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Die Neuanlagen der M annesmannröhren-W erke, Abteilung Schulz Knaudt, 
in Hückingen.

I. H ochofen- und Kraftwerk.
Von A lf re d  M ichel und P a u l  S te rn  in Hückingen.

[Bericht Nr. 113 des Hochofenaussehusses des Vereins deutscher Eisenhüttenleute*).]

(Entstehung und Umfang des Werkes. Erzumschlag und -lagerung. Sinteranlage. Erz- und Kokstaschen mit 
Zubringericogen. Hochofen mit McKee- Verschluß und freistehendem Schacht. Gießhalle und Gießgrube. Schlacken- 
cenrertung._ Elektrische Gasreinigung und Gaswirtschaft. Winderhitzer mit Schnellschlußschiebern. Schalt- und 

M eßhaus. Kraftwerk fü r  Strom und Wind. Wasserversorgung.)

Das Blechwalzwerk Schulz Rnaudt, Akt.-Ges., das in den Geldentwertung verzögerte sich jedoch der Beginn der
Essen für seine Werksanlagen keine Ausdehnungsmög- Ausführungsarbeiten bis zum Jahre 1927, nachdem in der

liehkeiten hatte, errichtete im Jahre 1909 auf einem in Zwischenzeit der Hafen, die elektrische Zentrale und einige
Hückingen, immittelbar am Ithein gelegenen Gelände ein Aebenanlagen bereits erstellt und in Betrieb genommen
Siemens-Martin-Stahlwerk und verleite anschließend an waren.

dessen Fertigstellung die Essener Betriebe, Blechwalzwerk, 
Wassergasschweißerei und Preßwerk, ebenfalls nach 
Hückingen. Die Wahl des am Rhein gelegenen Geländes war 
in der ausgesprochenen Absicht erfolgt, dortselbst später eine 
Hochofenanlage zu errichten, um sich für die Beschaffung von 
Rohstoffen möglichst unabhängig zu machen. Im Jahre 1911 
ging das Blechwalzwerk Schulz K naudt in den Besitz der 
Mannesmannröhren-Werke über, die ebenfalls das Ziel ver
folgten, ihre ausgedehnten Verarbeitungsbetriebe m it Roh
stahl und Halbzeug zu versorgen, die sie sich aus den Grund
stoffen selbst erzeugen wollten. Der Entwurf des Hochofen
werkes und die Erweiterung des Stahlwerkes wurde von den 
Mannesmannröhren-Werken sofort nach der Uebemahme in 
die Wege geleitet. Infolge des Krieges und der darauf folgen-

*) E rstattet in der 35. Arbeitsausschuß-Sitzung am
9. Dezemfcer 1929. — Sonderabdrucke sind vom \  erlag S tah l
eisen m. b. H., Düsseldorf. Schließfach 664, zu beziehen.

Der G ru n d b e s itz  hat zur Zeit eine Gesamtgröße von 
etwas mehr als 300 ha, davon entfallen auf das Werks
gelände etwa 150 ha m it einer Rheinfront von 2200 m Länge. 
Das Gelände liegt vollkommen hoch wasserfrei und hat einen 
vorzüglichen Baugrund, vorwiegend aus Sand und Kies 
bestehend. Aus dem L a g e p la n  ( Abb. 1) ist der Umfang 
und die Anordnung der heutigen Werksanlagen zu ersehen. 
Es ist reichlich Raum vorhanden, um die Anlage zu einem 
Hüttenwerk großen Stils auszubauen. Die alte, zum größten 
Teil von dem Blechwalzwerk Schulz K naudt errichtete An
lage besteht aus einem Siemens-Martin-Stahlwerk m it sechs 
Oefen von teils 40, teils 6 0 1 Fassungsvermögen, einer Walz
werksanlage m it drei Blechstraßen von 2.5, 3,1 und 4.1 m 
Ballenlänge und einer Grobstraße m it Bloekgerüst zur Her
stellung von Knüppeln und Rundstahl, einer großen Wasser
gasschweißerei und einem Preßwerk zur Verarbeitung von 
Grobblechen. Siemens-Martin-Werk. Walzwerk und Weiter-
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Abbildung 1. Lageplan der Mannesmannröhren-Werke, Abteilung Schulz Knaudt.

der Einfahrt zum Becken ist als Wendeplatz gestaltet, der 
den größten Rheinkähnen bei der Ausfahrt ein Drehen ge
stattet. Der Hafen ist an drei Seiten m it Ufermauern ver
sehen, von denen die an der E infahrt gelegene eine Länge 
von 140 m hat, während die Ufermauem rheinseitig eine 
Länge von 260, landseitig von 400 m haben. Die Oberkante 
der Ufermauern liegt 14,85 m über der Hafensohle und etwa 
3 m über dem höchsten Rheinwasserstand. Der größte 
Unterschied in der Höhe des Wasserspiegels beträgt etwa 
8,75 m.

Für die E rz e n t la d u n g  (A lb .2) ist das landseitige Ufer 
vorgesehen. Die zur Verhüttung gelangenden Erze werden 
fast nur auf dem Wasserwege’angefahren, teils von Uebersee 
mit Umschlag in Rotterdam, teils aus dem Minettegebiet

Verarbeitungsbetriebe sind so aneinander gereiht, daß der 
Werkstoff in einem Zuge seinen Werdegang vom Rohstoff 
bis zum fertigen Erzeugnis durchläuft.

Die N eu a n lag e n  umfassen ein Hochofenwerk m it zwei 
Oefen für eine Tagesleistung von je 800 t  Thomasroheisen 
und ein Thomasstahlwerk. Für die Errichtung des Thomas
stahlwerkes waren, abgesehen von späteren Entwicklungs
möglichkeiten, wirtschaftliche Gesichtspunkte maßgebend, 
insbesondere der Umstand, daß für einen großen Teil der 
Erzeugnisse des Mannesmann-Konzerns die Verwendung von

Abbildung 2. Schnitt durch das Hochofenwerk.

Thomasstahl erwünscht ist. Da jedoch der Bedarf an Tho
masstahl zur Zeit noch nicht so groß ist, um hierfür ein 
Thomaswerk allein betreiben zu können, wurde das Siemens- 
Martin-Stahlwerk unter entsprechender Leistungssteigerung 
gegenüber dem Betrieb m it kaltem Einsatz auf die Ver
arbeitung von vorgefrischtem Thomaseisen umgestellt.

Für den Umschlag der ankommenden und abgehenden 
Güter dient ein gleichläufig zum Rhein angeordneter H afen  
(A l l .  1), dessen Einfahrt eine Sohlenbreite von 45 m und 
dessen Becken eine solche von 70 m hat. Der Uebergang von

m it Umschlag in Straßburg, zum Teil auch von einer am 
Mittelrhein gelegenen eigenen Grube. Für die Entladung 
dienen drei fahrbare, elektrisch betriebene Vollportalkrane 
für Selbstgreiferbetrieb. Zwei Krane haben eine Tragfähig
keit von je 20 t, einer von 10 t, bei 18 in Ausladung; dieser 
dient vorwiegend zur Entladung von Schiffen m it kleinen 
Laderäumen. Die Krane werfen die Erze, soweit sie in ge
brochenem Zustande angeliefert werden, auf einen 
Z w is c h e n la g e rp la tz , während die grobstückigen Erze 
zunächst an einen fahrbaren Erzbrecher abgegeben werden,
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aus dem das Erz über ein Förderband ebenfalls dem 
Zwischenlagerplatz zugeführt wird. Die Leistung des 
Brechers beträgt rd. 200 t/h . Die Kranleistungen sind stark 
abhängig von der Erzsorte und von der Bauart der Schiffe. 
Die Durchschnittsleistungen der 20-t-Krane schwanken 
zwischen 70 und 180 t/h , die geringere Zahl auf leichte Erze 
und kleine Schiffsräume bezogen. Beim Ausladen von 
schweren Feinerzen werden Spitzenleistungen bis zu 300 t/h  
erzielt. Der Zwischenlagerplatz ist, ebenso wie der H aupt
lagerplatz, um 2 m gegenüber der Hüttensohle vertieft 
angelegt. Er hat eine Breite 
von 20 m und eine Länge von 
350 m (Abb. 3).

Die Erze werden vom Zwi
schenlagerplatz zu den E rz -  
taschen  oder zum H a u p t'-  
la g e rp la tz  durch einen für 
Selbstgreiferbetrieb eingerich
teten Brückenkran von 50 m 
Spannweite und 30 t  Trag
fähigkeit weiterbefördert. Der 
Kranträger kragt wasserseitig 
um 33 m und bunkerseitig 
um 27 m über die Fahrbahn 
vor, seine lichte Höhe über 
der Sohle des Lagerplatzes 
beträgt 22 m. Bei einer Hub
geschwindigkeit von 48 m/min 
und einer Katzfahrgeschwin- 
digkeit von 240 m /m in ist 
der Kran außerordentlich leistungsfähig, zumal da er 
stets mit voller Greiferfüllung arbeiten kann. Die mittlere 
Stundenleistung beträgt 250 t. Die gesamte von dem 
Brückenkran überspannte Lagerfläche beträgt rd. 25 000 m2, 
ausreichend für die Stapelung von 250- bis 300 000 t  Erz und 
12 000 t  Koks. Das Erz wird durch den Brückenkran zum 
Teil unmittelbar in die Bunker verbracht, zum Teil in 
regelspurige Selbstentladewagen entleert, die die Verteilung 
auf die von dem jeweiligen Standort des Kranes weiter ent
legenen Taschen besorgen. Für den Fall einer Betriebs
störung am Brückenkran 
ist die Möglichkeit vorhan
den, Erz und auch Koks 
mit den Portalkranen von 
dem Zwischenlagerplatz zu 
entnehmen und in Selbst
entladewagen einzufüllen, 
die den W eitertransport zu 
den Taschen übernehmen.

Die B u n k e ra n la g e  
(Abb. 4) für Erz, Koks 
und Zuschläge ist in Eisen
beton zweireihig ausge
führt, und zwar wurden 
dafür 18000 m3 Beton und 
1400 t  Eisen verwendet ; 
ihre Oberkante liegt 10 m 
über Hüttenflur, die ge
samte Breite beträgt 19 m 
bei 280 m Länge. Die An
lage enthält 85 Erztaschen 
mit einem Gesamtinhalt 
von 17000 m3, ausreichend 
für die Aufnahme von 
35 000 bis 40 0001 Erz und 
zwei Kokstaschen mit

einem Gesamtinhalt von 1440 m3 =  etwa 7001 Koks oder 
3501 für jeden Hochofen. Die über den Erz- und Kokstaschen 
angeordneten Regelspurgleise sind m it dem Werksbahnhof 
durch eine Rampe m it einer Steigung 1:80 und anschließender 
Hochbahn verbunden. Zum Entleeren der m it der Eisenbahn 
in gewöhnlichen Güterwagen ankommenden Erze und Zu
schläge dient ein elektrisch angetriebener Kipper m it Akku
mulatorenantrieb, der stündlich zehn Wagen kippen kann.

Für die Verarbeitung von Feinerzen und Gichtstaub ist 
anschließend an die Ostseite der Bunker eine S in te r 

an lag e  (Abb. 5) nach dem System Dwight-Lloyd errichtet, 
m it einem Sinterband von 2 m Breite und 20 m Länge und 
einer nutzbaren Saugfläche von 30 m2. Für die Unter
bringung von Gichtstaub, Feinerz, Koksgrus und Kalk
splitt sind zehn Einzeltaschen m it einem Inhalt von 
je etwa 150 m3 vorhanden. Unter den Ausläufen dieser 
Taschen liegen Austragbänder, die so eingestellt werden 
können, daß jedes beliebige Mengenverhältnis von Feinerz, 
Gichtstaub und Koksgrus erzielt werden kann. Die Aus
tragebänder geben das Sintergut auf ein Förderband, 'das

Abbildung 4. Hochöfen m it Bunkern.
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Abbildung 5. Sinteranlage.

es einer Mischtrommel zuführt; aus dieser fällt das Ge
misch, m it der erforderlichen Wasserzugabe versehen, in 
einen Tiefbehälter. Ein Laufkran entnimmt mit einem 
Selbstgreifer das Gemisch aus dem Tiefbehälter und hebt 
es in einen oberhalb des Sinterbandes angeordneten Vor
ratsbehälter. Der als Rostbelag dienende Kalksplitt wird in 
gleicher Weise wie das Erz-Koks-Gemisch in einen Vorbunker 
gebracht, aus dem er durch eine Verteilungswalze in gleich
mäßig dünner Schüttung auf das Band fällt. Die Zündung 
erfolgt durch einen Gichtgasbrenner. Das gesinterte Gut 
fällt ohne Absiebung über eine Schurre in Selbstentlade
wagen, durch die es in die Erztaschen abgestürzt wird. Die 
Leistung des Sinterbandes beträgt etwa 750 t  Agglomérat 
arbeitstäglich, je t  Agglomérat beträgt der Gesamtstrom
verbrauch 14 kWh und der Gasverbrauch für Zündung 30m3.

folgt selbsttätig. Aus den Wiegebunkern rutscht der Koks 
in die Schrägaufzughunde. Der abgeschiedene F e in k o k s  
wird durch ein Becherwerk in eine besondere Feinkokssieb
anlage gebracht, wo er nochmals in Korngrößen von 0 bis 
10 mm und 10 bis 20 mm getrennt wird. Der Koksgrus 
von 0 bis 10 mm findet als Brennstoff in der Agglomerier
anlage Verwendung, der Perlkoks 10 bis 20 mm wird zur 
Kesselfeuerung gebraucht. Infolge der guten Koksabsiebung 
auf den Zechen ist der Abrieb vor den Hochöfen nur noch 
sehr gering.

K o k sa b s ie b u n g  und K o k sw ie g e b u n k e r  sind über 
den Schrägaufzuggruben der Hochöfen angebracht, deren 
Sohle 8 m unter Hüttenflur liegt. Ueber den Schräg
aufzügen sind ebenfalls die Führerstände der Schrägaufzüge 
angeordnet, von dort aus lassen sich bequem Koks- und Erz
zufuhr zu den Schrägaufzügen übersehen.

Die Beförderung der Erze zu den Schrägaufzügen über
nimmt für jeden Ofen ein Z u b rin g e rw a g e n  (Abb.7), einer 
steht in Bereitschaft. Mit Hilfe einer Drehscheibe sind die 
einzelnen Möllerwagen zur Ausbesserung ausfahrbar. Unter 
der Bunkeranlage läuft nur ein Möllerwagengleis, das in der 
Mitte der zweiteiligen Bunker angeordnet ist. Jeder Möller
wagen enthält zwei Erzbunker von 4 m3 Inhalt, die in einer 
Wiege Vorrichtung hängen und über der Schrägaufzuggrube 
durch Druckluft betätigte Verschlüsse in die Kippkübel ent
leert werden können. Die Wiegefähigkeit des Zubringer- 

<£ agens beträgt 171, seine Fahrgeschwin
digkeit 180 m/m in. Die Arbeitsspiele 
des Schrägaufzuges und der Möllerwagen 
sind so eingerichtet, daß stündlich be
quem 7 y2 Erzgichten von rd. 12 000 kg 
Erz dem Schrägaufzug zugeführt werden 
können. Es läßt sich also für jeden Ofen 
bei öOprozentigem Erzausbringen eine 
Erzeugung von 1000 t  täglich erreichen.

Der K oks wird aus Essen und Gelsenkirchen von den 
Konzernzechen Consolidation und Königin Elisabeth be
zogen. Er wird in Großraum-Selbstentladewagen von 
92 m3 =  rd. 401 Inhalt angeliefert, die zu einem einmal täg
lich verkehrenden Pendelzug zusammengestellt werden. 
Die Wagen sind teils Eigentum der Reichsbahn, teils Eigen
tum der Zechen.

Aus den K o k sb u n k e rn  (Abb. 6) wird der Koks für 
jeden Hochofen aus zwei Ausläufen abgezogen. Durch einen 
Aufgabeschuh fällt er auf ein Schwingsieb, das den Abrieb 
unter 20 mm abscheidet und den Koks in einen Wiege
behälter bringt. Der Koks wird nur gewichtsmäßig den 
Hochöfen zugeführt, ein Verfahren, das sich bei gleich- 
bleibendem Nässegehalt des Kokses für die Gleichmäßigkeit 
des Ofenganges sehr gut bewährt hat. Die Abwiegung er-

Für die Bedienung des Möllerwagens genügt ein Mann. Jede 
E rz ta s c h e  hat einen Entleerungsschlitz über ihre ganze 
Länge, der durch vier Verschlüsse abgesperrt wird (Abb. 7). 
Da tote Räume in den Erztaschen nicht vorhanden sind, 
bilden die Verschlüsse eine ununterbrochene Reihe über 
die ganze Länge der Bunkeranlage. Die Verschlußklappen 
sind als Doppel-Rundschieberverschlüsse durchgebildet und 
werden durch Preßluftzylinder, die am Zubringerwagen an
gebracht sind, betätigt. Der drehbare Segmentverschluß 
gibt die Möglichkeit, jede Erzmenge unter Ausschaltung der 
Handarbeit mühelos und schnell zu entnehmen.

Der S c h rä g a u fz u g  (Abb. 6) ist doppeltrümmig für 
Kippkübel eingerichtet, die Aufzugwinde steht 7,5 m hoch 
über Hüttenflur. Die Steuerung der Winde geschieht vom 
Führerstand über der Schrägaufzuggrube vollkommen
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selbsttätig, jedoch können die Aufzugmaschine und die 
Gichtglocken auch von Hand betätig t werden. Das Aufzug
gerüst lagert nicht auf dem Hochofen selbst, sondern wird 
durch eine freistehende Pendelstütze getragen. Der Antrieb 
der Schrägaufzugwinde erfolgt elektrisch; der Kraftbedarf 
beträgt ungefähr 0,92 kWli je t  Roheisen, einschließlich des 
Möllerwagens 1,67 kWh. Die Seilgeschwindigkeit ist 
117 m/min. Zur Versteifung des Schrägaufzuges ist die Bahn 
der Förderhunde nach nnten m it Blechplatten anstatt m it

Der Hochofen selbst stellt in seinem gesamten Aufbau 
eine neue Bauart dar (A lb. 8). Das bisher übliche schwere 
Hochofengerüst ist in Wegfall gekommen. Der Schacht ist 
vollkommen blechgepanzert und erhält eine neuartige 
Schachtaussteifung, die den Ofen gegen Ausbeulen und Zer
reißen sichert. 1,20 m unterhalb der Formenebene befindet 
sich eine geräumige Arbeitsbühne. Der Ofen hat einen Inhalt 
von 650 m3; die Abmessungen betragen:

G estelldurchm esser................................
Gestellhölie................................................
Rasthöhe ................................................
Kohlensackdurchmesser........................
Kohlensackhöhe ....................................
Oberer Schachtdurchm esser................

Höhe des oberen zylindrischen Teiles . . 2 800
Gesamthöhe des S c h a c h te s   23 800

B oden  u n d  G es te ll sind m it Kohlenstoffsteinen zu
gestellt und m it einem Stahlgußpanzer, 100 mm stark, in 
segmentartiger Aufteilung umgeben. Die Stoßstellen sind 
g latt aufeinander gearbeitet, geschraubt und geschrumpft. 
Die Formenebene ist m it bearbeiteten, zusammengeschraub
ten Stahlgußkasten, in denen die Kühlkasten aus Kupferguß

5 500 mm 
3 600 
3 400
6 700 
1 800 
5 200

Abbildung 6. Hochofen mit Schrägaufzug und Bunkern.

einem Drahtnetz abgedeckt. Das Fassungsvermögen jedes 
Kippkübels beträgt 5,5 m3. Jede Ladung besteht aus zwei 
Kübeln Koks =  4500 kg und zwei Kübeln Erz =  12 000 kg.

Der G ic h tv e rsc h lu ß  (Abb. 6) isteinM cKee-Verschluß. 
Das Trichterdrehwerk ist auf 60° eingestellt, kann aber 
auch wahlweise m it 90° arbeiten. Die kleine Glocke hat 
einen Durchmesser von 1680 mm bei 910 mm Hub, die 
große Glocke einen Durchmesser von 3960 mm bei 610 mm 
Hub. Sie werden durch Gichtglockenzylinder, die im Ma
schinenhaus des Schrägaufzuges aufgestellt sind, durch 
Preßluft oder Gebläsewind betätigt. An der Gicht des Ofens 
sind auf den Ofenumfang gleichmäßig verteilt drei Sonden
stangen angeordnet, die die Tiefe der Beschickung anzeigen. 
Sie werden durch eine Sondenwinde betätigt, die ebenfalls 
am Maschinenhaus des Schrägaufzuges angeordnet ist. 
Durch Fernübertragung hat der Führer des Schrägaufzuges 
die Höhe der Beschickung ständig vor Augen. Ebenfalls 
geben elektrische Anzeigegeräte die Stellung und das Ar
beiten des Trichterdrehwerkes und die Bedienung der großen 
und kleinen Glocke des Gichtverschlusses im Führerstand 
an. Der ganze Schrägaufzug wird durch einen Mann bedient.

eingelegt sind, umgeben. Der Ofen hat zehn Blasformen von 
200 mm Dmr., die 100 mm tief in den Ofen einragen. 
Es ist nur eine Schlackenform vorhanden. Die ebenfalls

Abbildung 7. Zubringerwagen für Erz.

m it Kohlenstoffsteinen zugestellte Rast besitzt einen 
Blechpanzer von 35 mm Stärke. Boden, Gestell und 
Rast werden außen berieselt. Der S c h a c h t wird durch zehn
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sclimiedeiserne Schachtsäulen getragen. Ein Schachttrag
ring ist nicht vorhanden, da der Schachtmantel als Trag
ring dient. Der Schachtmantel besteht aus zusammen- 
genieteten Blechen von 25 bis 30 nun Stärke. In den Aus
schnitten des Schachtmantels sind Kühlkasten aus Häm atit 
in versetzter Anordnung bis unter den Schlagring angeordnet, 
die 450 mm in das Schachtmauerwerk hineinreichen. Unter 
dem Schlagring sind ferner drei Stahlgußarme zur Unter
bringung von Meßgeräten mit Probenentnahmerohren ein
gebaut (vgl. Abb. 6). An dem Schacht sind in Verlängerung 
der zehn Tragsäulen aufgehende Rippen angeordnet, die auf 
Schlitten, die an dem Ofenmantel befestigt sind, auf lagern, so 
daß ein Wachsen des Ofenmantels frei stattfinden kann. Die 
Rippen-sind m it geschlossenen statisch bestimmten Kreisring
trägern aus zusammengesetztem Eisenfachwerk umgeben,

Abbildung 8. Blick auf den Hochofenschacht.

wodurch sie eine außerordentliche Versteifung erfahren und 
ein Platzen und Ausbeulen des Schachtmantels verhüten. 
Die Ringträger sind abgedeckt und dienen gleichzeitig als 
Laufbühnen.

Von den vorhandenen, m it Preßluft betriebenen Stich
lochstopfmaschinen ist eine von gewöhnlicher Bauart; die 
andere ist eine amerikanische, doppelläufige Maschine1), bei 
der ein Zurückschlagen des Eisens in die Maschine hinein 
ausgeschlossen ist. Diese Maschine wird auch ferngesteuert, 
so daß die Schmelzer des Hochofens beim Einfahren der 
Maschine nicht gefährdet werden.

Die G ieß h a lle n  (Abb. 9) sind in der Achse der Hoch
öfen angeordnet. Die Oefen erblasen Thomasroheisen, das 
im allgemeinen flüssig in Roheisenpfannen von 70 t  Inhalt 
abgestochen wird. Bei Störungen und für Sonntagseisen ist

in der Gießhalle eine G ie ß g ru b e  von etwa 13 m Breite, 
14 m Länge und 4 m Tiefe angeordnet. Das flüssige Eisen 
läuft aus dem Ofen unm ittelbar in die Gießgrube und ver
teilt sich dort in dünner Schicht auf den gesamten Quer
schnitt. Es bleibt in den Gruben liegen, und man läßt den 
nächsten Abstich auf das erstarrte Eisen laufen. Diese An
ordnung hat sich gut bewährt. Das Eisen läß t sich beim 
Verbrauch durch den Magneten des Gießhallenkranes in 
dünnen Schichten einfach herausholen. Auf diese Weise 
werden Formarbeiten im Sandbett gespart. Jedes Gießloch 
faßt etwa 7000 t  Roheisen, so daß man in der Gieß
halle des Hochofens gleichzeitig das Roheisenlager hat, von 
dem nach Bedarf das Eisen entnommen wird.

Die S c h la c k e , deren Menge etwa 5 5 %  der Roheisen
menge beträgt, fließt in Schlackenpfannen von 11 m3 Inhalt. 
Die Pfannen werden zu einer Zentralgranulierungsanlage 
gefahren, die von den Oefen etwa 300 m entfernt liegt. 
Das Kippen der Schlackenpfannen an der Granulierung ge
schieht elektrisch m it einem feststehenden Antrieb. Die 
Granulationsanlage umfaßt zwei Tiefgruben, von denen die 
größere m it 15 x  10 m als Granulierbecken und die kleinere 
m it 9 x  10 m als Klärbecken dient, eine Schlackengrube 
zum Abkippen der Schlackenschalen sowie eine Bunker
anlage. Diese besteht aus drei Einzelzellen m it acht Aus
läufen. Ein Kran m it Selbstgreifer überspannt die ganze 
Anlage und füllt den Schlackensand aus dem Granulierbecken 
in die Bunker. Aus den Bunkern wird der Schlackensand 
in die Koks-Großraumgüterwagen abgezogen und geht als 
Bergeversatz zu den Konzernzechen zurück. Eine Schlacken
brechanlage m it Teermakadam-Herstellung befindet sich in 
Vorbereitung.

Das G ich tg as  verläßt den Hochofen durch vier seit
liche Abzugsrohre (Abb. 4), die zur Verminderung des Staub
anfalles 12 m hoch gezogen sind. Je zwei dieser Gasabzugs
rohre sind in dem abfallenden Teil zu einer Leitung zu
sammengefaßt. Diese beiden Sammelleitungen vereinigen 
sich wiederum in einem Glockenventil, das einem großen 
Staubsammler von 10 m 1. W. und 15 m Zylinderhöhe 
vorgeschaltet ist. Der Gaseintritt in den Sammler ist 
tangential in dem unteren Teil, der Gasaustritt m itten auf 
der Kuppel angeordnet. Nach Verlassen des Staubsammlers 
wird das Rohgas durch einen Vorkühler, einen kleinen 
Staubsammler und einen Wasserabschluß zur elektrischen 
Gasreinigung, die sich zwischen den beiden Hochöfen be
findet, geleitet (Abb. 9). E in Zickzackrohr von 3,7 m Dmr. 
verbindet die beiden kleinen Staubsammler jedes Ofens, 
so daß ein Ausgleich im Rohgasdruck stattfindet. Die 
Wasserabschlüsse ermöglichen eine vollständig dichte Ab
schließung der Gasreinigung gegen die Rohgasseite. Die 
großen Leitungsdurchmesser bewirken eine Verringerung 
der Gasgeschwindigkeit und dam it einen geringeren Druck
verlust und stärkere Abkühlung des Rohgases.

Das Gas t r i t t  in die e le k tr is c h e  G a s re in ig u n g  (Bau
art Elga) durch zwei Verteilungsleitungen, die sich zu beiden 
Seiten der Reinigungsanlage befinden, ein. Die Reinigung 
ist für eine Leistung von 270 000 m3 Gas/li errichtet worden. 
Sie ist nach demselben Grundsatz wie die Anlage in 
Witkowitz2) aufgebaut. Dir Platzbedarf beträgt 24 x 24 m 
bei 34 m Gebäudehöhe. Sie besteht aus acht vollständig 
getrennt arbeitenden Reinigungskasten, die von der Roh
gasseite durch ein Glockenventil und eine Brille, von der 
Reingasseite durch einen Schieber und eine Brille abgesperrt 
werden können. Jede Kastenhälfte ist in acht Kammern, 
die einzeln abgeschaltet und m it Preßlufthämmern abge-

l ) Vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 181. 2) St. u. E. 47 (1927) S. 1933/41.
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klopft werden, unterteilt. Jede Kammer enthält 39 Nieder
schlagrohre von 150 mm Dmr. und 3 m Länge. Zur Ab
reinigung wird Spülgas verwendet, für dessen Förderung und 
Vorwärmung vier Ventilatoren und vier Vorwärmer vor
handen sind. Die Abreinigung der Kammern geschieht 
selbsttätig alle 22 min und dauert etwa 40 s. Der anfallende 
Staub wird durch Förderschnecken ausgetragen. Hervor
zuheben ist noch, daß zur Förderung des Reingases keine 
Ventilatoren benötigt werden. Wegen der geringen Druck
verluste in der Gasreinigung und den Rohrleitungen genügt

gasschweißerei und das Preßwerk weitergeleitet. Die Lei
tungen sind m it Explosionsklappen, EntwässerungsVorrich
tungen, Entlüftungsrohren und Absperrschiebern versehen. 
Für den Druck- und Mengenausgleich ist ein Scheibengas
behälter von 30000 m3 Fassungsvermögen in Nebenschluß 
geschaltet.

Für die Durchbildung der W in d e rh itz e ra n la g e  
waren in erster Linie Rücksichten auf große Leistungs
fähigkeit bei geringem Gasverbrauch, kurze Umstellzeiten 
und größte Betriebssicherheit maßgebend. Diese Anforde-

f/ekfr/scfre Gasreinigung

Stauösff/nm /er
70000-h ne/ngas

' / "   --------

der Druck der Hochofengebläse, um das Gas bis zu den Ver
brauchsstellen zu drücken.

Der von der Reinigung benötigte Strom wird dem Werks
netz, das 500 V Drehstrom liefert, entnommen. Die Span
nung wird durch ruhende Transformatoren, denen Strom
regler vorgeschaltet sind, auf 35 000 V erhöht und anschlie
ßend durch mechanische Gleichrichter in pulsierenden 
Gleichstrom verwandelt. Die Arbeitsspannung ist 36 000 V. 
Der gesamte Stromverbrauch beträgt 0,6 kW h je 1000 m3 
Gas. Der erreichte Reinheitsgrad liegt im Durchschnitt 
bei 0,02 g/m3. Zur Bedienung der Anlage sind zwei Mann 
erforderlich, denen gleichzeitig die Druck-, Temperatur- 
und Mengenregelung des Gases obliegt.

Das gereinigte Gichtgas wird an die Winderhitzer, das 
Kesselhaus, das Siemens-Martin-Werk sowie die Wasser

rungen wurden durch Anwendung des Zwei-Winderhitzer- 
Verfahrens und durch zwangläufig betätigte Absperrvor
richtungen erfüllt. Es sind für die beiden Hochöfen fünf 
Winderhitzer von je 34 m Höhe, 7 m l.W. im Blechmantel 
und 1,8 m Brennschachtdurchmesser vorhanden (Alb. 10). 
Vier Winderhitzer sind m it Sieben-Loch-Steinen bei einer 
Heizfläche von je 15 000 m2, der Ersatzwinderhitzer m it 
Neunzehn-Loch-Steinen bei 19 000 m2 Heizfläche besetzt. 
Die W inderhitzerarmaturen bestehen aus acht Absperrvor
richtungen (zwei Rauchabgänge von je 1250 mm Dmr.), 
fünf Mortonverschlüssen und einem Kuppelverschluß. 
Weiterhin sind jedem Erhitzer eine elektrisch betätigte 
Kaltwinddrosselklappe und eine Gasdrosselklappe vor
geschaltet. Die Brennluft wird durch Gebläse zugeführt. 
Die W inderhitzer stellen sich selbsttätig von einem gemein
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samen Schalthaus aus durch Fernsteuerung m it Preßluft 
um. Die Absperrvorrichtungen können außerdem von 
Hand betätigt werden. Das Umstellen dauert etwa i y 2 min. 
Die Leistungsfähigkeit reicht für die Erwärmung von 
100000 m3 Wind auf 800° je Ofen und Stunde aus. Die 
stündlich verbrennende Gasmenge kann bis auf 25 000 m3 
je Winderhitzer gesteigert 
werden, sie beträgt im ge
wöhnlichen Betrieb 21 %  der 
erzeugten Gasmenge. Die Ab
gastemperaturen liegen nicht 
höher als 150°, die Kuppeltem
peraturen nicht über 1200°.
Die Leitungsstützen vor den 
Winderhitzern sind zugleich 
als Kranbahn für zwei Lauf
katzen ausgebildet, die das Aus
wechseln von Schiebern we
sentlich erleichtern ( Abb. 10).

Das S c h a l th a u s  ist m it 
den Hochöfen, der Gasreini
gung und dem Gebläsehaus 
durch eine besondere Be
fehls- und Signalanlage, mit 
entsprechenden Rückmeldege
räten über die an die Hoch
öfen zu liefernde Windmenge 
und über Abstich und Ofen
stillstand, verbunden. Von 
hier aus werden nicht nur die 
Winderhitzer gesteuert, son
dern auch die verlangte Wind
menge und Heißwindtempe
ratur eingestellt und die 
wärmetechnischen und mecha
nischen Vorgänge überwacht.
Die Stellung der einzelnen 
Absperrvorrichtungen wird

Abbildung 10. Schnitt durch einen Winderhitzer.

durch farbige Signallampen angezeigt, die Stellung der 
Kaltwinddrosselklappe und des Mischschiebers durch An
zeigevorrichtungen. Die wärmetechnische Ueberwachung 
umfaßt Druck, Temperatur und Menge des Windes, Druck 
und Menge des den Winderhitzern zugeführten Gichtgases, 
Temperatur, Druck und Zusammensetzung der Abgase. Mit 
dem Gebläsehaus ist die Winderhitzeranlage durch zwei 
Leitungen von 2000 und 1000 mm 1. W. verbunden. 
Die zweite ist als durchgehende Leitung von der Wind
erhitzergruppe bis zum Thomasstahlwerk durchgeführt, an 
ihr sind auch die Stahlwerksgebläse angeschlossen. Diese 
Leitungsanordnung gestattet es, die Hochöfen aus einer ge
meinsamen Leitung oder aus einer Einzelleitung m it Wind

zu versorgen, und ermöglicht es ferner, falls notwendig, mit 
einem Stahlwerksgebläse auf die Hochöfen zu arbeiten.

Das K ra f tw e rk  fü r  S tro m  u n d  W in d  ist in der Mitte 
des bebauten Werksgeländes gelegen. Die Anlage besteht 
aus einer Dampfkesselanlage und einem Dampfturbinen
haus. In der D a m p fk e s se la n la g e  sind vier Steilrohr
kessel je 400 m2 Heizfläche und vier Steilrohrkessel je 
600 m2 Heizfläche, insgesamt 4000 m2 Heizfläche, für 15 atü 
und 350° Ueberhitzung eingebaut. Die Dampfspannung von 
15 atü wurde gewählt, um m it den Abhitzekesseln des vorhan
denen Siemens-Martin-Werkes auf ein geschlossenes Dampf
leitungsnetz arbeiten zu können. Die Kessel für 400 m2 Heiz
fläche sind für Wanderrost- und Hochofengasfeuerung einge
richtet, wogegen die Kessel für 600 m2 Heizfläche m it Hoch
ofengas- und Koksofengasfeuerung eingerichtet sind. Für 
die Speisewasserenthärtung ist eine Permutitanlage, be
stehend aus zwei Einheiten, vorhanden. Das enthärtete 
Wasser sowie das Kondensat der Turbosätze fließt dem über 
Flur gelegenen Sammelbehälter zu. Die Permutitanlage 
ist an die Wasserleitung der H ütte für Betriebs- und Trink
wasser angeschlossen. Ueber dem Sammelbehälter ist die 

Speisepumpenanlage bestehend aus zwei Dampf - 
turbopumpen von je 80 m3, zwei Motorpum
pen von je 80 m3, drei Motorpumpen von je 
40 m3 stündlicher Förderleistung für 170 m 
manometrische Förderhöhe zur Aufstellung 
gekommen. Die Kohle wird durch einen 
Greifer-Laufkran, 5 1 Tragfähigkeit, gefördert 
und die Asche in Feldbahnwagen abgefahren. 
Die Abgase streichen durch zwei Kamine von 
80 m Höhe und 2,8 m oberer lichter Weite 
ins Freie ab.

In dem M a sc h in e n h a u s  ist für die 
Stromerzeugung ein Turbogenerator 10000 kW, 
ein Turbogenerator 4750 kW  und ein Turbo
generator 1120 kW für 5000 V, 50 Perioden 
aufgestellt. Alle Maschinen können auf das 
Hauptverteilungsnetz der H ütte, das m it dem 
Rheinisch-Westfälischen Elektrizitätswerk par
allel geschaltet werden kann, arbeiten. Im 
gewöhnlichen Betriebe arbeitet einer der 
kleineren Maschinensätze auf ein abgetrenntes 
Netz für lebenswichtige Betriebe (Külilwasser- 
und Preßwasserpumpen). Weiter sind in dem 
Hauptgebäude vier Bahnumformer für 600 V 
Gleichstrom für die Speisung der Bahn
oberleitung der Hüttenbahn und zwei Lade
maschinen für die Speisung der Akkumulato
renbatterie aufgestellt. In dem Anbau ist die 
Hauptschaltanlage des Werkes, die Vertei
lung, die Transformatorenanlage für Kraft, 
Licht, Bahnumformer und der Akkumulatoren
raum untergebracht. Durch einen über

deckten Gang ist der Anbau m it der 500-V-Oelschalter- 
anlage und der 500-V-Verteilungsanlage verbunden. In der 
Haupthalle sind drei Hochofenturbogebläse für 1800 m3 
minütlich angesaugte Luftmenge und 0,8 bis 1,5 atü Ver
dichtung aufgestellt. Die zwei Turbogebläse für das Tho
masstahlwerk sind ebenfalls in der Haupthalle aufgestellt. 
Die Leistung der Maschinen beträgt 900 m3 minütlich ange
saugte Luftmenge bei 1,8 bis 2,5 atü Verdichtung. Die 
Kondensat- und Luftpumpen sind sowohl bei den Turbogene- 
ratoren als auch bei allen Turbogebläsen in dem Maschinen- 
kelleJ^ dessen bohle auf H üttenflur liegt, aufgestellt. Bei 
den Generatoren werden diese Hilfsmaschinen m it Motor 
und bei allen Gebläsen m it Dampfturbine betrieben.
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Die K ü h lw a ss e rv e rso rg u n g  für die Kondensatoren 
usw. geschieht von einem Pumpwerk III , das an dem Hafen 
gelegen ist. Die gewöhnliche Versorgung dieses Wasser
werkes erfolgt durch 25 Rohrbrunnen, die am Rheinstrom 
gebohrt sind. Die Brunnen sind an Heberrohrleitungen an
geschlossen, die in einen Sammelbrunnen von 7,6 m Dmr. 
einmünden. Ein weiteres Heberrohr stellt eine unmittelbare 
Verbindung m it dem Hafen her, so daß beim Abschlagen der 
Brunnenheberrohre aus dem Rheinstrom Wasser entnommen 
werden kann. Die Pumpenanlage besteht aus dreiPumpen von 
je 24 m3 und zwei Pumpen von je 30 m3 minütlicher Leistung. 
Insgesamt können acht Pumpen in dem Pumpenbrunnen

von 12 m 1. Dmr. aufgestellt werden. Die Pumpen stehen 
8,62 m unter Hüttenflur und haben 30 m Förderhöhe. Die 
Luftpumpen für die Entlüftung der Heberrohre und die 
Antriebsmotoren der Pumpen sind auf Hüttenflur angeordnet. 
Diese Pumpenanlage drückt das Kühlwasser durch die 
Kondensatoren. In den Kondensatoren erwärmt sich das 
Wasser etwa um 10° und fließt m it einer mittleren Tempe
ratur von etwa 22° dem Tiefbehälter des Wasserwerks IV 
zu. Hier wird das Kühlwasser durch drei Pumpen von je 
30 m3 minütlicher Leistung (in liegender Anordnung) für 
60 m Förderhöhe in die Hauptkühlwasserleitungen der An
lage und in einen Hochbehälter für 1500 m3 gefördert.

Der Kreisstrom-Koksofen.
Von 3)r.=Qng. O sw ald  P e isc h e r  in Essen.

(Die Aufgabe gleichzeitiger Abgarung. Erreichung durch Zumischung von Abgas zum Frischgas-Luft-Gemisch im Kreis
strom. Wesen des Kreisstromes. Untersuchungen über die Menge des umlaufenden Abgases in Abhängigkeit von der
Belastung des Heizzuges. Temperaturverhältnisse an der Heizwand. Durchbildung des Verbund-Kreisstromofens mit
Zwillingszügen, gruppenweiser Anordnung der Wärmespeicher und gekreuzten Verteilkanälen. Ergebnisse aus dem Betrieb 
über Zugverhältnisse, Garungszeit, Abgarungsverhältnisse und Koksausfall bei Beheizung mit Koksofengas und Generatorgas.)

Die g le ic h z e itig e  A b g a ru n g  des K a m m e r in h a l ts  
eines K o k so fen s  ist heute die wichtigste Forderung, 

die man an den Betrieb eines Koksofens stellt. Ihre rest
lose Erfüllung ist indes nicht ganz einfach, weil gleichzeitige 
Abgarung nicht immer durch gleichmäßige Beheizung, d. h. 
durch gleiche Temperatur an allen Stellen einer Koksofen
wand, erreicht wird1). Verhältnismäßig einfach ist es, 
g le ich ze itig e  A b g a ru n g  in  w a a g e re c h te r  R ic h 
tung  durch eine der Verbreiterung entsprechende Beheizung 
zu erzielen, was lediglich feuerungstechnisch einwandfreie 
Durchbildung des Ofens, besonders richtig bemessene 
Düsenquerschnitte zur Voraussetzung hat.

Wesentlich anders gestaltet sich die Aufgabe g le ic h 
ze itiger A b g aru n g  in  d e r S e n k re c h te n ; sie wird 
beeinflußt durch die nach oben abfallende Temperatur der 
Heizflamme im Heizzug und durch die Wärmeübertragung 
der von unten kommenden heißen Destillationserzeugnisse 
an die oberen Teile des Kammerinhalts. Aus betriebswirt
schaftlichen Gründen ist ferner weitestgehende Schonung 
der Destillationsdämpfe, also Vermeidung der Ueberhitzung 
in den oberen Teilen des Koksofens, vor allem im Gas
sammelraum, anzustreben.

Es gibt mehrere Verfahren, m it denen man eine möglichst 
gleichmäßige Wärmeübertragung auf die Koksofenwand 
auch in der Senkrechten anstrebt. Bei einigen glaubt man 
dies durch möglichst gleichmäßige Beheizung der Heizwand 
erreichen zu können, ohne darauf Rücksicht zu nehmen, 
daß zur Verhütung von Gaszersetzung im Gassammelraum 
ein Abfall der Heizwandtemperatur nach oben erwünscht 
ist. Andere wieder berücksichtigen diesen Umstand und 
erzielen dadurch gleichzeitige Abgarung bei hohem Aus
bringen an Nebenerzeugnissen und bei Vermeidung aller 
Betriebsschwierigkeiten, wie sie sich durch die Abscheidung 
von Graphit, Teerverdickungen usw. ergeben.

Zu den letzten gehört das V e r fa h re n  d er A b g a s 
beim ischung, das von H. K ö p p e rs  schon frühzeitig 
angewandt wurde2). Die Temperatur der Heizflamme wird 
hierbei dadurch herabgedrückt, daß dem Heizgas oder der 
1 erbrennungsluft Verbrennungsgase zugesetzt werden, um 
so die Wärmehäufung der Heizflamme an einer Stelle

1) Vgl. K. B aum : Arch. Eisenhüttenwes. 2 (1928/29) 
'S- 779/94 (Gr. A: Kokereiaussch. 33); Glückauf 65 (1929) S. 769/76, 
812/21 u. 850/7.

2) Britisches Patent Nr. 10 336 (1901); DRP. Nr. 350 483 
(1914), amerikanisches Patent Nr. 1 176 066 (1916).

2 2 , „

zu vermindern und die Verbrennung zu verzögern. Nach 
älteren Verfahren wurden die Abgase aus dem Abgas
sammelkanal zurückgeführt; so waren beispielsweise nach 
dem deutschen Patent Nr. 350 483 besondere Gebläse 
vorgesehen, m it denen ein Teil der Abgase der jeweils unter 
Gas stehenden Ofenhälfte wieder zugeführt wurde. Da die 
zugesetzten Abgase die Wärmespeicher, Düsen, Heizzüge, 
also den ganzen Ofen durchströmten, so war es erforder
lich, bei Bemessung der Gaswege und Düsenquerschnitte 
auf die so vergrößerte strömende Menge Rücksicht zu 
nehmen. Außerdem wurde die Anlage durch die erforder
lichen Gebläse verteuert und der Betrieb erschwert, weshalb 
das Verfahren keine weitere Anwendung fand.

I. U n tersu ch u n gen  über die W irk ungsw eise  des K reisstrom es.

Die Maschinenbau-A.-G. Elsaß ließ sich im Jahre 1924 
ein Verfahren der Abgasbeimischung schützen3), dessen 
Verwertung die Firma Heinrich Köppers, A.-G., über
nommen hat, und das die baulich nachteilige Führung der 
zugesetzten Abgase durch den ganzen Ofen auf äußerst sinn
reiche Weise vermeidet. Das Verfahren verdankt seine E nt
stehung langjährigen Versuchen der Bergbau-A.-G. Loth
ringen, die zuerst 1922 an einem auf der Kokerei der Schacht
anlage IV/V in Gerthe errichteten Versuchsheizzugpaar 
vorgenommen wurden. Seine praktische Anwendung fand 
das Verfahren an zehn Regenerativöfen einer Koksofen
gruppe von 2,1 m Kammerhöhe auf der Kokerei der Ge
werkschaft Graf Schwerin in Kastrop-Rauxel im Jahre 1924 
und, 'weiter vervollkommnet, an fünf Kammern von 3,7 m 
Höhe bei der von der Koppers-A.-G. im Jahre 1925 errich
teten Kokerei der Bergbau-A.-G. Lothringen in Gerthe. 
Bei den nach diesem Verfahren arbeitenden Koksöfen mit 
Zwillingszügen ist jede zweite Binderwand an der Sohle 
durchbrochen, um auf diese Weise ein Uebertreten von Ab
gasen nach dem beflammten Heizzug zu erzielen.

Die Beimischung der Abgase erfolgt demnach unmittelbar 
nach ihrer Verbrennung, ohne daß durch den zuzumischen
den Teil der Abgase Düsen und Wärmespeicher beaufschlagt 
werden. Aehnlich wie bei der Dampfmaschine, wo ein Teil 
der erzeugten Kraft zurückgeführt wird zur Betätigung von 
Steuervorrichtungen, wird hier ein Teil der Verbrennungs
gase erneut in den Prozeß zurückgeleitet, um dadurch eine 
verbesserte Wirkung zu erzielen. Zunächst hat man bei 
oberflächlicher Betrachtung den Eindruck, daß diese

3) DRP. Nr. 419 358.
94
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Oeffnung in der Trennwand zweier Heizzüge notwendig 
einen Kurzschluß, also einen Uebertritt von Frischgasen 
unmittelbar nach der auf Abhitze stehenden Seite, herbei
führen müsse. Indes ist immer, so auch schon bei den fünf 
Versuchsöfen in Gerthe, eine einwandfreie Arbeitsweise des

ße/astuog 50 % 
" 700%
» 750%

Abbildung 1. Versuchs wand 
mit Kreisstrombeheizung und 

Temperaturmeßergebnisse 
bei einer Zufuhr von 50, 100 
und 150 % der gewöhnlichen 

Frisehgasmenge.

Umlaufs festgestellt worden; es konnte dort auch nach
gewiesen werden, daß durch den Kreisstrom eine mindestens 
so gleichmäßige Abgarung in der Senkrechten erreicht 
werden kann wie bei den in der gleichen Batterie befind
lichen Koppers-Oefen m it senkrechter Kammerverjüngung.

Durch die Versuchel
Gas ahgesfet/t 

Luftgeöfnet

OL
Bef/ammtes

Beizzugpaar

derBergbau-A.-G.Loth- 
ringen und die Ergeb
nisse der Versuchs
öfen in Gerthe war 
die Verwendbarkeit des 
Kreisstromverfahrens 

einwandfrei erwiesen 
worden. Es bestand 
aber noch der Wunsch, 
sein Wesen näher zu 
ergründen, besonders 
festzustellen, wie der 
Kreisstrom bei ver
schiedener Ofenbela
stung auf den Tempe
raturabfall in der Senk
rechten einwirkt. Zu 
diesem Zweck wurde 
eine V ersu ch sw an d  
aus zwei H e iz z ü 
gen von solcher Höhe, 
wie sie zur Beheizung 
eines 6 m hohen Koks
ofens erforderlich ist, 
errichtet ( Abb. 1), bei 
der alle Möglichkeiten 

zur Gasprobenahme und zu Temperaturmessungen vor
gesehen wurden. Insbesondere wurden in die Wandseite, 
an der gewöhnlich die Kohle anliegt, Thermoelemente in 
fünf verschiedenen Höhen eingebaut, um hiermit den 
Temperaturverlauf feststellen zu können. Die Heizzüge 
wurden so isoliert, daß der Wärmeabfluß in der Zeiteinheit

ungefähr ebenso groß war wie im regelrechten Koksofen
betriebe, daß also bei üblicher Gasmenge dieselbe Heizzug
temperatur erreicht werden konnte.

Die Untersuchungen erstreckten sich auf folgende 
Fragen:

1. Stellt sich ein Kreisstrom, also ein Ueber- 
treten von Abgasen in den beflammten Heizzug 
überhaupt ein?

2. Wie beeinflußt der Kreisstrom den Tempera
turverlauf in der Senkrechten bei einer Bela
stung m it 50, 100 und 150 %  der gewöhnlichen 
Heizgasmenge ?

3. Wie groß sind die umlaufenden Abgasmengen 
bei 50,100 und 150 %  der gewöhnlichen Bela
stung des Heizzuges?
Daß ein U m la u f v on  A bgas vorhanden 

war, konnte auf einfachste Weise durch Hinein
werfen von Holzstücken in den von Abgasen 
durchströmten Heizzug möglichst nahe an der 
Uebertrittsöffnung nachgewiesen werden. Bei 
Beobachtung durch ein m it Glas abgedecktes 
Schaurohr von oben ließ sich immer feststellen, 
daß durch die übertretenden Abgase die Flamme 
des Holzes in den beflammten Heizzug überschlug 
(Abb. 2a). Bemerkenswert war besonders folgen
der Versuch: Es wurde zur Beobachtung in
den Abgasheizzug Holz eingeworfen und fest
gestellt, daß der Kreisstrom ordnungsgemäß 

arbeitete, dann wurde das Starkgas abgestellt, so daß 
nur noch die Luft in der gleichen Richtung wie bis
her durch die Heizzüge strömte (Abb. 2b). Man hätte 
annehmen müssen, daß nunmehr, nachdem die Flamme 
verlöscht und somit die Ursache eines etwa vorhandenen 
verschiedenen Auftriebes im beflammten und in dem von 
Abgasen durchströmten Heizzug beseitigt war, auch der 
Kreisstrom aufhört. Dies war aber nicht der Fall; es trat 
vielmehr Luft aus dem unter Abhitze stehenden Heizzug 
in den von Frischgasen, also in diesem Falle nur von Luft 
durchströmten Heizzug über. Wurde jetzt bei weiterhin ab
gesperrter Gaszufuhr gewechselt, so wechselte auch der Kreis
strom; es tra t wieder Luft aus dem jetzt auf „Abhitze“

Abbildung 3.
Aenderung des spezifischen Gewich

tes der Luft mit der Temperatur.

7000 7500
Tem peratur in  OG

5500

Gas u-Luft Abhitze
Abbildung 2. Versuche über die Wir
kungsweise des Kreisstromes, kennt
lich gemacht durch verschwelendes 

Holz.

stehenden Heizzug, der noch kurz vorher von Frischgasen 
durchströmt war, nach dem jetzt von frischer Luft durch
strömten Zug über.

Die Tatsache, daß in diesem Falle ein Umlauf von dem 
heißeren Heizzug zum kälteren zustande kam, ist ein Beweis 
dafür, daß das A u f t r e te n  des K re is s tro m e s  u n a b h ä n 
gig von  den  T e m p e r a tu r v e r h ä l tn is s e n  in  d en H e iz -  
zügen  ist. Dies läßt sich auch theoretisch leicht begründen. 
Aus den Kurven über die Aenderung des spezifischen Ge
wichtes von Gasen m it der Temperatur geht hervor, daß 
der Unterschied bei den hier in Frage kommenden Tempe
raturen von etwa 1000° im Abgasheizzug und höchstens 
2000° im beflammten Heizzug ziemlich gering ist. Nach
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Abb. 3 beträgt er z. B. für Luft 0,121 g/1, was bei einer 
6 m hohen Gassäule einem Zug von nur 0,7 mm W.-S. ent
spricht, Durch eine solch geringe Zugwirkung kann der Um
lauf der recht beträchtlichen Gasmenge nicht erklärt werden.

Die eingehende Beschäftigung m it dieser Frage führte 
dazu, das Auftreten des K re is s tro m e s  m it  den  in  
den H eizzügen  a u f t r e te n d e n  S tr ö m u n g s z u s tä n 
den zu e rk lä re n . Bei neuzeitlichen Koksöfen sind die 
Querschnitte der Luft- und Gaseintritte außerordentlich 
klein im Verhältnis zum Querschnitt des Heizzuges, 
so daß die ausströmenden Gase wie bei einem Injektor 
wirken (Abb. 4). In dem auf Abhitze stehenden Zug 
strömen die Abgase über den ganzen Querschnitt des 
Kanals nach abwärts. Der E in tritt in die engen Düsen 
bedingt eine scharfe Einschnürung des Gasstromes, wobei 
das Umgekehrte wie bei dem A ustritt der Gase aus den 
Düsen in den beflammten Heizzug erfolgt. Denkt man sich 
zunächst die Bindewand nicht durchbrochen, so werden 
sich in den Winkeln und Ecken an der Sohle undaufende 
Wirbel bilden. Besteht hier eine Verbindung zwischen den 
beiden Heizzügen, so geraten Gasteilchen schon durch die 
Wirbelung auf die andere Heizzugseite, wo sie der Strom 
der aufsteigenden Gase mitreißt.

Diese Erklärung des Kreisstromes gründet sich auf eine 
rein dynamische Betrachtung der Gasströmung. Sie besagt 
weiterhin, daß eine Unterbrechung des Kreisstromes niemals 
eintreten kann, noch viel weniger eine Umkehrung, ein 
sogenannter Kurzschluß, wenn die Voraussetzung erfüllt 
ist. daß der Querschnitt des Heizzuges ein Vielfaches des 
Querschnitts der Düsen beträgt. Ist dies nicht der Fall, 
wie beispielsweise bei engen Heizzügen, so tr it t  die Ein
schnürung des Gasstromes beim E in tritt in die Wärme
speicher nicht in dem Maße auf wie bei Heizzügen großen 
Querschnitts, daher fehlt die erforderliche Gasstauung 
und die damit verbimdene Wirbelbildung, die notwendig 
ist, um einen Kreisstrom herbeizuführen.

Für die Beurteilung der Brauchbarkeit des Verfahrens 
war es wesentlich, festzustellen, wie sich der T e m p e r a tu r 
verlauf in  der S e n k re c h te n  bei verschiedener Ofen
leistung einstellt. Das Ergebnis der Untersuchungen zeigt 
Abb. 1. Aus dem gleichgerichteten Verlauf der Temperatur
linien geht hervor, daß Belastungsveränderungen keinen 
Einfluß auf die Temperaturverteilung in der Senkrechten 
haben. Die höchste Temperatur befindet sich ungefähr 
in Heizzugmitte; sie nimmt dann nach oben mehr ab als 
nach unten; der größte Temperaturunterschied beträgt 
73,100 und 110°, der Unterschied zwischen der Temperatur 
an der Sohle und am Scheitel des Heizzuges macht 35, 51 
und 39° aus. Es sei besonders darauf hingewiesen, daß diese 
Messungen für einen Koksofen von 6 m Höhe gelten. Dem
gemäß muß man das Ergebnis als ganz vorzüglich bezeich
nen; es wird nicht nur die gewünschte Gleichmäßigkeit 
bis etwa zwei Drittel Heizzughöhe erreicht, sondern es 
^stellt sich auch ein gewisser Temperaturabfall nach dem 
Heizzugscheitel ein, der notwendig ist, um Gaszersetzung 
im Gassammelraum zu verhüten.

Von besonderer Bedeutung war die F e s ts te l lu n g  der 
Abgasm engen, d ie  am  K re is la u f  te iln e h m e n . Die 
Lösung dieser Aufgabe war nicht einfach. Eine regelrechte 
Messung der umlaufenden Mengen durch Strömungsmesser 
war gänzlich unmöglich; es blieb also nur die Ermittlung 
auf gasanalytischem Wege. Da das Umlaufgas dieselbe 
Zusammensetzung hat wie das Abgas, so war es notwendig, 
an einer Stelle des abfallenden Heizzuges ein Fremdgas 
einzuführen, das sich dem Abgasstrom unbeeinflußt durch 
die anderen Gasbestandteile beimischt und analytisch im

beflammten Heizzug leicht nachgewiesen werden kann. 
So entschied man sich dafür, Kohlensäure aus einer Bombe 
in genau abgemessener Menge an der m it C bezeichnten 
Stelle nach Abb. 5 zuzusetzen. Gleichzeitig wurden die ein
geführten Starkgasmengen gemessen. Durch fortlaufende 
Entnahme von Gasproben während eines Wechsels an den 
in Abb. 5  näher bezeichnten Stellen und durch Untersuchung 
dieser Gasmischungen wurde festgestellt:
1. bei Betrieb ohne Zusatz fremder Kohlensäure: 

a0 =  Kohlensäuregehalt in den Abgasen;
2. bei Betrieb mit Zusatz fremder Kohlensäure:

ax =  Kohlensäuregehalt am Ende des beflammten Heiz
zuges ;

a, =  Kohlensäuregehalt am Ende des unter Abhitze 
stehenden Heizzuges.

a7 ñ

ti;
f *

aár

Abbildung 4. Schematische Darstellung 
des Strömungsverlaufs in einem Heizzug 
mit nicht durchbrochener und einem an
deren mit durchbrochener Binderwand.

¿Lg
Abbildung 5. Be
stimmung der um
laufenden Kreis
strommenge auf 
gasanalytischem 

Wege.

Bezeiclmet man mit A die aus dem eingeleiteten Starkgas 
entstehende Abgasmenge, mit C die Menge der eingeleiteten 
fremden Kohlensäure und mit x  die umlaufende Kreis
strommenge, so ist:
a0 • A die in den beflammten Heizzug eintretende, aus dem 

Starkgas stammende Kohlensäuremenge; 
a2 • x die Kohlensäuremenge des Umlaufgases.
Dann gilt die Gleichung:

a0 ■ A +  a2 • x  =  a2 ■ (A — x), 
d. h. die am Ende des beflammten Heizzuges in den Ab
gasen enthaltene Kohlensäuremenge muß gleich sein den 
Kohlensäuremengen, die durch Verbrennung des Stark
gases und durch Kreisstromgas in den beflammten Heizzug 
gelangen. Ferner gilt folgende Gleichung:

ax • (A -f- x) +  C =  a2 • (A +  x -f- C).
Diese Gleichung besagt, daß die Kohlensäuremenge am 
Ende des abfallenden Heizzuges gleich sein muß der aus dem 
beflammten Heizzug übertretenden zuzüglich der fremd 
zugeführten Kohlensäuremenge. Aus diesen beiden Glei
chungen erhält man:

a1 a o
x =  A ■

A =  C

a2 a2 
1 a2
a2 &o

(1)

(2)
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Aus Gleichung 1 kann die Kreisstroimnenge errechnet und 
mit Gleichung 2 zur Gegenprobe die Abhitzemenge aus dem 
Starkgas ermittelt werden, so daß man dadurch in der Lage 
ist, durch Vergleich mit der aus der Gaszusammensetzung 
des Steinkolilengases erreclineten Abhitzemenge etwaige 
Versuchsfehler festzustellen. Da die Umlauf gasmenge in 
Hundertteilen der Abgasmenge ausgedrückt wurde, so 
ergab sich für x der einfache Ausdruck:

x = = a i - a Lo . m

Nach diesem Verfahren wurde eine große Zahl von 
Versuchen bei einer Belastung des Heizzuges m it 60, 100 
und 150 % der gewöhnlichen Starkgasmenge geführt, deren 
Ergebnisse Abb. 6 wiedergibt. Danach ist die umlaufende 
Gasmenge im Verhältnis zur Abhitzemenge groß. Stellt 
man die Kreisstrom- und Abgasmenge in Abhängigkeit 
von der Heizgasmenge dar (Abb. 7), so zeigt sich, daß die 
Kreisstrommenge an sich ziemlich gleichbleibt, während 
die Abhitzemenge mit der Gasbelastung linear zunimmt. 
Aus derselben Abbildung geht auch hervor, daß die im

beflammten Heiz
zug strömende Gas
menge durch den 
Kreisstrom stark 
ansteigt. In dem
selben Maße wird 
auch die Strömungs
geschwindigkeit im 
Heizzug erhöht, die 
für die Einstellung 
des Gleichgewichtes 

zwischen Kreis
strom- +  Abgas
menge zu Kreis- 
strommenge bestim
mend ist; denn die
ses Gleichgewicht 
ändert sich mit der 
Saugwirkung der 

einströmenden Gase, die wiederum von der Geschwindigkeit 
im Heizzug begrenzt wird.

Bekanntlich ist es um so schwieriger, gleichzeitige 
Abgarung zu erzielen, je geringer die Koksofenleistung ist, 
da dann die Heizflamme immer kürzer wird und nur noch 
den unteren Teil der Kammer beheizt. Wie die Versuche 
zeigen, nimmt dagegen mit Verringerung der Koksofen
leistung und der Heizgasmenge der Kreisstrom verhältnis
mäßig zu und bewirkt dadurch einen Ausgleich der Wärme
übertragung, genau so wie es bei hoher Leistung und ver
hältnismäßig geringer Kreisstrommenge geschieht. Man 
kann aus den vorstehenden Ueberlegungen den wichtigen 
Schluß ziehen: Die Kreisstromgasmenge stellt sich selbst
tätig so ein, daß unabhängig von der Gasbelastung ein weit
gehender Ausgleich der Wärmeübertragung von der Heiz
flamme auf die Kammerwand in senkrechter Richtung 
erzielt wird.

Zu erörtern ist noch der E in f lu ß  des K re iss tro m e s  
bei B eh e izu n g  m it S chw achgas, Generatorgas oder 
Gichtgas. Nach den schon angeführten Versuchen steht die 
umlaufende Kreisstrommenge im umgekehrten Verhältnis 
zu der durch den beflammten Heizzug strömenden Abhitze
menge. Da, wie aus Zahlentafel 1 ersichtlich ist, die Abgas
mengen bei den Schwachgasen erheblich größer sind als 
bei Starkgas, so wird bei Beheizung durch Gichtgas oder 
Generatorgas eine entsprechend geringere Abgasmenge
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Abbildung 6. Kreisstrommenge in Ab
hängigkeit von der Gasbelastung des 

Heizzuges.

Zahlentafel 1. A b g asm en g en  fü r  1000 kca l aus S ta rk g as  
u n d  S chw achgas.

Stein
kohlen

gas
Gene- * 

ratorgas Gichtgas

Zusammensetzung:
C 02 .................... °/ 2,5 4,7 7,3
c2h 4 ................ °/• /o 1,7 — —
c , h 6 ................ °/ 0,4 — —
o 2 ................ °/ 0,2 — —
C O ................ ■ % 5,6 28,0 29,2
h 2........................
c h 4 ....................

■ % 52,3 11,5 2,5
°/ 24,8 0,4 —

N , .................... °/ 12,5 55,4 61,0
Unterer Heizwert . . kcal/Nm3 4006 1179 950
Gasmenge für 1000 kcal . Nm3 0,250 0,848 1,053
Luftbedarf bei 10% 

Überschuß . . .
Luft-

Nm3 1,130 0,913 0,874

Abgasmenge bei 10% Luft 
Ü berschuß.................... Nm3 1,308 1.594 1,759

umlaufen. Es liegt dies durchaus im Sinne der Erzielung 
eines der verschiedenen Temperaturverteilung bei den drei 
Gasarten entsprechenden Ausgleichs der Wärmeübertra-

7SO

Abbildung 7. "V 
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gung. Bei Starkgas, wo die Temperaturverteilung am un
gleichmäßigsten ist, wird auch die umlaufende Kreisstrom
menge am größten sein, während bei Schwachgas, beispiels
weise Gichtgas, wo die Temperaturverteilung von vornherein 
schon günstiger ist, auch eine erheblich geringere Abgas
menge umlaufen wird. Es zeigt sich also auch hier, daß die 
Einstellung des Kreisstroms ganz selbsttätig ist und durch
aus den Erfordernissen möglichst gleichmäßiger Wärmeüber
tragung entspricht, wie sie durch die Verbrennungseigen
schaften der verschiedenen Gase bedingt ist. Im übrigen 
ist durch entsprechende Ausbildung der Düsenquerschnitte 
und durch ihre Anordnung im Heizzugquerschnitt dafür 
gesorgt, daß der Einfluß des Kreisstromes sich bei Starkgas
beheizung in höherem Maße geltend macht als bei Beheizung 
mit Schwachgas.

II . D ie  D u rchb ildung des V erbun d-K reisstrom ofen s.

Das Verfahren der Kreisstrombeheizung ist an die Ver- 
w e n d u n g  v on  Z w illin g sz ü g e n  gebunden, eine Bauart, 
die die Firm a H. Köppers A.-G., obwohl sie ihr schon im 
Jahre 1906 geschützt wurde4), nicht ausgeführt, vielmehr 
sogar bekämpft hat. Dieser Ofen hat nämlich, wie er bisher 
verwendet wurde, bauliche und betriebliche Nachteile, 
die hier nur kurz erwähnt seien5). Die nebeneinander-

4) 1>RP. Nr. 189148.
6) Vgl. hierzu O. P e isc h e r: Koppers-Mitt. 11 (1929) S. 35/68.
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Scfin/dd-ß

liegenden Wärmespeicher des Zwillingszugofens sind durch 
Wände großer Oberfläche getrennt, weswegen die Gefahr 
von Kurzschlüssen durch Undichtigkeiten in erhöhtem 
Maße auftritt. Beim Verbundofen ist weitere Unter
teilung der Wäxmespeicher erforderlich, so daß enge, unzu
gängliche Kegeneratorräume entstehen. Bei dieser Ofen
bauart erfolgt ferner die Zuführung der Verbrennungsluft 
und die Ableitung der Verbrennungsgase meist an derselben 
Ofenseite; dadurch ergeben sich verschieden lange Gaswege, 
die um so länger sind, je 
weiter ein Gasteilchen 
nach der Mitte strömt.
Um bei einer derartigen 
Gasführung einigermaßen 
gleichmäßige Beaufschla
gung der Heizzüge zu er
reichen, ist die Anwendung 
besonderer abschnittswei
ser Regelung der zugeführ
ten Verbrennungsluft er
forderlich, was nur durch 
Drosselung erfolgen kann 
und so zu zusätzlichen 
Zugverlusten führt. E r
zeugungsschwankungen er
fordern dazu fortgesetzte 
Aenderungen der Umstel
lung der Regelvorrichtun
gen. Im Gegensatz hierzu 
stehen die Ofenbauarten, 
bei denen die von Frisch
gasen und von Abgasen 
durchströmten Wärme
speicher hintereinander in 
derselben Achse angeord
net sind, lediglich getrennt 
durch eine Mittelwand, die 
besonders stark ausgeführt 
werden kann und kleine 
Oberfläche aufweist. Die 
Trennung der von Frisch
gasen und von Abgasen 
durchströmten Ofenseiten 
hat sich als außerordent
lich zweckmäßig erwiesen.

Es handelte sich dem
nach darum, eine Bauart 
zu finden, bei der der 
Kreisstrom, also der Zwil- 
lingszug, und gleichzeitig 
auch die bewährte gruppen
weise Anordnung der W är
mespeicher verwendet wer
den konnte. Dies gelang 
durch Einbau sich kreuzender Verteilkanäle f und f' unter
halb der Kammersohle (Abh. 8).

Der Weg der G ase beim  V e rb u n d -K re is s tro m -  
ofen ist wie folgt: Für die Zufuhr des Frischgases bei 
Starkgasbeheizung sind zwei Kanäle a und b (M b . 8) 
vorgesehen, von denen der eine an die geradzahligen, der 
andere an die ungeradzahligen Heizzüge angeschlossen ist; 
den jeweils beflammten Heizzügen wird das Starkgas durch 
einen der Kanäle von beiden Seiten der Batterie gleichzeitig 
zugeleitet, während der andere abgesperrt ist. Die Ver
brennungsluft durchströmt den Wärmespeicher c und 
'erteilt sich dann zur Hälfte durch die Kanäle d und e

auf die oberhalb dieses Regenerators liegenden und mit ihm 
unmittelbar in Verbindung stehenden Heizzüge. Die andere 
Hälfte ström t durch den Verteilkanal f  zur anderen Wand
hälfte und verteilt sich durch die Oeffnungen g' und h ' auf 
die über diesem Kanal befindlichen Heizzüge. Das Stein
kohlengas brennt auf der ganzen Wandseite, beispielsweise 
durch die ungeradzahligen Heizzüge hoch; die Verbren
nungsgase verlassen die Heizwand durch die geradzahligen 
Heizzüge und strömen von der einen Wandseite durch die

Abbildung 8. Längsschnitt und Querschnitt durch einen Verbund-Kreisstromofen. 

s fe ß e z /d e  Z a  W e r?: a i> fa //e r/d . //e ffe /7  d e  Z a /r/e n : a u fs fe / ffe r/ d

Abbildung 9. Schematische Darstellung des Strömungsverlaufs im Verbund-Kreisstromofen.

Oeffnungen g und h zum Verteilerkanal f, der m it dem 
Wärmespeicher c' in Verbindung steht, während sie auf der 
anderen Wandhälfte unmittelbar durch die Kanäle d' und e' 
in den Wärmespeicher c' fallen. Bei Beheizung mit Schwach
gas sind, wie üblich, die nebeneinanderliegenden Wärme
speicher einer Ofenhälfte abwechselnd zur Vorwärmung von 
Schwachgas und Verbrennungsluft bestimmt. Das Gas 
ström t dann beispielsweise vom Wärmespeicher c2 einem 
Heizzug durch den Kanal d2 zu, die Luft aus dem Regene
rator Ci durch den Kanal ex; das Abgas verteilt sich durch die 
Oeffnungen g2 und hx auf die Verteilerkanäle fx und f2 
und erreicht dann die Wärmespeicher c \  und c'2.
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Abb. 9 zeigt schematisch d e n  S t r ö m u n g s v e r l a u f  in  
einem  K re iss tro m o fen . Wie man hieraus erkennt, sind 
durch die Zuführung der Luft und die Ableitung der Ver
brennungsgase an verschiedenen Ofenseiten alle Gaswege 
von gleicher Länge; daher ist eine besondere Regelung der 
Luftzufuhr zur gleichmäßigen Beaufschlagung der Heizzüge 
bei dieser Bauart nicht erforderlich.

III. E rgebnisse des B etriebes am  V erbund-K reisstrom ofen .

Die an der Versuchswand angestellten Untersuchungen 
waren gewiß wertvoll und gaben im Zusammenhänge mit 
theoretischen Betrachtungen manche Einblicke in E nt
stehung und Wirkungsweise des Kreisstromes. Von größerem 
Wert und höherer Bedeutung jedoch ist der b e tr ie b lic h e

Abbildung 10. 40 Verbund-Kreisstromöfen auf der Kokerei der Gewerkschaft 
Neumühl in Hamborn.

E rfo lg  dieses Verfahrens; hierin kam es besonders auf 
folgende Fragen an:
1. Wie groß ist der Bedarf an Zug, und wie gestalten sich 

die Zugverhältnisse bei dieser Koksofenbauart?
2. Wie ist die Anpassungsfähigkeit des Koksofens bei ver

schiedenen Erzeugungsleistungen, und wie ist seine 
Regelbarkeit ?

3. Wie sind die Abgarungsverhältnisse bei Beheizung mit 
Starkgas und Schwachgas?

4. Wie ist die Beschaffenheit des in diesem Koksofen 
erzeugten Kokses im Vergleich zu dem Koks aus Koksöfen 
mit einflammiger Verbrennung ohne Kreisstrom?

Für die Prüfung im Betrieb bot die auf der Kokerei 
der Gewerkschaft Neumühl in Hamborn errichtete Anlage 
von 40 Verbund-Kreisstromöfen ( Abb. 10) eine ausgezeich
nete Gelegenheit. Die Maße der dortigen Oefen sind: 

Nutzbare Kammerlänge . . .  10 150 mm
K am m erbreite......................... 450 mm
K a m m e rh ö h e ......................... 3 500 mm

schon bei den ersten Versuchsöfen gezeigt, daß es zur gleich
mäßigen Aufteilung des Heizgases und der Verbrennungs
luft auf die einzelnen Heizzüge nicht notwendig ist, Schieber, 
die bei den Versuchsöfen noch auf den oberen Enden der 
Heizzüge angeordnet waren, zu betätigen, weswegen diese 
Schieber bei der Anlage1 Neumühl nicht mehr vorgesehen 
wurden.

Die Anlage wurde m it G a ru n g sz e ite n  zwischen 
18 und 24 h betrieben. Diese Ofenleistungen wurden erreicht 
lediglich durch Aenderung von Gasdruck und Zug, wobei 
bei jeder dieser Betriebszeiten eine durchaus gleichmäßige 
Abgarung erzielt werden konnte. Zur Einstellung der Ofen
leistung genügen ausschließlich die vorhandenen zentralen 
Regeleinrichtungen; es ist also nicht nötig, die Düsenein

stellung jedes Heizzuges zu verändern, ein 
Verfahren, das beim Unterbrennerofen an
gewandt wird. Das eine ist jedenfalls gewiß, 
daß eine Ofenbauart um so wertvoller ist, 
je einfacher die Maßnahmen sind, die man 
treffen muß, um Aenderungen in der Ofen
leistung herbeizuführen. Hervorzuheben wäre 
noch, daß die auf der Anlage Neumühl er
reichte kürzeste Garungszeit von 18 h nicht 
die Grenze des Erreichbaren ist. Es wäre 
ohne weiteres möglich gewesen, die Ofenlei
stung noch weiter zu steigern, wenn nicht 
die verarbeitete Kohle gasarm gewesen wäre 
und daher bei kurzer Garungszeit Schwierig
keiten verursacht hätte. Dagegen wurden 
Versuche zur Feststellung der günstigsten
falls erreichbaren Leistung an den 360 nun 
breiten Kreisstromöfen der Anlage Lothrin
gen ausgeführt. Hierbei wurde eine kürzeste 
Garungszeit von 8%  h, entsprechend einem 
stündlichen Verkokungsfortschritt von rd. 

22 mm, erzielt. Schon dieses Beispiel zeigt, daß die Ofen
leistung heute nicht mehr durch die Ofenbauart selbst, 
sondern durch die verarbeitete Kolüe bestimmt wird.

Ueber die A b g a ru n g s v e rh ä l tn is s e  b e i S ta rk g a s 
b e h e iz u n g  unterrichten Temperaturmessungen, die bei 
zwölfstündiger Garungszeit auf der Kokerei Lothringen

Abbildung 11. Temperaturverlauf im Einsatz, gemessen in 
der Kammermitte bei den fünf Kreisstrom-Versuchsöfen 

auf der Kokerei der Bergbau-A.-G. Lothringen.

■ fc 900
X

Garungszeif in Ti

Ueber die Z u g v e rh ä l tn is s e  dieser Anlage unterrichtet 
Abb. 9. Wie hieraus hervorgeht, ist der für den Betrieb 
im Abhitzekniestück erforderliche Zug von nur — 7 mm 
außerordentlich niedrig, und entsprechend gering ist der 
Zug an anderen Teilen des Ofens. Demgemäß können auch 
etwaige Druckunterschiede besonders dort, wo leichter 
Undichtigkeiten auftreten, wie beispielsweise in der Nähe 
der Starkgaskanäle, nur sehr klein sein; auch etwaige Un
dichtigkeiten der den Verteilkanal vom Wärmespeicher 
trennenden Decke sind ohne Belang,da.wiefestgestellt, der Zug
unterschied höchstens 2 mm W.-S. beträgt, Es hat sich ferner

ausgeführt wurden. Wie Abb. 11 zeigt, war der Temperatur - 
verlauf durchaus gleichmäßig; am Ende der Garung sind 
nur unwesentliche Unterschiede in der Temperatur vor
handen.

Von besonderer Bedeutung war die Feststellung der 
A b g a ru n g s v e rh ä l tn is s e  b e i S c h w ac h g asb e h e iz u n g . 
Zu diesem Zwecke wurde, da zur Zeit Schwachgas auf der 
Anlage Neumühl nicht zur Verfügung steht, ein besonderer 
Gaserzeuger aufgestellt und darin das für die Beheizung von 
vier Wänden erforderliche Gas aus Koks erzeugt. Die 
Messungen über die Abgarungsverhältnisse sowie über den
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Für die Beurteilung einer Koksofen
bauart ist letzten Endes allein maßgebend 
die B e sc h a ffe n h e it  des H a u p te rz e u g 
n isse s , das i s t  des K okses. Um 
hierüber besonders im Vergleich zu Koks
öfen gleicher Abmessungen, die ohne Kreis
strom betrieben werden, Aufschluß zu 
erhalten, wurden an der Anlage Neumühl 
eingehende Versuche durchgeführt. Bei 
entsprechenden Versuchen m it dergleichen 
Kohle auf der Kokerei Neumühl wurde 
folgendes Ergebnis festgestellt:

K o k s o f e n  
m i t  

K r e i s  ström
%

K o k s o f e n
o h n e

K r e i s s t r o m
%

Koksanfall üb. 100 m m  68,51 
„ unt. 100 m m  i 31,49

51,77
48,23

O 2 t e 8 70 73 7t 70 73 0 2 0 ff 3 70 72 70 70
Goruffffszeit in Ti

Abbildung 12. Temperaturverlauf im Kokskuchen bei Schwachgasbeheizung, 
gemessen an zwei Oefen der Kokerei Neumühl.

Der Anfall an Großkoks über 100 mm 
ist demnach beim Ofen mit Kreisstrom 
um rd. 30 %  größer als beim Koksofen 
ohne Kreisstrom. Dieses bessere Ergebnis 
findet seine Erklärung in der gleichmäßigen 
Abgarung aller Teile des Kammerinhalts 
beim Kreisstromofen.

Wärmeversuch und den feuerungstechnischen Wirkungsgrad 
der Anlage wurden vom V ere in  z u r  U e b e rw a c h u n g  
der K ra f tw ir t s c h a f t  d e r R u h rz e c h e n  in  E ssen  
ausgeführt. Die Temperaturmessungen, die in der Mitte 
des Kammerinhaltes zweier Oefen gemacht wurden, ver
anschaulicht Abb. 12; danach betrugen die Temperatur
unterschiede zwischen den Meßstellen 300 mm über Ofen
sohle und 800 mm unter Kammerscheitel 89, 83 und 60°, 
im Mittel 77° bei Endtemperaturen des Kokskuchens 
zwischen 922 und 938°. Diese Zahlen sind als besonders 
günstig zu bezeichnen; sie zeigen vor allem, daß bei Schwach
gasbeheizung trotz Abgasbeimischung keine Uebersteige- 
rung der ausgleichenden Wirkung des Kreisstromes auftritt, 
sondern immer noch ein Temperaturabfall nach oben ver
bleibt, der notwendig ist, um Gaszersetzung zu verhüten. 
Die Temperaturmessungen lassen ferner erkennen, daß die 
Abgarung auch in der Waagerechten außerordentlich gleich
mäßig erfolgt, woraus hervorgeht, daß der bei dieser Bauart 
angewandte Verteilkanal für die eine Ofenhälfte keinerlei 
Ungleichmäßigkeit in der Beaufschlagung der Heizwand 
verursacht. Zur gleichmäßigen Ofenbeheizung in der 
Waagerechten trägt auch die bereits erwähnte Gasführung 
wesentlich bei, da hier zum Unterschiede von anderen 
Ofenbauarten m it Zwillingszügen sämtliche Gaswege von 
gleicher Länge sind. Dies vereinfacht naturgemäß auch die 
Regelung und Einstellung des Ofens sehr.

Von den weiteren Ergebnissen der m it Schwachgas 
geheizten Kreisstromöfen in Neumühl sind noch von Be
deutung ihr geringer Wärme verbrauch von 504 kcal/kg 
nasser Kohle mit 11,8 %  Wasser bei einer mittleren Ver
kokungsendtemperatur v on9300 sowieder hohe f e u e r u n g s- 
techn ische W irk u n g s g ra d  von 74,2 %. E r wurde 
erzielt bei einer Arbeitstemperatur der Oefen von 1290°, 
gemessen in den Heizzügen; der gute feuerungstechmsche 
Wirkungsgrad wird in erster Linie auf die gute Wirksamkeit 
der Wärmespeicher zurückgeführt.

Z u sam m en fassung .

Das W esen  d er K re is s tro m b e h e iz u n g  besteht 
darin, daß bei Koksöfen m it ZwiHingszügen ein Teil 
des Abgases unmittelbar nach der Verbrennung durch die 
Strömungsverhältnisse in den Heizzügen vom Frischgas- 
Luft-Gemisch wieder angesaugt wird. Dadurch wird die 
Verbrennung verzögert und eine Wärmestauung vermieden; 
da sich die umlaufende Abgasmenge nach der Strömungs
geschwindigkeit im beflammten Heizzug und damit nach der 
Zufuhr von Frischgas richtet, ist durch den Kreisstrom 
für einen weitgehenden Ausgleich der Wärmeübertragung 
von der Heizflamme auf die Kammerwand gesorgt. Gas
mengen- und Temperaturmessungen an einer Versuchswand 
lieferten hierfür den Nachweis.

Die Anwendung des Kreisstromes hat zur Voraus
setzung die Anordnung von Zwillingsheizzügen; um 
den Nachteil der Wärmespeicherkammem mit großen 
Wandtrennflächen, auf deren Seiten Druckunterschiede 
vorhanden sind, zu vermeiden, wurde ein V e rb u n d -K o k s 
ofen  durchgebildet mit gruppenweise angeordneten Wärme- 
speichem und sich in der Ofenmitte kreuzenden Verteil
kanälen oberhalb der Wärmespeicherdecke. Die Gase werden 
dabei so geführt, daß alle Gaswege gleich lang sind; dadurch 
erübrigt sich eine besondere Luft- und Gasregelung für 
jeden Heizzug.

B e tr ie b s e rg e b n is s e  einer Anlage mit 40 Verbund- 
Kreisstromöfen zeigen, daß sich die Bauart sowohl bei 
Beheizung m it Starkgas als auch m it Schwachgas bewährt. 
Der notwendige Zug ist nur sehr gering, so daß etwaige 
Undichtigkeiten nicht erheblich sich auswirken können. 
Die Garungszeit läßt sich durch Aenderung von Gasdruck 
und Zug der jeweils erforderlichen Ofenleistung sehr 
weitgehend anpassen. Die Abgarungsverhältnisse sind 
einwandfrei, was sich in der guten Stückigkeit des Kokses 
ausdrückt.
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Die Alterung der Werkstoffe.
Von 2)r.=Sn9- A lfre d  K rü g e r in Riesa [Sachsen]1).

In der vorliegendeil Arbeit wurde der Einfluß der Warni- 
behandlung, des Reckgrades, der natürlichen und 

künstlichen Alterung, der Alterungsdauer und Lager- 
temperatur auf einige der wichtigsten handelsüblichen V erk- 
stoffe untersucht und festgestellt, wieweit bei diesen Werk- 
stoffen die bisherigen Erfahrungen bestätigt oder ergänzt 
werden. Untersucht wurden Kesselbleche von 11 min Stärke 
mit hohem (a), mittlerem (c) und niedrigem (b) Phosphor
gehalt, St 37 und St 48, sowie zwei Siliziumstähle mit 0,8 (a) 
und 1,43 % Si (b). Die Kerbzähigkeit (kleine Spitzkerb- 
probe des Deutschen Verbandes für die Materialprüfungen 
der Technik) als Kenngröße für die Alterung wurde zur 
Beurteilung der Alterungsempfindlichkeit herangezogen und 
bei Prüftemperaturen von — 80 bis 300° ermittelt.

Die u n te rs u c h te n  S tä h le  unterliegen alle in gleicher 
Weise der Alterungswirkung. Die Kerbzähigkeit der künst
lich gealterten Werkstoffe beträgt bei 20° im besten Falle 
noch etwa 22, im schlechtesten etwa 10 % gegenüber dem 
nicht gealterten Zustand. Die Kerbzähigkeits-Temperatur- 
Kurve wird im allgemeinen in der Weise verändert, daß der 
kritische Steilabfall durch die Alterung nach wesentlich 
höheren Temperaturen hin verschoben und der Höchst
wert der Kerbzähigkeit bis etwa auf die Hälfte verringert 
wird. Die normalgeglühten Bleche sind dabei alterungs
empfindlicher als diejenigen im Anlieferungszustand, bei 
denen sich der günstige Einfluß einer Verarbeitung durch 
das Walzen noch geltend machen kann. Durch Abschrecken 
oder Abschrecken u n d  Anlassen bei 400 oder 600° können 
alle Werkstoffe alterungsunempfindlicher gemacht, d. h. der 
Steilabfall nach tieferen Temperaturen verlegt werden.

Mit einer Steigerung des Reckgrades ist eine Verschie
bung des Steilabfalles nach höheren Temperaturen hin und 
eine Verringerung der Höhenlage der aufgenommenen 
Schlagarbeit verbunden. Durch zweimaliges Recken und 
künstliches Altern wird die gleiche Wirkung wie durch ein
maliges Recken und anschließendes Altern hervorgerufen.

Härtemessungen zeigten, daß nach einem Recken um 
10 % bei den untersuchten Werkstoffen fast die Hälfte der 
überhaupt möglichen Härtesteigerung unmittelbar durch 
die Reckung erfolgte, die übrige allmählich unter dem Ein
fluß der Zeit. Es wurde festgestellt, daß die natürlich altern
den drei Kesselbleche sowie St 37 innerhalb 160 Tage den 
Höchstwert der möglichen Härtesteigerung, wie er durch 
die künstliche Alterung gegeben war, annahmen, während 
bei St 48 und den zwei untersuchten Siliziumstählen noch

l) Auszug aus Arch. Eisenhüttenwes. 3 (1929/30) S. 721/30 
(Gr. E : Nr. 110).

nicht die Hälfte des durch die künstliche Alterung möglichen 
Endwertes erreicht war. Die Alterungsgeschwindigkeit bei 
natürlicher Alterung ist bei den einzelnen Werkstoffen dem
nach verschieden. Die durch die künstliche Alterung ent
standene Härtesteigerung blieb im gleichen Zeitraum an
näherndunveränderlich. Der Einfluß verschiedener Wärme
behandlungen, Reckgrade, Lagerzeiten und Lagertempe- 
raturen wurde ebenfalls durch Härtemessungen verfolgt. 
Lagertemperaturen bis etwa 300° fördern, höhere hemmen 
die durch die natürliche Alterung auftretende Härtesteige
rung immer mein-, bis sie oberhalb A3 diese völlig aufheben. 
Je länger die betreffenden Temperaturen einwirken, um so 
schneller tr i t t  die beschriebene Wirkung ein.

Eine Alterungsempfindlichkeit von Zink und Messing 
(56 % Cu) konnte bis zu einem Reckgrad von 2,5 % nicht 
nachgewiesen werden. Einen höheren Reckgrad hielten 
weder das Zinkblech noch das vorliegende Messingblech von 
11 mm Stärke aus. Die Kerbzähigkeits-Temperatur-Kurven 
wurden auch hier von — 80 bis 300° aufgestellt.

Insbesondere beschäftigte sich die Arbeit damit, die 
Alterung im Mikrogefüge durch irgendwelche neue Er
scheinungsformen nachzuweisen. Die verschiedensten Arten 
einer Kaltverformung wurden angewandt. Eine Beein
flussung durch ganz leichtes, aber dauerndes Klopfen er
scheint dabei besonders erfolgreich. Es konnten tatsächlich 
neuartige, schuppenähnliche Gefügestörungen sichtbar ge
macht werden, über deren ursächlichen Zusammenhang mit 
der Alterungs empfindlichkeit zunächst nichts Bestimmtes 
ausgesagt werden konnte, bis der Einfluß der Zeit als aus
schlaggebend erkannt wurde. E rst als die gleichen, neu
artigen Gefügestörungen bevorzugt in den Frvschen Kraft
wirkungsfiguren auftraten, die bisher als sicherster Nach
weis von Alterungsvorgängen im Gefüge gelten, erschien 
die Bezeichnung dieser mikroskopischen Gefügestörungen 
als Alterungserscheinungen besonders berechtigt. Die durch 
Härtung oder Vergütung alterungsunempfindlicher gemach
ten Werkstoffe zeigten in keinem Falle diese sonst in 
allen gealterten Proben nachweisbaren Gefügestörungen.

Die jetzt üblichen Erklärungen der Alterung als ein durch 
Kaltverformung ausgelöster Entmischungsvorgang werden 
in Verbindung m it den Gleitflächentheorien besprochen. 
Das Auftreten des Bereiches der Zähigkeit und Sprödigkeit 
bei den Kerbzähigkeits-Temperatur-Kurven werden als 
eine durch Wechselwirkung der Normal- und Schubwider
stände der Werkstoffe hervorgerufene Erscheinung ange
sehen. Der Einfluß der Zeit bei natürlicher, der Wärme
zufuhr bei künstlicher Alterung wird durch Weiterführung 
der Gleitflächentheorien zu erklären versucht.

Umschau.
D ie U rsache starker A n fressungen  an den A ußenhautplatten  eines  

U eberseedam pfers.
Von Zeit zu Zeit werden Fälle bekannt, wo bei ziemlich 

neuen Schiffen so starke Anfressungen an der Außenhaut auftreten, 
daß man Bedenken trägt, die Schiffe weiter im Dienst zu lassen. 
Fast immer handelt es sich entweder um ganz neue Schiffe oder 
solche, die bei der Ueberholung im Dock einen neuen Grund
anstrich erhalten haben. Kennzeichnend für diese Fälle ist weiter 
das Auftreten der Korrosion über große Flächen, wobei weder 
Nieten noch Platten verschont bleiben, und endlich die Tatsache, 
daß die Schiffe nach Ausflickung der Schäden und sorgfältiger 
Erneuerung des Gesamtanstrichs jahrelang weiter Dienst tun. 
ohne daß man wieder etwas von ungewöhnlichen Anfressungen 
hört.

M. R u d o lp h  beschreibt neuerdings1) einen solchen Fall und 
gibt einen Erklärungsversuch, der nicht unbesprochen bleiben 
darf. Er fand nämlich bei einigen Platten offenbar vom Stahlwerk 
herrührende Randblasen und hält diese für die Ursache der 
Korrosion. Die Randblasen hätten den Wärmedurchgang be
hindert; auf diese Weise seien wärmere und kältere Stellen im 
Blech entstanden, die sich verschieden edel verhalten und dadurch 
die Anfressungen bewirkt hätten.

Diese Erklärung ist aus verschiedenen Gründen unhaltbar. 
Zunächst ist der Potentialunterschied zwischen Eisenteilen, die 
sich um wenige Temperat urgrade unterscheiden, so gering, daß er 
unmöglich einen so starken Korrosionsangriff bewirken kann.

') Korr. Metallsch. 5 (1929) S. 246/7.
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Dann müßten ja an allen Dampfern Außenhautteile, hinter denen 
Heizraume oder Dampfrohre liegen, noch viel stärkere Schäden 
erleiden.

Weiter sagt Rudolph selbst eingangs, daß sich die Korro
sionen „an einem großen Teil der Außenhaut, hauptsächlich 
steuerbord, sowohl an den Nieten als auch an den Platten zeigten11. 
Es ist aber ganz unwahrscheinlich, daß alle diese Bleche, vor allem 
die doch aus ganz anderem Werkstoff bestehenden Nieten, Rand
blasen gehabt haben.

Endlich vergißt er vollkommen zu erwähnen, daß eine der
artige Wirkung doch erst dann eintreten könnte, wenn an allen 
diesen Stellen der Schutzanstrich entfernt oder vollkommen 
durchlöchert ist.

In Wirklichkeit spielt bei diesem — auch hier handelt es 
sich um ein neues Schiff — und den eingangs erwähnten Fällen 
der Werkstoff eine ganz nebensächliche Rolle. Daß Flußstahl in 
Seewasser rostet, ist bekannt. Deshalb versieht man eben die 
Schiffe mit mehreren Schutz- und Farbanstrichen. Solange diese 
Schutzschichten unversehrt sind, kann niemals Korrosion des 
Stahles auftreten. Wenn die Schiffe aber schon kurze Zeit nach 
dem ersten Anstrich an großen Flächen Anfressungen zeigen, 
so läßt das mit Sicherheit den Schluß zu. daß der Schutzanstrich 
vollkommen unsachgemäß erfolgte.

Der Berichterstatter hat vor Jahren selbst einen Fall mit 
ganz ähnlichen Erscheinungsformen untersucht und konnte fest
stellen, daß einmal der Schutzanstrich ganz minderwertig zu
sammengesetzt war und selbst korrosionsfördernde Bestandteile 
enthielt, und daß außerdem der Anstrich bei nassem und kaltem 
Wetter aufgebracht war, so daß er schon nach kurzer Zeit Risse 
bekam, aufplatzte und infolge seines hohen Kupfergehaltes ein 
stark korrosionsförderndes Element mit den freigelegten Eisen
teilen bildete.

Ganz ä h n l i c h  verhält es sich offenbar bei dem von Rudolph 
beschriebenen Dampfer. Es sei nicht bestritten, daß dann in 
zweiter Linie das Innere der an einzelnen Stellen offenbar vor
handenen Blasen, wenn es erst einmal mit dem Seewasser in Be
rührung stand, durch das darin verbliebene Wasser örtlich ver
stärkte Korrosion bewirkt hat, wie das z. B. bei Wasserturbinen 
bekannt ist. U rsach e  des Schadens sind aber nicht die Bleche, 
sondern der mangelhafte Anstrich gewesen.

Auch in diesem Falle, und das wäre wohl für die betreffende 
Reederei das Wichtigste gewesen, kann man sicher sein, daß nach 
restloser Entfernung des mangelhaften Anstriches und Anbringung 
eines neuen die Anfressungen auch an Blechen, die mit Blasen 
behaftet sind, nicht mehr auftreten werden. K.Daeves.

Schleuderguß v o n  Stahl.
John D. K nox1) machte einige Mitteilungen über das Schleu

dern von Stahl; die Ausführungen bieten gegenüber früheren 
Mitteilungen2) nichts wesentliches Neues, sind jedoch deshalb 
bemerkenswert, weil sie erkennen lassen, daß drüben an der Frage 
des Stahlschleudems eifrig weitergearbeitet wird. So ist jetzt 
bei der Central Alloy Steel Corp., Canton, Ohio, nach Plänen von 
Leon Cam m en eine Versuchsanlage beträchtlicher Größe ge
baut worden.

Die Anlage besteht im wesentlichen aus einer anscheinend 
ungekühlten gußeisernen Kokille, dem Drehantrieb und einer 
fahrbaren Gießrinne und soll in erster Linie der Erzeugung von 
Brammen dienen. Die eigentliche Kokille ruht in einem Stahl
zylinder, der auf Rollen gelagert ist und von der Rückseite her 
angetrieben wird. Sie ist 200 mm dick, über 2 m lang und im 
Innern durch gußeiserne Stege so unterteilt, daß darin Brammen 
von 450 mm Breite in Stärken von 12 bis 100 mm hergestellt 
werden können. Der Teil der Kokille, in den der flüssige Stahl 
durch die Gießrinne eingegossen wird, ist — wahrscheinlich um 
ein Zerspritzen zu vermeiden — nicht mit Rippen versehen und 
mit feuerfesten Steinen ausgekleidet. Von hier aus verteilt sich 
der flüssige Stahl auf die verschiedenen durch die Stege gegebenen 
Abschnitte.

Während des Gießens hat die Kokille eine Umdrehungs
geschwindigkeit von 275 U/min. Etwa 3 min sind erforderheb, 
damit die Kokille auf diese LUmdrehungsgeschwindigkeit gebracht 
werden kann. Der Kraftverbrauch hierfür beträgt 75 kW; mit 
dem Beginn des Gießens nimmt dieser natürlich zu. Nach been
detem Guß läßt man die Kokille noch etwa 1,5 min umlaufen, 
dann stellt man den Betrieb ab, und die Kokille kommt nach 
weiteren 5 min zur Ruhe.

Die erzeugten Brammen sollen bis auf einen kleinen Teil 
unmittelbar am Einguß von vorne nach hinten durchlaufend 
gleiche Stärke aufweisen. Die innere Oberfläche zeigt eine leichte

') Kon Trade Rev. 86 (1930) Nr. 5, S. 58/60.
!) St. u. E. 48 (1928) S. 406/7. 

oo

Krümmung, die jedoch nach dem ersten Stich im Walzwerk 
verschwindet. Die äußere oder die Oberfläche auf der Gußwand
seite weist natürlich ahe die auf der Kokillenwand befindlichen 
Unebenheiten auf, weshalb auch auf besondere Sauberkeit der 
Kokillenwände zu achten ist.

Als besondere Vorteile führt Cammen an, daß das Ausbringen 
bei der vorgeschlagenen Arbeitsweise ungleich besser ist als bei 
der Halbzeugherstellung im Blockwalzwerk, da Lunker nicht auf
treten und verlorene Enden so gut wie vermieden werden. Der 
gesamte Metallverlust, abgesehen von dem Gießschrott, soll 3 °0 
nicht überschreiten. Weiter soll durch die Möglichkeit, die Guß- 
forrnen zu wechseln und damit jedes gewünschte Profil herzustellen, 
das Blockwalzwerk überflüssig werden, desgleichen die Tieföfen, an 
deren Stelle dann Durchlauf-Wärmöfen zu treten hätten.

Die guten Ergebnisse, die mit dieser Versuchsanlage erhalten 
wurden, haben jetzt zum Entwurf einer betriebsmäßigen Anlage 
für die Herstellung von 2,5 m langen 0,5-m-Brammen geführt, 
bei der der Kokillenwechsel durch eine Art Einsatzkran, wie er im 
Siemens-Martin-Werk üblich ist, innerhalb 10 min geschehen soll.

D as W alzen lager.
Wie wuchtig gerade die Frage der Walzenlager ist, geht aus 

verschiedenen Aufsätzen hervor, die in den letzten Jahren in dieser 
Zeitschrift erschienen sind. Darin werden die verschiedensten La
gerungen und die dazu geeigneten Werkstoffe, wie Rotguß, Sonder
bronzen, Weißmetalle, verschiedene Holzarten usw., beschrieben.

In  dem Bestreben, die Lagerung zu verbessern, dachte man 
dann auch an das Rollenlager. Die Krafterspamis beträgt bei 
dieser Lagergattung etwa 40 bis 50 %, es müssen aber neben der 
verwickelten Bauart der Rollenlager noch ihre hohen Anschaffungs
und Emeuerungskosten besonders dann berücksichtigt werden, 
wenn sie bei einer vorhandenen Anlage älterer Bauart verwendet 
werden sollen1). Für übliche Straßen hat sich deshalb das Rollen
lager im allgemeinen nicht durchsetzen können.

Stärker in den Vordergrund getreten ist die Verwendung von 
Holzlagern, besonders Pockholzlagern. Die Anwendung war auf 
kleinere Straßen beschränkt wegen der Schwierigkeit der Schmie
rung. Dieser Mangel wurde überwunden durch die Einführung 
von Rahmenlagem1).

Nach den von Weinlig2) wiedergegebenen Leistungszahlen 
verschiedener Arten von Walzenlagem beträgt der Mittel
wert bei

Rotgußlagem mit Speckschmierung 14 645 t
Holzlagern mit Preßschmierung 45 405 t
Rahmenlagem mit Preßschmierung 40 000 t

Bei unbefangener Betrachtung können die Mittelwerte der 
Leistungen nicht ohne Bemerkung miteinander verglichen werden; 
denn Rotguß ist ein sehr 
dehnbarer Begriff. Es gibt 
Bronzen, die 3- und 4fache 
Lebensdauer gegenüber 
gutem Rotguß ergeben 
haben. Man hat weitere 
Versuche gemacht, die 
Rotgußlager an Stelle von 
Brikett- oder Speck
schmierung /mit Preß
schmierung zu versehen, 
und dabei etwa 3,3fache 
Lebensdauer der Lager er
reicht. Da die in der Zah
lentafel 2) genannten Rot
gußlager nur mit Speck ge
schmiert wurden, muß der 
Mittelwert 14 645 t  Lei
stung mit 3,3 vervielfäl
tig t werden. Dies ergibt 
48 328 t. Wenn also die 
in der Zahlentafel ange
führten Versuche unter 
gleichen Bedingungen ausgeführt worden wären, hätte sich die in 
Abh. 1 dargestellte Uebersicht ergeben.

Tatsache ist bei näherer Betrachtung der Ergebnisse, daß die 
Preßschmierung an allen Walzenstraßen Vorteile bringt, da sie 
den Lagerverschleiß und den Kraftverbrauch vermindert. Es wäre 
wissenswert, die Anschaffungskosten der Rahmenlager denen der 
Rotgußlager unter Berücksichtigung der erzielten Leistungen 
gegenüberzustellen. Nennenswerte Mehrleistungen der Rahmen
lager werden dann wohl kaum zu verzeichnen sein.

i) Vgl. H. W ein lig : Nene Gleitlagerformen in Walzwerken. 
St. u. E. 49 (1929) S. 1573/9.

*) St. u. E. 49 (1929) S. 1577, Zahlentafel 1.
95

70/7/70/7

Z a g e rre e d /rB e frie d

A b b i l d u n g  1 .  
L e i s t u n g s z a h l e n  v e r s c h i e d e n e r  A r t e n  
v o n  W a l z e n l a g e r n  m i t  P r e ß s c h m i e r u n g .
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Die Praxis hat ergeben, daß viele Walzenlager falsch bemessen 
sind. Es sind bei der Bestimmung der Lagerdicke, Lagerbreite und 
Lagerlänge große Fehler gemacht worden.

Die im Schrifttum vorhandenen, ganz allgemein gehaltenen 
Ausführungsangaben genügen nicht zu einer richtigen Bemessung 
der Lagerschalen. Mangels weiterer Angaben ist es also notwendig, 
das Walzenlager als solches näher zu betrachten.

Nehmen wir bei der Betrachtung z. B. eine Blockstraße an. 
Die Unter- und Oberlager werden in der Hauptsache auf der Brust, 
also auf der gesamten Lagerfläche beansprucht. Die seitlichen 
Lager erhalten auf der Brust fast gar keinen Druck und werden 
nur am Kragen beansprucht. Die wesentlichsten Maße eines 
Drucklagers sind also: die Lagerlänge, die Lagerbreite und am 
wichtigsten die Lagerdicke. Bei dem Seitenlager spielt der Kragen 
die wesentlichste Rolle; er hat seitliche Stöße auszuhalten und 
muß deshalb verschleißfest sein und eine große Dehnung haben. 
Sinngemäß ergibt sich also, daß die Unterlager auf der Brust 
wesentlich dicker sein müssen als die Seitenlager. Das Gewicht, 
das man bei den Seitenlagern erspart, kann also für die Unterlager 
verwendet werden.

An dieser Stelle soll besonders betont werden, daß man erst 
in den letzten Jahren diesen Erkenntnissen eine besondere Be
achtung schenkte. Die Lagerdicke ist die viel umstrittene Frage. 
Der Verfasser vertritt den Standpunkt, daß fast alle Lager zu 
dünn gehalten sind. Kommt man dem Walzwerk mit Vorschlägen, 
das Lager in der Dicke zu verstärken, so hört man immer: das geht 
nicht. Den Zapfen kann man nicht dünner halten, da es sonst 
Betriebsstörungen durch Zapfenbruch gibt. Die Einbaustücke

können auch nicht abge-
I e/ûÿeôaûfes
I ffemcMI aaspeöaufes Getr/aM

707,7/rÿ-
ausçreaa/s/e 
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A b b i l d u n g  2 .  V e r g l e i c h  d e r  
a u s g e n u t z t e n  z u r  t o t e n  M a s s e .

Eingebautes Gewicht:

Es ergibt sich aus obigem also die Norm: Die tote Masse, d. h. 
der nicht ausgenutzte Werkstoff des Lagers wird geringer mit zu- 
nehmender Lagerdicke (Abb. 2).

Zur Erläuterung der aufgestellten Normen über die Lager
dicke und tote Masse der Lager dienen die Lagerbauarten nach 
Abb. 3 bis 5 mit Angabe von erzielten Leistungen.

Abb. 3 zeigt ein Unterlager einer 1150er Blockstraße, wie es 
bisher ausgeführt wurde, mit einer Dicke von 75 mm. Das Ober- 
lager hat eine Dicke von 50 mm.

Zu einem Satz Lager gehören 2 Unterlager zu 149 kg =  298 kg 
und 2 Oberlager zu 110 kg =  220 kg, zusammen 518 kg. Die Lager 
hatten sich bis auf 15 mm (Abb. 3a) abgearbeitet und waren aus 
einer guten Walzenlagerbronze zum Preise von 2,60 JiM  je kg. 
Nach dem Ausbauen betrug das Gewicht der 2 Unterlager zu

K  SffS---------------À6Ô.J.

hobelt werden, sie werden 
sonst zu dünn. DerZapfen 
und das Einbaustück for
dern ihr Recht, sachge
mäß ausgebildet zu wer
den. Ist es nicht am 
Platze, dasselbe Recht 
auch dem Walzenlager
einzuräumen ? In  den 
meisten Fällen ist das 
Einbaustück heute noch 
aus Gußeisen. Es ist doch 
ohne weiteres möglich,
die Einbaustücke aus 
einem hochwertigenStahl- 
guß herzustellen. Die Fe
stigkeit beträgt bei Guß
eisen 30 kg/mm2 und bei 
Stahlguß 70 kg/mm2. Die 
Festigkeit von Stahlguß 
ist mehr als doppelt so 
groß wie bei Gußeisen.

Die Einbaustücke können deshalb wesentlich schwächer und dem
nach die Walzenlager breiter und dicker gebaut werden.

Die Mindest-Lagerdicke d2 für Unter- und Oberlager läßt sich 
nach folgender Formel bestimmen: d2 =  0,06 I) + 1 5  mm, worin 
D =  Zapfendurchmesser der Walze ist. Die Mindest-Lagerdicke
d2 für Seitenlager ist: d2 =  0,05 D -f- 4 mm, worin D =  Zapfen
durchmesser der Walze ist.

Bei der vergleichenden Zusammenstellung der Lager von 
zehn 1150er Blockstraßen verschiedener Walzwerke ergab sich 
eine Lagerdicke der Unterlager im Durchschnitt von 55 mm und 
der Oberlager im Durchschnitt von 45 mm. Selbst bei der An
nahme, daß sich die Lager bis auf 15 mm Dicke abarbeiten, bleibt 
immerhin eine tote Masse von 189,4 kg je Satz; dies sind 47,1 % 
des gesamten Lagergewichtes.

Hätte man die Lager noch einmal so dick gehalten, die Unter
lager also 110 mm und die Oberlager 90 mm dick, so würde die 
tote Masse des Lagersatzes auch nur 189,4 kg =  26 % betragen.

Die Ermittlung der toten Masse hat sich wie folgt errechnet. 
Ein Satz Lager besteht aus:
2 Unterlagern zu 104,35 kg =  208,7 kg, ausgebautes Gew. 94,7 kg 
2 Oberlagern zu 96,5 kg =  193,0 kg, ausgebautes Gew. 94,7 kg

M66. Ja

Àôô.Ji

A b b i l d u n g  3  u n d  3 a .  T T n t e r l a g e r  e i n e r  1 1 5 0 e r  B l o c k s t r a ß e .

47,35 kg =  94,7 kg und der 2 Oberlager zu 47,35 kg =  94,7 kg, 
zusammen 189,4 kg. Die Gesamtkosten waren demnach:

Eingebautes Gewicht: 518 kg zu 2,60 JIM =  1 346,80 JIM
Ausgebautes Gewicht: 189,4 kg zu 1,20 JtM  =  227,28 JIM
Mithin Verschleiß: 328,6 kg 1 119,52 JIM

Es wurde ein Durchsatz von 28 000 t erzielt; dies ergibt je t  Roh
stahl einen Verschleiß von 11,72 g oder 3,99 Pfennig je t.

Dieselben Lager nach Abb. 3 wurden aus Sonderbronze (z. B. 
Saarbronze aus Kupfer, Blei und Zinn mit einer Druckfestigkeit 
von 50 kg/mm2, Dehnung von 2 bis 8 % und einer Brinellhärte von 
100 bis 125) eingebaut und wogen: 2 Unterlager zu 151 kg =  302 kg

/Ô6.V.

A b b i l d u n g  4  u n d  4 a .  

U n t e r l a g e r  f ü r  A u s s p a r u n g e n  
f ü r  e i n e  1 1 5 0 e r  B l o c k s t r a ß e .
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401,7 kg, ausgebautes Gew. 189,4 kg 
=  4 7 , 1  %

Verstärkt man die Lager in der Dicke um das Doppelte, so 
bekommt man folgendes Ergebnis:
2 Unterlager zu 197,4 kg =  394,8 kg, ausgebautes Gew. 94,7 kg
2 Oberlager zu 166,5 kg =  333,0 kg, ausgebautes Gew. 94J kg
Eingebautes Gewicht: 727,8 kg, ausgebautes Gew. 189 4 ke

=  26,0 %

und 2 Oberlager zu 111,5 kg =  223 kg, zusammen 525 kg. Die 
Unterlager haben sich bis auf 50 mm Dicke (Abb. 3b), die Ober
lager bis auf 30 mm Dicke abgearbeitet. Nach dem Ausbauen be
trug das Gewicht der 2 Unterlager zu 116 kg =  232 kg und der 
2 Oberlager zu 87,75 kg =  175,5 kg, zusammen 407,5 kg. Die 
Gesamtkosten waren demnach:

Eingebautes Gewicht: 525 kg zu 4,— JiM  =  2 100,— JIM 
Ausgebautes Gewicht: 407,5 kg zu 1,60 JiM  — 652,— JIM 
Mithin Verschleiß: 117,5 kg 1 448,— JiM

Da 115 240 t  durchgesetzt worden waren, so ergibt dies einen Ver
schleiß von 1 g /t Rohstahl oder 1,25 Pf.

.466.4 zeigt ebenfalls ein Unterlager einer 1150er Blockstraße, 
jedoch mit Aussparungen, um die tote Masse zu verringern, dafür 
ist das Lager um 20 mm in der Dicke verstärkt worden. Es hat 
also eine Lagerdicke von 95 mm. Das Oberlager ist ebenfalls um 
20 mm verstärkt und hat eine Dicke von 70 mm.
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Zueinem Satz Lager gehören: 2 Unterlager zu 154 kg =  308kg 
und 2 Oberlager zu 124 kg =  248 kg, zusammen 556 kg. Die Unter' 
lager haben sich bis auf 50 mm Dicke (Abb. 4a), die Oberlager bis 
auf 30 mm Dicke abgearbeitet. Nach dem Ausbauen betrug das 
Gewicht der 2 Unterlager zu 76,5 kg =  153 kg und der 2 Oberlager 
zu 53 kg =  106 kg, zusammen 259 kg. Die Gesamtkosten waren
demnach:

Eingebautes Gewicht: 556 kg zu 4,— JIM  =  2 224,— J}M
Ausgebautes Gewicht: 259 kg zu 1,60 JLK =  414,40 JIM
Mithin Verschleiß: 297 kg 1 809,60 JiM

Bei einem Durchsatz von 196 000 t  Rohstahl ergibt dies einen Ver
schleiß von 1,51 g /t oder 0,925 Pf.

Abb. 5 zeigt ebenfalls ein Unterlager von einer 1150er Block
straße mit anderen Aussparungen. Das Lager hat bei diesem Profil 
eine bedeutend bessere Festigkeit als bei .466. 4. Die tote Masse ist 
bei diesem Lager noch geringer. Das Lager hat dieselbe Dicke wie 
in .466.4. Das Unterlager ist 95 mm und das Oberlager 70mm dick.

Zu einem Satz Lager gehören: 2 Unterlager zu 150,5 kg 
=  301 kg und 2 Oberlager zu 123,5 kg =  247 kg, zusammen 548 kg. 
Die LTnterlager haben sich bis auf 50 mm (Abb. 5a), die Oberlager 
bis auf 30 mm Dicke abgearbeitet. Nach dem Ausbauen betrug 
das Gewicht der 2 Unterlager zu 72,5 kg =  145 kg und der 2 Ober
lager zu 53 kg =  106 kg, zusammen 251 kg. Die Gesamtkosten 
waren demnach:

Eingebautes Gewicht: 548 kg zu 4,— JIM =  2 192,— JIM 
Ausgebautes Gewicht: 251 kg zu 1,60 JiM =  401,60 JiM
Mithin Verschleiß: 297 kg 1 790,40 JiM

Bei einem Durchsatz von 201 540 t  Rohstahl ergibt dies einen Ver
schleiß von 0,146 g /t oder 0,883 Pf.

Die Zahl der gewalzten Tonnen läßt ohne weiteres erkennen, 
daß die Sonderbronze ein geeigneter Werkstoff für Walzenlager 
ist; wegen Bruches mußten jedoch die Lager vorzeitig ausgebaut

werden, weil sie unbearbeitet ein
gebaut wurden und die Einbau
stücke nicht mehr neu waren, 
sondern stark ausgearbeitet. Die 
Sonderbronze verlangt genau wie 
das Rahmenlager einen guten 
Sitz. Es muß auf der Grundfläche 
glatt sitzen und darf seitlich 
keine Luft haben. So wie das 
Holzlager einen glatten Zapfen 
verlangt, um leistungsfähig zu 
sein, so glatt muß das Einbaustück 
bei der Sonderbronze sein. Be
sonders bemerkt sei noch, daß 
sich bei dieser Bronze die Zapfen 
gut einlaufen, die Lagerfläche 
wird spiegelblank, ein Walzen
zapfenverschleiß oder ein Ein
laufen des Zapfens ist dabei voll
kommen ausgeschlossen. Bei Be
achtung all dieser Umstände 
werden die Selbstkosten auf das 
geringste Maß zurückgehen.

Zum Schluß sei noch an einem 
Beispiel einer 550er Vorstraße ge
zeigt, wie durch richtige Vertei- 
lung der Lagermassen eine dop-

Alte und‘ n e a f  in  O r d n u n g  d e r  P e l t e  L e i s t u n g  e r z i e l t  w e r d e n  
Lager e i n e r  5 5 0 e r  V o r s t r a ß e .  kann.

Abb. 6 zeigt die Anordnung der Lager einer 550er Vorstraße 
mit 320 mm Zapfendurchmesser in der bisherigen Ausführung; 
hieran ist zu ersehen, daß die Unter- und Oberlager in der Dicke 
mit 30 mm nicht stark genug sind. Es ist auffallend, daß die Seiten
lager eine Stärke von 35 mm haben.

Abb. 6a zeigt die zweckmäßige Aenderung. Die Unter- und 
Oberlager sind auf 50 mm verstärkt und mit Aussparungen nach 
Abb. 5 versehen, die Seitenlager sind dagegen auf 20 mm verringert 
worden.

Ein Satz Lager nach Abb. 6 wiegt: 2 Unterlager zu 30 kg 
=  60 kg, 2 Oberlager zu 27 kg =  54 kg, 4 Seitenlager zu 13 kg 
=  52 kg, zusammen 166 kg. Ein Satz Lager nach .466. 6a wiegt: 
2 Unterlager zu 36 kg =  72 kg, 2 Oberlager zu 32 kg =  64 kg, 
4 Seitenlager zu 10 kg =  40 kg, zusammen 176 kg. Der ganze Satz 
Lager wiegt nur 10 kg mehr und leistet annähernd die doppelte 
Tonnenzahl.

Zusammenfassend seien nochmals die Vorteile durch die 
zweckmäßige Wahl der Werkstoffe und richtige Verteilung der 
Lagerdicken hervorgehoben, die darin bestehen, daß die tote 
Masse der Lager auf das geringste Maß herabgedrückt und ihre 
Lebensdauer dadurch bedeutend erhöht wird. Die Erzeugung kann 
gesteigert werden, da weniger Störungen Vorkommen. Die alten 
Lagerstühle können beibehalten werden. A lb e rt K re tz le r .

D er E in flu ß  der B eleu ch tu n g  (H e llig k e it)  au f die E rzeu gu n g1).
Auf der letzten Jahresversammlung der American Society 

of Mechanical Engineers2) wurde unter anderem ein Bericht 
über die Wirkung der H e llig k e its s te ig e ru n g  auf die E r 
höhu n g  d er L e is tu n g  in verschiedenen Arten von Werkstätten 
erstattet, der beachtliche Schlüsse auf noch ungenutzte Rationali
sierungsmöglichkeiten zuläßt. Der Bericht bringt in der H aupt
sache folgende vergleichende Uebersicht über die Leistungszahlen 
nach der alten und neuen Beleuchtungsweise und die Mehrkosten 
durch erhöhte Helligkeit.

A r t  d e r  W e r k s t a t t

B e l e u c h t u n g  
( H e l l i g k e i t )  

i n  H L 3)

S t e i g e r u n g  
d e r  

L e i s t u n g  
n a c h  E i n 

f ü h r u n g  
d e r  n e u e n  
B e l e u c h 

tu n g s w e i s e  
i n  
%

Z u s ä t z l i c h e  
B e l e u c h 

t u n g s 
k o s t e n  i n  

%  d e r  
L o h n 

s u m m e

n a c h
a l t e r

W e i s e

•nau.h
n e u e r
W e i s e

Härten von Rollen für
Flaschenzüge . . . 2,4 57 35 5,0

Herstellung von Weich
metallagern . . . . 55 152 15 1,2

Herstellung schwerer
Maschinen . . . . 36 138 10 1,2

Vergaserzusammenbau 25 147 ' 12 0,9
i Herstellung von Bügel

eisen ........................ 48 162 12,2 2,5
Halbselbsttätige Anfer

tigung von polierten
Messinghülseneinfas
sungen .................... 45 136 8,5 1,8

Herstellung von Kol
benringen ................ 15 215 25,8 2,0

Aussondern von Briefen 43 96 4,4 0,6
Prüfung bei der Rollen

lagerherstellung . . 24 240 12,5 2,5

Durchschnitt 28 150 15 1,97

Es zeigt sich also, daß die Leistung im Durchschnitt um 
15 % gestiegen ist, obwohl die zusätzliche Ausgabe für die Be
leuchtung nicht ganz 2 % der Lohnsumme ausmacht.

H. Euler.
D ie  T iefu ngsprüfu ng von  B lech en .

R. C azaud4) gibt einen Ueberblick über die Entwicklung 
der Tiefungsprüfgeräte. Nachdem die Tiefungsprüfung der 
Bleche nach den Vorschlägen von L. P e rs o z 5) bereits 1910 auf

1) Siehe K. K rü g e r: Zweckmäßige Beleuchtung auf 
Hüttenwerken. Arch. Eisenhüttenwes. 1 (1927/28) S. 69/76 (Gr. 
F : Betriebsw.-Aussch. 16).

2) Trans. Am. Soc. Mech. Engg. 51 (1929) Nr. 9, S. 84.
3) Gemessen in foot-candles, umgerechnet in deutsche 

Hefner-Lux (HL =  Lichtstromdichte einer Hefnerkerze in 1 m 
Entfernung auf 1 m2 beleuchtete Fläche. 1 foot-candle =  11,98 
d. HK).

*) Aciers spec. 6 (1930) S. 6.
5) Rev. Met. 8 (1911) S. 606/12.
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den Eisenwerken von M ak ievka  benutzt worden war, erlangte 
sie in Frankreich während des Krieges größere Bedeutung, als das 
Verfahren durch den Service Technique de l’Aéronautique über
nommen und für die Prüfung von Blechen aus Stahl und Leicht
metallen verwendet wurde. Während bei der von Persoz ange
gebenen Prüfvorrichtung und ihrer Weiterentwicklung durch 
den Service Technique das Einreißen des getieften Bleches 
nur mittelbar durch den Lastabfall an der benutzten Prüfmaschine 
festgestellt wurde, gestatten die später gebauten Prüfeinrich?

*) La Technique Aéronautique (1924) S. 306.

tungen von E. P i to is 1), E r ic h s e n  und G u ille ry  sowie das Ge- 
rät der englischen Firma W. und T. A v ery 2) eine unmittelbare 
Beobachtung des Einrisses. Die genannten Vorrichtungen werden 
beschrieben. Es fehlt jedoch eine Erwähnung der amerikanischen 
Tiefungsprüfmaschine nach Th. Y. O lsen. Die Arbeit enthält 
weiterhin Angaben über die einzelnen Tiefungswerkzeuge, das 
Aussehen der getieften Bleche und über die nach Erichsen und 
Guillery für die verschiedenen Werkstoffe und Blechstärken er
reichbaren Tiefungswerte. E. Siebei.

2) Engg. 128 (1929) Nr. 3327, S. 497.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen1).
( P a t e n t b l a t t  N r .  2 1  v o m  2 2 .  M a i  1 9 3 0 . )

Kl. 7 b, Gr. 10, H 120 605. Vorrichtung zum Ausstößen der 
in Rohrstrangpressen gebildeten Rohre. Hydraulik G. m. b. H., 
Duisburg, Mülheimer Str. 72.

Kl. 7 b, Gr. 12, K 110 091. Hydraulische Ziehbank. Adolf 
Kreuser, G. m. b. H., Hamm i. W., Südring 8.

Kl. 10 a, Gr. 5, O 18 373. Vorrichtung zur Herbeiführung 
einer intensiven Mischung von Gas und Luft, insbesondere für 
Heizzüge von Oefen zur Erzeugung von Gas und Koks. Dr. C. 
Otto & Comp., G. m. b. H., Bochum, Christstr. 9.

Kl. 12 e, Gr. 4, F  66 717. Schleudermischer. Walther Feld 
& Co., G. m. b. H., Essen, und Richard Gisner, Recklinghausen, 
Suderwicher Str. 223.

Kl. 18 a, Gr. 14, W 72 576. Verfahren zur Verbesserung des 
Wärmeüberganges in Winderhitzern. G. Wunderlich & Co., 
Dresden-A. 1, Mosczinskystr. 6.

Kl. 18 b, Gr. 14, V 24 407. Ofenkopf für Martinöfen. Ver
einigte Stahlwerke A.-G., Düsseldorf.

Kl. 18 c, Gr. 9, R 66 873. Beschickungsvorrichtung für 
Wärmebehandlungskleinöfen. Emil Friedr. Ruß, Köln, Hoch
haus Hansaring, 15. Stock.

Kl. 24 c, Gr. 7, Sch 90 864. Wechselventil für Regenerativ
feuerungen. Max Schnurpfeil, Leipzig, Löhrstr. 20.

Kl. 24 e, Gr. 3, K 109 851. Verfahren und Einrichtung zur 
Vergasung von Brennstoffen mit leichtschmelzender Asche.
3)ipl.*Qng. Kurt Bömcke, Neubabelsberg-Bergstücken, Karl- 
Kormann-Weg.

Kl. 24 e, Gr. 4, P 56 886. Gaserzeuger mit Schweischacht 
für bituminöse Brennstoffe. Julius Pintsch A.-G., Berlin 0  27, 
Andreasstr. 71/73.

Kl. 24 e, Gr. 10, F 66 360; Zus. z. Anm. F 63 006. Gas
erzeuger mit bündelweise in oben und unten außenhegende 
Kammern mündenden und an der Innenwand des Schachtes 
angeordneten Siederohren. Frankfurter Gasgesellschaft,®ip[.=^ng. 
Franz Paul Tillmetz und $ipi.=Qrtg. Ernst Schumacher, Frank
furt a. M., Kaiserstr. 10.

Kl. 40 a, Gr. 3, G 75 121. Kippbare Sinterpfanne. John 
Eckert Greenawalt, New York.

Kl. 42 k, Gr. 23, D 49 749. Einrichtung zur Messung von 
Eindrucktiefen bei Kugeldruckproben. Losenhausenwerk, Düssel
dorfer Maschinenbau-A.-G., Düsseldorf-Grafenberg.

Kl. 42 k, Gr. 30, M 101 217. Rohrabpreßvorrichtung. Ma
schinenfabrik Sack, G. m. b. H., Düsseldorf-Rath.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
( P a t e n t b l a t t  N r .  2 1  v o m  2 2 .  M a i  1 9 3 0 . )

Kl. 1 a, Nr. 1 121 910. Ortsfeste Sortieranlage für Koks und 
ähnliche Stoffe mit gegenläufig bewegten Sortiersieben. Bamag- 
Meguin A.-G., Berlin NW 87, Reuchlinstr. 10—17.

Kl. 7 a, Nr. 1 121 363. Fördervorrichtung für Gut. Fried. 
Krupp Grusonwerk A.-G., Magdeburg-Buckau, Marienstr. 20.

Kl. 10 a, Nr. 1 121 962. Sickerrost für Kokslöschrampen. 
Königsborner Eisenwerk G. m. b. H., Unna i. W.

Kl. 18 c, Nr. 1 122 072. Verschluß für heb- und senkbare 
Ofentüren, insbesondere von Muffelöfen. Stettiner Chamotte- 
Fabrik A.-G. vormals Didier, Berlin-Wilmersdorf, Westfälische 
Str. 90.

Kl. 21 h, Nr. 1 121 438. Vorrichtung zur Verbindung der 
stromführenden Elektrodenfassung mit dem Elektrodenträger. 
Demag A.-G., Duisburg, Werthauser Str. 64.

4) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate für jedermann zur Einsicht und Ein
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

Deutsche Reichspatente.
K l. 10 a , Gr. 12 , Nr. 493  582 , vom 29. Novem- fj0*?

her 1928; ausgegeben am 14. März 1930. F irm a  
R u d o lf W ilhelm  in  E ssen -A lten essen . Ver
schlüsse für Gaskammern mit auswechselbarer Stein- s
tragplatte.

Die Verschlußtür a ward mit vorspringenden 
feuerfesten Steinen c ausgemauert, um die Kohle 
von der Verschlußtür abzuhalten. Damit diese 
Steine einen Halt bekommen, ist an der Ver
schlußtür eine auswechselbare Steintragplatte b 
angeordnet. |---- j

£   j
K l. [10 a, Gr. 4 , Nr. 4 9 4  190 , vom 25. Mai p ._  1

1923; ausgegeben am 20. März 1930. Amerika-
nische Priorität vom 23. Februar 1923. Jo se p h  
B eck er in  P i t ts b u rg h ,  V. St. A. Regenerativ-Koksofen
batterie.

Die Koksofenbatterie wird mit ihrem eigenen Gase geheizt 
und umfaßt eine Mehrzahl selbständig arbeitender Einheiten. Die 
eine Heizwand ei es Paares in einer selbständigen Einheit steht 
mit einem einzigen die Luft vorwärmenden Regenerator oder mit 
einer Mehrzahl derartiger mit den Enden gegeneinanderstoßenden 
Regeneratoren in Verbindung, während die andere Seite des 
Paares mit einem einzigen die Abhitze aufnehmenden Regenerator 
oder mit einer Mehrzahl derartiger mit den Enden aneinander
stoßenden Regeneratoren zusammenarbeitet. Jeder einzelne 
Regenerator ist mit der zugehörigen Heizwand durch Leitungs
paare verbunden; in jedem dieser Paare laufen die Leitungen in 
einer einzigen Oeffnung an der Eintrittsstelle in der Heizwand 
zusammen.

K l. 7 a , Gr. 12 , Nr. 4 9 4  573 , vom 10. Juli 1926; ausgegeben 
am 25. März 1930. Zusatz zum Patent 448 102. D rah tw erk  
H o h e n lim b u rg  B o eck er & R ö h r G. m. b. H. in  H ohen 
lim b u rg  i. W. Vorbereitung des Kaltivalzens von Eisen- und Stahl
bändern durch einen Metallüberzug.

Der metallische Ueberzug auf dem auszuwalzenden Bande 
wird durch Aufspritzen oder Auf streichen einer Metallösung, durch 
Aufspritzen flüssigen Metalls nach einem Metallspritzverfahren, 
durch Herstellung eines Nebels einer Metallösung oder eines 
flüssigen Metalls u. dgl. hergestellt.

K l. 10 a , Gr. 12,
Nr. 494  595 , vom 17.
August 1928; aus
gegeben am 29. März 
1930. F irm a  K a rl 
S ti l l  in  R e c k lin g 
h au sen . Kamme r- 
ofentür mit zweifacher 
Selbstdichtung.

In  die Dichtungs
nut zwischen Tiirkör- 
per a und Türrahmen c 
werden hintereinander 
zwei Dichtungspak- 
kungen b, d einge
preßt. Für jede dieser 
beiden Packungen ist 
zum Anpressen eine 
Druckleiste e, f vor
gesehen, deren Ab
stand an einer Anzahl 
von Einzelpunkten 
ihrerGesamtlänge ver
stellbar ist.
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Kl. 21 h , Gr. 18 , Nr. 4 9 4  725 , vom 5. September 1925; aus
gegeben am 28. März 1930. M ax B a e rm a n n  jr . in  Köln.

Induktionsofen mit einer um 
eine senkrechte Primärspule 
verlaufenden, ringförmigen 
Schmelzrinne.

Das Sehmelzgut wird 
unter dem Einfluß des K raft
linienfeldes und der thermo
dynamischen Kräfte durch 
eine Verjüngung b der 
Schmelzrinne a nach dem 
darüber befindlichenSchmelz- 
raum hochgetrieben, und 

durch strahlenförmig angeordnete Kanäle c wird der Schmelz
rinne am unteren Ende neues Schmelzgut zugeführt. Der Ofen 
dient zum Schmelzen von Eisen, Metallen u. dgl. und bewirkt 
einen besonders lebhaften Umlauf des Schmelzgutes.

Kl. 18 c, Gr. 9 , Nr. 4 9 4  812 , vom 21. September 1928; aus
gegeben am 28. März 1930. Jo s e f  D ro s te  in  W an d sb ek , 
Hamburg. Ofen für Glüh-, Härte- und Schmiedearbeit.

Durch heb- und senkbare und dazwischenliegende nicht heb- 
und senkbare Herdteile wird das Glühgut selbsttätig schrittweise 
durch den Ofen befördert. Das gesamte Förderwerk, also sowohl 
die heb- und senkbaren, als auch die nicht heb- und senkbaren 
Teile sind auf einemWagen angeordnet, so daß der ganze mehrfach 
unterteilte Herd ausgefahren werden kann; der Herd liegt zwischen 
den Bänken, auf denen die Seitenwände des Ofens ruhen.

Kl. 24 e, Gr. 2 , Nr. 494  836 , vom 2. Oktober 1927; ausgegeben 
am 29. März 1930. J u l iu s  P in ts c h  A.-G. in  B e rlin . Verfahren 
und Einrichtung zur Heißkarburierung von Gasen.

Das zur Karburierung dienende Oel wird nicht, wie üblich, 
im Regenerator dem vorüberstreichenden Gasstrom einverleibt, 
sondern der Vorgang findet erst hinter den Regeneratoren in 
einem Reaktionsraum statt, nachdem die Gase durch die zur 
Wärmeübertragung dienenden Flächen erhitzt worden sind.

K l. 12  e , Gr. 5 , Nr. 495  018 ,
vom 6. Oktober 1926; ausge
geben am 1. April 1930. S iem ens- 
S ch u ck e rtw e rk eA .-G .in B e rlin - 
S ie m e n ss ta d t. (Erfinder: Karl 
Hahn in Berlin-Siemensstadt.) Elek
trische Gasreinigungsanlage.

Zur Erzeugung des hochgespann
ten Gleichstroms, mit dem die Anlage 
gespeist wird, dient ein Gleichrichter; dieser besteht aus ab
wechselnd hintereinander und in inniger elektrischer Berührung 
liegenden Körpern aus Metall a und einer elektrisch leitenden 
Metallverbindung b.

K l. 7 a , Gr. 12 , Nr. 495  094 , vom 23. Februar 1927; aus
gegeben am 2. April 1930. G ew erk sch a ft K ro n p rin z  in  
B onn  a. Rh. Vorrichtung zum Regeln der Beheizung von Metallen.

Zum Regeln des Heizmittels, besonders des elektrischen 
Stromes, wirkt die Temperatur des Metalls unmittelbar auf die 
Regelvorrichtung ein. In  den Stromkreis wird zweckmäßig eine 
Selen-Zelle geschaltet, die eine einen Schalter mittelbar oder un
mittelbar steuernde elektrische Vorrichtung beeinflußt und von 
dem erhitzten Metall bestrahlt wird.

K l. 24  e, Gr. 9 , Nr. 494  951 ,
vom 1. November 1928; aus
gegeben am 31. März 1930. Zu
satz zum Patent 465 436. P o e t te r
G. m. b. H. in  D ü sse ld o rf. 
Vorrichtung zur Verhütung des 
Mitreißens von Brennstoffstaub 
durch das abziehende Gas bei 
Gaserzeugern.

Vor dem Gasabzugsstutzen 
a Ist im Gaserzeuger als Staub
fänger ein Kreisausschnitt b auf
gehängt. DieWirkung ist dieselbe, 

wie wenn die [ganze Kammer geschlossen wäre, da der Gasstrom 
auf jeden Fall seine Richtung nach dem Gasabzug nehmen muß.

Kl. 7 a, Gr. 24 , Nr. 495  0 7 7 , vom 6. Februar 1927; ausgegeben 
am 2. April 1930. D em ag A.-G. in  D u isb u rg . Förderrolle, be
sonders für Rollgänge von Walzwerksanlagen.

Als Antrieb für jede Rolle dient ein getrennt aufgestellter 
Elektromotor b üblicher Bauart mit hohler Achse a, der beim 
Warmwalzen der Hitze nicht ausgesetzt ist. Zu diesem Zweck 
wird die Tragachse c der Förderrolle d durch die hohle Achse a des 
Motorrotors hindurchgeführt und außerhalb gelagert.

K l. 7 a , Gr. 16 , Nr. 495  246 , vom 
27. Juni 1928; ausgegeben am 4. April 
1930. M a n n e sm a n n rö h re n -W e rk e  
in  D ü sse ld o rf. Verfahren zum Glätt- 
und Maßwalzen von Rohren an Pilger
schrittwalzwerken .

Die als Schleppwalzen arbeitenden 
Maß- und Glattwalzen b sind unmittel
bar hinter oder an dem Pilgergerüst a so 
angeordnet, daß sie auf dem Pilgerdorn 
d im Längszuge walzen; dadurch wird 

ein innen und außen glattes Rohr c in gleicher Zeit und Hitze 
"ährend des Pilgerns erzeugt.

K l. 18  b, Gr. 1, Nr. 495  169, vom 15. Juli 1925; ausgegeben 
am 3. April 1930. D ip l. H ü tte n in g . F r ie d r ic h  W ilhelm  
C o rsa lli in  B erlin . Verfahren zur Anreicherung des Schmelzgutes 
an Silizium, Mangan o. dgl. bei der Herstellung von gewöhnlichem 
und Sondergußeisen im Kuppelofen.

Durch besondere Oeffnungen in der Ofenwand, also nicht 
durch die Düsen, werden die Veredlungsstoffe in fester oder 
flüssiger Form unmittelbar von außen in den Schmelzraum ein
geführt.

K l. 18  c , Gr. 9 , Nr. 4 9 5 1 8 9 ,
vom 4. Dezember 1925; aus
gegeben am 3. April 1930. S ie 
m ens- S c h u c k e rtw e rk e  A.-G. 
in B e r lin -S ie m e n ss ta d t. Elek
trischer Blankglühofen mit einer in
nerhalb des Ofenkörpers das Glüh
gut umschließenden Schutzhaube.

Der Zwischenraum zwischen 
Schutzhaube b und Ofenkörper a
ist mit einem Gas gefüllt, das weder mit dem Schutzgas in der 
Schutzhaube, noch mit Luft zerknallbare Gemische bildet.

K l. 31 a , Gr. 1 , Nr. 495  124 , vom 25. Dezember 1926; aus
gegeben am 2. April 1930. V u lca n -F e u e ru n g  A.-G. in  K öln .
Einführung von zerstäubtem 
Wasser in die Schmelzschicht 
von Schachtschmelzöfen.

Die Zerstäubung des Was
sers erfolgt in einem gewissen 
Abstand von dem Ofeninnern, 
damit die Wassernebel sich 
besser entwickeln können, 
als wenn die Zerstäubung 
erst beim E intritt des Was
sers in das Ofeninnere vor 
sich gehen würde. Auch wird 
die Verdampfung des Wassers 
dadurch vermieden, und das Wasser dringt tropfbar flüssig in 
die Schmelzschicht.

K l. 31 ö , Gr. 5 , Nr. 4 9 5 1 2 5 ,
vom 27. Juli 1928; ausgegeben am
2. April 1930. H a ib e rg e rh ü tte ,
G. m. b. H., in  B rebach , S aar.
Stampfmaschine, besonders zum 
Stampfen zylindrischer Formen von 
großer Höhe und kleinem Durch
messer.

Das Schaftmodell b und die 
Stampferhülse a sind je besonders 
aufgehängt. Die rohrartig ausge
bildete Stampferhülse besitzt eine 
solche Höhe, daß das Schaftmodell 
nach Beendigung des Stampfens in 
die dann über die obere Form
mündung hochgezogene Hülse hinein
gezogen werden kann. Dadurch ist 
die obere Formmündung von jedem 
Aufbau, der die Arbeit erschweren 
würde, frei.



774 Stahl und Eisen. Zeitschriften- und Bücherschau. 50. Jahrg. Nr. 22.

Zeitschriften- und Biicherschau Nr. 5 K
Die nachfolgenden A nzeigen  neuer B ücher sind 
durch ein am Schlüsse angehängtes 3  B  S  von den 
Z eitsch riftenaufsä tzen  unterschieden. — B u ch b e 
sp rech u n g en  werden in der S o n d e ra b te ilu n g  gleichen 
Namens abgedruckt. — Wegen Besorgung der angezeigten 
B ü ch er wende man sich an den V erlag  S ta h le is e n  
m. b. H., wegen der Z e its c h r if te n a u fsä tz e  an die 
B üchere i des V ere ins d e u tsc h e r  E is e n h ü tte n le u te ,  

Düsseldorf, Postschließfach 664.

Geschichtliches.
Ed. Maurer und W. Bischof: Z ur g e sc h ic h tlic h e n  E n t

s teh u n g  des H erd o fen v erfah ren s.*  Bestrebungen auf dem 
Festlande, vom englischen Gußstahlmarkt unabhängig zu werden. 
Versuche in Frankreich. Verfahren von Uehatius. Infolge steigen
den Bedarfs der Eisenbahn und des Maschinenbaues Bestrebungen, 
Verfahren mit höheren Erzeugungsmengen zu schaffen. Das Ver
fahren von Heath als wichtigste Vorstufe des Herdofenverfahrens. 
Schmelzversuche von Sudre in Frankreich. Die Erfindung der 
Regenerat ivfeueru ng von Stirling. Die Patente und Arbeiten von 
Friedrich und Wilhelm Siemens. Mißlungene Versuche von 
Wilhelm Siemens, insbesondere zusammen mit Louis Le Chatelier in 
Frankreich, Stahl im Siemensofen zu erschmelzen. Ueber die 
Martinschen Patente und ihre Ausführung mit einem Siemensofen 
in Sireuil. [St. u. E. 50 (1930) Nr. 15, S.477/84.]

H. Kalpers: A lte s  un d  N eues aus d er E rz g ie ß e re i F e r 
d in an d  von Miller.* Bronzekunstguß im Mittelalter. Die Be
deutung von Stiglmaier und Ferdinand von Miller für die deutsche 
Bronzekunsttechnik. Heutiger Stand des Bronzegusses. [Gieß. 17 
(1930) Nr. 15, S. 360/4.]

F ün fz ig  J a h re  der E n tw ick lu n g  des In g e n ie u rw e 
sens.* Einzelberichte über die Geschichte der technischen E nt
wicklung seit 1880. Verfaßt von den Ausschüssen der A. S. M. E. 
und ihren Vorsitzenden. Drei Hauptabteilungen: Krafterzeugung, 
Fertigungsindustrie, Förderwesen. Zahlreiche Unterabschnitte, 
u. a. auch ein Abschnitt Eisen- und Stahlindustrie S. 415/8. 
[Mech. Engg. 52 (1930) Nr. 4, S. 309/508.]

J. J. Burton: M itte ilu n g e n  aus d er G esch ich te  der 
E ise n in d u s tr ie  in  C leveland . Kurze Angaben aus alter Zeit. 
Entwicklung im neunzehnten Jahrhundert. Werksanlagen. Im 
Feuer befindliche Hochöfen 1855, 1860, 1870, 1880. Roheisen und 
Schweißeisenerzeugung Clevelands im Vergleich mit derjenigen 
Englands. [The Tees-side Chamber of Commerce Monthley Journ. 
1 (1929/30) Nr. 6, S. 104/11; Nr. 7, S. 130/6.]

In d u s tr ia  S ärm ei, S.A., C luj (R u m ä n ie n ): A lbum  
ju b i la r  1920—1930, 4 ap rile . Redactat de I. Diamant si Eugen 
Besa. (Mit Abb.) (Cluj 1930: Tip. Sc. de Arte si Meserii „Prin- 
cipele Carol“ a Soc. 0. O. din Rasboiu.) (167 S.) 8°. 3  B S

August Hertwig: Jo h a n n  W ilhelm  Schw edler. Sein 
Leben und sein Werk. Bearb. u. hrsg. im Aufträge der Akademie 
des Bauwesens. (Mit Abb. u. 8 Taf.) Berlin: Wilhelm Ernst 
& Sohn 1930. (140 S.) 4°. 3  B 3

Grundlagen des Eisenhüttenwesens.
P hysik  (e in sch l. E lek triz itä t). R. Peierls: Z u r T heo rie  der 

e le k tr isc h e n  und  th e rm isc h e n  L e it fä h ig k e i t von  M e
ta llen . Eigenfunktionen der Elektronen. Elektrische Leitfähig
keit, Näherungsverfahren, Grenzfall hoher und tiefer Tempera
turen. Wärmeleitung, Aufstellung der Integralgleichung, Grenz
fall hoher und tiefer Temperaturen. [Ann. Phys. 5. F., 4 (1930) 
Nr. 2, S. 121/48.]

A ngew andte M echanik . F. Laurent-Atthalin: D ie M essung 
d er E rm ü d u n g  von  D a m p fro h rle itu n g e n  fü r  hohen  
D ruck.* Untersuchung über die Erhöhung der Elastizität der

») Vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 557/76.

Rohrleitungen durch die Querschnittsverformung bei Rohr
krümmungen. [Techn. mod. 22 (1930) Nr. 8, S. 274/8.]

O. Föppl: S ch w in g u n g sd äm p fe r fü r  K urbelw ellen .*  
Wellen, die aus verschiedenem Werkstoff zusammengesetzt sind. 
Drehschwingung als Gleitschwingung. Drehschwingung einer 
vollen Scheibe bestimmter Dicke um ihre Achse. Die für den 
Dämpferbau geeigneten Werkstoffe. Durchrechnung eines Zahlen
beispieles. [Ing.-Arch. 1 (1930) Nr. 2, S. 223/31.]

F. Campus: E ine  g e o m e trisch e  räu m lic h e  D arste llu n g  
von  S pannungen .*  Mathematische Behandlung der verschiede
nen Arten von Spannungen. [Génie civil 96 (1930) Nr. 12, S. 282/6.] 

J . M. Bernhard: B e rech n u n g  vo n  K ran h ak en .*  [Förder- 
techn. 23 (1930) Nr. 8, S. 153/4.]

B ean sp ru ch u n g  h o c h b e la s te te r  S iede- u nd  U eber- 
h itz e rro h re .*  [Kraftwerk 1930 Nr. 3, S. 94/7.]

H y d ro - u nd  A e ro -D y n am ik . T. 3: T echn ische  A n
w endungen . Hrsg. von Ludwig Schiller. Bearb. von O. v. Eber
hard [u. a.]. Mit 269 Abb. Leipzig: Akademische Verlagsgesell
schaft m. b. H. 1930. (X, 557 S.) 8°. 53 JIM, geb. 55 JiM. (Hand
buch der Experimentalphysik. Hrsg. von W. Wien und F. Harms.
Bd. 4, T. 3.) S B !

Richard Bambach, T)r.=Qltg.: P lö tz lic h e  U m lenkung
(S toß ) v on  W asse r in  g esch lo ssen en  u n te r  D ruck 
d u rc h s trö m te n  K an ä len . Mit 55 Abb. u. 4 Zahlentaf. Berlin: 
VDI-Verlag, G. m. b. H., 1930. (28 S.) 4°. 5,50 JiM, für Mit
glieder des Vereines deutscher Ingenieure 5 JIM. (Forschungs
arbeiten auf dem Gebiete des Ingenieurwesens. Hrsg. vom Verein 
deutscher Ingenieure. H. 327.) 3  B 3

P h ysik a lisch e  Chem ie. Frederick D. Rossini: W ärm ek ap a 
z i t ä t  in  w ässe rig en  L ösungen . Begriffserklärung. Be
rechnungsverfahren und ihre Grundlagen. [Bur. Standards J. 
Research 4 (1930) Nr. 2, S. 313/27.]

Karl Jellinek, Dr., Professor an der Technischen Hochschule 
Danzig: L e h rb u c h  d er p h y s ik a lis c h e n  C hem ie. Bd. 3: D ie  
L eh re  von  d er S ta t ik  hom ogener u n d  h e te ro g en e r 
G asreak tio n en . 1. u. 2. Aufl. S tuttgart: Ferdiand Enke. 
8». — Bogen 22—41. 1930. (S. 337—656.) 30 MM. S  B =  

C hem ie. Eugen Rabinowitsch, Dr., und Dr. Erich Thilo: 
P e rio d isc h e s  S ystem . Geschichte und Theorie. Mit 50 Abb. 
u. 49 Tab. S tuttgart: Ferdinand Enke 1930. (XI, 302 S.) 8°. 
27JiM, geb. 29JiM. S B !

C hem ische T ech n olog ie. M. Dolch, Direktor des Universität
institutes für Technische Chemie, Halle a. d. S. : B e tr ie b s m it te l
ku n d e  fü r  C hem iker. Ein Lehrbuch der Allgemeinen Che
mischen Technologie. Mit 2Q1 Abb. im Text. Leipzig: Otto 
Spamer 1929. (XVI, 336 S.) 8». 18 JIM, geb. 20 JIM. — Das Buch 
will dem Chemie Studierenden die grundlegenden Kenntnisse der 
mechanischen und physikalisch-technischen Einrichtungen geben, 
mit denen der Chemiker später im Betriebe in Berührung kommt. 
Demzufolge befaßt sich das Buch mit den Fördereinrichtungen 
sowohl für feste und flüssige Stoffe, als auch für Gase und Dämpfe, 
sowie ferner mit Zerkleinerungs- und Trennungsvorrichtungen. 
Es geht dann weiter auf Feuerungen, Dampferzeugung und Dampf
speicherung, Trockeneinrichtungen und Glüh- und Schmelzöfen 
ein, um schließlich noch einen Ueberblick über die Kälteerzeugung 
und Kältenutzung zu geben. !  B !

M asch inenk unde im  a llg em ein en . F. Rötscher: S ich e rh e it 
u nd  B e a n sp ru c h u n g  be i d e r B e re c h n u n g  vo n  Ma
sch in en te ilen .*  [Masch.-B. 9 (1930) Nr. 7, S. 225/9.]

Bergbau.
L agerstättenkunde. P. M. Samjatin: D as A n d re jew sker 

S ch w efe lk iesv o rk o m m en . Beschreibung dieses seit 1896 be
kannten Vorkommens, das sich fast senkrecht von 50 bis nach
gewiesenermaßen 250 m in die Tiefe erstreckt. Die Analyse des 
Schwefelkieses wird wie folgt angegeben: 4%  SiOt ; 42,57% Fe; 
48,67% S; 2,13% Al; 0,52% CaO; 0,34°0 MgO usw. [Gorni- J. 105
(1929) Nr. 2, S. 151/4.]

Ein mit Hilfe von Ausschnitten aus der Zeitschriftenschau zusammengestellter Schriftquellen- 
Nachweis in Karteiform stellt ein nie versagendes Auskunftsmittel dar und e r spa r t  unnüt ze  

D o p p e l a r b e i t

Beziehen S ie  dafür vom Verlag Stahleisen m. b. H. die unter dem  Titel „Centralblatt 
der Hütten und W alzw erke“ herausgegebene e i n s e i t i g  b e d r u c k t e  S o n d e r 

a u s g a b e  d e r  Z e 1 1 s c h  r i f t e  n s c h a u .
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Sydney C. Mifflen: D ie W a b a n a -E ise n e rz la g e r  der 
British E m pire  S te e l C orp., L td .*  Ausdehnung und Abbau 
des Vorkommens. Eigentumsverhältnisse. [Iron Coal Trades 
Rev. 120 (1930) Nr. 3241, S. 595/6.]

Björn Kjellberg: T ech n isc h e  E rfa h ru n g e n  ü b e r  die 
vanad inha ltigen  T ita n e ise n e rz v o rk o m m e n  v o n  K ram - 
sta, G ruvberget u n d  S to rsv e d  in  d er G em einde J ä rv s ö , 
Provinz G ävleborg.* [Tekn. Tidskrift 60 (1930), Bergs- 
vetenskap Nr. 4, S. 25/8.]

Aufbereitung und^Brikettierung.
K ohlen. Fr. Prockat: S te in k o h le n -T ro c k e n a u fb e re i-  

tung.* Vorteile der trockenen Aufbereitung gegenüber der 
nassen. Arbeitsweise folgender Aufbereitungsgeräte: Etna-Schei
der, Luftsetzmaschine nach Carlshütte-Kirkup, Luftherd nach 
Peale-Davis, V-Herd, Luftherd nach Bamag-Meguin und Hum
boldt. Anwendbarkeit der Trockenaufbereitung. [Z. V. d. I. 74 
(1930) Nr. 19, S. 595/600.]

H. Burckhardt: K o h le n a u fb e re itu n g  n ach  dem
Schw im m verfahren.* Verfahren von Lessing zur trockenen 
Entstaubung und zur Aufbereitung der Kohle in wäßriger Kal
ziumchlorid-Lösung. Betriebsergebnisse mit englischer Kohle. 
[Glückauf 66 (1930) Nr. 17, S. 571/4.]

H artzerkleinerung. E rz b re e h e ra n la g e n .*  Fahrbare und 
ortsfeste Kreiselbrecher der Esch-Werke, Duisburg. [St. u. E. 50 
(1930) Nr. 15, S. 490/2.]

Nasse A ufbereitung, Sch w im m au fb ere itu n g . E. W. Mayer: 
Ueber F lo ta tio n sc h e m ik a lie n . Verbrauch. Verschiedene 
Sammler und Schäumer sowie Schwimmaufbereitungszusätze. 
[Chem.-Zg. 54 (1930) Nr. 24, S. 229/30; Nr. 26, S. 250/1.]

D. Talmud und N. M. Lubman: F lo ta t io n  u n d  pH, II. Flo
tierbarkeit hydrophiler (und im allgemeinen sauerstoffhaltiger) 
Pulver und pH. [Kolloid-Z. 50 (1930) Nr. 2, S. 159/62.]

D. Talmud undN. M. Lubman: F lo ta t io n  u n d  e le k tr isc h e  
Ladung von N ied e rsch läg en . [Kolloid-Z. 50 (1930) Nr. 2, 
S. 163/4.]

Ludwig Kraeber: B e tr ie b s a n a ly tis c h e  U n te rsu c h u n g  
der A u fb e re itu n g san lag e  d e r S p a te is e n s te in g ru b e  
„Ameise“. Ein Beitrag zur zweckmäßigen Aufbereitung des 
Siegerländer Grubenkleins. (Mit 15 Abb.) Düsseldorf; Verlag 
Stahleisen m. b. H. (31 S.) 4°. — Aachen (Techn. Hochschule), 
$t.=3ng.-Diss. 5  B 3

Sonstiges. E. J. Ivers: F o r t s c h r i t t e  d e r S ieb tech n ik .*  
Erfassung des Siebungserfolges. Zusammenfassende Uebersicht 
über Neuerungen bei Lochblechen, Siebgeweben und Siebgittern. 
[Metall Erz 27 (1930) Nr. 8, S. 209/15.]

Erze und Zuschläge.
Eisenerze. J. A. Duchanow: U e b e rs ic h t ü b e r  d ie  E r 

zeugung des E rz b e rg b a u s  im  K riw o i-B o g -G e b ie t in  
sieben M onaten  des W ir ts c h a f ts ja h re s  1928/29. E in 
gehende Gegenüberstellung der Zahlen der Förderung, Beleg
schaft, Kopfleistung, Selbstkosten usw. [Gomi-J. 105 (1929) 
Nr. 6—7, S. 1030/5.]

A. K. Boldirew: D ie E is e n e rz v o r rä te  im  U ra l. Die 
gesamten Vorräte werden auf über 800 Mill. t  geschätzt, die 
Förderung betrug dagegen 1928 nur 1,6 Mill. t. [Gorni-J. 105
(1929) Nr. 5, S. 657/75.]

M anganerze. A. J .  Steschenko: D ie G ew innung  von  
Manganerz im  K riw oi K og-G eb ie t. Die Förderung betrug 
hier 1914 240 0001 ,1927 fast das Doppelte. Die Selbstkosten wer
den mit 3,65 Rbl./t, genau unterteilt, angegeben , Gorni-J. 105
(1929) Nr. 6—7, S. 1013/20.]

Brennstoffe
Steinkohle. T. C. Lloyd: E in  neu« ; ß e s tim m u n g sm e rk -  

mal fü r den V erk o k u n g sw ert v o n  K ohle.* Verfahren 
zur Bestimmung des Erweichungsbereichs von Kohle bei der E r
hitzung. Durch die Kohlenschicht wird unter gleichbleibendem 
Druck Koksofengas hindurchgeleitet und die bei der jeweiligen 
Temperatur durchfließende Gasmenge gemessen. [Chem. Met. 
Engg. 37 (1930) Nr. 3, S. 169/71.]

E. Hoffmann: A u fb e re itu n g s te c h n is c h e  T re n n u n g  der 
pe trographischen  K o h le n b e s ta n d te ile .*  Verkokungseigen
schaften, spezifisches Gewicht, Gehalt an Asche und flüchtigen 
Bestandteilen von Glanzkohle und Mattkohle. Möglichkeit der 
Trennung der verschiedenen Kohlenbestandteile auf Grund des 
spezifischen Gewichtes durch Schwimmaufbereitung oder durch 
elastische Zerkleinerung in Schleudermühlen. [Glückauf 66
(1930) Nr. 16, S. 529/40.]

K ok s. G. T. Purves: H ü tte n k o k s . Bisherige Beurteilung 
des Kokses nach Wasseigehalt und Sturzfestigkeit. Einfluß von 
Kammerbreite und Garungszeit auf die Sturzfestigkeit. Wichtig
keit genauerer Unterlagen zur Wertbestimmung eines Kokses. 
[Fuel 9 (1930) Nr. 5, S. 229/33.]

Veredlung der Brennstoffe.
K okereibetrieb . M. Barash: D ie V erkokung  d er K ohle. 

Erörterung: Einfluß der Benetzbarkeit der unschmelzbaren Kohle
bestandteile und der Kapillarkräfte auf die Verkokungsfähigkeit 
der verschiedenen petrographischen Gefügebestandteile. Rolle der 
Bitumina. [Iron Coal Trades Rev. 120 (1930) Nr. 3240, S. 572.] 

W. Heckei: F o r t s e b r i t te  im  K okere iw esen . [St. u. E. 50 
(1930) Nr. 15, S. 490.]

B. F. Hatcb: P h en o lw ied e rg ew in n u n g  au f K okere ien . 
Köppers-Anlage hei der Hamilton Coke and Iron Company in 
Hamilton (O.) zur Austreibung des Phenols mit Dampf und Bin
dung an Natronlauge. Anlage der National Tube Company in 
Lorain (O.) zur Auswaschung des Phenols mit Benzin. Wirksam
keit und Wirtschaftlichkeit. Das Heffner-Tiddy-Verfahren zur 
Bindung des Phenols an Ammoniak und Austreibung mit Natron
lauge. Anlagen und Betriebsergebnisse. Verfahren zur Zer
störung des Phenolgeschmacks von Wasser. [Blast Furnace 17
(1929) Nr. 10, S. 1493/6 u. 1510; Nr. 12, S. 1797/1800; 18 (1930) 
Nr. 2, S. 296/8; Nr. 4, S. 618/9 u. 621.]

J. G. King und L. T. Edgcombe: D er E in flu ß  v on  m e
ta l l is c h e n  u n d  a n d e re n  S to ffe n  au f die K oh le  w äh ren d  
ih r e r  V erkokung.*  Einfluß eines Zusatzes von 5% Stahl, 
Gußeisen, Metallen und Metallsulfiden sowie Koks oder Kiesel
säure auf das Ausbringen au Koks, Gas und Nebenerzeugnissen. 
Zweckmäßige Werkstoffe für Laboratoriums-Schwelvorrichtungen. 
[Fuel 9 (1930) Nr. 5, S. 213/8.]

Herbert K uhn: K u rze  G a ru n g sz e ite n  bei K oksöfen.* 
Ersparnis an Anlagekapital bei heißem Ofengang und kurzen 
Garungszeiten, aber geringere Ausbeute an Nebenerzeugnissen. 
Betriebsbeobachtungen hierüber. Verluste durch zu schnelle Ver
kokung. Der „Gütegrad“ eines Koksofens nicht kennzeichnend 
für die Wirtschaftlichkeit des Kokereibetriehes. [St. u. E. 50
(1930) Nr. 17, S. 548/50.]

P. G. Rubin und I. O. Gabinski: G ru n d lag en  fü r  die B e
u r te ilu n g  u n d  A usw ah l v on  K oksöfen . Eingehende Be
sprechung der an Koksöfen im allgemeinen und für russische 
Verhältnisse im besonderen zu stellenden Anforderungen. Als 
beste Bauarten werden die von Köppers, Becker, Otto, Still und 
Coppee bezeichnet. [Gorni-J. 105 (1929) Nr. 5, S. 635/41.]

Schw elerei. H. Mantel: D as S eh w e len in  d ü n n en  S c h ic h 
ten .*  Schweiofen der Troeknungs-, Verschwelungs- und Ver- 
gasungs-G. m. b. H. mit außen beheizter Herdplatte, auf der die 
Kohle in einer Schicht von 1 bis 2 mm bei 340 bis 3800 abgeschwelt 
wird. [Brennst.-Chem. 11 (1930) Nr. 8, S. 150/1.]

S on stiges. Franz Fischer und H. Tropsch: N o tiz  über die 
G ew innung von  W asse rs to ff  au s G ich tgas . Reduktion von 
Fe20 3, allenfalls im Gemisch mit CuO, durch Gichtgas in der 
Hitze. Zersetzung von Wasserdampf durch das Metall. Ausbeute. 
[Ges. Abhandlungen Kenntnis Kohle 8 (1928) S. 170/2.]

M axNaphtali: R a tio n e lle  V e rw ertu n g  vo n  g a sa rm en  
fe in k ö rn ig e n  B re n n s to ffe n  u n d  E rzeu g u n g  v on  s tü k -  
k igem  S chw elkoks ans b itu m in ö se n  E e in k o h len . Bri
kettier- und Schweiverfahren der Koks- und Halbkoksbrikettie- 
rungs-G. m. b. H., Erzeugung von Briketts aus feinkörnigen 
Brennstoffen mit Ton- und Zellpechlauge als Bindemittel. Schwe
lung der Kohlenbriketts durch Spülgas im Schachtofen bei 300 
bis 600°. Betriebskosten. [Eeuernngstechn. 18 (1930) Nr. 7/8, 
S. 61/4.]

Brennstoffvergasung.
G aserzeuger. W. C. Buell: V erw endung  des D am pfes 

beim  B e tr ie b  v o n  O efen u n d  G aserzeugern . Berechnung 
der Dampfmenge zum Zerstäuben von Heizöl oder Teer sowie 
beim Betriebe von Gaserzeugern. [Euels Furn. 8 (1930) Nr. 3, 
S. 367/9.]

D. J . Demorest: W ärm eb ilan z  des G aserzeugers . Wach
sende Größe der Gaserzeuger, Berechnung der Wärmebilanz und 
der Gasmenge je t  Kohle. [Fuels Furn. 8 (1930) Nr. 3, S. 349/52.] 

G aserzeugerbetrieb. L. Muir Wilson: D er B e tr ie b  von  
G aserzeugern .*  Allgemeines über Gaserzeuger und die sieh 
darin abspielenden Umsetzungen. Das Anblasen eines Gas
erzeugers. Die entfallende Asche und ihr Einfluß auf die E r
rechnung der flüchtigen Bestandteile. Anforderungen an die 
Kohle. Heizwert des Gases und Gasvorwärmung. Betriebsüber
wachung. [Euel 9 (1930) Nr. 4. S. 152/64.]
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Feuerfeste Stoffe.
A llgem ein es. A. Jaeschke: F e u e rfe s te  S te ine . Eigen

schaften. Schmelz- und Erweichungspunkt. Wärmeleitfähigkeit 
und -ausdehnung. Quarzitsteine. Magnesit. Karhorundum. 
[Engg. 129 (1930) Nr. 3349, S. 390/2.]

H erstellung. Raymond E. Birch: F o rm p resse  zu r H e r 
s te llu n g  von  tro c k e n g e p re ß te n  fe u e rfe s te n  S teinen .*  
Beschreibung. Versuche mit verschieden zusammengesetzten 
Massen. Prüfung auf Biegefestigkeit und Dichte in verschiedenen 
Zuständen. In  der Praxis übliche Drücke. Steigende Dichte mit 
steigendem Preßdruck. [J. Am. Ceram. Soc. 13 (1930) Nr. 4, 
S. 242/55.]

P rüfung und U n tersuchung. Hans Hirsch: B ez iehungen  
zw ischen  F e s t ig k e i t  u nd  T e m p e ra tu r  bei fe u e r fe s te n  
B au sto ffen . Untersuchungen der Druckfestigkeit und Druck
erweichung verschiedener Schamottesteine. [Ber. D. Keram. 
Ges. 11 (1930) Nr. 3, S. 156/7.]

Jos. M. Coon: D as K le ingefüge  e in ig e r S il ik a s te in e  
aus W estengland .*  Einfluß von Vorbehandlung, Zusammen
setzung und Art des Brandes. [Trans. Ceram. Soc. 29 (1930) 
Nr. 4, S. 125/37.]

Feuerungen.
A llgem ein es. Joseph F. Shadgen: M ischgas fü r te c h 

n ische Zwecke.* Ersparnismöglichkeiten durch Wärmewirt
schaft. Zur Verfügung stehende Gasarten. Vorteile des Blau
gases. Gasmischeinrichtungen und ihr Betrieb. [Iron Age 125 
(1930) Nr. 3, S. 219/22.]

K ohlenstaubfeuerung. Erich Kuhn: V ersuche ü b e r
T e m p e ra tu rv e r te ilu n g , W ärm eabgabe  u nd  V e rb re n 
n u n g sv e rlau f in  einem  n e u z e itlic h e n  K o h le n s ta u b 
kessel. (Mit 32 Abb.) Berlin: Preußische Druckerei- und Ver
lags-Aktiengesellschaft [1930]. (56 S.) 4°. — Aachen (Techn. 
Hochschule), $ r .s3ttg.-Diss. "  B 5

F euerungstechn ische U n tersuchungen . H.Passauer: V erb re  n - 
n u n g sg esch w in d ig k e it un d  V e rb re n n u n g s te m p e ra tu r  
bei V orw ärm ung von Gas un d  L u ft. Versuchsanordnung. 
Messung der Flammentemperatur. Versuchsergebnisse an Ge
mischen von Wasserstoff-Luft (feucht), Kohlenoxyd-Luft (feucht 
und trocken), Aethylen-, Methan-, Azetylen-Luft (feucht). Be
ziehung des Unterschiedes zwischen theoretischer und wirklicher 
Flammentemperatur zur Verbrennungsdichte, die durch die 
Verbrennungsgeschwindigkeit und den Heizwert bestimmt ist. 
Einwirkung der Vorwärmung des Gas-Luft-Gemisches auf die 
lineare und die Massenverbrennungsgeschwindigkeit, das ist die 
je cm2 Fläche und Sekunde verbrennende Gasmenge. [Gas- 
Wasserfach 73 (1930) Nr. 14, S. 313/9; Nr. 15, S. 343/8; Nr. 16, 
S. 369/72; Nr. 17, S. 392/7.]

Iwan Trifonow und Elena Raschewa-Trifonowa: U eber 
die V e rte ilu n g  des Schw efels bei der V erb ren n u n g  
von S te in k o h le  und  K oks. Verhalten der einzelnen Schwefel
bindungsformen. Einfluß der Aschenbasizität, des Kalk- und 
Magnesiagehaltes, sowie der vorangegangenen Verkokung auf 
den Verbleib des Schwefels. [Brennst.-Chem. 11 (1930) Nr. 9, 
S. 165/9.]

Sonstiges. W. Arend: F lu g s ta u b  im  n e u z e itlic h e n  
F eu eru n g sb e trieb .*  Technische, wirtschaftliche und recht
liche Auswirkungen. [Wärme 53 (1930) Nr. 14, S. 266/73.]

Industrielle Oefen im allgemeinen.
( E i n z e l n e  B a u a r t e n  s i e h e  u n t e r  d e n  b e t r e f f e n d e n  F a c h g e b i e t e n . )

Oefen m it gasförm igen  B rennstoffen . A. B. Helbig: D re h 
ofen rechnung . Berechnung des Wärmebedarfs und der Abgas
menge bei Drehöfen zur Zementherstellung. Möglichkeit der 
Ausnutzung der Abgase. [Zement 19 (1930) Nr. 19, S. 440/4.] 

E lektrische O efen. James Kniveton: E le k tr is c h e  G lü h 
öfen. Darlegungen über die allgemeinen Vorzüge des elektrischen 
Glühens. Erörterung. [Iron Steel Eng. 7 (1930) Nr. 3, S. 135/41.]

Wärmewirtschaft.
A llgem ein es. H. Bansen, ®r.=Qng.: W ärm e W ertigke it, 

W ärm e- un d  G asfluß , die p h y s ik a lisc h e n  G rund lagen  
m e ta llu rg isc h e r  V erfah ren . (Mit 33 Abb.) Düsseldorf: 
Verlag Stahleisen m. b. H. 1930. (61 S.) 4°. Geb. 10

D am pfw irtschaft. Karl A. Mayr: G renzw erte  fü r T em p e
r a tu re n ,  D ru ck  un d  Z w isch en ü b e rh itzu n g  im  D am pf- 
k ra f tb e tr ie b . [Power 71 (1930) Nr. 13, S. 511/4.]

St. Löffler: N e u ze itlich e  P ro b lem e d er H o ch d ru ck - 
dam p fteeh n ik .*  Schaltungsschema einer Hochdruckdampf

anlage mit Dampfumwälzkesseln. Einfluß der Pumpenleistungen 
auf den Wirkungsgrad. Wärmeausnutzung bei verschiedenen 
Drücken. Frischdampf- und Zwischenüberhitzungstemperaturen. 
Verwendung feuergasbeheizter Wasservorwärmer. [Wärme 53 
(1930) Nr. 15, S. 281/4.]

Dampfspeicher. E. Schulz und Fr. Gropp: R u th ssp e ich e r 
fü r  S p itz e n k ra f te rz e u g u n g  in  B erlin .*  Ruthsspeicher
anlage des Kraftwerks Charlottenburg. Erläuterungen für die 
Bemessung der Anlage. Verschiedene Möglichkeiten des Speicher
einsatzes. Art der Betriebsführung. Lehren für zukünftige 
Bauten. Kosten. [Elektrizitätswirtsch. 29 (1930) Nr. 505, 
S. 153/62.]

W ärm eiso lieru ngen . W . Esser, $ r .» 3 n g .,  und 2>r.=3ng. O. 
Krischer: D ie B e rech n u n g  d e r A nheizung  und  A us
k ü h lu n g  eb en e r u n d  z y lin d r is c h e r  W ände (H äuser und 
R o h rle itu n g en ) . Theorie und vereinfachte Rechenverfahren. 
Mit 22 Textabb. u. 2 Taf. Berlin: Julius Springer 1930. (2 Bl., 
88 S.) 4°. 15 ttJH. 5  B S

G asw irtsch aft und G asfernversorgung. Heinrich Lent: Die 
F e rn g a s v e rso rg u n g  d er H ü tte n w e rk e  d er V erein ig ten  
S ta h lw e rk e , A.-G.* II. T eil: D ie U m ste llu n g . Beispiele 
für Umbauten und Umstellungsarbeiten auf den Werken der 
Vereinigten Stahlwerke, A. G., und ihre Ergebnisse. [Mitt. 
Wärmestelle V. d. Eisenh. Nr. 136; St. u. E. 50 (1930) Nr. 16, 
S. 505/16.]

G a sfe rn v e rso rg u n g  W e s td e u ts c h la n d s . In Zusam
menarbeit mit folgenden Gesellschaften: Thyssensche Gas- und 
Wasserwerke, R(heinisch-)W(estfälisches) E(lektrizitätswerk), seit 
1928 im Besitz [der] Ruhrgas-A.-G., Ruhrgas-A.-G., Ver. Gas
werke Westfalen, Westfälische Ferngas-A.-G. [Essen] 1930. 
(67 X 60 cm.) 4°. S  B S

K rafterzeugung und -Verteilung.
K raftw erke. K ra f tw e rk  B a rm b ec k  d er H am burger 

H o ch b ah n  A k tie n g e se llsc h a ft.*  [Kraftwerk 1930, Nr. 3, 
S. 77/84.]

K ü h lw a sse rv e rso rg u n g  u n d  K o h len fö rd e ran lag e  
fü r  D a m p fk ra f tw e rk  „E lse “ bei S ch w an d o rf der 
B ay e rn w erk  A .-G., M ünchen.* [Kraftwerk 1930, Nr. 3. 
S. 68/76.]

M. Rehmer: D as K ra f tw e rk  W est d e r B e rlin e r  S tä d 
tis c h e n  E le k tr iz i tä ts w e rk e  A kt.-G es.* Installations
leistung 228 000 kW in sechs Hauptmaschinen und zwei Haus
turbinen. Kesselhaus mit acht Teilkammergroßkesseln von je 
2400 m2 Heizfläche. Einzelheiten der Planung und der Einzel
teile. Kesselanlagen, Kohlenversorgung und Entaschung, Werk
stoffe, Materialüberwachung und Abnahme, elektrische Anlagen, 
Statorgehäuse der Hauptgeneratoren aus Walzmaterial zu
sammengeschweißt. [E. T. Z. 51 (1930) Nr. 14, S. 485/98; Nr. 16, 
S. 557/70.]

A. Koepchen: D as R W E in  d er d e u tsc h e n  E le k tr iz i
tä t s w ir t s c h a f t .  (Mit 24 Karten.) Hrsg. vom Rheinisch- 
Westfälischen Elektrizitätswerk, A.-G., Essen. [Essen: Selbst
verlag des Herausgebers] 1930. (12 S.) 4°. 5  B S

D am p fk essel. F. Haier: G e m e in s c h a f ts a rb e i t im
D am pfkesse lw esen . [Wärme 53 (1930) Nr. 14, S. 258/60.] 

St. Löffler: D as L ö ff le r -S y s te m  zu r D am pferzeu 
gung  u nd  die d a m it e r r e ic h te  W ir ts c h a f tl ic h k e i t.  
[Techn. mod. 22 (1930) Nr. 7, S. 243/50.]

Marcard: N euere  P ro b lem e  d er D a m p fk e sse lte c h 
nik.* Bedeutung von Kapital- und Brennstoffkosten für die 
Ausgestaltung einer Anlage. Verwendung billiger Brennstoffe. 
Verbesserung des thermischen Wirkungsgrades. Einfluß hohen 
Kohlensäuregehaltes, hoher Luftvorwärmung und Feuerraum
belastung auf die Feuerraumtemperatur. [Wärme 63 (1930) 
Nr. 14, S. 261/5.]

V ersuche  a n  S e k tio n a lk e sse ln .*  [Kraftwerk 1930, 
Nr. 3, S. 84/93.]

R. Stümper, ®i[)(.«Qng., Vorsteher der chemisch-metallo- 
graphisehen Versuchsanstalt der H ütte Rothe Erde, Belval, 
Esch/Luxemburg: D ie p h y s ik a lis c h e  C hem ie d er K esse l
s te in b i ld u n g  u n d  ih r e r  V e rh ü tu n g . Mit 11 Abb. Stutt
gart: Ferdinand Enke 1930. (51 S.) 8°. 4,80 ¿RM. (Sammlung 
chemischer und chemisch-technischer Vorträge. Hrsg. von 
Professor Dr. W. Herz-Breslau. Neue Folge, H. 3.) S B !

D am pfturb inen . Siemens-Schuckertwerke, A.-G.: D as Mül- 
h e im er W erk  d er S ie m e n s-S c h u c k e r tw e rk e , A.-G. 
D a m p ftu rb in e n , T u rb o sä tz e . (Mit 103 Abb. im Text u. 
3 Taf.) Berlin (NW 7): VDI-Verlag, G. m. b. H. [1930.] (111 S.) 
4°. S  B S
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H ydraulische K raftübertragung. Sackheini: D er D ru c k v e r
lauf in h y d r a u l is c h e n  A k k u m u la to re n  m it D ru c k lu f t
belastung.* Druck- und Arbeitsverluste und ihre Berechnung. 
[Fördertechn. 23 (1930) Nr. 8, S. 155/6.]

Gleitlager. Erwin Schneider: V ersuche  ü b e r  die R e i
b u n g  in G le it- und  R o lle n la g e rn . (Mit 16Abb.) Wien 1930: 
(Manzscke Buchdruckerei). (32 S.) 4°. — Karlsruhe (Techn. 
Hochschule), $r.«3ng.-Diss. 5  B S

Schm ierung und S ch m ierm itte l. D ie P rü fu n g  der 
Schm ierm ittel. Bericht des Ausschusses 9 beim Deutschen 
Verband für die Materialprüfungen der Technik über einheitliche 
Prüfverfahren. [Deutscher Verband für die Materialprüfungen 
der Technik Nr. 80, 1930.]

Allgemeine Arbeitsmaschinen.
B earbeitungsm aschinen . E le k tr is c h e  W a lz e n sc h le if

maschine d er F irm a  C h u rc h ill M achine T oo l C o., 
Ltd., M anchester.*  Beschreibung der Maschine, die mit einer 
Schmirgelscheibe üblicher Größe Blechwalzen von 52 bis 860 mm 
Dmr. und mit einer kleineren Schmirgelscheibe Walzen bis zu 
1016 mm Dmr. schleifen kann. Zwei größere Maschinen der 
gleichen Bauart können Walzen bis zu 1520 und 1825 mm Dmr. 
schleifen. [Engg. 129 (1930) Nr. 3354, S. 538/40 u. 542.]

C. M. Taylor: D urch  L ic h tb o g e n sc h w e iß u n g  h e rg e 
stellte  P ressen  u n d  S ch eren . Die Rahmen der Pressen 
und Scheren werden aus Blechplatten und sonstigem Walzeisen 
durch Schweißung hergestellt. Beschreibung des Zusammenbaues 
mehrerer größerer Scheren und Pressen für hohe Arbeitsdrücke. 
[Iron Age 125 (1930) Nr. 15, S. 1076/8.]

J. Seigle: Die W e rk z e u g m a sc h in e n  d er H ü t te n 
industrie.* Heißeisen- und Kaltsägen, Richtmaschinen, Richt
pressen, Friemelmaschinen, Draht-Rieht-und-Schneidemaschinen, 
Walzendrehbänke, Walzenschieifmaschinell. [Techn. mod. 22 
(1930) Nr. 7, S. 237/43.]

D o p p e l-B lech k an ten -B esäu m m asch in e .*  Für Stahl
bleche von 6 bis 12.5 mm Dicke bis zu 15,2 m Länge und von 
785 bis 1400 mm Breite zur Anfertigung von Rohren von 200 bis 
405 mm Dmr. Beschreibung der Maschine in ihren Einzelheiten. 
[Iron Age 125 (1930) Nr. 18, S. 1323/6.]

Sonstiges. Joh. Blume: F e h le r  bei d er K o n s tru k tio n  
von V o rrich tu n g en  u nd  W erkzeugen .*  Ihre Besprechung 
und Vermeidung an Hand einiger Beispiele. [Metallbörse 20 
(1930) Nr. 18, S. 483/4; Nr. 20, S. 539/40.]

Förderwesen.
H ebezeuge und K ran e. Hugo Bethmann: D ie H ebezeuge. 

Berechnung und Konstruktion der Einzelteile, Flaschenzüge, 
Winden und Krane. 8., vollständig neubearb. Aufl. Mit 1275 Abb. 
im Text u. auf 10 Taf. u. 110 Tab. Braunschweig: Friedr. Vieweg 
& Sohn, Akt.-Ges., 1930. (XVI, 702 S.) 8°. 20 5?^, geb. 24 X # .

Förder- und V erladean lagen . G re if e rk ra n a n la g e n  m it 
Seilzugkatzen.* [Demag-Nachr. 4 (1930) Aprilheft, S. 1/7.] 

Sonstiges. Ja h rb u c h  d e r S c h if fb a u te c h n isc h e n  G e
sellschaft. Bd. 31, 1930. (Mit zahlr. Abb.) Berlin: Julius 
Springer 1930. (448 S.) 4°. S B S

Werkeinrichtungen.
Fabrikbauten. Hans Hertlein: S ie m e n sb a u te n . Neue F a

brik- und Verwaltungsgebäude, Wohlfahrtsanlagen des Siemens- 
Konzerns. (Tafelwerk.) Miteiner EinleitungvonHermann Schmitz. 
2., erw. Aufl. Berlin (W 8): Ernst, Wasmuth, A.-G. o. J. 
(131 S.) 4°. S B S

Gründung. E. Rausch: B e re c h n u n g  v on  M asch in en 
fundam enten  a ls e la s tis c h  g e s tü tz te  sch w in g en d e  
Scheiben.* [Bauing. 11 (1930) Nr. 13, S. 226/9; Nr. 14, S. 247 
bis 251.]

Rauch- und Staubbeseitigung. Wilhelm Gumz: R uß - und  
S taubbekäm pfung. Einfluß der Verbrennungsverhältnisse auf 
die Entstehung des Rußes. Die Staubbildung. Verschiedene 
Arten der Staubabscheidungen, besonders das Beth-Schlauch
filter. Wirtschaftlichkeit von Kesseln mit Filteranlagen. [Feuer- 
techn. 18 (1930) Nr. 7/8, S. 64/70.]

Sonstiges. H. Blunk: S c h la m m b e h a n d lu n g  au f d er 
K läranlage G elsen k irch en -N o rd .*  Getrennte Faulraum
anlage mit Heizung und Umwälzung des Schlammes. Vergleich 
mit anderen Anlagen. Erreichter Erfolg. [Gesundheits-Ingenieur 
53 (1930) Nr. 16, S. 246/51.]

Roheisenerzeugung.
H och ofenprozeß . Stanislaw Cholewinski: B eo b ach tu n g en  

ü b e r das H än g en  vo n  H ochöfen.* [Hutnik 2 (1930) Nr. 2, 
S. 65/73.]

Seiyo Mita: D ie R e d u k tio n  von  A n sh an -E isen e rz . 
Laboratoriumsversuche über die Reduktion im Wasserstoffstrom. 
Einfluß der Gasgeschwindigkeit und der Versuchstemperatur 
auf den Abbau der Eisenerze. [J. Ferrous Met. Anshan 31 (1929) 
S. 1067/1102; nach Chem. Abstracts 24 (1930) Nr. 5, S. 1061.]

H och ofen sch lack en . Fritz Hartmann und Almuth Lange: 
U eb er den  Z e rfa ll d e r H ochofensch lacke .*  Uebersicht 
über das Schrifttum. Bestimmung des Einflusses von Kalkgehalt 
und Wärmebehandlung auf den Zerfall. Einfluß des Mangan-, 
Tonerde-, Magnesia-, Eisen- und Schwefelgehaltes. Beschleuni
gung oder Verhinderung des Zerfalls durch Lagerung in Wasser 
und Gasen, durch Impfen, Frost- und Glühversuche. Der Träger 
der Leuchterscheinung. Mineralogische Untersuchungen: Ueber
sicht über die möglichen Gefügebestandteile. Die Kristallisation 
der Schlacken. Beurteilung der Beständigkeit im Dünnschliff 
Gefügebilder von Schlacken mit höheren Zusätzen. [Arch. 
Eisenhüttenwes. 3 (1929/30) Nr. 10, S. 615/25 (Gr. A: Schlacken- 
aussch. 17); vgl. St. u. E. 50 (1930) Nr. 16, S. 517/8.]

S ch lack en erzeu gn isse. V o rsc h rif te n  fü r  d ie  P rü fu n g  
von  n a tü r l ic h e n  G este in en  a ls  S tra ß e n b a u s to f fe . 
Richtlinien des Ausschusses für Prüfung und Normung von 
Straßenbaustoffen beim Reichsverkehrsministerium. [Die Beton- 
Straße 5 (1930) Nr. 5, S. 117/23.]

Eisen- und Stahlgießerei.
G ießereian lagen . Pat Dwyer: R ö h re n g ie ß e re ie n  in  

A labam a.*  Geschichtliches. Angabe über den Preis des Gießerei
roheisens sowie über den Absatz und den Preis von gußeisernen 
Rohren in Nordamerika seit 1913. [Foundry 58 (1930) Nr. 5, 
S. 98/103 u. 106; Nr. 7, S. 120/4.]

G ießereibetrieb. Ivan Lamoureux: G ru n d sä tze  des G ie
ß e re ib e tr ie b s . V bis VIII. Aufgabe der Verdichtung des 
Sandes. Die Gasabführung. Die Verbindung der Formkasten. 
Anbringen von Trichtern und Steigern. Entstehung von Schülpen 
bei nassen und trockenen Formen. Verwendung von Form
stiften. Herausziehen der Modelle aus der Form. Flicken der 
Formen. [Foundry 58 (1930) Nr. 5, S. 134/7; Nr. 6, S. 93/7; 
Nr. 7, S. 131/3; Nr. 8, S. 80/3.]

G. E. France: M ech an isie ru n g  der G ießerei.*  Vorbe
dingung für Mechanisierung des Gießereibetriebes; ihre Vorteile. 
Ausführungsarten von Sandmisch- und -förderanlagen. [Foundry 
Trade J. 42 (1930) Nr. 715, S. 325/8 u. 332.]

S. G. Werner: F o r ts c h r i t te  im  d eu tsch en  G ieß e re i
b e tr ie b . Erzeugung hochwertigen Gußeisens. Schmelzöfen 
nach Schürmann, Wüst und Brackeisberg. Erreichbare Tempe
raturen und Schmelzkosten bei den verschiedenen Oefen. Form
maschine Simplax und Sandschleudermaschine der Badischen 
Maschinenfabrik. Putzerei mit Sandstrahl und Druckwasser. 
Betriebswirtschaftliche Fragen. [Foundry Trade J. 42 (1930) 
Nr. 712, S. 272/6.]

M etallu rgisches. Willi Claus: S chw indung  u n d  L unke- 
ru n g  — S chw indm aß . (P rob lem e d er E isen - , S ta h l-  
u n d  M eta llg ießere i.)*  Unzulänglichkeit der linearen und 
kubischen Schwindmaße zur Erklärung von Lunkererscheinungen. 
Schwindung des Metalls im festen und flüssigen Zustande. Neben
einflüsse auf die Lunkerausbildung, wie Gießgeschwindigkeit, 
Wärmeinhalt und Wärmeleitfähigkeit des Metalls und der Guß
form. [Gieß. 17 (1930) Nr. 19, S. 449/55.]

H. W. Keeble: D ie W ic h tig k e it der U e b e rh itz u n g  von  
G ußeisen . Ueberhitzung soll die Reduktion der beim Abguß 
gebildeten Oxyde und die Ausscheidung des Gases fördern. 
[Iron Steel Ind. 3 (1930) Nr. 8, S. 234 u. 258.]

F orm stoffe  und A u fbereitung. Wolfgang Klose: U eb er die 
V erw endung  von  O elsand  in  der S tah lg ieß e re i.*  Kenn
zeichnung des verwendeten Kernsandes. Beispiele für die Ver
wendung des Oelsandes zur Herstellung kleiner Stahlgußstücke 
auf Formmaschinen und in der Handformerei. [Gieß. 17 (1930) 
Nr. 16, S. 384/6.]

Arno Rodehüser: D ie m ech a n isch en  E ig e n sc h a f te n  
des F o rm sa n d e s , ih re  p h y s ik a lisc h e n  Z u sam m enhänge  
u n d  ih re  M essung d u rch  neue P rü fv e r fa h re n . (Mit 
37 Abb. u. zahlr. Tab.) Borna-Leipzig: Robert Noske 1929. 
(83 S.) 8°. — Karlsruhe (Techn. Hochschule), $r.*Qng.-Diss.

K ern m ach erei. Carl E. Schubert: H e rs te llu n g  vo n  Oel- 
san d k ern en .*  (Forts.) Festigkeit von Kernen mit verschieden

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 137/40. -  Ein  * bedeutet: Abbildungen in der Quells.
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großen Oelzusätzen und nach Trocknung hei verschieden hohen 
Temperaturen. [Foundry 58 (1930) Nr. 7, S. 125/6.]

T rocknen. Wolfgang Mann: U e b e r  T ro ck n en  von F o rm en  
un d  K e rn en  bei n ie d r ig e r T e m p e ra tu r  u n d  geringem  
Gasw echsel.* Aufnahmevorgänge der Trocknungsgase für 
Wasserdampf. Erreichung guter Wärmeübertragung durch hohes 
Temperaturgefälle und schnellen Gasumlauf. Trockenkammer 
Bauart Mann mit Umwälzung der Trockengase durch ein Ge
bläse, wodurch gleichmäßige Temperaturen über die ganze Höhe 
der Kammer erreicht werden. [Gieß. 17 (1930) Nr. 15, S. 349/52.] 

Schm elzen . E. Piwowarsky, H. Langebeck und H. Nipper: 
Zu- un d  A b b ra n d v e rh ä ltn is se  beim  E in sch m elzen  von  
S ta h ls c h ro t t  im  k le in en  K upolofen.*  Versuche an einem 
Ofen mit einer stündlichen Höchstschmelzleistung von 400 kg. 
Einfluß von Windmenge, Kokssatz, Schlackenmenge und Ofen
führung auf den Zubrand an Kohlenstoff und Schwefel sowie auf 
den Abbrand. Untersuchungen über den Aufkohlungsvorgang. 
Einfluß der Höhe des Schrottzusatzes und der Berührungsdauer 
mit dem Füllkoks auf die Aufkohlung. Vorausberechnung der 
Aufkohlung. [Gieß. 17 (1930) Nr. 10, S. 225/30; Nr. 12, S. 275/80; 
Nr. 15, S. 352/60.]

Gießen. Friedrich Janssen, $r.»Qng., Gießerei-Ingenieur: 
E isen g u ß  in  D auerfo rm en . Mit 63 Abb. im Text. Berlin: 
Julius Springer 1930. (VI, 92 S.) 10,50 JIJi. 5  B S

Stahlguß. Richard Krieger: E n tw ick lu n g  u nd  A u s
s ich ten  der d eu tsch en  S ta h lg u ß in d u s tr ie . Anpassung der 
Eigenschaften des Stahlgusses an die erhöhten Anforderungen des 
Maschinenbaues durch Legieren und Wärmebehandlung. W ett
bewerb des Stahlgusses mit Gußeisen, Leichtmetall und ge
schweißten Bauteilen. Fortschritte auf form- und gießtechnischem 
Gebiete. [St. u. E. 50 (1930) Nr. 14, S. 421/2.]

Schleuderguß. M. von Schwarz und A. Väth: S c h le u d e r
guß und  seine m e ta llk u n d lich e  U n te rsu ch u n g . Zu
schrift über den Anteil 0 . Briedes an der Entwicklung des Schleu
dergusses. [Gieß. 17 (1930) Nr. 18, S. 438.]

W eichglühen . E. Schüz: U eber den K a rb id z e r fa ll  beim  
G lühen von T em perguß. Zuschriftenwechsel mit H. A. 
Schwartz über die Verfeinerung der Temperkohle mit steigender 
Glühtemperatur. [Gieß. 17 (1930) Nr. 17, S. 414.]

N. G. Girschowitsch und E. C. Widin: Z ur T heo rie  
des G lühfrischens. Schrifttumsübersicht. Diffusion des 
Kohlenstoffes. Graphitisierungs- und Entkohlungsprozeß. Ze- 
mentit, Temperkohle. Angaben einer besten Zusammensetzung 
für das amerikanische Verfahren. Richtlinien für die Ausführung 
des Temperns. Gasgleichgewichte und ihre Beziehungen zum 
Temper- und Zementationsverfahren. [U. S. S. R. Scient.-techn. 
Dep. Supreme Council National Economy Nr. 312, Trans. Inst. 
Metals Nr. 4 (1929); nach Chem. Zentralbl. 101 (1930) Bd. I, 
Nr. 19, S. 2948/9.]

R. Stotz: N eu ze itlich e s  G lühen  von  G rau- und  
T em perguß . Zuschrift von Stöcker über den Heizwert von 
Braunkohlenstaub und den zu seiner Beförderung notwendigen 
Betriebsdruck. [Gieß. 17 (1930) Nr. 17, S. 414.]

Gußputzerei und -bearb eitung. Herbert R. Simonds: Die 
G u ß p u tze re i der E a s te rn  S tee l C astings Inc. in  New 
W ark  (N. J.).* [Foundry 58 (1930) Nr. 8, S. 64/8.]

W ertberechnung. W. Schwanert: W e rtb e s tim m u n g
e in e r G rau g u ß g ieß e re i m it B eisp ie len . Errechnung des 
Wertes einer Gießerei für Jahresabschlüsse, Versicherungen und 
Steuererklärungen. [Gieß. 17 (1930) Nr. 17, S. 410/3.]

Stahlerzeugung.
A llgem ein es. S p itz e n le is tu n g e n  in  der a m e r i k a 

n is c h e n  S tah le rzeu g u n g . Größte Zunahme im Fassungs
vermögen der nordamerikanischen Siemens-Martin-Oefen seit dem 
Kriege durch Hinzukommen von 11 Oefen mit zusammen 
1 005 000 t Fassung. Für das Jahr 1930 ist der Bau von 47 Oefen 
mit 4,69 Mill. t  geplant. Neubau nur eines neuen Hochofens im 
Jahre 1929, zwei neue Hochöfen für 1930 geplant, außer Umbau 
und Vergrößerung vorhandener Oefen. Zunahme der Zahl der 
Elektroofen um 47. — Uebersicht über die Verteilung der neuen 
Oefen auf die verschiedenen Werke. [Iron Age 125 (1930) Nr. 1, 
S. 97/102.]

D irekte S tahlerzeugung. C. A. Robak: D as F lo d in - 
G u s ta fsso n -V erfah ren  zu r d ire k te n  S tah le rzeu g u n g . 
Kurzer Hinweis auf die weiteren Versuche in Längshyttan, 
Schweden. Die Ergebnisse sollen hinsichtlich Kosten und Qua
lität zufriedenstellend sein. Der Verbrauch an Holzkohle soll 
halb so hoch sein wie bei einem Holzkohlenhochofen, der Strom
verbrauch den des Elektroofens nicht übersteigen. Die Wirt

schaftlichkeit ist eine Frage des Strompreises. [Ind. Engg. Chem., 
News Ed. 8 (1930) Nr. 7, S. 7.]

Bradley Stoughton: W ir ts c h a f tl ic h e  A u ssich ten  fü r 
E isenschw am m . Wirtschaftlicher Vergleich mit Stahlschrott. 
Metallurgisches Verhalten beim Schmelzen. Vor- und Nachteile 
des Eisenschwamms. Erörterungsbeitrag von N. K. G. T holand  
über die Frage der Verwendung von Eisenschwamm bei der 
Massenstahlerzeugung sowie der Erzeugung von Sonderstählen. 
[Iron Age 125 (1930) Nr. 11, S. 790/1; Nr. 12, S. 850.]

Schw eißstah l. James Aston: S ch w e iß s tah l in  der L and 
w ir ts c h a f ts in d u s tr ie .  Entwicklung der Schweißstahlerzeu
gung. Ueber das Handpuddeln und die Schweißstahlerzeugung nach 
dem Aston-Verfahren. [Blast Furnace 18 (1930) Nr. 2, S. 291/3.] 

Henry S. Rawdon und O. A. Knight: V ergleichende 
U n te rsu c h u n g e n  ü b e r  die E ig e n sc h a f te n  von  hand- 
g ep u d d e ltem  u n d  n ach  dem  A sto n -V e rfa h re n  erzeug 
te n  S chw eißstah l.*  Kurze Beschreibung des Aston-Verfahrens. 
Proben und Untersuchungsverfahren. Vergleichende Unter
suchungen über chemische Zusammensetzung, Dichte, mechanische 
Eigenschaften, Korrosionswiderstand u. a. m. Unterschiede in 
den wesentlichen Eigenschaften konnten nicht festgestellt werden. 
Erörterung. [Bur. Standards J . Research 3 (1929) Nr. 6, S. 953/92.

T hom asverfahren . F. Lepersonne: U eb er die U n te r
su ch u n g  der V e r lu s tq u e lle n  in  e inem  S tah lw erk . Not
wendige Ueberwachungsmaßnahmen zur getrennten Ermittlung 
der verschiedenen Verlustquellen in einem Thomaswerk, z. B. am 
Kupolofen, am Mischer und am Konverter. [Rev. Univ. Mines 
Met. 8 Série, 3 (1930) Nr. 8, S. 224/8.]

Siem ens-M artin -V erfahren . Daniel Clark: U eb er die E r 
zeugung  u n d  das V erg ieß en  v o n  sau rem  und  b a 
sischem  S ie m e n s-M a rtin -S ta h l. Geschichtliches zur Stahl
erzeugung. Erzeugung von Generatorgas. Stahlschmelzen im 
sauren und basischen Siemens-Martin-Ofen. Vergießen von 
saurem und basischem Stahl in Blöcken und als Formguß. Nicht
metallische Einschlüsse. Eigenschaften von saurem und basischem 
Stahl. [Trans. Am. Foundrymen’s Ass. 1 (1930) Nr. 2, S. 22/35; 
Nr. 3, S. 26/44.]

Sidney G. Koon: F o r t s c h r i t t e  im  S iem ens-M artin - 
V e rfa h re n  im  J a h re  1929. Ueberwachung der Verbrennung. 
Verwendung von Mischgas. Steigendes Fassungsvermögen der 
Oefen. [Iron Age 125 (1930) Nr. 1, S. 35/6.]

N eu e ru n g en  im  a m e r ik a n isc h e n  S iem ens-M artin - 
B etrieb .*  Bericht über die Herbstversammlung der ameri
kanischen Stahlwerksfachleute in Chikago. Besprechung von 
Fragen aus dem Gebiete des Ofenbaues, der Beheizung, Hilfs
einrichtungen sowie Güteüberwachung des erzeugten Stahles. 
[Iron Age 124 (1929) Nr. 20, S. 1307/10; Nr. 21, S. 1382/4; Nr. 23, 
S. 1528/30; vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 305/8.]

D u p lexverfah ren . J. E. Carlin: S ta h le rz e u g u n g  nach 
dem  D u p le x v e rfa h re n . Metallurgische Betrachtungen über 
das Duplexverfahren. Schlackenarbeit. Einsatzverhältnisse. 
Kohlenstoffabscheidung und Eisenoxydulgehalt. Das Fertig
machen der Schmelzungen. [Iron Age 125 (1930) Nr. 13, S. 925/7.] 

E lek trostah l. Claes Gejrot: "D er P la tz  des H och
fre q u e n z o fe n s  u n te r  den  a n d e re n  in  Schwreden  v e r
w en d e ten  O efen zu r S ta h lh e rs te llu n g .*  Die früher an
gewendeten Induktionsöfen. Der Hochfrequenz-Induktionsofen 
und dessen Anwendungsmöglichkeiten. Der Hochfrequenzofen 
als Frischofen und als Raffinierofen. Allgemeine Gesichtspunkte. 
Literaturzusammenstellung (unvollständig). [Tekn. Tidskrift 60 
( 1930) Bergsvetenskap Nr. 3, S. 17/23 ; Nr. 4, S. 29/32 ; Nr.5, S.38/9.] 

M. H. Kraemer: D er e isen lo se  In d u k t io n s o fe n  u n te r 
b e so n d e re r  B e rü c k s ic h tig u n g  v on  S o n d e ra u s fü h ru n 
gen.* Entwicklung der Schmelzverfahren mit hochfrequenten 
Strömen. Der Funkenstreckenofen des Eisenhüttenmännischen 
Instituts der Technischen Hochschule in Berlin. Aussichten für 
das induktive Schmelzen. [Gieß. 16 (1929) Nr. 47, S. 1092/9.] 

Sonstiges. J. D. Knox: S c h le u d e rg u ß  v on  S tah l.*  Be
schreibung einer Versuchsanlage für Brammen von 2 m Länge 
und 450 mm Breite. Arbeitsweise und Vorteile des Verfahrens 
durch Vermeidung der Blockstraße. [Iron Trade Rev. 86 (1930) 
N r.5, S. 58/60.]

Metalle und Legierungen.
M essing und B ron zen . Armel Sévault: U n te rsu ch u n g en  

an  A lu m in iu m b ro n zen , u n te r  b e so n d e re r  B erücksich - 
tig u n g  von  Z in k , S iliz iu m  u n d  A ntim on .*  Ausdehnung, 
elektrischer Widerstand in Abhängigkeit von der Wärmebehand
lung, Thermoelektrizität, Dichte, Härte, Gefügeuntersuchungen. 
[Rev. Met. 27 (1930) Nr. 2, S. 64/82; Nr. 3, S. 154/73.]

| Zeitschriflenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 137/40. -  Ein  * bedeutet: Abbildungen, in der Q a e ~
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L egierungen für S ond erzw ecke. R. S. V. Spilsbury: D er 
Einfluß des Z ieh en s au f den  T e m p e ra tu rk o e f f iz ie n te n  
des e le k tr isc h e n  W id e rs ta n d e s  des K o n s ta n ta n s .  Durch 
Ziehen auf kleinere Querschnitte Verringerung des Temperatur
koeffizienten. Zweckmäßig eine Verwendung von Konstantan mit 
positivem Temperaturkoeffizienten. [J. Scient. Inst. (1929) 
Nov.; nach Metallbörse 20 (1930) Nr. 36, S. 988.]

Sonstiges. W. C. Ellis: D ie p h y s ik a lis c h e n  E ig e n sc h a f
ten von e le k tro ly tis c h  g e re in ig te m  K o b a lt  u n d  se in en  
E isen leg ierungen . Bearbeitung reinen Kobalts im warmen 
Zustand möglich. Angaben über spezifischen Widerstand, Tem
peraturkoeffizient, Maximalpermeabilität. Gitter von Kobalt 
bei Zimmertemperatur hexagonal. Umwandlungspunkt zwischen 
400 und 450°, oberhalb kubisch flächenzentriert. Anomalie bei 
50 bis 67 Atomprozent Kobalt (Rest Eisen). EeCo hat höchsten 
Sättigungswert bei mittleren Feldern. [Rensselaer Polytechnic 
Inst. (1927) Nr. 16; nach Elektrotechn. Z. 50 (1930) Nr. 42, 
S. 1531.]

Wilhelm Wentzel: U eb e r die T e m p e ra tu ra b h ä n g ig k e it  
der inneren  R e ib u n g  e in ig e r  M e ta lld ä m p fe  u n d  d eren  
A tom durchm esser. Heidelberg 1930: Klohe & Silber. (34 S.) 
8°. — Hannover (Techn. Hochschule), 'Sr.'Qng.-Diss. — Be
schreibung der Versuchseinrichtung. Untersuchung der Verhält
nisse bei Luft, Brom, Quecksilber, Kadmium und Zink. Kritik 
der Ergebnisse. Erweichungskurve des amorphen Quarzes bis 
850°. S B S

Verarbeitung des Stahles.
Blockw alzw erke. W. Tafel und G. Wagener: D as F ü lle n  

von K alibern . Zuschriftenwechsel mit S. Ekelund. [St. u. E. 50 
(1930) Nr. 17, S. 550/1.]

Feinblechw alzw erke. N e u z e it lic h e r  e n g lisc h e r  B e iz 
kran und  -korb.* Von der Firma Graven Bros. (Manchester) 
gebauter Kran „Octopus“. Sonderbeizkorb für Bleche. [Iron 
Coal Trades Rev. 120 (1930) Nr. 3243, S. 684.]

T. H. Gerken: N eues F e in b le c h w a lz w e rk  d e r N ew ton  
Steel Co. in M onroe , Mich.* Das für eine Leistung von 20000 t 
Feinbleche im Monat gebaute W alz werk zeigt eine neue Anordnung 
aller zur Herstellung der Bleche dienenden Einrichtungen, indem 
Oefen, Walzwerke, Scheren, Glühöfen, Beizerei, Kaltnachwalz- 
werk, Riehtmaschinen und Verladeanlagen hintereinander an
geordnet sind, so daß sich die Herstellung der Bleche vom Halb
zeug bis zur Fertigstellung in einer Richtung vollzieht. [Iron 
Age 125 (1930) Nr. 15, S. 1064/5.]

R ohrw alzw erke. R o h rsch w e iß w erk  d er L ac led e  S tee l 
Co., A lton , 111.* Die Anlage für stumpf geschweißte Röhren 
hat eine jährliche Leistungsfähigkeit von 45 000 t;  die Röhren 
werden zum Teil gebeizt und verzinkt. Beschreibung der An
lage. [Iron Age 125 (1930) Nr. 17, S. 1226/7 u. 1265.]

Schm iedeanlagen. H e rs te llu n g  g ro ß e r  u n d  u n g ew ö h n 
licher G esenkschm iedestücke .*  Die Herstellung einiger 
beim Bau von Lokomotiven nötiger Schmiedestücke in Gesenken 
bei den Baldwin Locomotive Works, Eddystone, Pa., wird be
schrieben. [Iron Age 125 (1930) Nr. 14, S. 1005/7.]

Der L a sk o -P a te n t-B re ttf a llh a m m e r .*  Ausführung 
für Bärgewichte von 2000 kg und darüber, Einzelheiten der Hub
vorrichtung und der Steuerung, Bekämpfung der Verwendung 
elastischer Amboßunterlagen. [Das Preß- und Hammerwerk 2 
(1930) Nr. 4, S. 78/80.]

Sonstiges. G ü teb eze ich n u n g  d e r T a fe ln  im  a m e r i
kanischen W eißb lechhande l.*  [Iron Age 125 (1930) Nr. 15, 
S. 1066/8.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.
Ziehen. Frederick A. Westphal: H e rs te llu n g  des D ra h te s  

für D ra h tse ilb rü ck en . Anforderungen an den Stahl und seine 
Herstellung. Vorsichtsmaßregeln beim Walzen der Blöcke und 
der Knüppel zu Draht. Weitere Behandlung des Rohdrahtes bis 
zum Ziehen und des fertigen Drahtes nach dem Ziehen. [Iron 
Age 125 (1930) Nr. 16, S. 1147/53.]

Schneiden und Schweißen.
A llgem eines. J. F. Lincoln: E le k tr is c h e  S ch w eiß u n g  

schwerer S tücke . Anwendungsgebiete der Schweißung, Aus
besserungen, Neufertigung. Nach Meinung des Verfassers lassen 
sich 85% der Gußstücke durch geschweißtes Walzeisen er
setzen bei 50% Gewichtsersparnis. Die Schweißung ist aussichts
reich, da stets Gebiet für den Absatz von Walzzeug. Erörterung. 
[Iron Steel Eng. 7 (1930) Nr. 3, S. 126/9.]

Frank P. McKibben: S chw eißen  v o n  B a u s ta h l . All
gemeines über Prüfung der Schweißverbindungen, Werkstoff

ersparnis, Eignung des Schweißens. [Iron Steel Ens. 7 (1930) 
Nr. 3, S. 151/la.] '

G assch m elzsch w eiß en . R. Cajar: A nw endung  der G as
schm elzsch w eiß u n g  fü r  S ta h lb a u te n .*  [Der Stahlbau 3 
(1930) Nr. 7, S. 80/1.]

L. W. Schuster: G e s ic h tsp u n k te  fü r  die A u sfü h ru n g  
von  S c h w e iß a rb e ite n  an  n ic h tb e h e iz te n  H o c h d ru c k 
gefäßen .*  Einige zulässige und nicht zulässige Gasschmelz- 
Schweißverbindungen für Böden. [Eng. 149 (1930) Nr. 3870 
S. 308.]

E lek trosch m elzsch w eiß en . A nw endung  der L ic h tb o g e n 
schw eißung  im  K esselbau .*  Einrichtungen in den Bradley 
Engineering Works, Bilston. [Eng. 149 (1930) Nr. 3872, S. 344/5.]

B. Langbein: S e lb s t tä t ig  a rb e i te n d e  R ah m en  -S tu m p f
schw eißm asch ine .*  [AEG-Mitt. 1930, Nr. 4, S. 319/20.]

Are w eld ing . Lincoln prize papers submitted to the Ameri
can Society of Mechanical Engineers. Edited by Edw'ard Pierce 
Hülse. (With fig.) New York (370 Seventh Avenue) and London 
(6 & 8 Bouverie St., E. C. 4): McGraw-Hill Book Company, Inc.,
1929. (IX, 421 p.) 8°. 1 £ 5 sh. =  B S

P rüfung von  Schw eißverbindungen . W[alter] Adrian: Z ur 
P rü fu n g  von  S c h w e iß n äh te n . Prüfung mit Schallwellen und 
durch Erwärmung. [Oxy-Acetylene Tips Nr. 3 (1929) Okt.; nach 
Schmelzschweißung 9 (1930) Nr. 4, S. 78.]

Otto Mies: U eb er S ch ru m p f S p a n n u n g e n  beim  S chw ei
ßen.* Zuschrift von  Heinrich W. Nies. [Schmelzschweißung 9 
(1930) Nr. 4, S. 85/7.]

Sonstiges. W[alter] Adrian: Z u r P rü fu n g  d er S ch w eiß 
a rb e it.  Zuschrift von Kantner über die Anwendung der Röntgen
strahlen. [Schmelzschweißung 8 (1929) Nr. 10, S. 215; 9 (1930) 
Nr. 4, S. 88.]

Gerbeaux: L ö te n  des E ise n s  m it te ls  der A ze ty len - 
S a u e rs to ff -F la m m e  bei A u sb e sse ru n g sa rb e ite n . Ver
wendung von T o b in -B ro n ze  (60% Cu, Rest Zink, Zinn; Zug
festigkeit 37 kg/mm2; Elastizitätsgrenze 9 kg/mm2, Dehnung 
28%, Brinellhärte 83). Gute Verwendbarkeit bei Stahl und Guß
eisen. Vorbereitung des Werkstückes und Ausführung der Lötung. 
[Rev. Soudure Autogene 182 (1929) S. 1730; nach Autog. Metall- 
bearb. 23 (1930) Nr. 8, S. 128.]

Eduard Kaschny: B erech n u n g  d er W a sse ra b sc h e id e r  
fü r  D am p fle itu n g en .*  Geschweißte Wasserabscheider. Ein
treten für Sicherung von Schmelzschweißnähten durch Höhnsche 
Laschen. Erwiderung von J. C. Fritz. [Wärme 53 (1930) Nr. 16, 
S. 310/1.]

Oberflächenbehandlung und Rostschutz.
A llg em ein es . A. V. Blom: W ege zu r V ervo llkom m nung  

d er A n s tr ich p rü fu n g .*  Verdunstung und Oelfilmbildung. 
Mechanismus des Trockenvorganges und der Faltenbildung. 
Ritzproben nach Clemen. Festigkeitsprüfung. Brennbarkeit. 
[Mitt. Vers.-Anst. 18 (1929) Nr. 113, S. 53/64.]

Donald B. Keyes und Sherlock Swann: U n te rsu c h u n g e n  
ü b e r  g a lv a n isc h e , m e ta ll is c h e  N iedersch läge .*  Be
sprechung des Schrifttums über Aluminium, Vanadin, Chrom, 
Wolfram. Erfolgreiche Versuche mit Chrom, ohne Erfolg mit 
Aluminium, Beryllium, Bor, Titan, Zer, Vanadin und Wolfram. 
[Bull. Univ. Illinois Nr. 206 (1930).]

V erzin ken. R. M. Cherry: E le k tr is c h e  B ehe izung  von  
V erz in k u n g sw an n en .*  Vorteile gegenüber feuerbeheizten 
Wannen. Betriebsergebnisse. Erörterung. [Iron Steel Eng. 7 
(1930) Nr. 3, S. 129/34.]

Wilber E. Harvey: Z ink  a ls  S ch u tzü b e rzu g . Korrosions
ermüdung und ihre Beziehung zur Art der Schichterzeugung. 
Verhalten von Proben ohne und mit Zinküberzug in Luft und 
Wasser bei Dauerbeanspruchung. [Metals Alloys 1 (1930) Nr. 10, 
S. 458/61.]

Y. C. Allan und R. L. Geruso: V e rz in k en  von  F lu ß s ta h l.*  
Einfluß auf die physikalischen Eigenschaften kaltbearbeiteten 
Stahles. Kaltbearbeitungsgrad und Schlagwiderstand. Zink
schichtbildung und Festigkeit. [Heat Treat. Forg. 16 (1930) 
Nr. 1, S. 70/5.]

Walter Römer: U n te rs u c h u n g e n  ü b e r  die V e rm in d e 
ru n g  d er Z in k a n n a h m e  beim  F e u e rv e rz in k e n  d u rch  
Z u sa tz m e ta lle . (Mit 16 Abb. u. 11 Zeichnungen im Text.) 
Greifswald 1929: Emil Hartmann. (97 S.) 8°. — Karlsruhe 
(Techn. Hochschule), ®r.»5irtg.-Diss. 5  B 5

V erchrom en . W. Birett: N euere  g a lv a n isc h e  V e rfa h re n  
zum  K o rro s io n ssc h u tz  v on  M etallen .*  Besprechung von 
drei Verfahren zur Erzeugung metallischer Ueberzüge aus Chrom 
Nickel und Kadmium. [Z. angew. Chem. 43 (1930) Nr. 13, S. 274/7.]

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



780 Stahl und Eisen. Zeitschriften- und Bücherschau. 50. Jahrg. Nr. 22.

Eugen Werner: G ru n d sä tz lic h e s  ü b e r das V e rc h ro 
m en. Zweckmäßig eine Unterlage von Kupfer oder Nickel zur 
besseren Haftbarkeit des Chromüberzuges. Hinweise auf Be
schaffenheit des Bottichs. Chromsäure, Konzentration, Strom- 
dichte. [MetaU 1930, S. 30/1; nach Chem. Zentralbl. 101 (1930) 
Bd. I, Nr. 13, S. 2001.]

A lum in ieren . H. Kalpers: D er A n s tr ich  aus A lum inium . 
Zubereitung. Mangan oder Kobalt als metallisches Trocknungs
mittel. Erfolgreiche Verwendung von gekochtem, durchlüftetem 
Leinöl. Angaben der ungefähren Zusammensetzung für einige 
bewährte Anstriche. Luft- und Ofentrocknung. Eigenschaften 
des Anstriches und seine Verwendung. [Dingler 345 (1930) 
Nr. 4, S. 64/7.]

S onstige M etallüberzüge. N. A. Isgaryschew und A. N. 
Iwanowa (unter Mitarbeit von H. N. Krestownikow): E le k t ro 
ly tis c h e s  U eberz iehen  von M eta llen  m it B lei. Angabe 
für eine gut brauchbare Badzusammensetzung. [Mineral. Roh
stoffe Nichteisenmet. (russ.: Mineralnoje Ssyrje i Zwetnyje 
Metally) 4 (1929) S. 1048/52; nach Chem. Zentralbl. 101 (1930) 
Bd. I, Nr. 17, S. 2622/3.]

Heinz Lange: W odurch  e n ts te h e n  F e h le r beim
V ern ickeln , und wie w erden  d iese b e se itig t?  Ursachen. 
Verhütungsmaßnahmen. [Metall 1930, S. 17/8 und 22/3; nach 
Chem. Zentralbl. 101 (1930) Bd. I, Nr. 13, S. 2001.]

Eugen Werner: D er W ert der W assersto ff U n te rsu 
chung  bei den  N ick e lb äd ern . Neuerdings Verwendung 
von Vergleichslösungen, die mit einem Indikator gefärbt sind. 
Bedeutung dieser Untersuchungen. [Metall 1930, S. 31/2; nach 
Chem. Zentralbl. 101 (1930) Bd. I, Nr. 13, S. 2001.]

Spritzverfahren. A. Salmony: W erdegang  des M e ta ll
sp r itz v e r fa h re n s  (nach Schoop).* [Dingler 345 (1930) 
Nr. 4, S. 70/1.]

E m aillieren . Ludwig Stuckert: D as E m a ill ie re n  nach  
dem S p ritzv e rfah ren .*  Gute Verwendbarkeit besonders für 
festeingebaute Gegenstände, sehr verwickelte Teile. Ausbesse
rungsarbeiten an größeren Erzeugnissen. Kein besonderer 
Trocken- und Einbrennofen erforderlich. [Werksleiter 4 (1930) 
Nr. 2, S. 38/40.]

B eizen . U. R. Evans und J. Stockdale: S ch u tz  des E isen s 
beim  Beizen.* Erfolgreiche Versuche durch Einschalten des 
Beizgutes als Kathode in einen Stromkreis. [Metals Alloys 1 
(1930) Nr. 8, S. 377/8.]

Sonstiges. G. Grube undF. Lieberwirth: D ie O b e rfläch en 
v e red lu n g  der M etalle  d u rch  D iffusion.*  Diffusion von 
Molybdän und Eisen im festen Zustand. Herstellung homogener 
Eisen-Molybdän-Legierungen aus gepreßtem Metallpulver. Wi
derstand gegen Säureangriff nur, wenn homogene Mischkristalle 
vorliegen. [Z. anorg. Chem. 188 (1930) S. 274/89.]

D. J. Macnaughtan und A. W. Hothersall: Die V erw en
dung von  A b d eck m itte ln  beim  V ern ickeln .*  Kenn
zeichen zuverlässiger Abdeckmittel. Prüfung. Untersuchungen 
an Paraffin, Mischungen von Paraffin mit Bitumen, Guttapercha, 
Firnis u. a. m. [Trans. Faraday Soc. 26 (1930) Part 4, S. 163/72.]

D. J. Macnaughtan und A. W. Hothersall: H ä r te  und  
P o lie re n  von g a lv an isch en  N ied e rsch läg en . Die Härte 
von Blei-, Kadmium-, Zink-, Silber-, Kupfer-, Eisen-, Nickel-, 
Kobalt-und Chromniederschlägen. Verschleißprüfung. Beziehung 
zwischen Härte und Verschleißwiderstand. Vorgänge beim 
Polieren. Einflüsse, die ein leichtes Polieren bewirken. Nickel. 
Brinellhärte von Nickelniederschlägen in Abhängigkeit von der 
Badzusammensetzung. Silber-, Chrom-, Kadmium- und Kupfer
niederschläge und ihre Härtewerte. Oberflächenbeschaffenheit 
des Grundmetalles. Bearbeitbarkeit. Erörterung. [Metall 
Ind. 36 (1930) Nr. 12, S. 321/3; Nr. 13, S. 351/4; Nr. 15, S. 410/2.] 

Hans Hebberling: A k tiv e r  S au e rs to ff  als R o s ts c h u tz 
m itte l. [Farben-Zg. 35 (1930) S. 1256/7; nach Chem. Zentralbl. 
101 (1930) Bd. I., Nr. 19, S. 2964.]

Eugen Werner: Die S c h n e lls ta rk v e rn ic k lu n g sb ä d e r . 
Unterschied von anderen Bädern durch höhere Leitfähigkeit 
infolge Zusatzes von Leitsalzen. Angaben für eine zweckmäßige 
Zusammensetzung. [Metallwaren-Ind. Galvano-Techn. 28 (1930) 
S. 57/9 u. 81/2; nach Chem. Zentralbl. 101 (1930) Bd. I, Nr. 17, 
S. 2623.]

Wärmebehandlung von Eisen und Stahl.
A llgem ein es. Ichiji Obinata: U n te rsu ch u n g  von  A b

sch reck g esch w in d ig k e iten .*  Verfahren zur Bestimmung 
der Abschreckgeschwindigkeit. Versuche mit Wasser. Pflanzen- 
und Mineralöl, Toluol. Höchstwert bei etwa 600°. [Mem. Ryoiun 
College Engg. 2 (1930) Nr. 4-D, S. 315/30.]

Ralph H. Sherry: S tee l t r e a t in g  p rac tic e . (With 
176 fig ) London (E. C. 4, 6 & 8, Bouverie Street): McGraw-Hill 
Publishing Co., Ltd., 1929. (VII, 399 p.) 8». Geb. 20 sh.

G lühen. R. W. Miller: D as G rünew ald -B lankg lüh - 
v e rfah ren .*  Glühtopf, bei dem das Glühgut am Leckei 
aufgehängt wird, mit elektrischer Beheizung. [Iron Steel Ind. 3 
(1929/30) Nr. 6, S. 181/3.]

L. B. Pfeil: T he m ech an ism  of d e fo rm a tio n  and 
a n n e a lin g  of m ild  s te e l fo r t in p la te  m an u fac tu re . 
(With 2 pl.) [Hrsg.:] Swansea Technical College, Metallurgical 
Society. Gorseinon 1928: Gorseinon Printers. (19 p.) 8°. 1 sh.

H ärten , A n lassen  und V ergüten . W. B. Haag und W'irt S. 
Scott: W ärm eb eh an d lu n g  von K u g e lla g e rrin g e n . Vorzüge 
elektrischer Ofenbeheizung gegenüber der sonst angewandten Oel- 
oder Gasfeuerung. Nähere Angaben von praktischen Werten. 
Kostenaufstellung und die dadurch belegten Vorteile dieser 
Beheizungsart. [Heat Treat. Forg. 16 (1930) Nr. 1, S. 64/9.] 

Thomas W. Hardy: W ärm e b e h a n d lu n g  leg ie rten
S ta h le s  d u rch  E le k tr iz i tä t .*  Große Vorteile durch gleich
mäßige Erwärmung. Gütesteigerung der wärmebehandelten 
Gegenstände. Beschreibung einiger Oefen für verschiedene 
Wärmebehandlung. [Heat Treat. Forg. 16 (1930) Nr. 1, S. 53/8.] 

Konrad Riedel: U eb er U n te rs u c h u n g e n  der H ä rtu n g s 
v o rg än g e  m it e in e r n eu en  A b sc h re c k v o rr ic h tu n g  und 
ü b e r den  E in flu ß  von  B e ry lliu m  au f die H ä r tb a rk e it .  
(Mit 15 Abb.) Aachen 1930: J. Strecken. (14 S.) 4°. — Aachen 
(Techn. Hochschule), $r.»Qtig.-Eiss. 5 B S

O terfläch en h ärtu n g . D r a h tp a te n t ie r e n  in  g asb eh e iz 
te n  Oefen.* Verschiedene Abkühlungsbedingungen. Einfluß 
auf Gefüge und Festigkeitseigenschaften. [Metallurgia 1 (1930) 
Nr. 5, S. 209/10.]

N itr ie ru n g  g ro ß e r S ch m ied estü ck e .*  Ausübung dieses 
Verfahrens bei der Camden Forge Co., Camden, N. J. Oefen mit 
Oelfeuerung. Zusammensetzung des verwendeten Stahles: 
0,2 bis 0,3 % Si, 0,4 bis 0,7 % Mn, 1,5 bis 1,75 % Cr, 0,15 bis 
0,25 % Mo und 1 bis 1,25 % Al. Festigkeitseigenschaften. Walzen 
zur Papierherstellung. Nitrieren kleiner Gegenstände (Zahnräder 
usw.). Verw endung anderer Stähle je nach ihrem Zweck. [Iron 
Age 125 (1930) Nr. 11, S. 787/9.]

S a n d b e rg v e r fa h re n  zu r E rz e u g u n g  so rb itisch en  
G efüges. Beziehungen zwischen physikalischen Eigenschaften 
einerseits und chemischer Zusammensetzung und Wärmebehand
lung anderseits. Wärmebehandlung von Schienen. [Metallurgia 1 
(1930) Nr. 5, S. 205/6 u. 214.]

Binjiro Tazawa: N itr ie re n  re in e n  E isen s . Mikrosko
pische Untersuchung nitrierten Armco-Eisens (NHS bei 600, 
670 und 760°). Drei Zonen: die äußerste mit 8 bis 11 % N, die 
nächste eutektisch und der Kern ferritisch. Sinusförmiger Verlauf 
der Nitrierung. Härte der Schicht und Tiefe. [J. Study of 
Ferrous Met. (Japan) 106 (1929) S .375/401; nach Chem. Abstr. 24 
(1930) Nr. 5, S. 1063.]

J. W. Urquhart: S ta h ln i t r ie r e n  in  E u ro p a . Stahl
zusammensetzung. Eigenschaften einer nitrierten Stahloberfläche. 
Nitriertiefe. Vor- und Nachteile. Einrichtungen zum Nitrieren. 
Notwendigkeit eines bestimmten Aluminiumgehaltes. [Heat 
Treat, Forg. 16 (1(30) Nr. 1, S. 48/50 u. 52.]

E influ ß  au f die E igen sch a ften . Alfred Lindeberg: F e s t ig 
k e its e ig e n sc h a f te n  u n d  G e fü g e a u sb ild u n g  von ge
zogenem  S ta h ld ra h t  in  A b h ä n g ig k e it von d er v o ra u f
geg an g en en  W ä rm eb e h a n d lu n g . (Mit 32 Textabb. u. 3 Taf.) 
Düsseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1930. (18 S.) 4°. — Aachen 
(Techn. Hochschule), T r.^ng .-E iss. S B S

Eigenschaften vonEisen undStahlund ihrePrüfung.
Allgemeines. J. B. Johnson: L u f ts c h if f a h r t  un d  M e ta ll

u rg ie .*  Praktische Forderungen und ihre Erfüllung. Festig
keitsuntersuchungen (Biegebeanspruchung) an genieteten und 
geschweißten Verstrebungen aus Duralumin und Chrom-Molybdän- 
Stahl. Ferner Festigkeits- und chemische Prüfung von Nickel-, 
Chrom-Nickel-, Chrom-Vanadin-, Chrom-Molybdän-Stählen, sow ie 
Nichteisenmetallen auf Kupfer- und Aluminiumbasis. [Metals 
Alloys 1 (1930) Nr. 10, S. 450/4.]

P. Nicolau: N eue F o r t s c h r i t t e  au f dem  G eb ie te  der 
V e rfah ren  zu r P rü fu n g  m e ta llu rg is c h e r  E rzeugnisse.*  
Zugversuch, Belastungen, Kräftemessungen. Ermittlung der 
Elastizitätsgrenze. Elastizitätsmodul. Schlagversuch mit ge
kerbten und ungekerbten Proben. Makro- und mikroskopische 
Untersuchungen. Härtebestimmung. Besprechung mehrerer

ZeUschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 137/40. -  Ein * bedeutet: Abbildunjen in der Quelle.
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Verfahren. Tnermoelektrische Untersuchungen. Schmelzver
suche. [Bull. Soc. d’Enc. 129 (1930) Nr. 2, S. 117/50.]

Willis R. W hitney: In d u s tr ie l le  F o r t s c h r i t t e  d u rch  
Forschung. Ihre Bedeutung für die Werkstoffverbesserung 
und die Wirtschaft. [Metals Alloys 1 (1930) Nr. 8, S. 370/2.] 

Prüfm aschinen. G. v. Heydekampf: N euere  D au erb ieg e - 
m aschinen m it sch w in g en d em  P ro b e s ta b  (B ieg u n g s- 
Schw ingungs-M aschinen).*  Maschinen mit veränderlichem 
sowie mit über die Meßstrecke gleichbleibendem Moment. W ir
kungsweise. [Metallwirtseh. 9 (1930) Nr. 15, S. 321/6.]

Probestäbe. W. Tafel und H. Scholz: B e iträ g e  zum  V er
form ungsvorgang in  Z e rre iß s tä b e n .*  Zuschriftenwechsel 
mit M. Moser. [St. u. E. 50 (1930) Nr. 15, S. 485.]

Z srreißbeanspruchung. E rhart Dorgerloh: E ine  neue
Prüfm aschine zu r U n te rsu c h u n g  d er W e rk s to ffe  bei 
w echselnden, o f tm a ls  w ie d e rh o lte n  B iege b ean sp ru - 
chungen.* Vergleich des elektrisch-akustischen Verfahrens mit 
dem optischen. Zerreißversuche, Härteprüfung, Prüfstabher- 
stellung für den Dauerversuch, Bestimmung der Wechselfestigkeit. 
Abgekürzte Versuche zur Bestimmung der Wechselfestigkeit sowie 
Langzeitversuche. Vergleich der Ergebnisse der Wechselfestig
keitsversuche mit den Werten des statischen Zerreißversuches 
(Dehnung, Formänderung und Arbeit). [Metallwirtsch. 9 (1930) 
Nr. 18, S. 381/6.]

Härte. John Shaw: U eb er d ie  M eß g en au ig k e it des 
Skieroskops bei H a rtg u ß w a lz e n . Untersuchung über 
die wahre Härte. [Metallurgia 1 (1930) Nr. 5, S. 217 u. 220.] 

D auerbeanspruchung. Herbert F. Moore: U n te rsu c h u n g e n  
über E rm ü d u n g srisse  an  W agenachsen .*  II. Prüfvor
richtung für Proben von 1 und 2" Dmr. Nähere Angaben über 
die untersuchten Achsen. Probenform. [Univ. Illinois Bull. 
Nr. 197 (1929).]

Herbert F. Moore und Seichi Konzo: E in e  U n te rsu c h u n g  
des K u rz p rü fv e rfa h re n s  von Ik e d a  zu r B estim m u n g  
der E rm ü d u n g sg ren ze  v on  M eta llen . Versuche mit 
Armco-Eisen, S. A. E. 1020, gehärtetem Werkzeugstahl, Monel
metall, Mi ssmg und Kupfer. Gute Bewährung des Verfahrens. 
Werte etwas unter der wahren Ermüdungsgrenze. Geringe 
Streuung. [Bull. Univ. Illinois Nr. 205 (1930).]

F. Neugebauer: S ch w in g u n g sd äm p fu n g  bei en d lic h e r  
D äm p fe rträg h e it m it A nw endung  au f d ie  D re h sc h w in 
gungen von  K u rb e lw e llen  fü r  F lu g zeu g m o to ren .*  
Mathematische Grundlagen. Einführung in das Arbeitsverfahren 
an Hand des schwingenden Systems mit unendlich großer Dämp
ferträgheit. Differentialgleichungen des Systems mit endlich 
g'oß r D impfer rägheit. Anwendung der Ergebnisse auf das 
Triebwerkeines Secnszylinderreihen- Flugzeugmotors. Angenäüerte 
Berechnung eines Dämpfers. Exakte Behandlung der V'orgänge 
im gedämpften Mehrfedersystem. Versuche und ihre Ergebnisse. 
[Techn. Mech. Thermodyn. 1 (1930) Nr. 4, S. 137/47.]

Siegfried Berg, S it.^ng .: Z u r F ra g e  d er B e a n s p ru 
chung beim  D au e rsc h la g v e rsu c h . Mit 33 Abb. u. 15 Zah- 
lentaf. Berlin: VDI-Verlag, G. m. b. H., 1930. (2 Bl., 28 S.) 
4°. 5 JUC, für Mitglieder des Vereines deutscher Ingenieure 
4,50 Jt.H. (Forschungsarbeiten auf dem Gebiete des Ingenieur
wesens. Hrsg. vom Verein deutscher Ingenieure. H. 331.)

Wilhelm Knackstedt, $ t.» 3 n9-: D ie W e rk s to ffd ä m p fu n g  
bei D rehschw ingungen  nach  dem  D a u e rp rü fv e r fa h re n  
und dem A u ssch w in g v e rfah ren . (Mit 29 Abb.) Berlin 
(W 10, Matthäikirchstr. 10): NEM Verlag, G. m. b. H., 1930. 
(60 S.) 8». 5 JtJl. '  =  B =

K orrosionsprüfung. G. Chaudron: D ie K o rro s io n  d er 
Metalle. Theorie. Einfluß des Sauerstoffs. Nicht nur Bestim
mung der Gewichtsverluste, sondern auch Einfluß der Korrosion 
auf mechanische Eigenschaften. Bekämpfung der Korrosion 
durch Legierung oder Ueberzüge. Das Bengough-Verfahren zur 
Erhöhung des Schutzes von Aluminium und seiner Legierungen. 
[La Nature 1930, I, S. 172/4; nach Chem. Zentralbl. 101 (1930) 
Bd. I, Nr. 13, S. 2001.]

G. D. Bengough: N eu ere  F o r t s c h r i t t e  in  d e r K o rro 
sionsfrage. Ueberblick über Theorien der Korrosion in Wasser und 
Salzlösungen. Passivität. Aeußere und innere Einflüsse. Re
produzierbarkeit der Ergebnisse und ihre Beziehung zur Versuchs
einrichtung. [Chim. et Ind. 21 (1929) Nr. 2, S. 134/40; nach Chem. 
Zentralbl. 101 (1930) Bd. I, Nr. 14, S. 2155/6.]

R. Girard: Die W irk u n g  v on  S eew asse r au f v e r s c h ie 
dene E isen so rten . Versuche an drei verschiedenen Gußeisen
sorten und einer Stahlsorte in verschiedenen Lösungen und unter 
wechselnden Bedingungen. Bei einsetzender Korrosion Pro

portionalität zwischen gelöster Menge und Zeit, später Abnahme 
der gelösten Menge. Verschiedene Ausbildung dieser beiden 
Perioden je nach Lösungsmittel. Gußeisen besseren Widerstand 
als Stahl. Bei Gußeisen gleichmäßiger Angriff im Gegensatz zum 
untersuchten Stahl. [Chim. et Ind. 21 (1929) Nr. 2, S. 354/65; 
nach Chem. Zentralbl. 101 (1930) Bd. I, Nr. 14, S. 2156.]

E. Herzog und G. Chaudron: K rit is c h e  S tu d ie  ü b e r 
K o rro s io n sv e rsu ch e . Aluminium-, Kupferlegierungen, Zink 
und Stahl. Ermittlung des Angriffes des Meerwassers mittels 
Myüusscher Lösung (1 % NaCl und H20 £). Keine Beeinträch
tigung der Festigkeitseigenschaften. [Chim. et Ind. 21 (1929) 
Nr. 2, S. 335/42; nach Chem. Zentralbl. 101 (1930) Bd. I, Nr. 14, 
S. 2156.]

K. Konopicky: N euere  K u rz p rü fu n g sm e th o d e n  fü r  
K o rro s io n . Entwicklung von Kurzverfahren. Potential
messungen zur Ermittlung der Rostneigung von Eisen und Stahl. 
Einfluß von Wärmebehandlung. [Z. Elektrochem. 36 (1930) 
Nr. 4, S. 244/8.]

D ie K o rro s io n  u n d  ih re  V e rh ü tu n g  in  d er Oel- 
in d u s tr ie . Bericht über die Tagung des American Petroleum 
Institute am 4. bis 5. Dezember 1929 in Chikago. U. a. über 
Korrosion durch hochschwefelhaltige Oele. Bewährung hoch
chromlegierter Stähle. Korrosionsursachen. A l u m i n i u m  und 
seine Legierungen. Schutzüberzüge für Oel- und Gasleitungen. 
[Metals Alloys 1 (1930) Nr. 8, S. 379/80.]

Friedrich Müller: N eu ere  G ru n d lag en  d er M e ta ll
k o rro s io n s fo rsch u n g .*  Potential. Spannungsreihe. Lokal
elemente. Elektromotorisches Verhalten des Wasserstoffes. Ueber- 
spannung. Sauerstoff und Korrosion. Korrosionsprodukte. 
Schutzmittel. [Z. angew. Chem. 43 (1930) Nr. 11, S. 225/9.]

Albert Portevin: D ie K o rro s io n  d er M eta lle  u n d  L e 
g ie ru n g en . III. Elektromotorische Kräfte bei der Auflösung. 
Lösungs- oder Reaktionswärme. Messung des frei werdenden 
Gases. Chemische Zusammensetzung und Eigenschaften der an
greifenden Flüssigkeit. Einfluß der Bewegung der Flüssigkeit. 
Beschleunigte Versuche. Allgemeine Folgerungen. [Rev. Met. 26
(1929) Nr. 12, S. 635/54.]

Schneid fäh igk eit und B earbeitbarkeit. A. Wallichs und H. 
Dabringhaus: D ie Z e rs p a n b a rk e it  un d  die F es t.ig k e its -  
e ig e n s c h a f te n  bei S ta h l u nd  S tah lguß .*  Bei einer h a lb - 
logarithmischen Darstellung der Versuchswerte aus Zerspanungs
versuchen ergibt es sich, daß eine Vorschubverdoppelung einen 
doppelt so großen Abfall der zulässigen Schnittgeschwindigkeit 
zur Folge hat wie eine Verdoppelung der Spantiefe. Werkstoffe 
gleicher Art und Festigkeit haben gleiche Zerspanbarkeit. Schau
bild zur Bestimmung der Schnittgeschwindigkeit v60 aus Brinell- 
härte und Zugfestigkeit. [Masch.-B. 9 (1930) Nr. 8, S. 257/62.] 

M agnetische E igen sch a ften . J. C. Stearns: R ö n tg e n u n te r 
su ch u n g  ü b e r  den  U rsp ru n g  des F e rro m a g n e tism u s . 
Anwendung der Nullmethode mit zwei Ionisierungskammern. 
Versuche an Magnetit (111) und Siliziumstahl (110) bei paralleler 
und senkrechter Stellung des Magnetfeldes zur reflektierenden 
Ebene. Keine Intensitätsänderung. Ursache des Ferromagnetis
mus. [Phys. Rev. 35 (1930) S. 1/7; nach Chem. Zentralbl. 101
(1930) Bd" 1, Nr. 19, S. 2852/3.]

Son stige  E igen sch a ften . Carl Fred. Holmboe: U eb er die 
P a s s iv i t ä t  des an o d isch  p o la r is ie r te n  E isens . Mit 6 Text- 
fig. Oslo: Jacob Dybwad 1930. (14 S.) 8°. 1,50 Kr. (Avhand- 
linger utgitt av det Norske Videnskaps-Akademi i Oslo. I. Mat.- 
Naturv. Klasse. 1930. Nr. 3.) 5  B 5

E influß  der Tem peratur. G. Dessus: D ie D a m p fk e s se l
an lag e  d er C e n tra le  d’Is sy -le s -M o u lin e a u x  u n d  E ig e n 
sc h a f te n  von  S tä h le n  bei h ö h e ren  T e m p e ra tu re n . Ar
beitsweise der Anlage. Warmzerreißversuche (Dauerstandfestig
keit) an Nickel-Chrom-Molybdän-Stahl. [Rev. Met. Mém. 26
(1929) Nr. 8, S. 444/6.]

U eb er das V e rh a lte n  v on  M eta llen  u n d  L e g ie ru n 
gen  bei h ö h e ren  T e m p era tu ren .*  Erörterung der Berichte, 
die auf der Sitzung vom 27. Juni 1929 vor der Association Fran
çaise pour l’Essai des Matériaux, Section Métaux, erstattet worden 
sind. Warmzerreißversuche an Cbrom-Silizium-Molybdän- und 
Nickel-Chrom-Molybdän-Stahl für den Kesselbau. Versuchs
temperaturen bis 500°. [Rev. Met. Mém. 27 (1930) Nr. 2, S. 102/7.] 

Sond eru n tersu ch u n gen . Bernard P. Haigh : D ie v e r h ä l tn i s 
m äß ige  S ic h e rh e it v on  w eichem  K o h le n s to ffs ta h l u nd  
le g ie r te n  S tä h le n  h o h e r F e s t ig k e i t  u n te r  w ech se ln d e r 
u n d  sch w e llen d e r B elastu n g .*  [Eng. 149 (1930) Nr. 3868, 
S. 238/9; Nr. 3869, S. 262/3; Nr. 3870, S. 304/5.]

B. Beer: E in  B e itra g  z u r  U n te rs u c h u n g  d e r G a sd u rc h 
lä s s ig k e i t  von G rau g u ß  bei h o hen  D rücken .*  Schrifttum

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 137/40. — E in  * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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über Gasdurchlässigkeit von Metallen. Einrichtung zur Bestim 
mung der Gasdurchlässigkeit von Gußeisen. Einfluß von Wand
stärke, Belastungsdruck und -dauer sowie Bearbeitungsweise auf 
die Durchlässigkeit. Erklärung des Durchlässigkeitsvorganges.
[Gieß. 17 (1930) Nr. 17, S. 397/402; Nr. 18, S. 425/30; Nr. 19,
S. 455/9.] . .

B au stäh le . J. A. Jones: B a u s tä h le  m it h oher S tre c k 
grenze. Zuschrift ohne Namensangabe. [Iron Steel Ind. 3 
(1930) Nr. 8, S. 257/8.]

Federn. V o rte ilh a f te  V erw endung le g ie r te r  F e d e r 
s täh le . Wirtschaftlichkeit und ihre Beziehung zur Stahlgüte, 
Maßgerechtheit des Walzgutes und Wärmebehandlung. Vielfache 
Verwendung von Federn aus Chrom-Vanadin-Stahl. [Iron Trade 
Rev. 86 (1930) Nr. 11, S. 56/7.]

D am pfkesselbaustoffe. W erk sto ffe  fü r  F ris c h d a m p f
le itungen .*  [Kraftwerk 1930 Nr. 3, S. 98/102.]

R ostfreie und hitzebeständige Stähle. B. Strauß, H. Schottky 
und J. Hinnüber: D ie K a rb id au ssch e id u n g  beim  G lühen  
von n ic h tro s te n d e m , u n m ag n e tisch em  C hrom -N ickel- 
S tahl.*  Auswirkung der Karbidausscheidung auf die mecha
nischen Eigenschaften und die Korrosionsbeständigkeit (Potential
messung). Künstliche Erzeugung interkristalliner Korrosions
veränderungen der Grundmasse infolge Karbidausscheidung. 
Sättigungsmessungen. [Z. anorg. Chem. 188 (1930) S. 309/24.] 

J. H. Andrew, Prof.: Some lesser-k n o w n  fa c ts  concer- 
ning a lloy  stee ls. (Withfig.) Glasgow: Institution of Engineers 
and Shipbuilders in Scotland 1930. (34 p.) 8°. — Aus: Trans
actions of the Institution of Engineers and Shipbuilders in Scot
land, Session 1929/1930. S B ™

Stähle für 'Sonderzw ecke. E. Decherf: D er h a lb h a r te  
M an g an s tah lm it5 5 b is6 5  kg/mm2 F e s tig k e it m it e rh ö h tem  
M angangehalt.*  Herstellung im Siemens-Martin- und Elektro
ofen, Schmelzungsverlauf, Zusätze. Gießen im Gespann. 1,2% Mn. 
Festigkeitseigenschaften und Anlaßtemperatur. Hohes Streck
grenzenverhältnis. Gute Schmiedbarkeit. [Aciers spec. 5 (1930) 
Nr. 54, S. 51/65.]

G ußeisen. Die E ig e n sc h a fte n  von  G ußeisen.* I bis III. 
Das Gefüge des Gußeisens; die Bedeutung der Graphitausbildung. 
Einfluß des Probendurchmessers und damit der Abkühlungs
geschwindigkeit auf die Festigkeit. Anwendung des Zerreiß
versuchs beim Gußeisen. [Foundry 58 (1930) Nr. 3, S. 94/7; Nr. 5, 
S. 107/10 u. 142; Nr. 7, S. 111/5.]

Tutom Kase: G ra p h itb ild u n g  w äh rend  der E rs ta r ru n g  
von  G ußeisen.* Aenderung des elektrischen Widerstandes 
während der Erstarrung. Thermische Analyse. Zementit- und 
Graphitmenge unter verschiedenen Gießbedingungen. Klein
gefüge wärmebehandelten Gußeisens. Graphitbildung und geringe 
Abkühlungsgeschwindigkeit. [Science Rep. Tohoku Univ. 19 
(1930) Nr. 1, S. 17/35.]

Stahlguß. Friedrich Wilhelm Duesing: S tah lg u ß  als W e rk 
s to ff des M aschinenbaues.*  Bedeutung des Stahlgusses für 
den Maschinenbau. Anforderung an Beschaffenheit und Eigen
schaften. Herstellung und Wärmebehandlung. Abnahmebe
dingungen und Normen. Auswertung von Häufigkeitskurven. 
[St. u. E. 50 (1930) Nr. 14, S. 438/40.J

W. Liestmann und C. Salzmann: U eber die W a rm fe s tig 
k e it von  S tah lg u ß  m it geringen  Z u sä tze n  von N ickel 
und  M olybdän.* Frühere Versuche. Ausführung der Schmelzen. 
Warmzerreißversuche. Einfluß von Nickel und Molybdän auf 
die Festigkeitseigenschaften bei 500°. [St. u. E. 50 (1930) Nr. 14, 
S. 442/6.]

Anton Pomp: A lte ru n g sv e rsu ch e  an  S tah lguß .*  Kerb- 
schlagversuche bei +  20 bis —-20°an geglühtem und vergütetem 
Stahlguß verschiedener Festigkeit nach künstlicher Alterung. 
[St. u. E. 50 (1930) Nr. 14, S. 440/1.]

Albert Rys: L e g ie r te r  S tah lg u ß  in T h e o rie u n d P ra x is .*  
Die Anpassung des Flußstahls an besondere mechanische, physi
kalische und chemische Anforderungen durch Legierungszusätze. 
Untersuchungen verschiedener legierter Stahlgußsorten auf ihre 
Festigkeitseigenschaften (auch bei höheren Temperaturen), auf 
die Möglichkeit ihrer Durchvergütung und die zweckmäßigste 
Wärmebehandlung. Hoch- und niedriglegierte Stahlgußarten für 
folgende Beanspruchungen: Verschleiß, Widerstandsfähigkeit 
gegen Rosten und chemischen Angriff, Stoß- und Druckbean
spruchungen, hohe Festigkeit bei höheren Temperaturen. Un
magnetische Stähle, nichtrostende und säurebeständige sowie 
hitzebeständige Stähle. Besondere Eigenheiten der Stähle bei 
der Verarbeitung. Verwendungsgebiete. [St. u. E. 50 (1930) 
Nr. 14, S. 423/38; Kruppsche Monatsh. 11 (1930) April, S. 47/74.]

A. Wallichs, Geh. Regierungsrat Prof., und Privatdozent 
3>r.*3ng. K. Krekeler: V ersu ch e  ü b e r Z e rsp a n b a rk e it des 
S ta h lg u sse s , durchgeführt im Laboratorium für Werkzeug
maschinen und Betriebslehre an der Technischen Hochschule 
Aachen. (Mit 13 Abb., 1 Zahlentaf. u. 10 Bildtaf.) [Berlin- 
Charlottenburg:] (Forschungs-Institut für das Kraftfahrwesen)
1930. (14 S.) 4°. (Versuchsbericht Nr. 2 des Forschungs-In
stituts für das Kraftfahrwesen.) — Vgl. St. u. E. 50 (1930) 
Nr. 14, S. 448/50. S  B S

S onstiges. A. Eucken und H. W erth: D ie spezifische 
W ärm e e in ig e r  M eta lle  u n d  M e ta lle g ie ru n g e n  bei t i e 
fen  T e m p e ra tu re n . Versuchsanordnung. Versuchsstoffe: 
Elektrolytkupfer, Elektrolyteisen, Eisen-Mangan-Legierungen, 
Konstanten. Ergebnisse und kritische Besprechung. Einfluß der 
Verformung. Anwendung des Nernstschen Wärmesatzes auf die

 j. (-/-Umwandlung. Unterhalb 20° abs keine Befolgung des
Debeyeschen T3-Gesetzes. [Z. anorg. Chem. 188 (1930) S. 152/72.] 

Röntgenographie.
A pparate und E in r ich tu n gen . CarlLeiss: N eue un iv e rse lle  

A u fn ah m ek am m er fü r  S tru k tu ru n te rsu c h u n g e n .*  Viel
seitige Verwendbarkeit; für Pulveraufnahmen (nach Debeye- 
Scherer), Drehkristallaufnahmen und Untersuchung von sehr 
dünnen gedehnten Fäden. [Z. Phys. 61 (1930) Nr. 9/10, S. 663/6.] 

G robstruktur. Franz Wever: W e rk s to ffp rü fu n g  m it 
R ö n tg e n s tra h le n  in  d e r G ie ß e re ip ra x is . Physikalische 
und technische Grundlagen. Betriebsmäßige Anwendungsmög
lichkeiten. Wirtschaftlichkeit. [St. u. E. 50 (1930) Nr. 14, 
S. 447/8.]

Sonstiges. Karl Kellermann: E in  V e rfa h re n  zu r M essung 
von  B re c h u n g se x p o n e n te n  fü r  R ö n tg e n s tra h le n .*  Be
schreibung des Verfahrens. Verwendung von Zylinderfläehen, 
Herleitung von Formeln. Verwendung von Zylindersegmenten 
geringer Krümmung. Anwendung des Verfahrens. Röntgen
anlage, Krümmung der Substanzplatte, Justierung. Messungen 
an festen Stoffen (Kronglas und Silber), an Flüssigkeiten (Glyzerin 
und Chlorkalziumlösung). [Ann. Phys. 5. F., 4 (1930) Nr. 2, 
S. 185/214.]

Metallographie.
A pparate und E in rich tu n gen . Alexander Deubner: Ein

neues n ied e ro h m ig es  G a lv a n o m e te r  m it k u rz e r  Ein- 
s te lld au e r.*  Aufbau, Eigenschaften und Vorteile eines neuen 
Schleifengalvanometers. [Z. techn. Phys. 11 (1930) Nr. 5, S. 163/5.] 

Willi M. Cohn: U eb er N o rm a lm a te r ia l ie n  fü r  A us
deh n u n g sm essu n g en  an  f e s te n  K ö rp e rn  b is zu 1400°. 
Frühere Untersuchungen. Ergebnisse mit neueren Meßvorrich
tungen an Kieselglas, Zirkondioxyd und einigen keramischen 
Stoffen. Hinweis auf eine neue Vorrichtung, die auf Grund der 
Versuchsergebnisse entwickelt wurde. [Ann. Phys. 5. F ., 4(1930) 
Nr. 4, S. 493/512.]

R. Cazaud: A nw endung  d e r T h e rm o e le k tr iz i tä t  zur 
U n te rsu c h u n g  u n d  P rü fu n g  m e ta llu rg is c h e r  E rzeu g 
nisse.* Beschreibung der Prüfvorrichtung von J. Galibourg. 
Untersuchung einiger legierter und unlegierter Stähle. Nickel
gehalt und Thermoelektrizität. Einfluß der Anlaßtemperatur. 
[Aciers spec. 5 (1930) Nr. 55, S. 110/3.]

H. B. Brooks: D ie E m p f in d lic h k e it  e in es  G alv an o 
m e te rs  in  A b h ä n g ig k e it v on  se in em  W iderstand .*  
Theorien von Maxwell, Ayrton und Perry. Galvanometer mit 
beweglichem Magnet und mit beweglicher Spule. Grenzen der 
Dämpfung für das Galvanometer mit beweglicher Spule. Kon
struktive Grenzen. Praktische Betrachtung. [Bur. Standards 
J. Research 4 (1930) Nr. 2, S. 297/312.]

Max Bodenstein: E in  f e t t f r e ie s  G la sv en til.*  Beschrei
bung. Leichter Einbau in Glasapparaturen bei absoluter Dicht
heit. [Z. phys. Chem. 7 (1930) Nr. 5, S. 387/9.]

Raymond L. Sanford: R ic h t lin ie n  fü r  d ie  m agnetische  
P rü fu n g . Bedeutung der Probenform für die Meßergebnisse und 
-genauigkeit sowie der Wahl der Meßvorrichtung. Vorschlag zur 
Verwendung des Burrowschen Permeameters. [Bur. Standards 
J. Research 4 (1930) Nr. 2, S. 177/88.]

P h y sik a lisch -ch em isch e  G leich gew ich te . N.-H. Aali: Eine 
B em erk u n g  ü b e r  die U m w a n d lu n g sg e b ie te  d e r G le ich 
g e w ic h ts sc h a u b ild e r  fü r  C h ro m -W o lfram -S tah l.*  Eine 
Anwendung auf die Schnellarbeitsstähle. Verschiebung der 
Gleichgew'ichtslinien und die Folgerungen für die Praxis. [Aciers 
spöc. 5 (1930) Nr. 55, S. 107/9.]

Atomi Osawa und Masakichi Oya: E in e  U n te rsu ch u n g  
des S y stem s V a n a d in -K o h le n s to ff .*  Aufstellung eines 
Schaubildes auf Grund von mikroskopischen und Röntgenunter-
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s u eh u n g en . Drei Phasen ( a ,  ß und e ) . ß entspricht V 5C  und 
e V,Cj. V5C ist hexagonal mit einem Achsenverhältnis 1,59. 
V C, ist kubisch, flächenzentriert. Eutektika aus <x- und ß-Phase 
sowie aus ß- und e-Phase. [Science Rep. Tohoku Univ. 19 (1930) 
Nr. 1, S. 95/108.]

Atomi Osawa: R ö n tg e n u n te rs u c h u n g e n  v on  L eg ie 
rungen der S y stem e N ic k e l-K o b a lt  u n d  E ise n -K o 
balt.* Uebereinstimmung mit den Ergebnissen von Masumoto. 
Befolgung des Vegardschen Gesetzes bei Nickel-Kobalt-Legie- 
rungen. Gitterkonstante des flächenzentrierten, kubischen Ko
balts bei Raumtemperatur ist a =  3,525 Ä! Im Gebiet der festen 
Lösung (a-Phase) des Systems Eisen-Kobalt keine genaue Be
folgung des Vegardschen Gesetzes. Kurve Gitterkonstante— 
Konzentration bei Kobalt-Nickel-Legierungen linear, bei Eisen- 
Kobalt-Legierungen eine Gleichung zweiten Grades. [Science 
Rep. Tohoku Univ. 19 (1930) Nr. 1, S. 109/21.]

Das d o p p e lte  S c h a u b ild  des S y stem s E isen - 
K ohlenstoff.* Geschichtlicher Ueberblick über die Entstehung 
des Schaubildes. Neuere Untersuchungen. Graphit. Zustands
form des Kohlenstoffs im flüssigen Eisen. Einwendungen gegen 
das Doppelschaubild. [Metals Alloys 1 (1930) Nr. 10, S. 465/70.] 

Erich Scheil und Ernst Hermann Schulz: B e tra c h tu n g e n  
über das D re is to ff  System  E is e n -K o h le n s to f f -S a u e r -  
stoff auf G ru n d  d er M essungen  von  R. Sehenck .*  Die 
binären Systeme Eisen-Kohlenstoff und Eisen-Sauerstoff. Gas
phasen des ternären Systems. Das Gesamtschaubild Eisen- 
Kohlenstoff-Sauerstoff. Vorhandensein einer neuen Karbidphase 
wahrscheinlich. [Z. anorg. Chem. 188 (1930) S. 290/308.]

G. Tammann: P a lla d iu m -W a ss e rs to ff  u n d  C hrom - 
Stickstoff.* Druck- und Temperaturabhängigkeit. Form, in 
der Wasserstoff vom Palladium gelöst wird (atomar). Atomistische 
Fragen. Diffusionswege des Wasserstoffs im Palladium. [Z. anorg. 
Chem. 188 (1930) S. 396/408.]

Hans Gontermann: U eb er das S y stem  E ise n , K o h le n 
stoff, P hospho r. (Mit Fig. u. Taf.) Göttingen 1928. (48 S.) 
8°. — Göttingen (Universität), Mathematisch-naturw. Diss.

Gefügearten. S. Konobejewski: U e b e r e ine  fe s te  L ösung  
von E isen  in  G ra p h it. Röntgenographische Untersuchungen. 
Auftreten neuer Linien. Feste Lösung von Eisen in Graphit. 
Angabe der wahrscheinlichen Lage der das vermutete Eisenkarbid 
Fe2C bildenden Eisenatome. Berechnung der kleinen Aenderungen 
der Konstanten des Graphitgitters als Folge der Bildung einer 
festen Lösung aus den Aufnahmen. [Z. Kristallogr. 72 (1929) 
S. 381 /97; nachChem. Zentralbl. 101 (1930) Bd. I, Nr. 13, S. 1892/3.]

K alt- und W arm verform un g. F. Wever und W. E. Schmid: 
T ex tu ren  k a l tv e r f o rm te r  M etalle .*  Textur bei parallel- 
epipedisch-ebener Verformung. Einkristalle kubisch-flächen- 
zentrierter Metalle, Verformung eines Kristalliten innerhalb eines 
vielkristallinen Haufwerkes. Ableitung der axialsymmetrischen 
Texturen kubisch-flächenzentrierter Gefüge. Streuung der 
Kristallitlagen. Kubisch-raumzentrierte Metalle. Walzvorgang. 
[Z. Metallk. 22 (1930) Nr. 4, S. 133/40.]

Einfluß von  B e im en gu n gen . Jean Challansonnet: D ila - 
tom etrisehe  U n te rs u c h u n g  e in ig e r  s y n th e t is c h e r  
N ickel-, V an ad in - u n d  N ic k e l-V a n a d in -E ise n -L e g ie -  
rungen. Legierungszusätze und ihr Einfluß auf die Umwand
lungspunkte und die Graphitisierung. [Comptes rendus 190 
(1930) Nr. 15, S. 939/40.]

Walter Eilender und Roland Wasmuht: E in  B e itra g  zu r 
Frage der A u ssc h e id u n g sh ä rtu n g  des E isens.*  Wesen 
und Bedingungen der Ausscheidungshärtung. Ausführung der 
Untersuchungen zur Feststellung des Einflusses von Sauerstoff 
und Stickstoff auf die Ausscheidungshärtung. Ausscheidungs
härtung durch Sauerstoff und durch Stickstoff. Einfluß der 
Anlaßtemperatur. Untersuchungen der Ausscheidungshärtung 
an normalen Thomas- und Siemens-Martin-Schmelzungen. [Arch. 
Eisenhüttenwes. 3 (1929/30) Nr. 10, S. 659/64 (Gr. E : Nr.108).] 

Werner Köster: Z u r F ra g e  des S tic k s to f fs  im  te c h 
nischen E isen.* I. U eb er d en  E in f lu ß  des S tic k s to f fs  
auf die E ig e n sc h a fte n  des te c h n is c h e n  E ise n s , in s 
besondere ü b e r se ine  B ez ieh u n g  zu r m a g n e tis c h e n  
Alterung. Bedeutung der Beschäftigung mit der Wärmebehand
lung unterhalb Av  Alterungserscheinungen. Träge Ausscheidung 
des Stickstoffs aus dem Eisen. Magnetische Alterung als Folge 
der Stickstoffausscheidung. Ihre zeitliche Verfolgung bei ver
schiedenen Temperaturen. Aenderung der physikalischen, chemi
schen und technologischen Eigenschaften durch die Stickstoff
ausscheidung. Bestimmung eines Teiles der Lösliehkeitslinie des 
Stickstoffs im technischen Eisen. Aenderung des Gefüges. Einfluß

der metallurgischen Vorbehandlung. Magnetisch nicht alternde 
Stähle. II . D as W esen d er K ra f tw irk u n g s fig u re n . Be
ziehung zwischen Kraftwirkungs- und Fließfiguren. Bedingungen 
für ihr Auftreten. Beschleunigung der Stickstoffausscheidung 
durch Kaltverformung als Ursache der besonderen Aetzbarkeit 
verformter Bereiche. Ausscheidungen auf Gleitlinien im Gefüge. 
Unabhängigkeit der Kraftwirkungsfiguren von der mechanischen 
Alterung. [Arch. Eisenhüttenwes. 3 (1929/30) Nr. 10, S. 637/58 
(Gr. E : Werkstoffaussch. 162).]

B. M. Larsen: D er E in flu ß  des M angans au f die V e r
te i lu n g  des K o h le n s to ffs  im  S tah l. Das System Eisen- 
Mangan. Bildung eines Mangankarbides. Geringes Diffusions
vermögen des Mangans. Ueber 1 % Mn Kristallseigerung je nach 
Gieß- und Abkühlungsbedingung. Einfluß von Phosphor u a i  
Arsen. Mangangehalt über 2 % und Korngröße. Beeinflussung 
der Gleichgewichtslinien im Eisen-Kohlenstoff-Schaubild durch 
Mangangehalt. [Techn. Paper Bur. Mines Nr. 466 (1929).]

S onstiges. R. Glocker und L. Graf: U eber die H e rs te llu n g  
v on  M e ta lle in k r is ta lle n  b e s tim m te r  O rien tie rung .*  
Beschreibung des Verfahrens und der Versuchseinrichtung. E r
folgreiche Versuche mit Kupfer und Silber. [Z. anorg. Chem. 188 
(1930) S. 232/9.]

R. Peierls: Z u r k in e tis c h e n  T h eo rie  d er W ärm e le itu n g  
in  K ris ta lle n . Harmonische Kräfte. Störungsenergie. Statik 
für die klassische Rechnung. Erörterung der Interferenz
bedingungen. Klassischer und quantenmechanischer Ansatz für 
die Wärmeleitung. Einfluß der Gitterstörungen. Vergleich mit 
der Erfahrung. [Ann. Phys. 5. F., 3 (1929) S. 1055/101.]

Chemische Prüfung.
P robenahm e. Joh. E. Barnitzke: U eber P ro b en ah m e zu r 

E rm i t t lu n g  des D u rc h s c h n itts m e ta llg e h a lte s  v o n R o h - 
e rzen  u n d  des A u fb e re itu n g se rfo lg es .*  Schwierigkeiten 
bei der Ermittlung des Durchschnittsgehaltes von Roherzen. 
Richtlinien für Probenehmer. Theorie der Probenahme von gut 
gemischtem und ungemischtem Rohstoff. Vergleich der üblichen 
Verfahren laufender Probenahme: größere Menge in  größeren 
Zeitabständen oder kleinere Mengen in kürzeren Zeiträumen. 
Bedingungen für die Zuverlässigkeit der Probe. Schlußfolge
rungen für die Praxis. [Metall Erz 27 (1930) Nr. 3, S. 53/66; 
Nr. 7, S. 179/87.]

G eräte und E in rich tu n gen . A p p a ra t zu r B estim m u n g  
des S ch w efe lg eh a lte s  in  E isen  u n d  S tah l.*  Beschreibung 
eines Apparates für das Entwicklungsverfahren, bei dem keinerlei 
Schliffstücke oder Gummistopfen benötigt werden. [Chem.-Zg. 54 
(1930) Nr. 27, S. 260.]

D as K a rb o m e te r  zu r m a g n e to m e tr isc h e n  S c h n e ll
b e s tim m u n g  des K o h le n s to ffs  in  S täh len .*  Entwicklung 
der Karbometer. Grundsätzliches über ihre Arbeitsweise. Die 
verwendeten Proben werden zuvor mit Aluminium beruhigt 
und bei mehr als 0,4 % C von 900 bis 1000° abgeschreckt. Be
rücksichtigung des Einflusses von Silizium und Mangan. Die 
Genauigkeit wird mit 0,01 % angegeben. [Aciers spec. 5 
(1930) Nr. 55, S. 114/6.]

M aßanalyse. E. Schulek: U eb er die Z e rse tz u n g sp ro 
d u k te  d er v o lu m e tr isc h e n  N a tr iu m th io su lfa t lö su n g e n . 
Ergänzungen früherer Arbeiten. Nachweis der Schwefelwasser
stoffbildung durch Bakterienwirkung. [Z. anal. Chem. 80 (1930) 
Nr. 5/6, S. 190/1.]

B ren n sto ffe . Hermann Koelsch: E in e  M ethode zu r F e s t 
s te llu n g  d er G asau sb eu te  au s K ohle.* Beschreibung einer 
Apparatur, bei der auf die Bestimmung der Ausbeute an Teer 
und Ammoniak verzichtet wird, und bei der jeder Entgasungs
versuch unter gleichen Bedingungen vorgenommen werden kann. 
Ueber den Endpunkt der Entgasung. [Z. angew. Chem. 43 (1930) 
Nr. 15, S. 310/3.]

G ase. Erich Schwarz v. Bergkampf: F lu c h t l in ie n ta fe l  
zu r te c h n isc h e n  G asana ly se . Volumenumrechnung auf 
Normalzustand und Trockenheit. Fluchtlinientafel zum Je l le r -  
Apparat. [Z. anal. Chem. 80 (1930) Nr. 3/4, S. 103/8.]

H. E. Woisin: D ie Z u v e r lä s s ig k e it d er Schw efel- 
d io x y d b e s tim m u n g  n ach  R e ich -R asc h ig . Die Bestim
mung nach Reich-Raschig (Durchleiten des Gases durch Jod
lösung unter Zusatz von Natriumazetat) gibt bei Gegenwart 
größerer Mengen nitroser Gase und langsamer Ausführung der 
Bestimmung zu niedrige Werte. [Z. angew. Chem. 43 (1930) 
Nr. 14, S. 293/4.]

E. Vossieck: V en tillo se s  A b so rp tio n sg e fä ß  m it
d o p p e lte r  W aschw irkung .*  Beschreibung eines Orsat- 
Absorptionsgefäßes ohne Rückschlagventilchen, bei dem die

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 137140. —  E in  * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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Absperrung durch ein Manometerrohr erfolgt. [Chem. lab rik  3 
(1930) Nr. 17, S. 151/2.]

K olorim etrie. Foster Dee Snell: F o r ts c h r i t te  au f dem
G eb ie te  der K o lo rim etrie .*  V e rb esse ru n g en  in Apparaten
und Einrichtungen, z. B. zur pH-Bestimmung. Kolonmetrische 
Bestimmungsverfahren. [Instruments 3 (1930) Nr. 1, o. / »J 

Sonstiges. Bruno Bewald und Schwieger: E ine  e in fach e  
M ethode zu r E n tfe rn u n g  des W assers bei^ T ro c k e n 
p ro zessen  im  L ab o ra to riu m . Entfernen des Wassers beim 
Eindampfen oder des Restwassers durch Destillation zusammen 
mit Benzol. Die Destillation des Gemisches Benzol +  Wasser 
findet schon bei rd. 69° statt. [Chem.-Zg. 54 (1930) Nr. 29, 
S. 281.]!

E inze lbestim m ungen .
Phosphor. Ed. Rousseau: P h o sp h o rb es tim m u n g  in

V a n ad in s täh len . Fällung des Phosphors mit Ammonium- 
molybdat nach vorhergehendem Ueberführen des Vanadins zur 
Vanadylverbindung durch Zusatz von Natriumnitrit. [Chim. et 
Ind. 21 (1929) S. 147/50; nach Chem. Zentralbl. 101 (1930) Bd. I, 
Nr. 13, S. 1978.]

A. Suchier: Z ur A nalyse der R o h p h o sp h a te . Arbeits
gang zur Bestimmung der Phosphorsäure als Magnesiumammo
niumphosphat. Angaben über die zu verwendenden Lösungen. 
[Z. angew. Chem. 43 (1930) Nr. 15, S. 313/4.]

Scnw efel. K. Gabiersch: Z ur j o dom etrischen  Sehw efel- 
bestim m ung  in  E isen  und  S tahl.*  [St. u. E. 50 (1930) 
Nr. 14, S. 453.]

W olfram . A. Jilek und J. L ukas: G ew ich tsan a ly tisch e  
B estim m ung von W olfram  in  G egenw art von V anad in . 
Die Trennung beruht darauf, daß Wolfram als Arsenwolframsäure 
mit Chinin ein in verdünnter Salzsäure schwerlösliches Salz 
bildet. Der Niederschlag wird durch Glühen in Wolframsäure 
übergeführt. Vanadin wird in neutraler Lösung gefällt. [Chim. 
et Ind. 21 (1929) S. 166/7; nach Chem. Zentralbl. 101 (1930) 
Bd. I, Nr. 13, S. 1979/80.]

M olybdän. W. Werz: E in  B e itra g  zu r M o ly b d än b e 
stim m ung  in  S tä h le n  u nd  F e rro m o ly b d än . Fällung des 
Molybdäns mit Bleinitrat in salpetersaurer Lösung als PbMo04. 
In wolframhaltigen Stählen wird das Wolfram durch Weinsäure 
in Lösung gehalten. Anwendung des Verfahrens auf hochprozen
tige Molybdänlegierungen. [Z. anal. Chem. 80 (1930) Nr. 3/4, 
S. 109/12.]

A lum in ium . Friedrich L. Hahn: Z ur a n a ly tis c h e n  
Chemie der A lu m in ium leg ie rungen . T ren n u n g  von  
A lum in ium , E isen -S iliz iu m , T ita n ; B estim m ung  von 
K alz ium , M agnesium  und  A lkalien . Ueblicher Arbeits
gang. Neues Verfahren durch Chlorierung. Apparatur und 
Arbeitsgang. Analysenergebnisse. [Z. anal. Chem. 80 (1930) 
Nr. 5/6, S. 192/200.]

B eryllium . Fritz Spindeck: B ery lliu m b estim m u n g  in  
a lum in ium fre iem  S tah l. Nach Lösen und Abscheidung der 
Kieselsäure Fällung des Eisens (gegebenenfalls auch des Chroms) 
mit Natriumazetat und des Berylliums im Filtrat mit Ammoniak. 
In  hochlegierten Chromstählen werden Eisen und Beryllium 
zusammen gefällt und dann getrennt. [Chem.-Zg. 54 (1930) 
Nr. 23, S. 221.]

Sauerstoff. H. DiergartenundE.Piwowarsky:Zur B e s tim 
m ung der Gase in  M eta llen , besonders des S au e rs to ffs  
in  E isen  und  S ta h l, nach  dem H e iß e x tr a k tio n s v e r 
fahren.*  III. T eil: S au e rs to ff  und  Guß eisen. Angaben 
im Schrifttum. Eigene Schmelzungen. Sauerstoffgehalt und 
mechanische Eigenschaften. Einfluß des Sauerstoff Zusatzes auf 
die chemische Zusammensetzung und das Gefüge. Theoretische 
Erklärung der Sauerstoffgehalte im Gußeisen und praktische 
Folgerung. Zusammenfassung. [Arch.Eisenhüttenw'es.3(1929/30) 
Nr. 10, S. 627/35 (Gr. E: Chem.-Aussch. 73).]

Hans Diergarten: Z ur B estim m ung  der Gase in  M e
ta l le n , besonders des S au e rs to ffs  in  E isen  u nd  S ta h l, 
nach  dem H e iß e x tra k tio n sv e rfa h re n . (Mit Abb.) Düssel
dorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1930. (35 S.) 4°. — Aachen 
(Techn. Hochschule), Sir.^ng.-Diss. 5  ß “

Wärmemessung, -meßgeräte und -regier.
Temperaturmessung. R. W. Saunders: S e lb s ttä tig e  

T em p era tu rü b e rw ach u n g .*  Anwendung auf das Verchro
mungsverfahren. Vorbedingung einer erfolgreichen Anwendung: 
richtige Stromdichte und Badzusammensetzung. Beim Ver
chromen doppelte Ueberwachung zweckmäßig. [Metals Allovs 1
(1930) Nr. 8, S. 368/70.]

H eizw ertb estim m u n g. W. Eisenschmidt und H. Koop: 
U eber die B erech n u n g  des u n te re n  H eizw ertes  b e i  
s ta rk  b itu m in ö se n  B ra u n k o h le n . Der untere Heizwert 
bei stark bituminösen Braunkohlen darf nur mit Hilfe des durch 
die Elementaranalyse ermittelten Wasserstoffs berechnet werden. 
[Chem.-Zg. 54 (1930) Nr. 22, S. 213/4.]

Sonstige Meßgeräte und Regler.
G as-, L u ft- und D am p fm esser. L. Zipperer: M essung g ro 

ßer G asm engen.* Grundlagen der Uasmengenmessung mit 
dem Trommelmesser, Staurand, Pitot-Rohr, nach dem Teilstrom
verfahren und dem Wärmemeßverfahren von Thomas. [Gas- 
Wasserfach 73 (1930) Nr. 17, S. 389/92.]

Sonstiges. K. Jaroschek: B e d e u tu n g  u n d  A nw endung 
der M eß tech n ik  bei d er U n te rsu c h u n g  von Dam pf- 
k esse ian lag en . [Wärme 53 (1930) Nr. 14, S. 274/80.]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.
E isen  und Stahl im  In gen ieu rb au . O. Fisher: V erw endung 

des S ta h la u sb a u e s  im  G ru b e n b e tr ie b . Erörterung. [Iron 
Coal Trades Rev. 120 (1930) Nr. 3228, S. 38/9; Nr. 3229, S. 76/7.]

Delcroisette: B e h ä lte r  au s  G ußeisen .*  Behälter nach 
Bauart Krön aus einzelnen gußeisernen Platten mit Versteifungs
rippen. [Rev. Fonderie mod. 24 (1930) 10. April, S. 113/4.]

Moritz Klönne: H is to r is c h e  E n tw ic k lu n g  d er S ta h l
b a u in d u s tr ie  u n te r  b e so n d e re r B e rü c k s ic h tig u n g  a n 
d e re r L än d er. [Bauing. 11 (1930) Nr. 15, S. 259/63.]

E. Kottenmeier: D er S ta h lb e h ä lte rb a u .*  [Der Stahl
bau 3 (1930) Nr. 2, S. 17/22; Nr. 5, S. 49/55; Nr. 7, S. 73/80.]

P ra k t is c h e r  S ta h lsc h if fb a u . Ein Hilfsbuch für Werft, 
Reederei und Lehrstätte. Bearb. u. hrsg. in Gemeinschaft mit 
$r.»Qng. C. Commentz, Dr. phil. W. Dahlmann [u. a.] vonS)r.*3ng.
E. Foerster. Mit 873 Textabb., 1 Taf. u. 10 Tab. Berlin: Julius 
Springer 1930. (IX, 601 S.) 4°. Geb. 124 JIM. — Ein umfassendes 
Werk, das, beginnend mit der Entwicklung des Stahlschiffbaues, 
den Grundlagen der Schiffsfestigkeit, den Werkstoffen und Bau
elementen, in seinem Hauptteil den Aufbau des Schiffskörpers 
behandelt. Weitere Abschnitte gelten noch der Bearbeitung der 
Schiffbaustoffe, der Verbindung der Bauteile durch Vernieten 
und Verschweißen sowie dem Verrosten, seinen Ursachen und 
deren Einschränkung durch bauliche Maßnahmen und Anstrich
mittel. Den Schluß bilden Betrachtungen über die Schiffswerft, 
darunter ein Ueberblick über die Entwicklung der Schiffbau
industrie in den wichtigsten Seestaaten bis zur Gegenwart. — 
Der Eisenhüttenmann findet in dem ihn besonders angehenden 
Abschnitt 3 „Stahl und Eisen als Werkstoffe und Bauelemente“ 
eine recht gute Einführung in das Gebiet der Herstellung und 
hauptsächlichsten Eigenschaften von Schmiedestahl, Walzstahl 
und Stahlguß nebst einer Uebersicht über die einzelnen Profil
formen. Der Abschnitt zeichnet sich durch klare Gliederung 
aus und kennzeichnet vor allem auch die stetige Entwicklung, 
die im Laufe der letzten Jahre hier zu verzeichnen gewesen ist. — 
Ein gutes Inhalts- und Sachverzeichnis erleichtern den Gebrauch 
des ganzen Werkes. 5  B S

E isen  und Stahl im  W o h n h au sb au . Kegel: S ta h l tü r e n  und 
S tah lto re .*  (Der Stahlbau 3 (1930) Nr. 7, S. 82/3.]

S on stiges. A lu m in iu m le g ie ru n g e n  a ls  B a u s to ffe  für 
L au fk rane .*  Die Aluminium Company of America, Massena, 
N. Y., hat auf der gleichen Kranbahn von 22 m Spannweite 
zwei 10-t-Laufkrane laufen, von denen einer aus Stahl, der andere 
aus Aluminiumlegierungen (Duraluminium) hergestellt ist. Der 
erste hat ein Gesamtgewicht von 41,2 t, der zweite von 30,3 t, 
wobei die Gewichte für die Laufkatze und die Kopfträger bei 
beiden Kranen gleich sind. Die Gewichtsersparnis beim zweiten 
Kran beträgt 26,4 %, sie kann aber auf etwa 40 % erhöht werden, 
wenn gewisse Teile der Kopfträger und der Laufkatze ebenfalls 
aus Duralumin hergestellt werden. [Power 71 (1930) Nr. 12, 
S. 488/9.]

F. Karpinski: S chw eißen  vo n  P an ze rh o lz .*  [Masch.-B. 9
(1930) Nr. 7, S. 239/40.]

Fritz Wulff: P an ze rh o lz .*  Ein Sperrholz mit ein- oder 
zweiseitiger Blechbewehrung. Große Festigkeit, beträchtliche 
Gewichtsverringerung, leichtere Bearbeitungsmöglichkeit. [Masch.-
B. 9 (1930) Nr. 7, S. 238/9.]

Normung und Lieferungsvorschriften.
Normen. G. W. Thompson: B e re its c h a f  t  zu r Norm ung» 

Hinweis auf die Schwierigkeiten der Normung, insbesondere 
in Werkstofffragen auf Grund der Erfahrungen der American
Society of Testins Materials. Die Notwendigkeit des allmählichen

Zeitschriften Verzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 137/40. -  Ein  * bedeutet: Abbildungen in d er  Quelle.
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Vorgehens in einer und des guten Willens in der anderen Richtung. 
[Proc. Am. Soc. Test. Mat. 29 (1929) Tl. I, S. 42/7.]

Lieferungsvorschriften. T ech n isc h e  V o rsc h r if te n  fü r  
S tahlbauw erke. [Hrsg.:] Deutsche Reichsbahn-Gesellschaft. 
Gültig vom 1. März 1930 ab. 7. Auflage der früheren „Vorläufigen 
Fertigungsvorschriften für Eisenbauwerke“ . Köln 1930: M. 
DuMont Schauberg. (17 S.) 4°. 2 MM. S B 5

Betriebskunde und Industrieforschung.
Allgemeines. Bertold Buxbaum: T ech n isc h en  G e is t in  

die E in k au fsab te ilu n g en !*  Rationalisierungsplan des E in
kaufs. Aufgaben, Stellung und Bedeutung des Einkaufs im 
Rahmen der Unternehmung. Verhältnis zwischen Lieferer und 
Beliefertem. Die technisch-sachlichen Arbeiten des Einkaufs. 
Durchführung des Arbeitsplans. [Ber. Betriebsw.-Aussch. V. d. 
Eisenh. Kr. 40; St. u. E. 50 (1930) Nr. 17, S. 538/47.]

G. Holzknecht: U eb er F o rs c h u n g so rg a n isa tio n . Der 
Begriff Organisation. Organisationstechnik, Organisationswissen
schaft und Organisationskunst. [Mitt. Vers.-Anst. 18 (1929) 
Nr. 1/3, S. 21/39.]

O rg an isa tio n s-L ex ik o n . Kurzgefaßtes Auskunftswerk 
für die gesamte Betriebsorganisation. Hrsg. von Dr. Walter 
le Coutre, ordentlichem Professor der Betriebswirtschaftslehre 
und Direktor des Betriebswissenschaftlichen Instituts für For
schungen auf dem Gebiete des Betriebslebens an der Handels
hochschule Mannheim. Bearb. von Dr. Walter Thoms, Diplom- 
Kaufmann, Diplom-Volkswirt. Berlin (SW 61): Reimar Hobbing
(1930). (587 S.) 8°. Geb. in Leinen (bei Vorausbestellung) 25 MM. 
— Der dritte Teil des Werkes bildet im wesentlichen eine alpha
betisch geordnete Zusammenstellung der Erklärung aller Begriffe 
der Büro- und Betriebsorganisation. Damit man das Buch nicht 
nur zum Nachschlagen, sondern auch ähnlich wie ein Handbuch 
benutzen kann, ist ihm im ersten Teil eine Stoffgliederung, und 
zwar eine Hauptgliederung zur allgemeinen Uebersicht, eine 
Feingliederung zur planmäßigen Erfassung aller im dritten 
gegebenen Einzeldarstellungen,vorausgeschickt; den zweiten Teil 
bilden die Hinweise für den Benutzer. Ein vierter Teil ist als 
Bezugsquellennachweis beigegeben, dem sich dann als fünfter 
Teil noch Firmenmitteilungen anschließen. S B S

B etriebsführung. O rg a n is a tio n  e in e r  ts c h e c h o s lo w a k i
schen U n te rn eh m u n g  (P f lu g fa b r ik  u n d  S tah lw erk ). 
Firma Rudolf Bacher in Raudnitz a. d. Elbe. [Mitt. d. Internat. 
Rationalisierungs-Institutes 4 (1930) Nr. 4, S. 77/9.]

H. R. Simonds: W ir ts c h a f t l ic h e r  F o r t s c h r i t t  d u rch  
gute tech n isch e  L e itung .*  Herstellung großer Schmiede
stücke mit anschließender Nitrierung. Beschreibung der Nitrier
vorrichtung. Bearbeitung der Schmiedestücke. [Iron Trade 
Rev. 86 (1930) Nr. 11, S. 51/5.]

Zeitstudien. Z e its tu d ie n e x p e r im e n te  im  E isen w erk  
Sandviken. Wesentliche Leistungssteigerung auf Grund von 
Zeitstudien. [Mitt. d. Internat. Rationalisierungs-Institutes 4
(1930) Nr. 4, S. 82/3.]

Psychotechn ik. L. Kroeber-Keneth: D ie s c h r if tk r i t is c h e  
B eurteilung von  B e w erb u n g ssch re ib en . [Ind. Psyeho- 
techn. 7 (1930) Nr. 3, S. 65/72.]

Eugen Oberhoff: A n a ly se  d e r F ö rd e rm a s c h in is te n 
tä tig k e it u nd  p sy ch o lo g isch e  B e g u ta c h tu n g  von  
F örderm asch in isten .*  [Ind. Psychotechn. 7 (1930) Nr. 3, 
S. 73/90.]

Irene M. Witte, Werbwart Weidenmüller und Dr. Hans 
Piórkowski: P sy c h o te c h n ik  d e r O rg a n is a tio n  in  F e r t i 
gung, (Büro-) V e rw a ltu n g , W erb u n g . Mit 157 Abb. 
Halle a. d. S.: Carl Marhold 1930. (VI S. u. S. 233—540.) 8°. 
15,25 MM. (Handbuch der Arbeitswissenschaft. Hrsg. von 
Prof. Dr. Fritz Giese. Bd. 5: Objekts-Psychotechnik. T. 2.)

Statistik. F a b r ik a t io n s k o n tro l le  au f G ru n d  s t a t i s t i 
scher M ethoden. Technische Großzahlforschung. Vorträge, 
gehalten am Außeninstitut der Technischen Hochschule Berlin, 
Charlottenburg im Wintersemester 1928/29. Hrsg. von Dr. H. C. 
Plaut. Mit 63 Abb. u. 9 Zahientaf. Berlin (NW 7): VDI-Verlag,
G. m. b. H., 1930. (V, 81 S.) 4°. 7,50 MM, für Mitglieder des 
}  ereines deutscher Ingenieure 6,75 MM. — Ueber die Vorträge 
ist schon in dieser Zeitschrift berichtet worden; vgl. St. u. E. 40
(1929) S. 435/6. S B S

Sonstiges. W. Negbaur: E rfa h ru n g s a u s ta u s c h . Wesen
und Organisation des Erfahrungsaustausches. [Masch.-B. 9
(1930) Nr. 7, S. W 75/7.]

Zweckm äßige V erp ack u n g  au s  B lech  und  M eta ll, 
earb. u. hrsg. vom Ausschuß Verpackungswesen beim AWF.

Berlin (S 14, Dresdener Str. 97): Beuth-Verlag, G. m. b H 
(1930.) (75 S.) 8°. 2,25jOT. (RKW-Veröffentlichungen. Hrsg.! 
Reichskuratorium für Wirtschaftlichkeit. Nr. 36.) S B !

2  W irtsc h a ftlic h e s .
A llgem ein es . W irts c h a f ts b ild u n g  — K a p ita lb i ld u n g — 

F in a n z e n . Eine Denkschr.ft der freien Gewerkschaften. [St.
u. E. 50 (1930) Nr. 16, S. 532/3.]

B ergbau. John Brech: W e ltk o h le n w ir ts c h a f t u nd  
W e ltk o h le n k a r te l l .  Der kritische Zustand der Kohlenwirt
schaft hat eine Zwangslage geschaffen, aus dem Mißverhältnis 
zwischen Kohlenförderung und Absatzmöglichkeit auf dem Welt
markt einen Ausweg zu finden. [Wirtschaftsdienst 15 (1930) 
Nr. 19, S. 790/3.]

E in ze lu n tersu ch u n gen . Em st Roeder: M enschenökono 
mie. Studie über das Verhältnis von Mensch und Wirtschaft. 
München-Ost 1929: Salesianische Offizin. (134 S.) 8°. — Tübingen 
(Universität), Staatsw. Diss. S B S

K arte lle . D ie in te rn a t io n a le n  E ise n k a r te l le . Be
handelt die internationale Rohstahlgemeinschaft, den Röhren-, 
Schienen-, Walzdrahtverband und die Drahtgemeinschaft. 
[Ruhr Rhein 11 (1930) Nr. 16, S. 523/6.]

Sch rottw irtsch aft. Friedrich Bindemagel: D ie d eu tsch e  
S c h ro t tw ir ts c h a f  t. Leipzig 1929: Druckerei der Werkgemein
schaft. (VIII, 151 S.) 8°. — Leipzig (Universität), Staatsw. Diss.

S ta tistik . S a a rw ir ts c h a f ts s ta t is t ik .  H. 3. Hrsg. im 
Aufträge der Handelskammer zu Saarbrücken, des Vereins zur 
Wahrung der gemeinsamen wirtschaftlichen Interessen im Saar
gebiet, der Fachgruppe der eisenschaffenden Industrie im S lar
gebiet und des Arbeitgeberverbandes der Saarindustrie, E. V., 
vom Saarwirtschaftsarchiv. Saarbrücken 1930: Handelskammer. 
(52 S.) 4°. 15 Fr. oder 2,50 MJl. S  B 5

Verbände. V ere in  d e u ts c h e r  D ü n g e r-F a b r ik a n te n  
1880—1930. Die Geschichte des Vereins in den letzten 25 Jahren 
1905—1930. Der Generalversammlung zur Feier des 50jährigen 
Bestehens überreicht vom Vorstande. (Mit zahlr. Abb.) Hamburg: 
[Selbstverlag] 1930. (437, XIV S.) 4°. S B =

W irtsch aftsgeb iete . T. Nimmo Dewar: D ie s ü d a f r ik a 
n isch e  E isen - u n d  S ta h l in d u s tr ie . Anlagen und Erzeugungs
programm der Union Steel Corporation, Limited, der Dunswart 
Iron and Steel Works, Ltd., der Geo. Stott and Company, Ltd. 
sowie der Witwatersrand Co. — operative Smelting Workes, Ltd. 
Erzeugungszahlen. Erzvorräte Südafrikas. Kohlenvorräte. Die 
Gründung der South African Iron and Steel Industrial Corpora
tion, Ltd. [Iron Coal Trades Rev. 120 (1930) Nr. 3241, S. 604/5; 
Nr. 3242, S. 642/3.]

D ie R e o rg a n is ie ru n g  d er e isen- u n d  s ta h le rz e u 
g en d en  In d u s tr ie ,  des E ise n e rz b e rg b a u e s  u nd  d e r 
M a n g a n in d u s tr ie  d er U d S S R . Die starke Entwicklung 
der eisen- und stahlerzeugenden Industrie hat eine Umgestaltung 
der Industrieverwaltung in der Richtung notig gemacht, daß die 
bisherigen verschiedenen Trusts in einen einzigen Trust „S tal“ 
zusammengefaßt worden sind. [Die Volkswirtschaft der Union 
der Sozialistischen Sowjet-Republiken 9 (1930) Nr. 8, S. 33/5.] 

Hermann Lunecke: D as R u h rg e b ie t. Ein Heimatbuch. 
(Mit Abb.) Düsseldorf: A. Bagel, A.-G., 1930. (240 S.) 8°.
Geb. 4,50 MM. S  B S

H andel und Z ö lle . Rudolf Kämnitz: Z u r F rag e  der d e u t
schen  E isen zö lle . (Mit 3 Schaubildern.) Weida i. Thür. 1929: 
Thomas & Hubert. (159 S.) 8°. — Leipzig (Universität), Staatsw. 
Diss. S  B 3

Schoenebeck, Dr. v., Wirkl. Geh. Ober-Regierungsrat, Mini- 
sterial-Direktor i. e. R .: D as Z in k zo ll - P rob lem . Zollstudien 
aus der Metallwirtschaft. T. 2. Berlin: E. S. Mittler & Sohn 1930. 
(176 S.) 4°. 8 MM. S  B S

V erk e h r ,
Tarife. Z u r F ra g e  e in e r a llg em e in en  E rh ö h u n g  d er 

E is e n b a h n g ü te r ta r if e .  [St. u. E. 50 (1930) Nr. 15, S. 497/8.]

Soziales.
A llg em ein es . A. v. Bülow: D ie W e ite re n tw ic k lu n g  d er 

A u fw en d u n g en  fü r  so z ia le  Z w ecke in  D e u tsc h la n d  im  
J a h r e  1929. Fortführung der Zusammenstellungen über Auf
wendungen für die verschiedenen Zweige der Sozialversicherung 
sowie für die gesamte Erwerbslosenfürsorge. [Arbeitgeber 20
(1930) Nr. 9, S. 243/7.]

Stegerwald: D ie S o z ia lp o li tik  im R ah m en  d er d e u t 
schen  G e sa m tp o litik . Die brennendste Frage auf dem Gebiete

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 137/40. — Ein  * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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der Sozialpolitik ist einmal die Verringerung der Zahl der Arbeits
losen und dann die Versorgung jener, die nicht in der Wirtschaft 
Beschäftigung finden können. [Soz. Praxis 39 (1930) Nr. 19, S. 441/8.] 

A rbeiterfürsorge. Karl Schöpke: D eu tsches A rb e its 
d ie n s tja h r  s t a t t  A rb e its lo sen -W irrw arr! München: J . F. 
Lehmanns Verlag 1930. (188 S.) 8°. 4,20 3UL, geb. 5,o0

Löhne. A rb e ite rz a h l und  L öhne in  der U dSSR . 
Untersuchungen auf Grund durchgearbeiteter, statistischer Unter
lagen bis einschl. 1928/29 über Arbeiterzahl, Arbeitszeit und 
Löhne. [Volkswirtsch. U. S. S. R. 9 (1930) Nr. 7, S. 14/20.]

G ew erbekrankheiten. T herap ie  g ew erb licher B e ru fs 
k ra n k h e ite n . T. 1. Die Therapie der gew erb lichen  H a u t 
schäd igungen . Die Therapie der gewerblichen V erg if tu n g en  
d u rch  A etzgase. Die Therapie der gewerblichen K o h len o x y d 
v e rg iftu n g . Mit Beiträgen von Prof. Dr. (S.) Bettmann [u. a.]. 
Berlin: Julius Springer 1930. (2 Bl., 70 S.) 8°. 4,20 JIM. (Beiheft 
17 zum Zentralblatt für Gewerbehygiene und UnfallverhütungJ

Rechts- und Staatswissenschaft. 
Gewerblicher R echtssch utz. Herbert Evers: A rb e itn eh m er- 

E rf in d u n g e n im L ic h te  m o d ern e rR ech tsp f lege. Ein Beitrag 
zu den §§121—131 des Arbeitsvertragsgesetzentwurfes. Göttingen 
1929. (74 S.) 8°.— Göttingen (Universität), Jurist. Diss. ï  B  ï  

G ewerbe-, H andels- und Verkehrsrecht. Günter Stulz, Dr., 
Rechtsanwalt: D er E ig e n tu m sv o rb e h a lt im  in- un d  a u s 
län d isch en  R ech t. (BerlinWIO, Königin-Augusta-Straße28): 
Selbstverlag des Reichsverbandes der Deutschen Industrie, 
März 1930. (56 S.) 4°. 3,50 JIM. (Veröffentlichungen des Reichs
verbandes der Deutschen Industrie. Nr. 51.) ï  B  ■

Arbeitsrecht. W. Hundemer: E n tlo h n u n g  von A usschuß  
bei A k k o rd a rb e it. Urteil des Reichsgerichts, wonach Gedinge
verträge besonders hei Reihenfertigung nicht Werkverträge, son
dern Dienstverträge darstellen. Zweckmäßigkeit einer ausdrück
lichen Vereinbarung mit dem Arbeitnehmer über die Bezahlung 
des Ausschusses. [Gieß. 17 (1930) Nr. 15, S. 365/6.]

D ie R efo rm  des S c h lich tu n g sw esen s . D er w ir t
sc h a f tlic h e  W ert d e r S o z ia lp o li tik . Bericht über die Ver
handlungen der 11. Generalversammlung der Gesellschaft für 
Soziale Reform in Mannheim am 24. u. 25. Oktober 1929. Jena: 
Gustav Fischer 1930. (IV, 242 S.) 8°. 6,40 JlJl. (Schriften der 
Gesellschaft für Soziale Reform. H. 83 =  Bd. 13, H. 3.) 5 B 5

Bildung und Unterricht.
Arbeiterausbildung. Die A u sb ild u n g  vo n  Schw eißern. 

[Engg. 129 (1930) Nr. 3348, S. 349/50.]
Peter C. Bäumer: D as D eu tsch e  I n s t i t u t  fü r  techn ische  

A rb e itssc h u lu n g  (D in ta ) . München und Leipzig: Duncker 
& Humblot 1930. (X, 164 S.) 8°. 1 MM. (Schriften des Vereins 
für Sozialpolitik. Bd. 181: Probleme der sozialen Werkspolitik. 
Hrsg. von Goetz Briefs. T. 1.) S B S

Hochschulausbildung. D as neue E is e n h ü t te n - In s t i tu t  
der S äch sisch en  B e rg ak ad em ie  in  F re ib erg .*  [St. u. E. 50
(1930) Nr. 15, S. 469/77.]

S onstiges. Henscher: D ie S c h w e iß le h rw e rk s ta tt  der 
S ta a t l ic h e n  F ach sch u le  S iegen.* Beschreibung der Gesamt
anlage der Schweißerei. [Autog. Metallbearb. 23 (1930) Nr. 9, 
S. 139/41.]

Calwin W. Rice: F ü n fz ig  J a h r e  A. S. M. E.* Kurzer Ent
wicklungsgang der American Society of Mechanical Engineers, 
Organisation, Zukunftsaufgaben. [Mech. Engg. 52 (1930) Nr. 4,
S. 261/76.]

Ausstellungen und Museen.
A c h e m a -Ja h rb u c h . Jahrgang 1928/30. Berichte über 

Stand und Entwicklung des chemischen Apparatewesens. Hrsg. 
unter Mitwirkung von Fachgenossen aus Wissenschaft und Tech
nik von Dr. phil., E. h. Max Büchner. Seelze bei Han
nover und Berlin : Dechema, Deutsche Gesellschaft für chemisches 
Apparatewesen, E. V., 1930. (260 S.) 8°. 10 JIM, für Besucher 
der „Achema“ VI gegen Einsendung von 0,40 JlJl Porto. — 
Vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 942. S B =

Statistisches.
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6  0 6 6 __

— 4 3  8 3 5
— 1 1 9 0

1 0 3 2  
2 9 6

5 9 6  8 6 0  
5 8 5  5 2 5  
101 212

1 2 7 8

3 2 4  9 7 0  

6)4 0 1  8 4 3

4 8 0  5 3 3  

5 0 1  2 8 6

1 2 8 3  5 9 7  
1 4 1 5  9 9 9

4 3  7 2 6

2 3 7 9  9 3 3

3  4 7 1  3 8 0

1  8 1 8  1 9 2  

1 8 1 8  1 9 2

6) 5 0  5 8 4  9 6 4  

5 2  5 0 3  4 4 7

4 6  9 6 5  4 7 1  

6 3  3 7 9  4 5 5

7 8 8  0 4 9  
6) 7 6 7  7 5 8

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

3 5 3 8  5 3 0
4  1 0 8  7 2 4

1 4 9 0  4 8 9
2 2 t;
6 2 5  9 7 3  
3 0 6  6 6 6

5 4 1 2

7 8  4 1 2  
7 4  2 4 3

® )172 9 6 9

1  2 6 1  0 7 8  
1  6 2 5  3 6 0

2 6  4 1 6

8  8 6 7  1 40  
1 1  2 3 3  113

3 8  738

2 6  4 1 6

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

38  738  
5 8  540

2 7  890  
8 2 8  992

2 7  3 5 0 8 5 6  882
2 8  5 1 7 1  0 6 8  360
9 1  4 3 1 —

__ 65 2  674
2 6  3 0 3 521
__ 1 5 7  9 3 1
__ 6  2 10

6  5 9 7

6) 4 7  7 0 9  3 1 1

5) 5 7  3 3 2  7 7 0

2 8  1 7 6  0 2 1  

2 8  1 7 6  0 2 1
*) N a c h  „ R e i c h s a n z e i g e r "  N r .  1 1 9  v o m  2 3 .  M a i  1 9 3 0 .  —  2)  D a v o n  E n t f a l l e n  a u f  r in «  * w  . . . _ _

r h e i n i s c h  4 3 7  7 9 1  t .  -  * , D a v o n  a u s  G r u b e n  l i n k s  d e r  E l b e  2  6 7 7  3 5 2  t .  5

6) 1 2  0 9 7  6 9 0  

1 2  3 1 7  7 2 6

9  7 8 2  9 0 6  

1 0  6 6 0  3 1 5

1 4 3 9  1 7 5  

6)1  8 3 4  7 0 1

1  8 2 6  3 2 2  

1  9 3 7  5 1 1

1 0  5 8 0  0 96  

13  4 5 7  927

6  8 6 6  452  

6  8 6 6  452

1 3 1 0  0 3 8  t .  —  *) D a v o n  R u h r g e b i e t  l in k s -  
6)  E i n s c h l i e ß l i c h  d e r  B e r i c h t i g u n g e n  a u s  d e n  V o r m o n a te n .
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D er A u ßenhandel D eu tsch lan d s in  E rzeu gn issen  der B ergw erks- und E isenhütten indu strie  im  A pril 1930.

D ie  i n  K l a m m e r n  s t e h e n d e n  Z a h l e n  g e b e n  d i e  P o s i t i o n s - N u m m e r n  
d e r  „ M o n a t l i c h e n  N a c h w e i s e  ü b e r  d e n  a u s w ä r t i g e n  H a n d e l  

D e u t s c h l a n d s “  a n .

E i n f u h r A u s f u h r
A p r i l
1 9 3 0

t

J a n u a r - A p r i l  
1 9 3 0  

t

A p r i l
1 9 3 0

t

J a n u a r - A p r i l
1 9 3 0

t

E i s e n e r z e  ( 2 3 7  e ) .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1  1 6 2  6 4 6 5  2 4 2  1 9 0 4  4 1 2 2 7  8 4 0
M a n g a n e r z e  ( 2 3 7  h ) .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
E i s e n -  o d e r  m a n g a n h a l t i g e  G a s r e i n i g u n g s m a s s e ;  S c h l a c k e n ,  K i e s -

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

a b b r ä n d e  ( 2 3 7  r ) . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 3 8  3 6 0 5 9 4  2 7 5 4 5  0 8 1 1 7 1  7 6 2
S c h w e f e l k i e s  u n d  S c h w e f e l e r z e  ( 2 3 7  1 ) .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 6 9  3 0 8 3 2 6  6 3 6 2  0 8 6 1 8  3 4 3
S t e i n k o h l e n ,  A n t h r a z i t ,  u n b e a r b e i t e t e  K e n n e l k o h l e  ( 2 3 8  a )  . . . . 5 4 1  0 9 6 2  1 8 7  2 3 1 1 7 2 9  6 2 9 8  3 7 1  9 8 3
B r a u n k o h l e n  ( 2 3 8  b ) .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 8 2  9 8 3 7 8 3  0 9 0 1 2 3 6 5  7 1 9
K o k s  ( 2 3 8  d ) .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 6  1 2 1 9 4  1 5 4 6 1 9  5 9 2 2 9 4 9  0 7 1
S t e i n k o h l e n b r i k e t t s  ( 2 3 8  e ) .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 6 9 4 5  8 9 9 7 2  5 3 7 2 7 5  1 1 5
B r a u n k o h l e n b r i k e t t s ,  a u c h  N a ß p r e ß s t e i n e  ( 2 3 8  f ) ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 5  0 4 9 2 4  3 0 5 1 1 7  3 0 8 4 6 5  5 2 5

E i s e n  u n d  E i s e n w a r e n  a l l e r  A r t  ( 7 7 7  a  b i s  8 4 3  b ) ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
D a r u n t e r :

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

R o h e i s e n  ( 7 7 7  a )  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
F e r r o s i l i z i u m ,  - m a n g a n ,  - a l u m i n i u m ,  - c h r o m ,  - n i c k e l ,  - w o l f r a m  u n d

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

a n d e r e  n i c h t  s c h m i e d b a r e  E i s e n l e g i e r u n g e n  ( 7 7 7  b ) ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 4 6 3 1 0 5 8 1  3 5 3 1 3  1 4 3
B r u c h e i s e n ,  A l t e i s e n ,  E i s e n f e i l s p ä n e  u s w .  ( 8 4 2 ;  8 4 3  a ,  b ,  c ,  d )  . . . 
R ö h r e n  u n d  R ö h r e n f o r m s t ü c k e  a u s  n i c h t  s c h m i e d b a r e m  G u ß ,  r o h  u n d

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

b e a r b e i t e t  ( 7 7 8  a ,  b ;  7 7 9  a ,  b ) .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 5 2 3 1 5  9 3 2 8  5 0 9 3 6  7 8 0
W a l z e n  a u s  n i c h t  s c h m i e d b a r e m  G u ß ,  d e s g l e i c h e n  [ 7 8 0  A ,  A 1, A 2] . 
M a s c h i n e n t e i l e ,  r o h  u n d  b e a r b e i t e t ,  a u s  n i c h t  s c h m i e d b a r e m  G u ß

4 9 2 2 9 1 4 1 9 5  1 6 1

[7 8 2  a ;  7 8 3  a 1) ,  b 1) ,  c 1) ,  d 1) ] .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
S o n s t i g e  E i s e n w a r e n ,  r o h  u n d  b e a r b e i t e t ,  a u s  n i c h t  s c h m i e d b a r e m  G u ß

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

( 7 8 0  B ;  7 8 1 ;  7 8 2  b ;  7 8 3  e ,  f ,  g ,  h ) . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
R o h l u p p e n ;  R o h s c h i e n e n ;  R o h b l ö c k e ;  B r a m m e n ;  v o r g e w a l z t e  B l ö c k e ;

7 4 0 2  7 8 5 1 1  8 8 5 4 8  8 3 2

P l a t i n e n ;  K n ü p p e l ;  T i e g e l s t a h l  i n  B l ö c k e n  ( 7 8 4 ) . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 1  8 8 8 4 5  3 2 7 4 0  8 4 0 1 7 8  3 6 3
j S t a b e i s e n ;  F o r m e i s e n ;  B a n d e i s e n  [ 7 8 5  A 1 , A 2, B ] . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 5 6  3 8 2 1 9 6  0 6 2 1 0 8  3 5 2 4 7 6  9 6 2

B l e c h :  r o h ,  e n t z u n d e r t ,  g e r i c h t e t  u s w .  ( 7 8 6  a ,  b ,  c )  . . . 5  7 0 2 2 4  2 4 3 4 3  9 5 0 1 9 0  5 9 5
B l e c h :  a b g e s c h l i f f e n ,  l a c k i e r t ,  p o l i e r t ,  g e b r ä u n t  u s w .  ( 7 8 7 ) 11 3 4 4 7 2 0 6
V e r z i n n t e  B l e c h e  ( W e i ß b l e c h )  ( 7 8 8  a ) . ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2  1 6 4 7  4 2 4 2  3 4 8 1 2  3 1 0
V e r z i n k t e  B l e c h e  ( 7 8 8  b ) .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 1 3 3 5 5 1 9 8 3 8  4 1 4
W e l l - ,  D e h n - ,  R i f f e l - ,  W a f f e l - .  W a r z e n b l e c h  ( 7 8 9  a ,  b ) . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 5 2 2 1 3 3 9 1  4 3 7 4  6 8 5
A n d e r e  B l e c h e  ( 7 8 8  c ;  7 9 0 ) .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 5 6 1 5 7 1  2 5 1 4  1 2 5
D r a h t ,  g e w a l z t  o d e r  g e z o g e n ,  v e r z i n k t  u s w .  ( 7 9 1  a ,  b ;  7 9 2  a ,  b )  . . 1 0  0 9 8 3 3  3 3 6 3 1  4 0 9 1 1 9  2 8 4
S c h l a n g e n r ö h r e n ,  g e w a l z t  o d e r  g e z o g e n ;  R ö h r e n f o r m s t ü c k e  ( 7 9 3  a ,  b ) 5 31 8 1 3 2  8 2 9  |
A n d e r e  R ö h r e n ,  g e w a l z t  o d e r  g e z o g e n  ( 7 9 4  a ,  b ;  7 9 5  a ,  b ) .. . . . . . . . . . . . . . . . . .
E i s e n b a h n s c h i e n e n  u s w . ;  S t r a ß e n b a h n s c b i e n e n ; E i s e n b a h n s c h w e l l e n ;

3 9 3 2  3 2 5 2 2  3 2 7 9 6  9 7 2

E i s e n b a h n l a s c h e n ;  - u n t e r l a g s p l a t t e n  ( 7 9 6 ) . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 5  6 7 1 2 3  7 7 2 2 2  6 6 0 1 1 0  5 5 7
E i s e n b a h n a c h s e n ,  - r a d e i s e n ,  - r ä d e r ,  - r a d s ä t z e  ( 7 9 7 ) ................................
S c h m i e d b a r e r  G u ß ;  S c h m i e d e s t ü c k e  u s w . :  M a s c h i n e n t e i l e ,  r o h  u n d  

b e a r b e i t e t ,  a u s  s c h m i e d b a r e m  E i s e n  [ 7 9 8  a ,  b ,  c ,  d ,  e ;  7 9 9  a 1) ,  b 1) ,

5 2 3 0 4 3  5 3 9 1 6  5 2 0

c 1) ,  d 1) ,  e ,  f ] .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 8 4 8 7 8 5 9 2 3  1 5 5 9 9  4 6 7
B r ü c k e n -  u n d  E i s e n b a u t e i l e  a u s  s c h m i e d b a r e m  E i s e n  ( 8 0 0  a ,  b )  . . 
D a m p f k e s s e l  u n d  D a m p f f ä s s e r  a u s  s c h m i e d b a r e m  E i s e n  s o w i e  z u s a m 

m e n g e s e t z t e  T e i l e  v o n  s o l c h e n ,  A n k e r t o n n e n ,  G a s -  u n d  a n d e r e  
B e h ä l t e r ,  R ö h r e n v e r b i n d u n g s s t ü c k e ,  H ä h n e ,  V e n t i l e  u s w .  ( 8 0 1  a ,

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

b ,  c ,  d ;  8 0 2 ;  8 0 3 ;  8 0 4 ;  8 0 5 )  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
A n k e r ,  S c h r a u b s t ö c k e ,  A m b o s s e ,  S p e r r h ö r n e r ,  B r e c h e i s e n ;  H ä m m e r ;

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

K l o b e n  u n d  R o l l e n  z u  F l a s c h e n z ü g e n ;  W i n d e n  u s w .  ( 8 0 6  a ,  b ;  8 0 7 ) 3 1 1 6 8 6 6 3 3  0 7 0
L a n d w i r t s c h a f t l i c h e  G e r ä t e  ( 8 0 8  a ,  b ;  8 0 9 ;  8 1 0 ;  8 1 6  a ,  b ) . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
W e r k z e u g e ,  M e s s e r ,  S c h e r e n ,  W a a g e n  ( W i e g e v o r r i c h t u n g e n )  u s w .  

( 8 1 1  a ,  b ;  8 1 2 ;  8 1 3  a ,  b ,  c ,  d ,  e ;  8 1 4  a .  b ;  8 1 5  a ,  b ,  c ;  8 1 6  c ,  d ;  8 1 7 ;

1 1 0 3 8 4 2  6 2 0 1 4  6 7 2

8 1 8 ;  8 1 9 )  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 4 1 5 9 1 3  2 0 7 1 4  4 8 2
E i s e n b a h n o b e r b a u z e u g  ( 8 2 0  a )  .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 5 6 8 2  6 6 4 1  0 0 0 5  4 8 8
S o n s t i g e s  E i s e n b a h n z e u g  ( 8 2 1  a ,  b ) .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 6 3 9 8 3 3 5  7 8 5
S c h r a u b e n ,  N i e t e ,  S c h r a u b e n m u t t e r n ,  H u f e i s e n  u s w .  ( 8 2 0  b ,  c ;  8 2 5  e ) 1 4 1 7 8 7 3  8 3 5 1 5  3 8 2
A c h s e n  ( o h n e  E i s e n b a h n a c h s e n ) ,  A c h s e n t e i l e  u s w .  ( 8 2 2 ;  8 2 3 )  . . . 4 5 1 3 3 1 1 8 4 9 4
E i s e n b a h n w a g e n f e d e r n ,  a n d e r e  W a g e n f e d e r n  ( 8 2 4  a ,  b ) ....................... 2 3 6 1 0 3 5 6 7 2 3 0 2 1
D r a h t s e i l e ,  D r a h t l i t z e n  ( 8 2 5  a ) .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 9 0 2 6 2 1 1 7 8 5  6 1 8
A n d e r e  D r a h t w a r e n  ( 8 2 5  b ,  c ,  d ;  8 2 6  b ) .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 4 6 8 1 7 1 0 5  7 6 0 2 5  6 7 8
D r a h t s t i f t e  ( H u f -  u n d  s o n s t i g e  N ä g e l )  ( 8 2 5  f ,  g ;  8 2 6  a ;  8 2 7 )  . . . . 6 0 1 6 5 4  2 3 8 2 0  2 4 5
H a u s -  u n d  K ü c h e n g e r ä t e  ( 8 2 8  d ,  e ,  f ) .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 5 7 6 2  6 6 5 1 0  9 5 7
K e t t e n  u s w .  ( 8 2 9  a ,  b ) .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
A l le  ü b r i g e n  E i s e n w a r e n  ( 8 2 8  a ,  b ,  c ;  8 3 0 ;  8 3 1 ;  8 3 2 ;  8 3 3 ;  8 3 4 ;  8 3 5 ;

5 5 2 2 3 8 7 2 4  0 8 9

8 3 6 ;  8 3 7 ;  8 3 8 ;  8 3 9 ;  8 4 0 ;  8 4 1 )  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 4 4 2 1 2 4 3 8  2 2 0 4 0  0 3 8

M a s c h i n e n  ( 8 9 2  b i s  9 0 6 ) . .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2  7 0 3 12  9 0 1 5 9  8 6 8 2 5 4  1 0 7

h  D i e  A u s f u h r  i s t  u n t e r  M a s c h i n e n  n a c h g e w i e s e n .

Luxem burgs R oh eisen - und S tah lerzeu gu n g  im  A pril 1930 . B elg ien s H och öfen  am  1. M ai 1930.

1 9 3 0

R o h e i s e n e r z e u g u n g S t a h l e r z e u g u n g
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J a n u a r 2 4 3  1 5 9 6 3 3 1 3 8 5 2 4 9  8 7 5 2 1 5  2 7 8 8 2 2 2 1 5 2 1 6  3 1 5
F e b r u a r  . 2 2 6  5 3 6 4 7 9 0 — 2 3 1  3 2 6 2 1 3  8 2 6 8 6 5 1 6 6 2 1 4  8 5 7
M ä rz  . . 2 4 5  6 9 8 3 2 8 5 — 2 4 8  9 8 3 2 2 4  1 2 7 8 7 4 2 8 4 2 2 5  2 8 5
A p r i l  . . 2 1 7  9 6 4 3 2 4 5 — 2 2 1  2 0 9 1 9 7  6 0 9 5 2 2 1 1 9 1 9 8  2 5 0

B elgiens B ergw erks- und H ü tten in d u strie  
im  April 1930 .

M ä r z
1 9 3 0

A p r i l
1 9 3 0

K o h le n f ö r d e r u n g  ^  
K o k s e r z e u g u n g  t  
B r ik e t th e r s t e l l u n g  . . t  
H o c h ö fe n  im  B e t r i e b  E n d e  d e s  M o n a t s  . . . .  
E r z e u g u n g  a n :

R o h e is e n  . . + 
F l u ß s t a h l  . . .  t  
S ta h lg u ß  t
F e r t i g e r z e u g n i s s e n .................  t
S c h w e iß s t a h l f e r t i g e r z e u g n i s s e n  . . t

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

5 7

3 4 1  8 2 0  
3 4 8  9 4 0  

1 0  2 1 0  
2 5 8  7 7 0  

1 0  6 3 0

2  2 5 7  7 3 0  
4 7 4  9 5 0  
1 5 9  1 3 0  

5 6

3 1 3  2 5 0  
3 0 2  8 2 0  

1 1 1 6 0  
2 5 2  1 5 0  

9  7 3 0

H o c h ö f e n

v o r 
h a n d e n

u n t e r
F e u e r

a u ß e r  
B e t r i e b  

u n d  i m  B a u  
b e f i n d l i c h

E r z e u g u n g  
i n  2 4  h

H e n n e g a u  u n d  B r a b a n t :
S a m b r e  e t  M o s e l l e  . . . 7 7 — 1  7 5 0
M o n c h e r e t .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 1 — 7 0
T h y - l e - C h ä t e a u ................. 4 4 — 6 6 0
H a i n a u t . .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 4 4 — 8 5 0
M o n c e a u ..... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 2 1 4 0 0
L a  P r o v i d e n c e ..................... 5 5 — 1 4 7 5
O la b e c q  . .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 4 3 1 6 0 0
B o ë l .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 2 1 4 0 0

z u s a m m e n 3 1 2 8 3 6  2 0 5
L ü t t i c h :

C o c k e r i l l . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7 6 1 1  3 2 1
O u g r é e .................................. 7 6 1 1  3 8 5
A n g l e u r - A t h u s ................. 1 0 8 2 1  3 5 0
E s p é r a n c e ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 4 3 1 4 7 5

z u s a m m e n 2 8 2 3 5 4  5 3 1

L u x e m b u r g :
H a l a n z y .... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 1 1 8 5
M u s s o n ....... ... ... ... ... .. ... ... ... ... . 2 2 1 8 0

z u s a m m e n 4 3 1 2 6 5

B e l g i e n  i n s g e s a m t 63 5 4 9 1 1  0 0 1
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Frankreichs Eisenerzförderung im  Februar 1930. Nach Herkunft gliederten sich die Lieferungen:

B e z i r k

F ö r d e r u n g
V o r r ä t e  

a m  E n d e  
d e s  

M o n a t s  
F e b r .  
1 9 3 0

t

B e s c h ä f t i g t e
A r b e i t e r

M o n a t s 
d u r c h 
s c h n i t t

1 9 1 3
t

F e b r .
1 9 3 0

t

1 9 1 3
F e b r .
1 9 3 0

( M e tz ,  D i e d e n -  
j h o f e n  . . . .  

L o t h -  j  B r i e v  e t  M e u s e  \  
r i n g e n  j  L o n g w y  . . . /  

N a n z i g  . . . .
1 M in i ,  r e s  . . . .

N o r m a n d i e ..... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
A n j o u ,  B r e t a g n e  . . . .
P y r e n ä e n  .............................
A n d e r e  B e z i r k e ... . . . . . . . . . . . . . .

1 7 6 1  2 5 0  
1 5 0 5  1 6 8  

1 5 9  7 4 3

6 3  8 9 6  
3 2  0 7 9  
3 2  821  
2 6  7 4 5

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

2 7 0  4 9 5  
12 1  4 3 5  

31  7 0 5  
1 7 5  3 9 3  

4 3  1 0 7  
1 1  2 3 2  

6  8 5 9

1 0 4 3  5 2 7  
1 1 3 1  2 5 0  

1 5 6  9 7 5  
1 7 9  8 8 8

7  7 2 2  
2 0 7  5 2 0

2 9  9 1 8
8  7 6 3  

1 3  9 7 3

1 7  7 0 0  
} 1 5  5 3 7  

2  1 0 3

2  8 0 8
1 4 7 1
2  1 6 8  
1  2 5 0

1 5  4 3 8  
1 5  1 4 0

2 0 5 3  
1  6 7 9

31 1
3  2 5 8  
1  5 0 6

7 3 1
2 7 8

z u s a m m e n  13 5 8 1  7 0 2  4  1 3 2  9 6 2  2 7 7 9  5 3 6 1 4 3  0 3 7 1 4 0  3 9 4

D ie K ohlenw irtschaft O esterreichs im  ersten  V ierteljahr 1930 .
Nach den amtlichen Erhebungen des österreichischen Bun

desministeriums für Handel und Verkehr betrug der Gesamtbezug 
Oesterreichs an mineralischen Brennstoffen im ersten Viertel
jahr 1930 1 929 718 t  gegenüber 2 862 717 t im gleichen Zeit
räume des Vorjahres. Hiervon entfielen auf S te in k o h le  919 645 
(1 554 296) t, auf B rau n k o h le  889 134 (1 137 245) t und auf 
K oks 120 939 (171 176) t. An den Lieferungen war das In la n d  
mit 839 887 (1 014 490) t  und das A usland  mit 1 089 831 
(1 848 227) t  beteiligt. Das Verhältnis zwischen Inlands- und 
Auslandslieferungen stellt sich somit auf rd. 43,5 zu 56,5 
(35,5: 64,5) %.

In Oesterreich wurden gefördert:
i n  T o n n e n  z u  1 0 0 0  k g

J a n u a r  F e b r u a r  M a r z  * 1 9 3 (7*  1 9 2  9

S t e i n k o h l e ..................... ) 1 9  3 8 5  1 5  2 0 6  1 6  2 4 6  5 0  8 3 7  5 5  6 4 0
B r a u n k o h l e ... . . . . . . . . . . . . ¡ 3 1 3  5 8 2  2 4 8  4 6 2  2 6 7  7 6 1  8 2 9  8 0 5  9 5 5  2 6 8

S t e i n k o h l e

O e s t e r r e i c h .....................
A u s l a n d ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

u n d  z w a r  
P o l n . - O b e r s c h l e s i e n . . 
T s c h e c h o s l o w a k e i  . . 
D o m b r o w a - G e b i e t  . .
S a a r g e b i e t .................
K u h r g e b i e t .................
D e u t s c h - O b e r s c h l e s i e n  
S o n s t i g e  G e b i e t e .  . . 

B r a u n k o h l e
O e s t e r r e i c h .....................
A u s l a n d ..... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

h i e r v o n  
T s c h e c h o s l o w a k e i  .  . 

K o k s
g ä n z l i c h  a u s  d e m  A u s la n d «  

u n d  z w a r  
T s c h e c h o s l o w a k e i  . . 
P o l n . - O b e r s c h l e s i e n  . 
D e u t s c h l a n d  . . . .  

h i e r v o n

J a n u a r

i n  T o n n e n  z u  1 0 0 0  

F e b r u a r  M ä r z
k g

1 . V i e r t e l j a h r  
1 9 3 0  1 9 2 9

1 7  0 2 4  
3 2 3  4 0 1

1 5  6 6 5  
2 5 6  0 9 6

1 5  9 8 2  
2 9 1  4 7 7

4 8  6 7 1  
8 7 0  9 7 4

5 3  747 
1  5 0 0  549

1 7 1  8 1 7  
8 8  9 8 8  
2 1  5 5 1  

8 6 5  
7 4 3 3  

3 1  4 8 0  
1 2 6 7

1 2 9  4 6 2  
8 7  9 8 9
1 4  2 2 1  

6 5 5
7  2 9 3

1 5  5 5 7  
9 1 9

1 4 3  5 9 4  
1 1 4  6 7 6  

1 1  6 2 1  
1 0 3 0  
8  4 7 0  

1 1  9 2 7  
1 5 9

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

4 7  3 9 3  
2  5 5 0  

2 3  1 9 6  
5 8  9 6 4  

2  3 4 5

7 2 3  863  
3 3 4  063  
1 0 5  915  

3 5  471  
1 5 6  426  
1 3 7  4 0 4  

7 407

2 8 8  7 7 4  
3 3  8 2 4

2 4 6  5 7 9  
3 3  1 2 8

2 5 5  8 6 3  
3 0  9 6 6

7 9 1  2 1 6  
9 7  9 1 8

9 6 0  743  
1 7 6  502

1 7  6 0 4 1 6  1 7 6 1 5  7 1 4 4 9  4 9 4 9 2  949

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

2 4  7 2 0  
4  8 9 9  

1 5  7 1 2

2 2  0 2 0  
3  0 4 3  

1 3  8 9 3

2 2  1 0 4  
1 8 1 9  

1 2  5 8 3

6 8  8 4 4  
9 7 6 1  

4 2  1 8 8

5 5  7 46  
1 5  118 

1 0 0  3 12

1 0  3 4 5  
4  4 5 3  

1 0 3

1 0  1 2 9  
3  1 4 2  

4 3

9  0 3 9  
1  9 6 7

2 9  5 1 3  
9 5 6 2  

1 4 6

6 6  482  
1 8  637D e u  t s c h - O b e r  S c h le s i e n  

S o n s t i g e  G e b i e t e .  . .

Der Gesamtverbrauch Oesterreichs an mineralischen Brenn- 
stoffen ist im ersten Vierteljahr 1930 gegenüber dem gleichen 
Zeiträume des Vorjahres um rd. ein Drittel gesunken. Hierbei 
sind namentlich die Auslandsbezüge um etwa 41 % zurückge
gangen, unter ihnen insbesondere die deutschen Steinkohlen- 
und Kokslieferungen.

Die Abnahme des Verbrauches betraf sämtliche österreichische 
Wirtschaftszweige, deren Verbrauchszahlen lauten: Verkehrs
anstalten 381 953 (526 656) t, Gas-, Wasser- und Elektrizitäts
werke 389 830 (433 705) t, Industrie 855 040 (1 140 496) t  und 
Hausbrandbedarf, dessen Minderung infolge eines milden Winters 
die größte war, 302 895 (761 860) t. j

Wirtschaftliche Rundschau.
i/erein für die bergbaulichen Interessen in Essen.

Der Bericht des Vereins über das Jahr 1929 behandelt neben 
der Lage des Ruhrkohlenbergbaues wiederum eingehend alle 
damit in Zusammenhang stehenden Fragen. Wir entnehmen 
dem bedeutsamen Bericht nachfolgende Ausführungen.

Die deu tsche  S te in k o h len fö rd e ru n g  belief sich 1929 
auf 163,44 Mill. t  (150,88 Mill. t  in 1928) und stellt damit die 
höchste Förderung in der Nachkriegszeit dar. Noch günstiger 
waren die Ergebnisse des Braunkohlenbergbaues, dessen Gesamt
förderung sosrar 175,18 Mill. t  erreichte. Hatte dieser seine Förde
rung 1928 gegenüber 1927 bereits um 15,72 Mill. t  oder 10,45 % 
steigern können, so betrug die neuerliche Mehrförderung weitere
8,95 Mill. t oder 5,39 %. Die Roheisengewinnung erhöhte sich von

11,8 auf 13,4 Mill. t  oder um 13,52 %; die Rohstahlerzeugung in 
der gleichenZeit von 14,52 Mill.auf 16,25 Mill. t, d. h. um 11,91 %.

Die R u h rk o h le n fö rd e ru n g  ließ mit 123,6 Mill. t  alle frühe
ren Jahresförderergebnisse hinter sich zurück; sie lag um 9 Mill. t  
oder rd. 8 % höher als 1928 und 1913. Die arbeitstägliche Förde
rung ist von Februar bis November (lediglich die Ergebnisse von 
Mai und Juli ausgenommen) von Monat zu Monat gestiegen, so 
daß sie im November mit 436 0001 um 58 0001 oder 15,45 % höher 
lag als im Februar desselben Jahres. Im Dezember ging die ar
beitstägliche Förderung gegenüber dem Höchstergebnis vom No
vember nur um ein geringes (0,71 %) zurück. Im Durchschnitt 
des Berichtsjahres betrug die auf einen Arbeitstag errechnete

Zahlentafel 1. F ö rd e ru n g  u nd  A bsa tz  im  R h e in isc h -W e s tfä lisc h e n  K o h le n -S y n d ik a t.

M o n a t s 
d u r c h s c h n i t t  
b z w .  M o n a t

A r b e i t s 
t a g e

F ö r d e r u n g V e r k a u f s b e t e i l i g u n g A u f  d i e  V e r k a u f s b e t e i l i g u n g  
i n  A n r e c h n u n g  k o m m e n d e r  A b s a t z

G e s a m t a b s a t z  
e i n s c h l .  Z e c h e n 
s e l b s t v e r b r a u c h  

( K o k s  u .  l* r e ß k o h le  
a u f  K o h le  
b e r e c h n e t )

I a r b e i t s -  
i n s g e s .  t ä g l i c h  
1 0 0 0  t  | 1 0 0 0 t

in s g e s .  

1 0 0 0  t

a r b e i t s 
t ä g l i c h

1 0 0 0  t

K o h l e 1) K o k s  

1 0 0 0  t

P r e ß 
k o h l e B

K o h l e 1)

v o n  d e r  
î t e i l i g u n g

K o k s

%

P r e ß 
k o h l e 1 0 0 0  t 1)

d a

b e 
s t r i t t .

G e  

1 0 0 0  t

v o n

u n b e 
s t r i t t ,  

b i e t  

1 0 0 0  t

1 9 2 5  ..... . . . . . . . . . . . . . . . .
1 9 2 6  .....................
1 9 2 7  ..... . . . . . . . . . . . . . . . .
1 9 2 8  .....................
1 9 2 9 :

J a n u a r  . . . .  
F e b r u a r .  . . .
M ä r z .... . . . . . . . . . . . . .
A p r i l . . . . . . . . . . . . . . . . .
M a i ... . . . . . . . . . . . . . .
J u n i ... . . . . . . . . . . . . . .
J u l i ... . . . . . . . . . . . . . .
A u g u s t  . . . .  
S e p t e m b e r  . . 
O k t o b e r  . . . 
N o v e m b e r .  . . 
D e z e m b e r  . .

2 5 7 s
2 5 ‘ / a
2 5 7 *
2 5 7 *

2 6
2 4
2 5  
2 5
2 4 3/ ,
2 4 3/ 8
27
2 7
2 5
27
2 4 3/ 8
2 4

8  6 0 9
9  2 6 4  
9 7 6 3  
9  4 8 0

1 0  0 4 5
8  9 8 8
9  9 7 1  

1 0  0 2 7
9  6 8 3  
9  9 8 7  

1 0  8 5 4  
1 0  9 2 6
1 0  1 29
11 0 9 4  
1 0  5 7 1  
1 0  3 1 0

3 4 2
3 6 7
3 8 7
3 7 6

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

1 0  4 9 2
1 1  2 3 0  
1 1  3 0 8  
1 1  4 7 4

11  8 9 5
1 0  9 8 0
11  4 3 8  
11 3 0 2  
11 0 1 8
11  0 4 7
1 2  2 2 0  
1 2  2 2 0
1 1  3 3 5
1 2  2 2 9  
1 1  0 2 6  
1 0  8 7 0

2  1 7 5  
2 2 9 1  
2 4 4 0
2  9 6 9

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

5 7 6
6 2 6
6 5 2
6 6 5

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

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

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

4 2 ,5 8
4 9 ,6 8
4 6 ,3 8

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

4 3 .8 1  
4 2 ,8 0  
3 7 ,3 4

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

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

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

1  7 7 8 - )  
3  1 1 8
2  8 4 1
2  8 2 5

3  1 3 3
2  1 7 5
3  0 9 0  
3  4 5 2  
3 1 3 0

1 34  
3  6 2 9  
3  8 8 3  
3  4 2 3  
3  6 3 0  
3  7 0 4  
3  5 1 2

4  5 4 7 2)  
4  1 1 4  
4  0 7 3  
3  6 6 8

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

8  4 7 8
9  6 2 7  
9  7 3 4  
9  2 5 9

1 0  1 0 6  
9  4 1 5  

1 0  6 8 7  
1 0  0 2 7  

9 6 2 9  
1 0  0 0 9  
1 0  5 4 2  
1 0  6 7 0  

9  7 3 0  
1 0  1 8 6  
1 0  2 7 8  
1 0  0 2 0

3 3 6
3 8 2
3 8 6
3 6 7

3 89  
3 9 2  
4 2 7  
4 0 1  
3 9 5  
4 1 1
3 9 0  
3 9 5  
3 8 9  
3 7 7  
4 2 2  
4 1 8

Z u s a m m e n  
M o n a t s m i t t e l  . .

3 0 3 7 8 
2 5 14

1 2 2  5 8 5  
1 0  2 1 5

4 0 4
4 0 4

1 3 7  5 7 9  
1 1  4 6 5

3 9  7 6 5  
3 3 1 4

8 0 7 9
6 7 3

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

4 0  1 8 5  
3  3 4 9

4 5  5 6 7  
3 7 9 7

1 2 1  2 9 8  
1 0  1 0 8

4 0 0
4 0 0

1) Einschl. Koks und Preßkohle, auf Kohle berechnet. -  *) Im Durchschnitt der Monate Juni bis Dezember.
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Förderung 407 0001, sie stellte sich damit um 28 900 t oder 7,64 % 
höher als 1928 und um 27 400 t  oder 7,23 % über das arbeits
tägliche Ergebnis des Jahres 1913.

Die K okserzeugung  (einschl. Hüttenkoks) überschritt mit
34,21 Mill. t  die des Vorjahres um 4,26 Mill. t  oder 14,23 %, die 
von 1913 sogar um 7,50 Mill. t  oder 28,10 %.

Auch die P re ß k o h le n h e rs te llu n g  hat sich im Berichtsjahr 
im Gegensatz zu den Vorjahren etwas besser gestaltet. Die Her
stellung stieg von 3,36 Mill. 1 1928 auf 3,76 Mill. t  oder um 11,75 %. 
Die arbeitstägliche Preßkohlenherstellung war jedoch immer noch 
um 24,63 % niedriger als 1913.

Während die Z ah l d er A rb e ite r  im Jahre 1928 ständig 
zurückgegangen war, und zwar von 398 000 im Januar bis auf 
365 000 im Dezember, hat sie im Berichtsjahr wieder wesentlich 
zugenommen. Bis Mitte Oktober hatte sie sich um 19 300 oder 
5,28 % auf 384 400 erhöht. Die letzten beiden Monate zeigten 
allerdings wieder einen geringen Abfall, so daß sich die Belegschaft 
Ende des Jahres auf 382 800 stellte. Die Zahl der B eam ten  hat 
sich weiter verringert, sie belief sich für die technischen Ange
stellten im Jahresdurchschnitt auf 15 734 gegen 16 211 in 1928 
und für die kaufmänn sehen Angestellten auf 7044 gegen 7270, 
woraus sich in beiden Gruppen zusammen eine Verminderung 
um 703 Beamte oder 2,99 % ergibt.

Die gesamten B es tän d e  an Kohle, Koks und Preßkohle, die 
sich zu Anfang des Jahres, alles in Kohle umgerechnet, auf
3,02 Mill. t  stellten, gingen bis Mitte des Jahres auf 1,36 Mill. t  
zurück, und wuchsen dann wieder bis zum Jahresende auf
2,95 Mill. t  an. Im Verhältnis zur jeweiligen Monatsförderung 
machten die Bestände im Januar 29,77 %, im Juni 13,53 %  und 
im Dezember wieder 28,39 % aus. Wesentlich höher als die Be
stände an Kohle waren die Koksbestände, die sich zum Jahres
schluß mit 1,41 Mill. t  auf 36,18 % der monatlichen Erzeugung 
beliefen.

Infolge A b sa tzm an g e ls  gingen im Laufe des Berichtsjahres 
836 000 Arbeitsschichten verloren (gegen 2,86 Mill. im Jahre 1928), 
die einen Förderausfall von 1,11 Mill. t  (3,58 Mill. t) zur Folge 
hatten. Die Höchstzahl der wegen Absatzmangels entgangenen 
Schichten weisen die Monate Oktober und Februar mit 220 000 
bzw. 214 000 auf, dagegen waren im Juni keine, im Juli nur 25 
und im April 140 wegen Absatzmangels verlorene Schichten zu 
verzeichnen

Die K oh lenp re ise  sind seit der Markstabilisierung im all
gemeinen, von Koks abgesehen, seit Mai 1928 unverändert ge
bheben. Eßnußkohle ist seit April 1929 um ein geringes im Preis 
gestiegen, Anthrazitnußkohle etwas zurückgegangen. Geht man 
von dem als Richtpreis anzusehenden Fettförderkohlenpreis aus, 
so hegt dieser, üher die Lebenshaltungsmeßzahl umgerechnet, mit 
16,87 JIJH noch um 12,55 % unter seiner Vorkriegshöhe.

Beim Rheinisch-Westfälischen Kohlen-Syndikat beläuft sich 
die Gesamtfceteiligung nach dem Stand vom 1. Oktober 1929 auf 
165,99 Mill. t  und entfällt mit 137,46 Mill. t  auf Verkaufsbeteili
gung und mit 28,53 Mill. t  auf Verbrauchsbeteiligung. Die in der 
Verkaufsbeteiligung enthaltenen Beteiligungszahlen für Koks 
und Preßkohle stellen sich auf 40,3 Mül. bzw. 8.47 Mill. t. Zahlen- 
tafel 1 gibt einen Ueberblick über die Entwicklung von Förderung 
und Absatz im Syndikat.

Der auf die Verkaufsbeteiligung in Anrechnung kommende 
Absatz bewegte sich in den einzelnen Monaten des Berichtsjahres 
zwischen 7,72 Mill. t  (August) und 6,42 Mill. t  (Februar). Im 
Monatsdurchschnitt belief er sich auf 7,15 Mill. t  und hat damit 
gegenüber dem Vorjahr eine Zunahme um 10,06 % erfahren. Ins
gesamt betrug der auf die Verkaufsbeteüigung in Anrechnung 
kommende Absatz im Berichtsjahr 85,75 Mill. t  und verteilte sich 
mit 45,57 Mill. t  oder 53,14 % auf das unbestrittene und mit 
40,19 Mill. t  oder 46,86 %  auf das bestrittene Gebiet. Der Gesamt
absatz einschließlich des Zechenselbstverbrauchs, Koks und Preß
kohle auf Kohle zurückgerechnet, stellte sich auf 121,3 Mill. t  
gegen 111,11 Mil. t  im Jahr zuvor. Von dieser Menge machte der 
Zechenselbstverbrauch 7,36 % (8,25 % in 1928) und der Werks
selbstverbrauch, d. i. der auf die Verbrauchsbeteiligung in An
rechnung kommende Absatz, 21,94 % (21,63 % ) aus. Für Rech
nung des Syndikats gelangten 57,33 Mill. t  (53,97 Mill. t) oder 
^'>26% (48,58 %) zum Verkauf.

Am 31. März 1930 lief der fünfjährige Syndikatsvertrag ab. 
Da, zur Hauptsache wegen der Umlage auf die Verbrauchsbeteili- 
gyng, bis zum Ablauf des alten Vertrags eine Einigung nicht er
zielt werden konnte, hatte die Regierung auf Grund des Kohlen
wirtschaftsgesetzes das Syndikat um einen Monat zwangsweise 
verlängert. Aber auch in den weiteren Verhandlungen ist es nicht 
gelungen, die in Aussicht genommene zehnjährige Neuregelung 
zu treffen, so daß schließlich eine Zwischenlösung für ein Jahr 
gefunden wurde, auf der Grundlage, daß die Verbrauchsbeteili-

Zahlentafel 2. Z w an g s-K o h len lie fe ru n g en  aus dem R u h r 
g e b ie t im  J a h r e  1929.

Monat Kohle

t

Koks j Zusammen

absolut in Kohle umgerechnet1) 
t  i t  i t

Januar ..................... 102 559 249 319 102 878
Februar..................... 25 149 450 577 25 726
M ärz.......................... 95 586 1 102 1 413 96 999
A p r il......................... 113 969 1 561 2 001 115 970
M a i ...................... 98 341 4 355 5 583 103 924
J u n i ..................... 117 087 3 397 4 355 121 442
J u l i .......................... 126 761 4 615 5 917 132 678
A u g u st..................... 107 062 4 366 5 597 122 659
September . . . . 102 064 3 080 3 949 106 013 i
O k to b e r ................. 76 186 2 774 3 556 79 742
November................. 89 644 2 222 2 849 92 493
Dezember . . . . 120 719 1 688 2 165 122 884

Zusammen 1 185 127 29 859 38 281 1 223 408

J) Für Koks wurde ein Ausbringen von 78 % angenommen.

gung 70 % des nach dem alten Verfahren festgestellten Umlage
satzes, höchstens jedoch 1,50 JIM  je t  tragen soll. An sich läuft 
der neue Vertrag bis zum 31. März 1940; falls jedoch bis zum 
31. Dezembe 1930 eine Einigung über die Umlagefrage mit neun 
Zehnteln der Stimmen nicht erfolgt, endet das Syndikat mit dem 
31. März 1931.

Ueber die Z w an g s -K o h len lie fe ru n g en  des Ruhrbezirks 
ermöglichen die in vorstehender Zahlentafel 2 für die einzelnen 
Monate des Berichtsjahres wiedergegebenen Zahlen, für sich 
allein betrachtet, keinen richtigen Vergleich mit den Lieferungen 
der zurückliegenden Jahre, da seit 1926 Reparationskohle auch im 
Wege des freien Vertrags bezogen werden kann, die, vom Kohlen- 
Syndikat aus gesehen, seit 1928 nicht mehr als Zwangslieferung 
gilt. Ein vollgültiger Vergleich ist lediglich möglich unter Hin
zuziehung der Zahlen der freien Ausfuhr. Das einzige Land, das in 
den letzten Jahren noch Zwangslieferungen aus dem Ruhrgebiet 
erhielt, ist Frankreich.

Die freie A u sfu h r des Rheinisch-Westfälischen Kohlen- 
Syndikats (s. Zahlentafel 3) hat sich von 28,77 Mill. t  1928 auf 
33,46 Mill. t  im Berichtsjahr oder um 16,28 % erhöht. Rd. 97 % 
der Gesamtausfuhr gingen in europäische Länder, davon nach 
Holland 7,6 Mill. t  oder 22,71 %, nach Frankreich (ohne die Repa
rationslieferungen) 6,48 Mill. t  oder 19,38 %, nach Belgien
5,06 Mill. t  (15,13 %), nach Italien 5,59 Mill. t  (16,71 %) und nach 
Luxemburg 3,23 Mül. t  (9,65 %). Außerhalb Europas kommen 
als Hauptabnehmer in Betracht Algerien, das 389 000 t bezog, 
ferner Aegypten mit 168 000 t  und Argentinien mit 165 000 t. 
Alle übrigen nichteuropäischen Länder nahmen weniger als 
100 000 t  ab.

Des weiteren befaßt sich der Bericht in seinen Abschnitten II  
und III  mit Fragen des V erkehrs und der G ese tzgebung  und 
V e rw a ltu n g ; Abschnitt IV behandelt die L ohn- und A rb e its 
v e rh ä l tn is se , Abschnitt VI, A llgem eines, geht auf die Un
fallfrage, das Grubenrettungs- und Sicherheitsw’esen sowie auf 
soziale Fragen der verschiedensten Art ein, und Abschnitt VII 
beschäftigt sich mit den in n e re n  A n g e leg en h e iten  des Ver
eins. Für alle diese Abschnitte müssen wir auf den Bericht selbst 
verweisen; dagegen sei auf Abschnit t  V, te ch n isch e  A ufgaben  
des V ere in s , noch etwas näher eingegangen.

Die te c h n isc h e  E n tw ic k lu n g  des R u h rk o h le n b e rg 
baues vollzog sich ebenso wie in den Vorjahren unter dem Druck 
der schweren steuerlichen und sozialen Lasten sow ie der hohen 
Löhne und Werkstoffkosten einerseits und des ausländischen, be
sonders des britischen Wettbewerbs anderseits wTeiler in der 
Richtung, Mittel und Wege zu suchen und zu verfolgen, die eine 
Betriebskostensenkung zum Ziele haben. Nach wie vor be
herrschten dementsprechend einige große betriebswirtschaftlich- 
technische Maßnahmen die ganze Entwicklung, nämlich in erster 
Linie die Zusammenlegung benachbarter Schachtanlagen zu Groß
förderanlagen und die Betriebszusammenfassung sowie alle damit 
zusammenhängenden Fragen, die vervollkommnete Mechani
sierung, besonders im Flözbetrieb und in der Blindschachtförde- 
rung, sowie schließlich die Normung.

Auf dem Gebiete der A u fb e re itu n g  der S te in k o h le  be
ansprucht weiterhin die Luft auf bereitung große Aufmerksamkeit. 
Neue derartige Anlagen sind zwar in der Berichtszeit nicht auf
gestellt worden, ihre Einführung steht jedoch bevor, um durch 
trockene Aufbereitung eines Teils der Koksfeinkohle den jeweils 
günstigsten Wassergehalt für die Verkokung zu erreichen. Ueber 
die Wirtschaftlichkeit des Verfahrens liegen noch keinerlei end
gültige Angaben vor. Wahrscheinlich wird die Luftaufbereitung 
eines Teils der Feinkohle die mechanische T ro ck n u n g  der 
K oh le  durch Schleudern ersetzen, mit der man wenig günstige
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Zahlentalel3. A u .fu h r  d a , B t . . . i , e b - W . .U » l i , c t . n K .h l . n - S y „ d i b a t ,  in  d . „  J , h , . n  1928 und  192»

Kohle Koks Preßkohle
Insgesamt (Koks und Preßkohle auf 

Kohle umgerechnet2)

1928 1929
Länder

1928 1929 1928 1929 1928 1929 von der 
Summe

von der 
Summe

t t t t t t t °//o t %

Holland.....................................
I r la n d .....................................
Frankreich1) .............................
Belgien1) .................................
Luxem burg.............................
S a a rg eb ie t .............................
Schweiz......................................
O esterreich .............................
Italien1) .................................
Spanien.....................................
P o r tu g a l.................................
Malta.........................................
D ä n e m a r k .............................
Schweden .............................
Norwegen .............................
übriges E u r o p a .....................

6 320 569 
408

2 941 453
3 689 513

17 957 
59 850 

421 387 
70 753

4 403 863
32 407 
49 495 
63 105 
35 974 

248 216 
14 241 

110 200

6 855 621 
295

3 597 607
4 571 070

15 870 
109 089 
406 123 
218 019

4 848 268 
38 739 
24 649 
91 224 

173 347 
267 485 

24 388 
116 995

266 970 
67

2 395 811 
91 224 

2 322 656 
25 681 

390 088 
43 804 

190 642 
60 756 

2 361 
152 

213 348 
560 527 

68 591 
118 554

347 932 
82

2 207 369 
339 154 

2 501 998 
76 757 

559 383 
88 773 

545 263 
93 909 

2 151 
152 

309 335 
711 837 

57 374 
379 306

313 736

3 452 
63 678 

1 513 
320 

56 328
1 587 

18 989
6 574 
9 921

2 670

70 
11 397

321 744

60 753 
60 239 

5 592 
227 

46 019 
2 152 

45 158 
4 509 

298

19 441 

9 111

6 951 475 
493 

6 016 181
3 865 051 
2 997 113

93 068 
973 321 
128 372

4 665 746 
116 347

61 649
63 300 

311 953 
966 840 
102 243 
272 677

24,16

20,91
13,43
10,42

0,32
3,38
0,45

16,22
0,40
0,21
0,22
1,08
3,36
0,36
0,95

7 597 692 
400 

6 483 460 
5 061 303 
3 228 705 

207 704 
1 165 619 

333 811 
5 588 868 

163 283 
27 681 
91 419 

587 816 
1 180 097 

97 944 
611 665

22.71

19,38
15,13

9,65
0,62
3,48
1,00

16.71 
0,49
0,08 i
0,27 
1,76 
3,53 
0,29 
1,83 1

Europa insgesamt 18 479 391 21 358 789 6 751 232 8 220 775 490 235 575 243 27 585 829 95,88 32 427 467 96,93 1

A lg e r ie n .................................
A egypten .................................
übriges A f r i k a .....................

371 703 
115 931 

86 315

346 763 
110 797 

59 505

467 
11 429 

9 654

2 529 
14 640 

710

26 931 
26 855 

4 057

41 971 
41 302 

1 635

397 079 
155 290 
102 424

1,38
0,54
0,36

388 618 
167 564 

61 920

1,16
0,50
0,19

i

Afrika insgesamt 573 949 517 065 21 550 17 879 57 843 84 908 654 793 2,28 618 102 1,85 '

S u m a tr a .................................
J a v a .........................................
übriges A s ie n .........................

10 946 
31 382 
21 866

16 974
8 805
9 060

355 
4 072

100 
1 203 

11 926 4 668 10 038

10 946 
31 837 
31 382

0,04
0,11
0,11

17 102 
10 347 
25 305

0,05 1
0,03
0,08

Asien insgesamt 64 194 34 839 4 427 13 229 4 668 10 038 74 165 0,26 52 754 0,16

Australien, Ozeanien . . . . 3 378 3 150 3 928 13 269 5 075 5 582 13 083 0,05 25 298 0,08

Ver. Staaten von Amerika . 
übriges Nordamerika . . .
Argentinien.............................
übriges Südamerika . . . .

3 116

283 325 
30 311

510

135 711 
40 010

25 670 
10 832 
10 490 
10 100

12 445 
3 381 

11 981 
10 972

43 026 
1000  

14 374 
15

76 779

14 958 
23 193

75 610 
14 807 

309 998 
43 273

0,26
0,05
1,08
0,15

87 102 
4 335 

164 832 
75 414

0,26
0,01
0,49
0,23

Amerika insgesamt 316 752 176 231 57 092 38 779 58 415 114 930 443 688 1,54 331 683 0,99

Freie Ausfuhr insgesamt . . 
Reparationslieferung . . . .

19 437 664 
1 241 486

22 090 074 
1 185 127

6 838 229 
27 854

8 303 931 
29 859

616 236 781 701 28 771 558 
1 277 196

100,00 33 455 304 
1 223 408

100,00

Auslandsabsatz insgesamt. . 20 679 150 1 23 275 201 1 6 866 083 8 333 790 616 236 781 701 30 048 754 • 34 678 712 1 *

*) Ohne Zwangslieferungen. —  2) Für Koks wurde ein Ausbringen von 78 %, für Preßkohle ein Kohlegehalt von 92 % angenommen.

Erfahrungen gemacht hat. Auf dem Gebiete der Brikettierung 
sind irgendwelche nennenswerten Fortschritte nicht zu ver
merken. Die Versuche zur Stückigmachung von Koksgrus nach 
dem Verfahren von Weber mit Zellpechlauge und Tonzusatz sind 
noch nicht zum Abschluß gekommen, scheinen aber Aussicht auf 
Erfolg zu haben.

Die sich äußerlich durch Neubau von H ö c h s tle is tu n g s 
kokere ien  äußernde Rationalisierung kann im großen und ganzen 
als abgeschlossen gelten; die wenigen Neubauten des letzten Be
richtsjahres sind hauptsächlich als Abrundungsmaßnahmen zu 
werten. Insgesamt sind im Ruhrbergbau seit Herbst 1926 rd. 
4000 neue Oefen mit etwa 55 500 m3 nutzbarem Ofenraum in 
Betrieb genommen worden; ihre jährliche Leistungsfähigkeit ist 
mit etwa 16,5 Mill. t  Koks anzusetzen. Die Erfahrungen der 
jüngsten Zeit lassen jedoch den Schluß zu, daß man bei den neu
zeitlichen Oefen noch nicht an der Grenze ihrer Leistungsfähigkeit 
angelangt ist. So hat z. B. eine Batterie mit Oefen von 450 mm 
mittlerer Breite für längere Zeit eine Garungszeit von 13% h ein- 
halten können. Dieser Erfolg war jedoch nur möglich durch die 
Ausnutzung aller neuzeitlichen Erkenntnisse der Beheizungs
technik, der Behandlung der Besatzkohle und des feuerfesten 
Mörtels. Gegenüber den früheren Höchstleistungen gleicher Oefen 
entspricht dies einer Leistungssteigerung von nahezu 20 %. Bei 
dieser gesteigerten Leistung ist bemerkenswert, daß entgegen der 
allgemein gehegten Befürchtung ein besonders kleinstückiger 
Koks nicht anfiel; es wurde sogar noch eine erhebliche Erhöhung 
der Festigkeit des Kokses beobachtet.

Die für die Ferngasfrage wichtige Aufgabe der nassen E n t
schwefelung des K oksofengases wurde der technischen und 
wirtschaftlichen Lösung nähergebracht. Die Frage der restlosen 
Entfernung des die Leitungen verstopfenden Naphthalins dürfte 
als gelöst zu betrachten sein. Der Gasabsatz über die Gasfern
versorgung machte erhebliche Fortschritte; während am 1 . März 
1928 erst 805 000 m3 je Arbeitstag abgesetzt wurden, waren es am
1 . März 1929 bereits 1 958 000 m3, was einer Absatzsteigerung von 
140 % entspricht. Das Leitungsnetz der Ruhrgas-A.-G. hatte 
um dieselbe Zeit eine Gesamtlänge von 850 km.

Die B erg ius-A nlage  der A.-G. für Steinkohlenveredlung 
in Duisburg-Meiderich konnte gegen Ende 1929 fertiggestellt und

in Betrieb genommen werden. Neben der Kohlenhydrierung 
denkt man auch an eine Hydrierung von Teer und Teererzeug
nissen, jedoch ist man über den Versuchszustand noch nicht hinaus
gekommen. Insgesamt verfügt das Ruhrgebiet über vier laufende 
Anlagen zur E rzeu g u n g  v on  s y n th e t is c h e n  S tic k s to ff
v e rb in d u n g e n , die zur Zeit voll beschäftigt sind. Ihre Lei
stungsfähigkeit kann mit etwa 85 000 bis 90 000 t  N im Jahre an
gesetzt werden. Zwei weitere Werke sind im Bau und ein drittes 
ist ernsthaft geplant, wodurch sich die Leistungsfähigkeit im 
Jahre auf etwa 160 000 bis 175 000 t  steigern dürfte. Wenn auch 
zur Zeit die Erzeugung den Absatz und die Nachfrage übertrifft, 
so hofft man doch in einigen Jahren auf eine erhebliche Besserung 
der Lage des Stickstoffmarktes.

Die ausgezeichneten Erfahrungen, die der Verein auf dem 
Gebiete der te c h n isc h e n  G e m e in s c h a f ts a rb e it gemacht hat, 
haben dazu geführt, die Reihe der bisher bestehenden tech
nischen Hauptausschüsse um einen weitern, nämlich den Aus
schuß für Steinkohlenbrikettierung, zu vermehren, ein Gebiet, 
auf dem zur Zeit ebenfalls eine Anzahl wichtiger Aufgaben zu 
lösen ist. Die übrigen Ausschüsse haben in der Berichtszeit ver
schiedene Sitzungen abgehalten und zum Fortschritt auf ihrem 
Aufgabengebiet manches beigetragen.

Mannesmannröhren-Werke, Düsseldorf. — Aufgaben von 
ganz besonderer Bedeutung waren der Gesellschaft im Geschäfts
jahre 1929 — dem vierzigsten ihres Bestehens — zur Lösung ge
stellt. Das große Hochofen- und Thomasstahlwerk mit den dazu 
gehörigen umfangreichen Nebenanlagen war zu vollenden und in 
Betrieb zu setzen1). Damit sollte sich endlich die Lücke schließen, 
die im Erzeugungsgang vorhanden war und eine ständige Ab
hängigkeit von fremden Rohstahllieferern in der Versorgung der 
Walzwerke zur Folge hatte. Des weiteren war mit der übrigen 
Eisenwirtschaft Deutschlands und teilweise des Auslandes über 
Sein oder Nichtsein der Verbände zu beraten und dabei Vorsorge 
zu treffen, daß die Gesellschaft bei den Verhandlungen eine der 
Bedeutung und Leistungsfähigkeit ihrer Werke entsprechende

x) Siehe auch S. 753/61 dieses H eftes.
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Stellung erlangte. Beide Aufgaben konnten mit Erfolg gelöst 
werden.

Mit Ausnahme der durch den Frost der ersten Monate des 
Berichtsjahres hervorgerufenen Störungen sind die Betriebe von 
nennenswerten Unterbrechungen verschont geblieben. Die In 
betriebnahme der H o ch ö fen  und des T h o m a ss ta h lw e rk e s  
erfolgte im Mai 1929, die der Nebenbetriebe mit einem Abstand 
von einigen Wochen. Alle Anlagen arbeiteten vom ersten Tage an 
ohne Störung; das erforderliche Zusammenwirken zwischen den 
einzelnen Betrieben war nach kurzer Zeit einwandfrei hergestellt. 
Die Umstellung des ganzen Huckinger Werkes auf Gaswirtschaft 
ging glatt vonstatten. Der G robblech-V erband konnte die 
Versandzahlen des Jahres 1928 im Berichtsjahre um etwa 10 % 
erhöhen, obgleich er auf manche Auslandsgeschäfte wegen unaus- 
kömmlicher Preise verzichten mußte. Bei den im Dezember 1929 
abgeschlossenen Verhandlungen über die Verlängerung des Grob
blech-Verbandes hat die Gesellschaft einen um 45 % erhöhten 
Anteil am Arbeitsaufkommen erreicht. Die Beteiligung stieg von 
148 000 t  auf 215 000 t  im Jahr, gleich 12,442 % der Gesamtbe
teiligung. Für M itte l b leche bestand bisher eine Preiskonvention 
für das Inlandsgeschäft, die Anfang des laufenden Jahres durch 
einen festen Verband für die Dauer von zehn Jahren ersetzt worden 
ist. Dieser Verband gliedert sich in zwei für das Inland und Aus
land getrennte Gruppen. In  ersterer beträgt die Gesellschafts
beteiligung 10,391%, in letzterer 14,932 %. Im  F e in b le c h 
geschäft haben sich die früheren ungünstigen Verhältnisse während 
des Berichtsjahres nicht geändert. Dem H albzeug-V erband ist 
das Unternehmen mit einer an sich nicht bedeutenden Quote bei
getreten; sie wird in der Hauptsache durch Lieferung von Sonder
stählen erfüllt werden. Der Gesamtversand der Werke an naht
losen und überlappt geschweißtenR Öhren undRöhrenerzeugnissen 
war um etwa 7% % höher als im Vorjahre. Die Röhrenwerke 
traten mit stark vermindertem Auftragsbestand in das Jahr 1930 
ein. Gegen Ende des Berichtsjahres kaufte das Unternehmen die 
Röhrenquote der Rheinischen Metallwaaren- und Maschinenfabrik 
in Düsseldorf, wodurch sich ihre Beteiligung im Röhren-Verband 
um 3 % erhöhte.

Der durch den außerordentlich strengen und lang andauernden 
Winter 1928/29 herbeigeführte Brennstoffmehrverbrauch und die 
daran anschließenden erheblichen Voreindeckungen von Handel 
und Verbrauchern brachten im Berichtsjahr den S te in k o h le n 
bergwerkeneine befriedigende Beschäftigung und entsprechende 
Steigerung der Förderung wie der Kokserzeugung. Gegen Ende 
des Geschäftsjahres machte sich im Brennstoffabsatz eine Ab
schwächung bemerkbar, die in den ersten Monaten des laufenden 
Jahres leider noch verschärfte Formen annahm. Zahlreiche 
Feierschichten und stark zunehmende Vorräte kennzeichnen 
neuerdings die schwere Lage des Bergbaues. Von insgesamt 
acht Doppelschachtanlagen wurden vier Anlagen stillgelegt; diese 
Zusammenfassung der Betriebe zu großen Einheiten und die 
ständig weiterentwickelte Mechanisierung von Abbau und Förde
rung haben sich günstig ausgewirkt, da bei gesteigerter Erzeugung 
die Belegschaftszahl um ein geringes vermindert, die Nettoleistung 
je Mann und Schicht um 14,55 % gesteigert werden konnte. Die 
Steigerung der K o k se rzeu g u n g  hängt teilweise mit der In 
betriebnahme der Hochofenanlage in Hückingen zusammen. Mit 
der erhöhten Erzeugung an Koks hat die Mehrerzeugung an Teer, 
schwefelsaurem Ammoniak und Benzol gleichen Schritt gehalten. 
Die Beteiligungszahlen beim Kohlensyndikat erfuhren infolge 
erhöhter Verbrauchsbeteiligung bei Inbetriebnahme der Huckinger 
Hochofenanlage einige Aenderungen. Wenn auch die Verhältnisse 
der E rzgruben  an Sieg, Lahn und Dill durch die Wiederge
währung eines Teiles der früheren Notstandshilfe sich etwas ge
bessert haben, so sind sie doch nach wie vor unbefriedigend, 
besonders da ein Teil der Beihilfe durch Lohnerhöhungen wieder 
hergegeben werden mußte. Die Gewerkschaft Braunsteinberg
werke Doktor Geier in Waldalgesheim hatte das ganze Jahr über 
mit erheblichen Absatzschwierigkeiten zu kämpfen, die in der 
Hauptsache auf die stärkere E i n f u h r  von ausländischen Mangan
erzen zurückzuführen sind. Im K a lk s te in w e rk  N e a n d e r th a l  
sind die neu errichteten Kalkbrennöfen in der ersten Hälfte des 
Geschäftsjahres in Betrieb genommen worden. Das Werk lieferte 
den gesamten Bedarf an rohem und gebranntem Kalk für Hoch
ofenwerk und Stahlwerke. Der Betrieb der F a b r ik  fe u e r fe s te r  
Baustoffe in Hönningen am Rhein vollzog sich ohne Störung. 
Auch der Betrieb des T onw erks E rp e l a. Rh. ging ordnungs
mäßig vonstatten.

Die Gesamtzahl der auf den inländischen Werken am 31. De
zember 1929 b e sc h ä f tig te n  A n g e s te l l te n  u n d  A rb e ite r  
betrug 20 931, was gegenüber dem 31. Dezember 1928 eine Ab
nahme von 278 Köpfen bedeutet.

' M an nesm annröh ren -W erke , A .-G., in  K o m o tau  
ben während des Jahres 1929 zufriedenstellend gearbeitet. Bei

der B r it is h  M annesm ann  T ube Co. in London beginnt die 
mühevolle Reorganisationsarbeit allmählich ihre Auswirkungen 
zu zeigen. Auf Grund des Knegsschäden-Schlußgesetzes erhielt 
die Gesellschaft für die während des Krieges in England erlittenen 
Verluste eine Restzahlung. Die A cié ries  & U sines à T ubes de 
la  S a rre  in Paris haben im Jahre 1928 einen Gewinn von 6 % 
verteilt. Für das Jahr 1929 ist voraussichtlich mit demselben 
Ergebnis zu rechnen. Die Firma S to rc h  & S chöneberg , Ak
tiengesellschaft für Bergbau und Hüttenbetrieb, in Geisweid, Kreis 
Siegen, hat im Jahre 1929 keinen Gewinn erzielen können. Die 
Berichtsgesellschaft hat ihren Besitz an Aktien dieser Gesellschaft 
veräußert. Die M asch in en fab rik  M eer, Aktiengesellschaft in 
M.-Gladbach, hat für das am 30. Juni 1929 beendete Geschäftsjahr 
5 % Gewinn verteilt. Die eigenen im In- und Auslande in Form 
von besonderen Gesellschaften bestehenden H a n d e ls u n te r 
neh m u n g en  und die Beteiligungen an fremden haben gute E r
trägnisse gebracht.

Die Aufwendungen für Stiftungen, ferner für Unterstützungen 
und Beihilfen an bedürftige Beamte und Arbeiter sowie Hinter
bliebene von solchen beliefen sich auf insgesamt 634 885,78 JIM. 
Die Ausgaben für Steuern einschließlich Industriebelastung be
trugen 9 200 000,— JIM, für soziale Lasten 5 996 395,54 JIM , zu
sammen also 15 196 395,54 JIM  =  9,3 % des Aktienkapitals, also 
erheblich mehr als der den Aktionären zufließende Gewinnausteil.

Ueber A bsch luß  und G ew in n v erte ilu n g  gibt folgende 
Zusammenstellung Aufschluß.

1 .1 . bis 
31.12.1927  

JLK
1 .1 . bis 

31.12.1928  
JUC

1 .1 . bis 
31.12.1929  

JLtC
Aktienkapital:

Stammaktien . . . , 139 999 800 165 000 000 165 000 000 '
V orzugsaktien.............................. 20 263 800 20 263 800 20 263 800

A n le ih e n ........................................... 2 831 822 2 173 150 2 143 450 i

Gewinn-Vortrag.............................. 3 116 130 3 201 666 3 121 839
R o h g e w in n  (einschl. Vortrag) . 36 918 228 38 798 920 44 087 930
Allgemeine U n k o s t e n ................. 7 751 972 8 396 584 9 018 608
Zinsen, S teu ern .............................. 5 886 320 7 845 579 9 308 000
A bschreibungen.............................. 7 493 364 8 833 105 9 687 746
R e in g e w in n .................................. 15 786 572 13 723 652 16 073 576
Ueber w. an gesetzl. Rücklage . . 633 522 526 100 647 587
Vergütung an Aufsichtsrat . . . 385 562 259 887 332 860
Gewinnausteil 

a) auf Stam m aktien ................. 11 199 984 9 799 986 11 550 000
=  8% =  7% =  7%

b) auf Vorzugsaktien . . . . *) 365 836 *) 15 840 J) 365 836
=  6 bzw. 7 % =  6% =  6 bzw. 7 %

Vortrag auf neue Rechnung . . 3 201 666 3 121 839 3 177 292

x) Davon 15 840 JLK (6 %) auf 264 000 JLtt Vorzugsaktien Ausgabe A und 
349 996,50 JLtt (7% ) auf die m it 4 999 950 J U t eingezahlten Vorzugsaktien 
Ausgabe B.

Vereins-Nachrichten.
V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e .
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Ave. Pasteur.
Eliaschberg, Joseph, £ipl.»3>itg., Tomsk (Sibirien), U. d. S. S. R., 

Kommunistischesky Prospekt 9.
Germanoff, Paul, Oberingenieur, Leningrad (U. d. S. S. R.), 
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werk Thale A.-G., Thale a. Harz, Parkstr. 2.
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Ramseyer, Charles F ., Met.-Engineer, Chicago (Hl.), U. S. A., 
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Vierhaus, Em il, £ipi.*3ng., B erlin-Grunewald, Alte AHee 14.
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Julius Riemer f .

Ju liu s  R iem er wurde zu Minden in Westfalen am 22. No
vember 1852 geboren. Kurz danach wurde sein Vater nach Bo
chum versetzt, und hier verlebte Julius Riemer seine Jugendjahre. 
Er besuchte die Realschule und anschließend die in vortrefflichem 
Rufe stehende Gewerbeschule mit gutem Erfolg. Schon als Junge 
wurde er von Bekannten häufig mit in den Betrieb des Bochumer 
Vereins genommen, wodurch seine Vorliebe für die Industrie be
sondere Anregung erhielt, die sich so steigerte, daß er häufig fast 
ganze Nächte im Werke verbrachte und in 
dieser Weise schon als ganz junger Mensch 
das Chargenblasen im Thomaswerk erlernte.
Eine fast dreijährige Tätigkeit in Formerei,
Dreherei, Schlosserei und Modellschreinerei 
beim Bochumer Verein wurde ihm später 
von größtem Nutzen.

Am 20. J  uni 1870 tra t er seine erste Stel
lung an, und zwar beim Bochumer Verein als 
Zeichner, Gewichtsberechner und später als 
Konstrukteur kleinerer maschineller Anla
gen. Nach vierjähriger Tätigkeit schied er 
beim Bochumer Verein aus und trat am 1 .Mai 
1874 bei der Mülheimer Maschinenfabrik und 
Eisengießerei zu Mülheim-Ruhr als Kon
strukteur ein, wo ihm auch gleichzeitig die 
Ueberwachung der betrieblichen Anfertigung 
der konstruierten Anlagen oblag. Im August 
1876 ging Julius Riemer zur Aktiengesell
schaft für Eisenindustrie und Brückenbau 
vorm. Joh. Caspar Harkort in Duisburg.
Hier wurde er zunächst mit der Aufstellung 
großer Weichenanlagen und später als Kon
strukteur für maschinelle Anlagen und Drehbrücken beschäftigt. 
In dieser Eigenschaft mußte er häufiger auch die Firma Haniel 
& Lueg in Düsseldorf zur Abnahme bestellter Teile aufsuchen. 
Hierbei wurde er mit Geheimrat H. Lueg bekannt, der ihn zum
1. September 1878 für die Firma Haniel & Lueg verpflichtete.

Hier hatte er nun sein endgültiges Arbeitsfeld gefunden. Zu
nächst wurde ihm die Hammerschmiede und die mechanische 
Werkstätte als Betriebsleiter unterstellt. Nach Ablauf mehrerer 
Jahre kamen die Eisengießereien hinzu, so daß im Jahre 1885 be
reits alle Betriebe seiner Oberleitung untersteht waren. Die Eisen
gießerei wurde grundlegend umgebaut, besonders wegen der Her
stellung des deutschen Schachtringes (Tübbings) mit bearbeiteten 
Flanschen, Verschraubung und Bleidichtung als Sondererzeugnisse 
der Firma Haniel & Lueg. Die Hammerschmiede nahm einen

teilen in den Erzeugungsplan aufgenommen wurde und sich der 
Absatz auf Holland, Belgien, Dänemark, Norwegen, Schweden 
und Italien erstreckte.

Um die Jahrhundertwende herum nimmt die Entwicklung des 
Werkes einen stürmischen Verlauf. Die Abkehr vom Schweißstahl 
und der Uebergang zu Flußstahl verursachten eine ganz neue Ent
wicklung. Im Jahre 1898 wird das Preßwerk und eine neue mecha- 
nischeWerkstätte gebaut. Die eigene Stahlversorgung wird gesichert 

durch die im Jahre 1899 begonnene Errich
tung eines Siemens-Martin-Werkes, gleich
zeitig entsteht eine Stahlformgießerei; die 
Vergrößerung der mechanischen Betriebe 
und der Zusammenbaumöglichkeiten ist die 
natürliche Folge.

Auch an der Erbauung des Schiffshebe
werkes bei Henrichenburg hat Riemer er
folgreich mitgewirkt; in Anerkennung seiner 
Verdienste wurde ihm der Rote Adlerorden 
4. Klasse verliehen.

Julius Riemer war auch in Bergbaukrei
sen als Fachmann hochgeschätzt und beson
ders auf dem Gebiete des Schachtabteufens 
als Meister bekannt. Ein Werk „Das Schacht
abteufen in schwierigen Fällen“ entstammt 
seiner Feder. In  der Gußherstellung von 
Schachtringen hat er bahnbrechend gewirkt.

Es war ihm vergönnt, das Werk durch 
rastlose Tätigkeit und mit nie erlahmen
der Tatkraft, in engster Zusammenar
beit mit Heinrich Lueg und Franz Haniel, 
auf eine hohe Entwicklungsstufe zu brin

gen und von Erfolg zu Erfolg zu führen, bis er ein Viertel
jahr vor Ablauf seiner 50jährigen Werkzugehörigkeit im Jahre 
1928 wegen seines geschwächten Gesundheitszustandes aus- 
scheiden mußte. Die letzten Monate befiel ihn ein schweres 
Leiden, von dem er am 24. April 1930 durch den Tod erlöst wurde. 
Mit einem großen Wissen verband Riemer ein aufrechtes und 
gerechtes Wesen, was ihm bei seinen Untergebenen, Mitarbeitern 
und Vorgesetzten größte Achtung und Liebe verschaffte. Seine 
Erfolge sind besonders auch hierauf mit zurückzuführen. Er 
hatte ein gutes Herz und half jedem, wenn es eben nur möglich 
war. Auch aus diesem Grunde werden ihn viele noch lange in 
dankbarer Erinnerung behalten.

Seit dem Jahre 1886 war Riemer Mitglied unseres Vereins, 
dessen Tätigkeit er mit regem Eifer verfolgte und dem er stets die

starken Aufschwung, nachdem die Anfertigung von Schiffbau- größte Anteilnahme entgegenbrachte.
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Co., Kom.-Ges., Hagen (Westf.), Borbeckstr. 19.
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