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D ie vor ku rzem  erfo lg te  S tillegung  des R ührw erkes der 
R heinischen M etallw aaren - u n d  M asch inenfab rik  in  

D üsseldorf-Derendorf, die  au f die w irtschaftliche  N o t
lage der deu tschen  E isen in d u strie  zu rü ck zu fü h ren  is t, g ib t 
Anlaß zu e iner B eschreibung  d ieser A nlage, in  de r das 
E h r h a r d t s c h e  P r e ß -  u n d  Z i e h v e r f a h r e n  zur H e r
stellung n ah tlo se r R ohre  seinen  U rsp ru n g  fan d  u n d  zu be 
achtlicher H öhe  e n tw ick e lt w urde.

Die R heinische M etallw aaren - u n d  M aschinenfabrik , m it 
deren G e s c h i c h t e  de r N am e H ein rich  E h rh a rd t  eng 
verknüpft is t, v e rd a n k t  e igen tlich  ih re  G rün d u n g  im  Ja h re  
1889 einem  Z ufall, n äm lich  d er E rte ilu n g  eines größeren 
R egierungsauftrages au f In fan te rie m u n itio n , d er in  k ü rzeste r 
Zeit au sgeführt w erden  m u ß te 1). U m  die h ie rfü r einm al 
geschaffenen A nlagen n ic h t stillegen  zu m üssen, w urde 
zunächst die H e rs te llu n g  von  E isenguß  u n d  geschw eißten

Abbildung 1. Die erste W armziehbank der 
Rheinischen Metallwaaren- und  Maschinenfabrik.

Rohren aufgenom m en. Schon v o r dem  B au  des R o h r
schweißwerkes w a r an  d ie F e r tig u n g  n a h tlo se r R olire  ge
dacht w orden ; den  A n laß  h ierzu  g ab  das oben e rw äh n te  
E hrhard tsche  P re ß v e rfa h re n  z u r  H erste llu n g  n ah tlo se r 
Rohre2). D ie e rs ten  V ersuche fü h rte  E h rh a rd t  gegen E n d e  
der 80er Ja h re  in  se iner M asch in en fab rik  in Zella in  T hüringen

1) Vgl. hierzu die Denkschrift: Rheinische Metallwaaren- 
und Maschinenfabrik, Düsseldorf-Derendorf, 1889 bis 1914 
(Düsseldorf 1914); s. a. S t. u. E . 34 (1914) S. 845 u. 1392; 48 (1928)
S. 1807/8.

2) DRP. Nr. 67 921 (1891).

auf einem  F rik tio n s la tten fa llh am m er aus. A uf G rund  der 
E rgebnisse  dieser Versuche erw arb  im  Ja h re  1891 die R hei
n ische M etallw aaren- u n d  M aschinenfabrik  von E h rh a rd t 
eine L izenz zu r A usübung  seines V erfahrens fü r das D eutsche 
Reich. E h rh a rd t  k o n stru ie rte  u n d  lieferte  an  „R h e in m eta ll“ 
eine h y drau lische  Presse, auf der d ickw andige R ohre  bis 
200 m m  D m r. u n d  1 m  L änge hergeste llt w erden konn ten . 
Diese P resse w urde zu nächst, um  einen plö tz lich  au ftre ten d en  
B ed arf d er H eeresle itung  zu  decken, zu r H erste llu n g  s tä h le r
n e r H ü llen  fü r  Artilleriegeschosse (F e ldschrapncll C/91) 
verw endet. D as d a 
bei a llm ählich  zur 
E n tw ick lu n g  g e lan 
gende verein ig te  
L och- u n d  S treck - 
v e rfah ren  w urde  im  
L aufe  d er Z eit von 
säm tlich en  M ilitä r
s ta a te n  d er W elt —  
sow eit sie eigene A r
tille riew erk s tä tten  

besaßen  —  zu r E in 
fü h ru n g  gebrach t.

D ieses V erfahren  
ü b e rtru g  E h rh a rd t 
a u f die P lerstellung 
n ah tlo se r Rohre. Die 
e rsten  d iesbezüg
lichen V ersuche w u r
den au f e iner von 
E h rh a rd t  eigens fü r 
diesen Zweck herge

s te llten  W arm zieh- Abbildung 2. Die erste Kurbel-Loch
b a n k  m it ungefäh r presse von Ehrhardt.
4 m  langem  H u b  und
R iem en an trieb  erfolgreich d u rch g efü h rt ( A bb . 1 ) .  D a  m it 
dieser E in ric h tu n g  große K rä fte  n ich t übertrag en  w erden 
k o n n ten , au ch  die G röße d er W arm ziehbank  es n ich t zuließ, 
m u ß te  zu r E rre ich u n g  b estim m ter R ohrm aße das A usstrecken 
in  m ehreren  A rbeitsgängen u n te r  jedesm aligem  N achw ärm en 
erfolgen. D ie H o h lkörper w urden  auf sogenann ten  K u rb e l
oder Schnellochpressen (A b b . 2) aus V ie rk an tk n ü p p eln  
h e rg este llt; diese k o n n ten  beim  L ochen in  der ru n d e n  H o h l
m atrize  se itlich  ausw eichen u n d  m ach ten  so einen g e rin 
geren K ra ftau fw an d  no tw endig  als ru n d e  K n ü p p e l, die
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ein S teigen des v e rd rän g ten  W erkstoffes beim  Lochen m it 
sich bringen . D ie V erw endung von V ie rkan tknüppeln  
zur H erste llu n g  des vorgelochten  Blockes is t  ein G rundge
danke  des E h rh ard tsc h en  V erfahrens u n d  bis h eu te  bei
behalten3); sie gab  auch  den  A nlaß  zum  F irm enzeichen

große B estellungen auf G eschütze  u n d  M unition erfolgten und 
durch  sie das W erk  vo ll in  A nsp ru ch  genom m en w urde. 
N ach dem  unglück lichen  A usgang  des K rieges, u n te r  dem 
Zw ang des V ersailler D ik ta te s , m u ß te  das W erk  die A n
fertigung  von  G eschützen u n d  M unition  einstellen, die ihm

schere

Abbildung 3. Grundriß der Warmzieherei.

von R heinm etall, das einen V ierkan t von einem  K reis um 
geben darstellt.

N ach E in führung  des elektrischen A ntriebes durch  
kräftigere A usbildung der W arm ziehbänke u n d  d u rch  Ver
w endung von D ruckw asserpressen gelang es m it der Zeit,

e rs t im  Ja h re  1921 in  seh r b e sch rän k tem  M aße fü r  Geschütze 
w ieder zu g estan d en  w urde, w orau f a b e r e rs t  1925 wieder 
A u fträg e  e rte ilt  w urden . So g ab  die N achkriegszeit Veran
lassung, das R ö h ren w erk  zu  v e rv o llkom m nen  u n d  nach den 
R ich tlin ien  g rö ß te r  W irtsc h aftlic h k e it auszubauen .
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die R ohrluppen  in  einem ] Zuge und  in  einer H itze  he rzu 
stellen. Auf w eitere V ervollkom m nung der Rohrzieherei 
k o n n te  m an  jedoch in  den sp ä teren  Ja h ren , besonders wäh- 
rend des W eltkrieges, keinen besonderen W ert legen, d a

3) Vgl. E. R ö b e r : St. u. E . 48 (1928) S. 113/20; F r o m m e -
Röhrenind. 23 (1930) S. 83/6 u. 99/102.

Abbildung 4. 

Durchbildung 

der 

neuesten 

Stoß bank.

Aus diesem  G ru n d e  w a r eine d u rchgehende  A enderung 
d er W arm ziehere i erfo rderlich , deren  j e t z i g e  A n o r d 
n u n g  aus A b b . 3  zu e rk en n en  is t. D ie A nlage b e s teh t aus 
v ier h y d rau lisch en  S en k rech tp ressen  u n d  v ier W arm zieh 
bän k en  (S to ß b än k en ) m it  G la ttw a lzen , fe rner aus einer 
R ed u zierw alzen straß e  m it  K ü h lb e tt  u n d  einer K ra tzb an k .
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Die in dem  P la n  e ingezeichneten  W arm zieh b än k e  I und  I I I  
haben eine Z iehgeschw indigkeit v o n  1,7 m /s  u n d  eine Z ieh
feldlänge oder L änge des Z ieh rin g b ette s  von  8 u n d  10 m , 
während die B än k e  I I  u n d  IV  eine G eschw indigkeit von  
1,9 m /s u n d  eine Z iehfeld länge von  14 m  aufw eisen. D ie 
K ohrabm essungen, die au f den  einzelnen B än k en  höch sten s 
hergestellt w erden  k ö n n en , sind  in  A b b . 3  e ingetragen .

Die D u r c h b i l d u n g  d e r  n e u e s t e n  S t o ß b a n k 4) geh t 
aus Abb. 4  h e rv o r. D er D o rn , ü b e r den  d e r vorge loch te  
Hohlblock ausgezogen w ird , is t  d u rch  einen K egel m it 
Bund im  D o rn sch a ft g e fü h rt, de r d u rch  S ch rau b en v erb in 
dung auf d er a n tre ib e n d e n  Z ah n s tan g e  b e fes tig t is t. D ie 
Bewegung d er Z ah n s tan g e  erfo lg t, w ie bei an d eren  U m k eh r
walzwerken, d u rch  eine S teu erd y n am o  u n d  einen A rbeits- 
motor m it L eo n a rd -S ch altu n g . D ie F ü h ru n g s le is ten  fü r  die 
Zahnstange im  D o rn sc h a ftb e tt  sind  d u rch  e ingebau te  
Tragrollen u n te rb ro ch en , die g leichzeitig  in  einem  O elbad 
laufen und  h ierd u rch  se lb s ttä tig  schm ierend  u n d  au ch  e n t
lastend auf die F ü h ru n g s le is ten  w irken . Im  G egensatz  zu 
älteren B a u a rten  sin d  bei d e r neuen  B a n k  die F ü h ru n g en  
für D ornschaft u n d  D o rn  fest, so d aß  be im  W echsel der 
B ew egungsrichtung Schläge n ic h t a u f tr e te n ; d ad u rch  k o n n te  
die R ück laufgeschw indigkeit e rh ö h t u n d  so m it au ch  die 
Leistung g este igert w erden . D er ganze O berbau  der B ank  
ist durch g e te ilte  B lech h au b en  zum  Schu tz  gegen S tau b  
usw. vollkom m en e in g ek ap se lt; die genaue L age der Z ah n 
stange bei der F a h r t  w ird  dem  S teu erm an n  d u rch  einen Pfeil, 
der aus de r M itte  d e r g e te ilten  B lechhaube  h e rau srag t, 
angegeben. D ie G la ttw a lze  i s t  b e i dieser B a n k  n u r  etw as 
mehr als eine D o rn länge  v o r dem  Z ieh rin g b e tt angeordnet. 
Um nun  ein A uffah ren  de r D orne bei V erzögerungen in 
der G lattw alze zu v erm eiden , w ird  d ie M itte  ue- G la ttw alze

D ie G la ttw alzen , in  denen das R ohr neben  der G lä ttu n g  
u n d  W an d stä rk en -A b n ah m e eine A ufw eitung e rfäh rt, so daß  
der D orn  le ich ter zu en tfe rnen  is t, die K ra tzb an k , die zum  
w eiteren  H eru n terz ieh en  von d ickw andigen R ohren  in  der

Abbildung 5.
Ablegetisch vor dem Stoßofen m it Magnetkran und Blockdrücker.

W ärm e d ien t, ferner die R eduzierw alzenstraße  ( s .  A bb . 7) 
weisen ebenso wie die S enkrech tpressen  keine  e rw ähnens
w erten  B esonderheiten  auf.

D er W e r k s t o f f f l u ß  in  de r A nlage geh t aus A bb . 3  
hervor. D ie auf eine b estim m te  L änge g eschn ittenen  oder 
gebrochenen  E in sa tzk n ü p p el w erden von  einem  M agnet-

ffn sich fß

unterhalb  de r R o h rb a n k m itte  verleg t. D as R o h r m it  dem  
Dorn w ird  m it k lap p b a ren  F ü h ru n g s rin n e n  in  den F ö rd e r
gang der G la ttw a lze  g e b rac h t, w ä h ren d  das E in s to ß e n  in  
die W alze d u rch  e inen m it D ru c k lu ft an g etrieb en en  K olben, 
der im Z ieh rin g b e tt a n g eb ra ch t is t, b e so rg t w ird .

4) D R P. angem eldet.

k ra n  auf den A blegetisch  vor dem  S t o ß o f e n  gehoben, 
wo zugleich das E in satzg ew ich t e rm itte lt w ird , u n d  von 
einem  elek trisch  be trieb en en  B lockdrücker in  den Ofen 
geschoben (A b b . 5 ) .  N ach  dem  Ziehen aus dem  F eu errau m  
w erden die B löcke d u rch  eine m it D ru ck lu ft be trieb en e  
V orrich tu n g  auf eine H öhe von  ungefäh r 4 m  gehoben
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Abbildung 6. Weg der Blocke vom Stoßofen zur W armziehbank.

u n d  durch  einen R ollenförderer infolge ihres E igengew ichtes 
der Lochpresse zugeführt (A b b . 6) ;  in  derselben W eise 
gelangen sie durch  H eben  u n d  Schw ergew ichts-R ollgang zur 
S t o ß b a n k .  H ier is t zu erw ähnen, daß  die Lage des B lock
ofens u n d  der hydrau lischen  L ochpresse zu der W arm zieh
b an k  durch die G ebäu
lichkeiten  bed ing t w a r ; 
ein H eran rücken  des 
Blockofens u n d  der 
Lochpresse in  u n m itte l
ba re  N ähe der B lock
einsatzstelle  an  der 
Z iehbank  w ar n ich t 
m öglich. D urch  die 

Schwergew ichts-Roll- 
gänge w ird  jedoch ohne 
M ehraufw and u n d  ohne 
B enachteiligung der 
Stückfolge ein w ir t
schaftliches A rbeiten  
gew ährleistet, da  das 
Gefälle so gew ählt 
w urde, daß  in  geregel
te n  A bständen  einge
se tz t w erden kann . Das 
gezogene R ohr w an d ert 
aus der W arm ziehbank  
m it der D ornstange  in  
die G lattw alze  und  
von d o rt über einen 
schrägen R ost zu der D ornauszieh-V orrichtung. N ach 
der E n tfe rn u n g  des D ornes, der d u rch  eine F ö rd e r
k e tte  ( s .  A bb. 7) w ieder zu r B an k  zu rü ckgebrach t w ird, 
g eh t die R ohrluppe, je  n ach  ihrem  Verw endungszw eck, 
zur Säge, wo der m assive B oden des R ohres ab g eb ran n t 
w ird, u n d  d ann  als w arm fertiges R ohr d u rch  die M aßwalze 
zur A blegegrube oder zu dem  A nsp itzham m er, von wo sie 
d u rch  einen K ran  oder, wie an B an k  I I  ( v g l  Abb. 7 ) , durch  
eine F ö rd e rk e tte  je  nach  B edarf zum  W ärm ofen der R edu
zierwalze g eb rach t w ird. D er A nsp itzham m er is t ein ge
w öhnlicher m it D ru ck lu ft b e triebener H am m er, u n te r  dem  
der B oden der R ohrluppe zu einer V ierkan tangel, wie sie fü r 
das spä tere  K altz iehen  notw endig  is t, ausgeschm iedet w ird.

D er B etrieb  des m it Gas gefeuerten  W ä r m o f e n s  
v e rläu ft w eitgehend se lb sttä tig . D ie R ohre  w erden von den

K lau en  einer s te tig  u m 
lau fenden  K e tte  aus der 
A blegegrube in  den 
Ofen g e fü h rt (Abb. 8 );  
in  d iesem  w erden  durch  
E x z e n te r  w asserge
k ü h lte  B alken  in  be
stim m ten  Z e itab s tän 
den  ü b e r die H erdsohle 
angehoben  u n d  dam it 
a u ch  die R ohre, deren 
V orschub  so v e ran laß t 
w ird . A us dem  Ofen 
lau fen  die R ohre  durch 
die R eduzierw alze und 
die R ich tm asch ine  zu 
dem  K ü h lb e tt  u n d  an
sch ließend  zur W aage, 
wo die A usbringungs
ziffer e rfa ß t wird. Ein 
u n u n terb ro ch en er Fluß 

von der W arm zieh b an k  zu r R ed u zierw alzen straß e  ist nur 
h in  u n d  w ieder gegeben. In  diesem  F a lle  lau fen  die Rohre 
von der B an k  I I ,  d. h. n ach  A nsp itzen  der Angel, un
m itte lb a r  üb er die A blegegrube in  die F ö rderrinne  des 
W ärm ofens.

A uf der W arm zieh b an k  k ö n n en  n u r  R ohre  m it  einer 
l ich ten  W eite  von m indestens 54 m m  h e rg es te llt w erden; 
eine V erringerung  des R ohrdu rch m essers  in  d e r W ärm e 
k a n n  in  geringem  U m fange auf d er K ra tz b a n k  erfolgen, 
in  größerem  M aße im  R eduzierw alzw erk , in  dem  G asrohre 
bis % "  D m r. e rzeugt w erden k ö n nen . D a  d ie Solleistung 
d ieser W alzen straß e  je  n a ch  L än g e  d er R o h rlu p p e  zwischen 
220 u n d  420 S tü ck  je h  lieg t, so is t  m an  gezw ungen, auf sie 
zwei W arm zieh b än k e  a rb e ite n  zu lassen. H ie rau s ergeben 
sich insofern  S chw ierigkeiten , a ls d u rch  die V erschiedenheit 
der A u fträg e  u n d  ih re  w irtsc h a ftlic h s te  A usfü h ru n g  es n ich t 
im m er m öglich is t, in  b e iden  Z iehbänken  gleichzeitig  die
selben R o h rabm essungen  h e rzu ste llen . D a ru m  w erden die 
R olire  g e tre n n t n ach  Sorten  in  d er A blegegrube vo r dem 
W ärm ofen  gesam m elt, um  d an n  sortenw eise  in  den Ofen

Abbildung 7. Ansicht von Stoßbank II .
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Abbildung 8. W ärmofen m it Vorrichtung zur Einführung 
der Rohre (B auart Rieke).

eingeführt u n d  d u rch  das R eduzierw alzw erk  g esch ick t zu 
werden.

Aus dem  F e rtig u n g ssc h au b ild  in  A b b . 9  is t  zu ersehen, 
daü die S t ü c k f o lg e  z e i t  a n  d e r  W a r m z i e h b a n k  d u rch  
die Zeit fü r den  Z iehvorgang  u n d  den  R ück lau f d er B an k  
bestim m t ist. D a  n u n  die Z eit fü r  den Vor- u n d  R ü ck lau f 
der W arm ziehbank  neben  de r Z iehgeschw indigkeit von der 
Ziehfeld- bzw. Z ieh rin g b ett-L än g e  b e s tim m t w ird , g ing m an  
dazu über, im  le tz te n  T eil d er S to ß b a n k  v e rste llb are , a n 
getriebene F ö rd erro llen , äh n lich  einem  R ollgang im  W alz
werk, e inzubauen. D iese ü b ern eh m en  d an n , nach d em  die 
Rohrluppe d u rc h  d en  le tz te n  Z iehring  h in d u rch g esto ß en  
ist, die A rbeit d e r  W eite rb e fö rd eru n g  der R o h rlu p p e , so d aß

Zahnstange u n d  D o m sc h a ft  sogleich n ach  E rled ig u n g  des 
eigentlichen Z iehvorganges zu rü ck g efah ren  w erden  k ö n n e n ; 
während v o rh e r a u ch  bei k le inen  R ohrlängen , fü r  die n ich t 
die ganze L änge des Z ieh rin g b e tte s  b e n u tz t w ird , die Z ah n 
stange ganz ausg efah ren  w erden  m u ß te , um  das Z iehfeld frei zu 
halten, is t  d u rc h  d ie N eu eru n g  d e r to te  oder u n au sg en u tz te  
Gang b ese itig t. W ie A bb . 1 0  fü r  B an k  I I  u n d  IV  an g ib t, 
ist es d u rch  diese E in r ic h tu n g  m öglich  gew orden, au ch  bei 
geringen R o h rlän g en  s te ts  gü n stig e  L eistungsziffern  zu 
erreichen. Im m e rh in  t r i t t  bei g roßen  R oh rlän g en  ein 
L eistungsgew inn ein , gem essen a n  de r e rzeu g ten  M eterzahl, 
wenn auch  d ie S tü ck zah l fä llt . E in  V ergleich d er T onnen
zahl g ib t h ie rb e i k e in  genaues B ild , d a  sie au ch  von der 
W andstärke d e r e rzeu g ten  R ohre  ab h än g t. M an k ann  
bei W arm zieh b än k en  m it t le re r  S tä rk e , w ie es B an k  I I  u n d  I \  
sind, eine E rzeu g u n g  von  3 bis 6 t / h  zu g runde  legen; so 
wurden beispielsw eise M onatsle is tu n g en  e iner B an k  von 
über 1000 t  n o rm alw an d ig e r S iederohre  e rre ich t.

D as Z ie h p r o g r a m m  d e s  B e t r i e b e s  um faß te  sä m t
liche R ohrso rten  von 150 m m  D m r. ab w ärts in  den ver
sch iedensten  W an d s tä rk en  u n d  F estigkeitsw erten , wobei 
durchw eg n u r sehr geringe A bm aße g e s ta tte t  w urden. 
Auf den W arm sto ß 
b än k en  k o n n te  da- ffeiZeZdesüM c/re/rßeZp/eöes
bei n u r bis auf einen 
äußeren  D urchm es
ser von  60 m m  ^

herun tergezogen  o,ffr  g
w e rd en ; die k leinste  I  f f j
W an d stä rk e , die auf ^  0A
ihnen  noch w irt-  |  
sc-haftlich erre ich t 

w urde, b e tru g  '
2 %  m m . Bei klei- 25 '
n en  W an dd icken  is t 
die F estig k e it des 

R o h rq u e rsch n itts  Abbildung 10. Abhängigkeit der
n. Bankleistune von der Rohrlänge.

zu  gering, um  die
Z iehbeansp ruchung  a u szu h a lten ; es t re te n  d ann  leich t 
R isse u n d  E in sch n ü ru n g en  auf, die großen A usfall herbei
fü h ren , der beispielsw eise bei W an d s tä rk en  bis zu  1%  m m  
h e ru n te r  10 bis 15 %  ausm ach te . F ü r  die F e rtig u n g  der 
k le in e ren  R ohre  k am , sow eit sie n ich t au f der K ra tzb a n k  
oder auf der R eduzierw alzenstraße  h e rg este llt w erden

k o n n ten , die K a l t z i e 
h e r e i  in  B e tra ch t. W egen 
der V ielfä ltigkeit der A uf
träg e  n ach  D urchm esser, 
W an d s tä rk e  u nd  L änge 
der R ohre  u n d  v o r allem  
nach  S tückzah l, die oft 
ziem lich gering w ar, w urde 
bei de r E in ric h tu n g  des 
B etriebes besonders d a r
auf geach te t, daß  tro tz  
der M ann ig faltigke it der 

v e rlan g ten  R ohrm aße 
B estle istungen  u n d  flie
ßende  F e rtig u n g  erzielt 
w urden. Aus dem selben 
G runde w urde das Zieh
program m  jeweils in  der 
A bte ilung  fü r A rbe its
vo rb ere itu n g  nach  Lage 
des engsten  Z eitquer- 
sch n itte s festgeleg t, der 

vorw iegend d u rch  die K a ltz ieherei b e s tim m t w urde. 
H ie rd u rch  w ar auch fü r kurzfristiges A rb e iten  m it k leinen  
Zw ischenlagern  gesorgt.

Alles in  a llem  w ar die R ohrzieherei d er R hein ischen  
M etallw aaren- u n d  M aschinenfabrik , w ie die vo rsteh en d en  
A usführungen  zeigen, auf eine solche H öhe g eb rach t, d aß  
sie techn isch  u n d  w irtsch aftlich  den n ach  and eren  V erfahren  
a rb e iten d en  R ohrw erken  d u rchaus gleichw ertig  w ar.

Z u s a m m e n f a s s u n g .

E s w erden A ngaben g em ach t ü ber die E rfin d u n g  und  
allm ähliche E n tw ick lu n g  des E h rh ard tse h en  P reß - u n d  Z ieh
v erfah rens, insbesondere über die m aschinellen  E in ric h 
tu n g en  u n d  Oefen, sowie die V ervollkom m nung d er W erk 
anlage nach  den R ich tlin ien  g rö ß te r W irtsch aftlich k e it 
d u rch  F ließ a rb e it. D ie neueste  W arm streck b an k  w ird  an  
H an d  von A bbildungen  beschrieben u n d  ih re  L eistung  
durch  ein F ertig u n g ssch au b ild  nachgew iesen.

U s /-Z e /Z e r ¿/ÖerH'0C/7U/7(7S* 
ze ffz  —

IV Püc/fadrt- - 
13 PoAr adrerfen 
13 Born ouszreden 
11 Adro/ten zum Bornouszug - 
10 Beförderung aus der ZPa/ze
5 Ad ratzen---------------------
d Beförderung zur tVa/ze 
7 Z/etren------------------
6 Brnro/ten/n ßanPded------------------------
3 Adro/ten zur Bank---------------------------
V Beförderungz.Aufzugu aufPo/tdadn /reden
3 B/nsetzen, /oc/renu aussfo/oen--------------
3 Adro/ten zu r Presse-----------------------
/  Aus Bfenz/e/renundauf Pa//dann Beden—

S o /Z -Z e/fen

ferf/gi/Mfszdrga/T^.' 
tr/e df/p/J

Jsf-A 'fasc/t/henzetf z/7 min 

7 7

Abbildung 9. Fertigungsschaubild einer Stoßbank.
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Die Abkühlung des Blockes
Von W . H e i l i g

[Mitteilung aus der Wärmestelle des

D ie B ehand lung  des Stahles auf seinem  W ege vom  
G uß bis zu r B lockstraße  h a t  den Zweck, den S tah l 

in  einen zu seiner w eiteren  V erarbe itung  m öglichst geeigneten 
Z u stan d  zu bringen . D ie B etrieb sm itte l zur E rfü llung  
d ieser F ord eru n g  sind  G ußform  und  T iefgrube. D ie G uß
form  soll ein gu tes Stoff- und  B lockgefüge ausb ilden , 
außerdem  ab er auch  b estim m te  A nforderungen an  das M aß
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Abbildung 1. Schematische Darstellung des 
Abkühlungsverlaufes.

der A bkühlung des e rstarren d en  Stahles erfüllen. D ie A b
kühlung  m uß einerseits ausreichen, um  eine genügende 
V erfestigung des Blockes fü r die B eansp ruchung  bei der

vom Guß bis zur Blockstraße.
e n s t a e d t  in  S aarb rü ck en .

Vereins deutscher E isenhüttenleute1).]

m üssen sow ohl die versch iedenen  B löcke als auch d ie Quer
sc h n itte  des einzelnen B lockes g leiche T em pera tu ren  an 
genom m en haben .

W ird  der B lock im  Tiefofen n ic h t au fgeheizt, so m uß 
d er V erlauf des A b küh lungsvorganges d a fü r sorgen, daß 
d ie G röße des W ärm een tzuges das M aß n ich t übersteig t, 
das d ie F o rd eru n g  n ach  gen ü g en d er W alz te m p e ra tu r stellt. 
D ieser W ärm een tzug  se tz t sich zu sam m en:

1. aus d er W ärm eab g ab e  an  d ie  G ußform ,
2. aus d er W ärm eab g ab e  des n a c k te n  B lockes auf dem 

W ege zum  Tiefofen,
3. aus d er W ärm eab g ab e  im  Tiefofen,
4. aus de r W ärm eab g ab e  au f dem  W ege vom  Tiefofen bis 

zum  e rsten  S tich.

A bb. 1 zeig t im  Schem a d ie  V erän d eru n g  des W ärme- 
in h a ltes  des S tah les u n d  d er T e m p e ra tu r  der Blockober
fläche  u n d  des K ernes des B lockes fü r  den  F a ll, daß im Tief
ofen dem  B lock ke ine  W ärm e z u g efü h rt tvird. Der durch
sch n ittlich e  W ärm ein h a lt is t von  an fän g lich  320 kcal/kg 
au f rd . 200 zu v e rrin g e rn . D en  H a u p ta n te il  dieses 
U n te rsch ied es m u ß  die G ußform  ü b ern eh m en . D ie Beför
d e rung  zum  Tiefofen b r in g t d a n n  e in e  zw ar kurze, aber 
scharfe  A bküh lung . In  de r T ie fg n ib e  g ib t das erhitzte  
M auerw erk  zu n äch st W ärm e a n  den  B lock  ab , d ie es aber 
w ieder zu rü ck e rh ä lt, v e rm e h rt um  den  B e tra g , den  der W and
v erlu s t d er G rube b ed in g t. Im  v ie rten  zeitlich  kürzesten  Ab
sc h n itt t r i t t  w ieder ein schroff er A b fa ll des W ärm ein h a lts  auf.
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Abbildung 3. W ärmeabgabe des Blockes je m 2 Oberfläche bei 
fortschreitender E rstarrung in der Gußform.

B eförderung  zum  Tief-

Az ÜT J»  &  „  ofen zu erzielen’ u nd
rn/rrS7e/7ze/77/7d e rffo /s /b rm  um  zu v e rh ü ten , daß

Abbildung 2. Vergleich zweier Unter- B lock beim  Aus-
suchungen über den Zusammenhang gleich derT em pera tu ren  
zwischen W alztemperatur und Steh- jm Tiefofen ZU weich 

zeit in der Gußform. . ■ , , , ,
w ird. A nderseits aber 

d a rf sie dem  B lock u n te r  B each tung  der W ärm everluste  
w ährend  d er Förderze iten  n ich t so viel W ärm e entziehen, 
daß  d ie K ra ftk o sten  beim  A usw alzen oder d ieW ärm k o sten  
in  den Tieföfen zu hoch w erden. Am  E n d e  des b e trach te ten  
F ertig u n g sab sch n itte s , beim  E insetzen  an  der B lockstraße,

*) Auszug aus Mitt. Wärmestelle V. d. Eisenh. Nr. 138 — 
Die Mitteilung ist im vollen W ortlaut erschienen im Arch. Eisen- 
hüttenwes. 3 (1929/30) S. 709/16 (Gr. D: Nr. 59).

SO

W alzB etrieb su n tersu ch u n g en  d u rch  V ergleich d e r ____
te m p e ra tu r  m it d er D au er d ieser A b sch n itte  des A bkühlungs 
Vorganges zeigen zw ar, d a ß  m an  deren  E in flu ß  nachweisei 
k an n , wie dies A b b . 2  fü r  d ie  S teh ze it in  d e r Gußforn 
w iederg ib t, d aß  a b e r de r zah len m äß ig e  N achw eis durcl 
d ie W irkung  d e r T iefg ruben  v e rw isch t w ird . D ie  ziemlicl 
b ed eu ten d e  W ärm esp eich eru n g sm ö g lich k e it d er Tiefofen 
w ände  verm ag  den W ärm eü b e rsch u ß  frü h  ab g estre ifte  
B löcke teilw eise  zu ü b e rn eh m en  u n d  a n  k ä lte re  Block 
w ieder abzugeben . D a d u rch  kom m en  d ie  U ntersch iede  ii 
d e r A b k ü h lu n g  d e r B löcke d u rch  G ußform  u n d  F örder 
weg n ich t in  dem  M aße zum  A u sd ru ck , w ie dies ohne di 
ausgleichende W irk u n g  d e r G ruben  e in tre te n  w ürde. Folge: 
ab er d au ern d  frü h ze itig  g e s tr ip p te  B löcke, so m uß sich di 
T em peratur d er B löcke au ch  im  D u rc h sc h n itt lieben. Di



26. Juni 1930. Zur Bestimmung der Oase in Metallen. Stahl und Eisen. 911

Verschiedenheit d e r be iden  K u rv en  in  A b b . 2  i s t  zu m  Teil 
durch die V erän d eru n g  d e r K ü h ld a u e r in  d e r G ußform , 
zum Teil a b e r au ch  d u rch  V erän d eru n g  d e r B eheizung 
entstanden.

Von den v ie r  A b sch n itte n  des A b küh lungsvorganges 
ist die W irk u n g  des A u fen th a lte s  des B lockes im  F re ien  
am e infachsten  aus d e r  W ärm eab g ab e  d e r b e k an n ten  
O berflächentem peratur zu b estim m en . E in  B lock von 
550jmm D m r. v e r lie r t  im  D u rc h sc h n itt des ganzen  B lock- 
gewichtes je  m in  e tw a  8° bei 900° O b e rfläch en tem p era tu r, 
10° bei 1000°, 14° bei 1100°.

Der E in flu ß  de r T iefg ruben  au f d ie  A b k ü h lu n g  is t, 
wie schon die B e trie b su n te rsu c h u n g  zeig te , re c h t v e r
schieden, je  n ach d em , ob  sie  g a r  n ic h t, schw ach  o der s ta rk  
beheizt w erden. E r  m u ß  desh a lb  fü r  den besonderen  F a ll 
festgestellt w erden . In  u n b eh eiz ten  G ruben  k a n n  m an  einen 
Verlust von e tw a  15 bis 20° je  h  A u fe n th a lt  a n g en ä h e rt 
berechnen.

Die s tä rk s te  A b k ü h lu n g  fin d e t n a tü r lic h  in  d er G uß
form s ta tt .  D er n o tw e n d ig e  W ärm een tzu g  e rg ib t sich aus 
dem Maß der B lo ck verfestigung , das d ie  S tä rk e  d er Schale,

Jtca//tnl  Hfffrm euiergangsia/r/ a t-000 (X ‘ 300
pom
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Abbildung 4. W ärm eabgabe je m 2 Blockoberfläche in Abhängig
keit von der Kühlzeit in der Gußform.

die den noch flüssigen  K ern  u m sch ließ t, ab g ib t. Mit 
gewissen, d u rch  d ie  p ra k tisc h e  E rfa h ru n g  gegebenen A n
nahmen ü b e r d ie  O b e rflä c h en tem p e ra tu r k a n n  m an  den 
für einen b e s tim m te n  V erfestigungsgrad  no tw end igen  
W ärm eentzug berech n en . In  A b b . 3  w ird  in  d er S enk
rechten d u rch  d ie  g e s tr ic h e lten  K u rv en  de r W ärm een tzug  
je m2 B lockoberfläche von  450 u n d  550 m m  D m r. beze ichnet, 
der zur B ildung  d e r in  d e r W aag erech ten  angegebenen  
Schalenstärke n o tw en d ig  is t .  G leichzeitig  sind  d ie  W ärm e
mengen g ek en n zeich n et, n ach  deren  E n tz u g  dem  a b 
gestreiften B lock  d ie jen ig e  W ärm e  v e rb le ib t, d ie  nach  
völligem T em p era tu rau sg le ich , a b e r ohne w e ite re  V erluste, 
dem Block d ie  an g egebenen  T em p era tu ren  von 1350 bis 
1200° g ib t.

D iese B estim m ung  der Größe des W ärm eentzuges wird 
n u n  erg än z t d u rch  d ie B estim m ung des zeitlichen V er
laufes d er W ärm eau fn ah m e d e r G ußform . E r s t  h ierdurch  
w ird  es m öglich, den E in flu ß  der K üh lzeit in  der Gußform  
u n d  den E in flu ß  de r W an d s tä rk e  der G ußform  au f die 
G röße der A bküh lung  k larzuste llen . D iese B erechnung is t 
d u rch fü h rb a r, weil nach  k u rzer Z eit B lock und  G ußform  
sich n ich t m eh r berü h ren  u n d  d ie  W ärm e durch  S trah lu n g  
u n d  L eitu n g  des Gases im  en ts tan d en en  S p alt austauschen . 
D ie  W ärm eau fn ah m e der F o rm  k an n  m an , falls die B lock
o b e rfläch en tem p era tu r b e k an n t is t, m it dem  Schm idtschen 
V erfahren berechnen . D ie  p lan m äß ig e  B erechnung , deren 
E rgebn is A bb . 4  an g ib t, is t m it e iner m ittle ren  O berflächen
te m p e ra tu r  von 1200° du rch g efü h rt. M an is t  jedoch n ich t 
an  d ie  A n nahm e e iner k o n stan ten  T em p era tu r gebunden, 
sondern  k an n  irgendeinen  beliebig angenom m enen oder 
gem essenen T em p era tu rv erlau f zugrunde  legen. D ie W ärm e
ü bergangszah len  zwischen B lock u n d  G ußform  liegen bei 
d e r gew öhnlichen B lockgröße zwischen 200 u n d  300, m eist 
n ä h er a n  300. D ie A bb ildung  g ib t n u n  den zeitlichen V er
lau f de r W ärm eau fn ah m e d er B lockform  fü r  1 m 2 B lock
o berfläche bei W an d s tä rk en  von  50, 100 u n d  150 m m  an . 
E in e  B lockform  m it 8 =  150 m m  en tz ieh t einem  m 2 B lock
o berfläche in  30 m in  bei a  =  200 85 000 kcal, bei a =  300 
100 000, bei einem  m ittle ren  a  von 270 rd . 95 000 kcal. 
A us A bb . 3  is t  ersich tlich , d aß  nach  d e m } E n tz u g  von 
95 000 k c a l/m 2 der B lock 550 D m r. e ine  S ch a lenstärke  von 
150 m m  h a t  u n d , w enn k e ine  w eiteren  W ärm ev erlu ste  auf- 
t re te n , nach  dem  T em pera tu rausg le ich  m it e tw a 1330® in  
d ie  W alze  kom m en w ürde. V erliert d er B lock n u n  noch 
d u rch  eine F ö rd e rze it von 10 m in 100° und  durch  ungeheizte  
T iefgruben 30°, so is t an  d er B lockstraße  eine A nfangs
te m p e ra tu r  von 1200° zu erw arten .

D ie K u rv en  zeigen auch  d ie  V eränderung  d er n o t
w endigen K üh lze it bei bestim m tem  W ärm een tzug  fü r  v e r
schiedene W a n d s tä rk e n  d er G ußform  an . Sie weisen fe rner 
d a rau f h in , d aß  die W an d s tä rk en  von  100 m m  an  in  den 
ersten  20 m in  k e in e  versch iedene K üh lw irkung  ausüben , 
d a ß  also fü r  einen B lock von 550 D m r. die A bküh lung  bis 
rd . 100 m m  t S ch a lenstärke  gleich schnell v e rläu ft, u n d  erst 
d an n  U ntersch iede, freilich  auch  n u r  geringe, a u ftre ten . 
E in e  N ach p rü fu n g  des R echnungsergebnisses im  B e trieb e  
gab  fü r  einen b estim m ten  F a ll  g u te  U ebere instim m ung. 
T ro tzd em  sind  V ersuche zu r B estim m ung  d er W ärm e
au fn ah m e d er G ußform  zu r E rg än zu n g  u n d  N ach p rü fu n g  der 
R echnung  e tw a  in  der A rt d e r V ersuche von B. M a t u s c h k a 2) 
erw ünsch t.

2) Arch. Eisenhüttenwes. 2 (1928/29) S. 405/13 (Gr. B: 
Stahlw.-Aussch. 158).

Zur Bestimmung der Gase in Metallen, besonders des Sauerstoffs 
in Eisen und Stahl, nach dem Heißextraktionsverfahren.

Von H a n s  D i e r g a r t e n  in  S chw einfurt a. M.
[Mitteilung aus dem Eisenhüttenm ännischen und dem Gießerei-Institut der Technischen Hochschule zu Aachen und dem 

Chemikerausschuß des Vereins deutscher Eisenhüttenleute1).]

das d u rch  W . H e s s e n b r u c h  u n d  P . O b e r h o f f e r 2) u n te r  
A nw endung  des H ochfrequenzofens u n d  einer die Gase 
schnell aus dem  R eak tio n srau m  saugenden  P u m p e  e n t
w ickelte  H eiß ex trak tio n sv erfah ren  d u rch  B au  eines neuen 
Ofens zu verbilligen , die R ich tig k e it diesesV erfalirens zu prüfen  
u n d  einige m etallu rg ische F rag en  m it ih m  zu erforschen.

U m  die A p p a ra tu r zu verbilligen, w urden  m ehrere  Oefen 
en tw orfen  u n d  genau d u rchgeprü ft. E s zeigte sich, d aß  ein

D ie vorliegende A rb e it, d ie  noch  au f A nregungen  von 
P . O b e r h o f f e r  zu rü ck g e h t, s te ll t  e inen  w eiteren  

Ausbau se iner g ru n d leg en d en  V o ra rb e iten  zu r K lä ru n g  der 
D esoxydationsfragen d a r. Ziel d er U n te rsu ch u n g en  w ar,

1) Auszug aus Ber. Chem.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 63, 
”2 und 73. Die Berichte sind im vollen W ortlau t erschienen im 
Arch. Eisenhüttenwes. 2 (1928/29) S. 813/28 (Gr. E : Nr. 62) 
und Arch. Eisenhüttenw es. 3 (1929/30) S. 577/86 (Gr. E : 
Nr. 103) sowie Arch. E isenhüttenw es. 3 (1929/30) S. 627/35 
(Gr. E : Nr. 106). -) Arch. Eisenhüttenwes. 1 (1927/28) S. 583/603.
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senkrech ter S ilitstabofen , ein M olybdändrah t- u n d  K ohle
sp ira le-D oppelvakuum ofen  n ich t geeignet w aren , so hohe 
T em p era tu ren  zu erlangen, wie sie zur R eduk tion  aller im  
S tah l vorliegenden O xyde erforderlich sind. Alle diese 
Oefen erh ie lten  P robeneinsatzvorrich tungen , die es erlauben, 
beliebig  v iel P roben  im  V akuum  in den en tgasten  Schm elz
tiegel aus A chesongraphit zu bringen. M it einem  einfachen 
K ohlespiraleofen ohne feuerfeste B austoffe an  he ißer Stelle 
k o n n ten  d ann  die gew ünschten hohen T em pera tu ren  von 
1500 bis 1650° u n te r  günstigen  B edingungen erre ich t w erden. 
D er Ofen3) e rh ie lt eine einfache Probeneinsatzvorrich tung , 
die auch  beim  H ochfrequenzofen ( Abb. 1) angew endet wurde.

U n te r A nw endung zylindrischer P roben  von 10 g können 
bei zehn- bis zw ölfstündiger A rbeitszeit bis zu 15 Sauersto ff
b estim m ungen  gem acht w erden, w enn leicht zu behandelnde

S/r/eg

/ I fem peraturm essurg
'  Y ßeoöac/r/t/rp c/er Sc/rme/ze

Abbildung 1. Hochfrequenzofen zur Bestimmung von Gasen 
in Metallen.

W erkstoffe vorliegen. Im  Kohlespiraleofen sind zum  Bei
spiel Leer w erte von 0,21 cm3 K ohlenoxyd je 15 m in  bei 
1620°, en tsprechend  einem  G asdruck von 0,0022 m m  Q.-S. 
oder einem  K ohlenoxydteild ruck  von 0,0009 m m  Q.-S., 
als außero rden tlich  günstig  zu  bezeichnen.

D as V akuum -H eißex trak tionsverfah ren  b e ru h t theoretisch  
darau f, d aß  der K ohlenoxydteild ruck  üb er der Schmelze 
du rch  A bpum pen gleich N ull w ird. Bei 1550° w urden L eer
w erte  von 0,10 bis 0,15 cm3 K ohlenoxyd in  15 m in gefunden. 
Dies en tsp rich t einem  K oh lenoxydteild ruck  von 0,0005 m m  
Q.-S. D aß  bei solch geringen D rücken der S auersto ffgehalt 
p rak tisch  zu 100 °/0 gefunden w ird, bewiesen Versuche, 
die m it K ieselsäure d u rchgeführt w urden. Zur w eiteren  
P rü fu n g  der A p p a ra tu r w urden reine Gase u nd  Gasgem ische 
d u rch  die A p p a ra tu ren  geleitet.

In  einer großen Z ahlentafel sind die Sauersto ffgehalte  
einer Reihe von S täh len  zusam m engestellt.

3) Vgl. H . D ie r g a r te n :  St. u. E. 49 (1929) S. 1053.

Bei d er U n te rsu ch u n g  de r R e d u z ie rb a rk e it von Oxyden 
t ra te n  exp losionsartige  A nfang sreak tio n en  ve rbunden  m it 
V ersch leuderung  von  P ro b e g u t au f, so d aß  z. B. fü r reine 
T onerde kein  e in d eu tig e r Beweis fü r  die R eduzierbarkeit 
e rb rach t w erden  ko n n te . D och  d ü rfte  d u rch  die B estim 
m ung der S auersto ffgehalte  w eicher S iem ens-M artin-S tahl
proben vo r u n d  n ach  dem  Z u sa tz  v o n  Ferrosilizium  und 
A lum inium  bew iesen sein, daß  bei T em p era tu ren  über 
1550° S ilika te  u n d  A lum inate  im  S tah l vo llkom m en reduzier
b a r  sind. Dies w urde au ch  d u rc h  A ufnahm e von Druck- 
T em p era tu r-K u rv en  b e s tä tig t. A ndere  O xyde sind bei tieferen 
T em p era tu ren  red u zierb a r. Bei ih n en  fä ll t  m it steigender 
T em p era tu r die A nalysendauer. D ies w urde  an  Stählen , die m it 
verschiedenen M itte ln  deso x y d iert w aren  (M angan, Silizium, 
Silizium  +  A lum inium , A lum in ium  allein), festgestellt.

D urch  die oben angegebenen gü n stig en  Ergebnisse wäre 
das H e iß ex trak tio n sv e rfah re n  zu r B estim m u n g  des Gesam t
sauerstoffs gegenüber dem  W assersto ff- u n d  den Aufschluß
verfah ren  das bei w eitem  überlegenere  gew orden, wenn nicht 
bei den  n u n  e rre ich ten  hohen  T em p era tu ren  und niederen 
D rücken  V erdam pfungserscheinungen  e in iger Eisenbegleiter 
und  d ad u rch  b ew irk te  K o h len o x y d v erlu ste  Störungen ver
u rsa c h t h ä tte n . D iese E rsch ein u n g en  w erden dadurch 
e rk lä rt, d aß  p rim ä r ein m ono m o lek u la rer Kohlenoxydzerfall 
z. B. an  v e rd am p ftem  u n d  w ieder k ondensiertem , ganz fein 
v e rte iltem  M angan u n d  A lum in ium  e in tr i t t ,  was sekundär 
zu einer O x y d a tio n  u n d  Z em en ta tio n  dieser M etalle führt. 
Die zulässige G renze, bei d er keine S tö ru n g  a u f tr i t t ,  scheint 
rd . 0 ,7 %  M n u n d  rd . 0 ,3 %  Al zu  sein. V ersuche zur genauen 
Festlegung  dieser G ehalte  sind  n och  n ic h t abgeschlossen.

D ie G enauigkeit der V erfah ren  is t  überraschend  groß, 
w enn d u rch  u n d  d u rch  g leichm äßiges P ro b eg u t vorliegt. 
Es w urden  A bw eichungen von  n u r 0,0002 bis 0,0005 %  Sauer
stoff gem essen. D agegen ste llten  sich bei unruh igem  Guß 
m it P ro b en  von der gleichen B lockste lle  Abw eichungen 
von  0,0023 %  S auersto ff ein.

L n  A nschluß an  diese V ersuche w urde ein B lock aus 
w eicher H an d elsg ü te  auf S auersto ffseigerung  u n tersu ch t. 
E s w urde festg es te llt, d aß  Sauersto ff s tä rk e r  als Kohlen
stoff, M angan  u n d  P h o sp h o r se igert u n d  n u r  etw as geringer 
als Schwefel. C. A. M ü l l e r 4) fa n d  bei d e r A nw endung des 
W assers to ff-R eduk tionsverfah rens z u r  Sauersto ffbestim m ung 
geringere W erte  u n d  fü h rte  diese —  was d u rch  spätere 
U n te rsuchungen  b e s tä tig t w urde —  au f den  E in flu ß , den der 
Ph o sp h o r- u n d  Schw efelgehalt au f die E rgebnisse  nach 
diesem  B estim m u n g sv erfah ren  au süben , zurück . Spätere 
U n te rsuchungen  n ach  dem  H e iß ex trak tio n sv e rfah ren  er
gaben fü r  die S auersto ffseigerung  ebenfalls höhere  W erte. 
In  der vorliegenden A rb e it zeig te  sich d er g rö ß te  U nterschied 
in B lockkopf u n d  B lockm itte . H ie r  b e trag en  die Sauerstoff
gehalte  z. B. am  B lo ck ran d  0,013 %  u n d  B lo ck m itte  0,043 %  
bzw. 0,018 u n d  0,052 % , en tsp rech en d  e iner A bw eichung von 
0,030 bis 0,034 % . E s k ö n n en  also bei P ro b en  aus der glei
chen Schm elzung  u n d  dem  gleichen B lock je  n a ch  Desoxy
d a tio n  u n d  G ieß art erheb lich  s treu en d e  W erte  gefunden 
w erden.

E in  V ergleich von  S au ersto ffan a ly se  u n d  m etallographi- 
scher B eo b ach tu n g  e rg ib t eine g u te  U ebereinstim m ung. 
Aus G efügebildern  lassen  sich Schlüsse ziehen, die die 
E rgebnisse  n ach  dem  b esch riebenen  H e iß ex trak tio n sv e r
fah ren  bestä tig en .

Um  d er G rö ß en o rd n u n g  n ach  die S auersto ffgehalte  
von schm elztechn isch  versch ied en  b e h an d e lten  G u ß e i s e n 
sorten  festzuste llen  u n d  die A b h än g ig k eit m echanischer

4) Tr.% ltg.-D issertation, Aachen 1928.
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Eigenschaften vom Sauerstoffgehalt zu untersuchen, wurden 
im Auftrag und in Zusammenarbeit m it E. Piwowarsky 
mehrere Reihen von Schmelzen durchgeführt. Die Schmelzen 
der Reihe A erhielten einen steigenden Sauerstoffzusatz 
bei gleichbleibender Zusatz- (1420°) und Gießtemperatur 
(1360°). Die Reihen B erhielten steigenden Sauerstoffzusatz 
bei fallender Zusatz- und Gießtemperatur.

Der steigende Sauerstoffzusatz wirkt sich auf die chemi
sche Zusammensetzung des Gußeisens aus (abnehmender 
Silizium-, Kohlenstoff- und Mangangehalt) und bewirkt 
dadurch starke Gefügeveränderungen. Diese verursachen 
die Verschiedenheit der mechanischen Eigenschaften. Der 
Sauerstoffgehalt liegt trotz des verschiedenen Sauerstoff
zusatzes immer in einem gleichen Gebiet von etwa 0,002 bis 
0,014% Sauerstoff, solange noch normales Eisen vorliegt. 
Dieses Gebiet ist durch die Gleichgewichtsbedingungen 
zwischen Sauerstoff, Kohlenstoff, Silizium sowie Mangan 
bei Temperaturen des schmelzflüssigen Gußeisens bedingt. 
Die früher6) abgeleitete Abhängigkeit der mechanischen

*) P. O berhoffer, E .P iw ow arsky, A .P feiffer-S ch iesa l 
und H. Stein: St. u. E. 44 (1924) S. 113; s. a. Gieß. 10 (1923) S. 423. 
P. Oberhoffer: Das technische Eisen, 2. Aufl. (Berlin: Julius 
Springer 1925) S. 547 u. 560.

Eigenschaften des Gußeisens vom Sauerstoffgehalt dürfte 
nicht auf diese, sondern auf die thermische Schmelzbehand- 
lung6) zurückzuführen sein.

Für den Betrieb ergibt sich die Folgerung, daß Schrott 
oder andere Sauerstoffträger dem Gußeisen zugesetzt 
werden können, ohne daß die mechanischen Gütewerte nach
teilig beeinflußt werden, sofern die Zusatztemperatur hoch 
genug und die Reaktionsdauer ausreichend ist. Andere 
mehr physikalische Fragen, z. B. diejenigen der Bearbeit
barkeit, der Schwindung, des Wachsens des Oberflächen
schutzes usw., konnten hier allerdings nicht behandelt 
werden und harren wegen ihres Verhältnisses zum Sauerstoff
gehalt noch der klaren Lösung. Ueber die Schmelzbehand- 
lung und die verwendeten Ausgangsstoffe (verschiedene 
Hämatiteisen) sei bemerkt, daß bei Versuchsreihen, die 
neuerdings durchgeführt wurden, Güsse, die zur Porosität 
oder Blasenbildung neigten, in der Regel höhere Sauerstoff
werte ergaben; die Unterschiede in den Sauerstoff gehalten 
waren aber nur sehr gering. Jedenfalls deutet dies auf einen 
Zusammenhang hin.

6) E. P iw owarsky: St. u. E. 45 (1925) S. 2001; vgl. a. 
St. u. E. 48 (1928) S. 1584.

Der Oeynhausener Schiedsspruch.
Von Staatsanwalt a. D. L. G ra u e r t  in Düsseldorf.

Um die gesamten Umstände, die zum Oeynhausener 
Schiedsspruch führten, zu würdigen und die Bedeu

tung des Spruches in Verbindung mit der Erklärung der 
Arbeitgeber zu verdeutlichen, ist es notwendig, zunächst 
einmal kurz auf die Lage im Revier zu Beginn des Jahres 
1930 einzugehen. Während in der ersten Hälfte des Jahres 
1929 der Beschäftigungsgrad sowohl in der Eisen schaffenden 
als auch in der Eisen verarbeitenden Industrie im Verhältnis 
zum übrigen Deutschland noch günstig war, wurden vor 
allem in der Eisen schaffenden Industrie infolge des starken 
Auftragsrückganges recht bald erhebliche Einschränkungen 
in den Betrieben notwendig, die sich im Januar, Februar und 
März 1930 ständig steigerten. Während noch im Dezember 
1929 auf den Kopf der betroffenen Arbeiter 17 Feierstunden 
entfielen, waren diese bis März 1930 auf 30 monatlich ange
wachsen, und die Belegschaft hatte sich von 219 900 im Juli 
1929, dem Höchststand, bis auf 197 809 Arbeiter im März 1930 
verringert. Da der Auftragseingang weiterhin rückläufig 
war und einen Tiefstand zu erreichen drohte, der über den 
des Jahres 1926 hinausging, mußte für die nächste Zeit mit 
noch weiteren Entlassungen und noch mehr Feierschichten 
gerechnet werden. Die letzterwähnten bedingten für die 
betroffenen Arbeiter einen erheblichen Minderverdienst, 
und zwar bei e in e r  Feierschicht in der Woche um fast 15%.

Dieser für die Werke und auch besonders für die Ar
beiter unerträgliche Zustand machte Ueberlegungen not
wendig, wie durch aktives Eingreifen zunächst im R ener 
selbst Abhilfe geschaffen werden könnte. Bei Gelegenheit 
von Besprechungen m it den Gewerkschaften aller drei Rich
tungen in dem Schiedsausschuß des Arbeitgeberverbandes 
herrschte darüber Klarheit, daß es augenblicklich die Haupt
sorge der Organisationen sein müsse, hier einen Ausweg zu 
finden. Die Dinge weiter treiben zu lassen, ohne auch nur 
den Versuch zu unternehmen, sich der drohenden Entwick
lung entgegenzustemmen, wäre verantwortungslos gewesen. 
Bei den Besprechungen schlugen nun die Gewerkschaften 
eine Verkürzung der Arbeitszeit bis auf 40 Stunden dieV oche 
ohne Lohnausgleich vor, um eine größere Anzahl der Ent
lassenen wieder in den Arbeitsgang einzureihen. Der Arbeit

geberverband für den Bezirk der Nordwestlichen Gruppe des 
Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller (Arbeitnord
west) glaubte, diesen Vorschlag nicht als ein geeignetes Mittel 
zur möglichst baldigen Aenderung der Arbeits- und Erzeu
gungsverhältnisse im Revier ansehen zu können, da einmal bei 
den jetzt schon verfahrenen Feierschichten durch Arbeitszeit
verkürzung eine nennenswerte Anzahl Arbeiter nicht wieder 
hätte eingestellt werden können und anderseits in den noch 
voll beschäftigten Betrieben aus betriebstechnischen Grün
den eine Wiedereinstellung größerer Arbeitermassen un
möglich erschien. Festzuhalten war aber, daß selbst von 
Gewerkschaftsseite die Forderung auf Lohnausgleich bei 
verkürzter Arbeitszeit in der gegenwärtigen Lage nicht er
hoben wurde, m an also  au c h  au f d ie se r  S e ite  fü r  
den e in ze ln en  A rb e ite r  b e i e in e r  au f 40 S tu n d e n  
v e rk ü rz te n  A rb e its z e i t  m it e in e r  M in d e ru n g  des 
E in k o m m en s um  f a s t  15% in  d e r W oche re c h n e te . 
Schließlich wurde von dem Christlichen Metallarbeiter- 
Verband in richtiger Erkenntnis, daß die ganze Arbeits
losenfrage letzten Endes eine Absatzfrage ist und diese 
wiederum, vor allen Dingen für Ausfuhrindustrien, von der 
Preisfrage stark beeinflußt wird, eine Preissenkung als das 
einzige Mittel zur Wiederbelebung der Erzeugung in der 
Öffentlichkeit zur Erörterung gestellt. Auch nach Auf
fassung des Arbeitgeberverbandes Nordwest konnte es sich 
nur darum handeln, eine Auftragsbelebung durch Preis
senkung herbeizuführen. Diese war aber bei der sehr ange
spannten Selbstkostenlage n u r  d u rc h  S en k u n g  d er 
G e s te h u n g sk o s te n  zu ermöglichen. Da unsere H aupt
rohstoffe, Kohlen und Erze — letztere infolge langjäh
riger Lieferungsverträge —, nicht billiger geworden waren 
und auch die Verbilligung des Schrottes, die in dem außer
ordentlichen Erzeugungsrückgang der Eisenindustrie ihre 
Ursache hatte, für die Gesamterzeugung nicht entscheidend 
ins Gewicht fiel, war von der Rohstoffseite in absehbarer 
Zeit eine Selbstkostensenkung nicht zu erwarten. Darüber 
hinaus schien es ebenso unmöglich, die übrigen wichtigsten 
Selbstkostenfaktoren; Steuern, soziale Beiträge, Frachten 
und die anderen unmittelbaren und mittelbaren Reparations-
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lasten bald genug zu verringern, so daß für die Senkung 
der Gestehungskosten ausschlaggebend nur die Verminde
rung des Gehalt- und Lohnkontos in Frage kam.

Nach der im Februar 1930 veröffentlichten amtlichen 
Statistik der Verdienste in der Eisen schaffenden Industrie 
im Erhebungszeitraum Oktober 19281) — also noch vor der 
Lohnerhöhung und Arbeitszeitverkürzung durch die E nt
scheidung Severings — lagen die W ochen Verdienste der 
Eisen schaffenden Industrie trotz verkürzter Arbeitszeit für 
die Arbeiter im Akkordlohn im Hochofen 10, im Stahlwerk 8 
und im Walzwerk 7 % re a l über dem Friedenslolm und nach 
Abzug der Steuern und Arbeitnehmer-Sozialbeiträge noch 
7, 5 und 4 % über Friedenseinkommen. Dabei ist die 
Lebenshaltungsmeßzahl vom Erhebungszeitraum bis heute 
um fast 7 Punkte gesunken, so daß unter Zugrundelegung 
der Lohnerhöhung durch die Entscheidung Severings und 
im Hinblick auf das Sinken der Lebenshaltungsmeßzahl 
die Realkaufkraft des Wochenverdienstes bei voller Be
schäftigung sich noch im Verhältnis zu Oktober 1928 
wesentlich erhöht hatte. W enn bei d ie se r  V e rd ie n s t
lage die G ew erk sch aften  m it ih rem  V orsch läge  
d er A rb e its z e itv e rk ü rz u n g  ohne L o h n au sg le ic h  
eine lö p ro z e n tig e  M inderung  des L ohnes z u 
g u n s te n  der B e se itig u n g  der A rb e its lo s ig k e it  v e r 
t r e te n  zu k önnen  g la u b te n , so w ar e in e lO p ro ze n - 
tig e , fü r  die P re isse n k u n g  und  d a m it fü r  die A u f
tra g sb e le b u n g  v e rw en d e te  L o h n sen k u n g  k e ine  
a llzu  große Z um utung . Arbeitnordwest glaubte daher, 
unter den gegebenen Verhältnissen einen lOprozentigen 
Abbau des Lohn- und Gehaltkontos zum Zwecke der Sen
kung der Gestehungskosten und damit der Preissenkung den 
Arbeitnehmerverbänden vorschlagen zu sollen, um durch 
Absatzbelebung eine Eindämmung der Feierschichten und 
im Laufe der Zeit die Wiedereinstellung der entlassenen 
Arbeiter zu erreichen. Die Frage war, ob diese Lohnsenkung 
durch Abbau des Tariflohns oder Abbau der übertariflichen 
Verdienste erfolgen sollte. Der Tariflohn war erst zum 
30. September 1930 kündbar. Er hätte vorzeitig nur mit 
dem Einverständnis aller drei Gewerkschaftsrichtungen ab
geändert werden können. Dieses Einverständnis zu er
reichen, schien realpolitisch nicht möglich. Hinzu kam, daß 
gerade in der Eisen schaffenden Industrie nach der am t
lichen Lohnstatistik die Verdienste bis zu 85%  über 
dem Tariflohn zuzüglich Akkordsicherung (15 %) lagen. 
An diesen Verdiensten während der Dauer des Lohntarifs 
einen Abzug eintreten zu lassen, war praktisch durchführbar 
und tariflich möglich, wenn die Bestimmung des Rahmen- 
tarifes, nach der die damalige Akkordlohnhöhe starr bleiben 
sollte, wieder wegfiel.

Der Rahmentarif — und damit diese Klausel — war 
erstmalig zum 1. Juli kündbar. Nachdem die Gewerk
schaften ihre Absicht, den Rahmentarifvertrag zu kündigen, 
vertragsgemäß am 1. April angezeigt hatten, hat der Ver
band unter Darlegung der oben angeführten Gründe bei den 
Vorbesprechungen versucht, im Wege der Vereinbarung 
diese tarifliche Bestimmung zu beseitigen. Er hat sich be
müht, auseinanderzusetzen, daß eine Bestimmung, welche 
die Abänderung von Akkorden bester Konjunkturzeit ver
hindert, sowohl sozialpolitisch als auch wirtschaftspolitisch 
gesehen ein Unding sei. Wirtschaftlich gesehen ist eine 
solche Regelung unhaltbar, da selbst die höchsten Verdienste 
infolge der Unabdingbarkeit des Tarifvertrages ohne Rück
sicht auf Beschäftigung und Preislage festliegen und jede, 
auch die kleinste Beweglichkeit dieses Hauptfaktors der 
Selbstkosten unterbunden wird. Das ist eine während der

*) Vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 393/7.] j

Dauer des Tarifvertrages gesetzlich gewährleistete Starrheit 
der Verdiensthöhe, die weit mehr bindet als jeder Kartell
preis der Industrien. Auch sozial gesehen ist sie zu ver
werfen; Verhindert doch die tarifliche Sicherstellung der 
übertariflichen Verdienste die Zahlung des bestmöglichen 
Verdienstes in Zeiten guter Beschäftigungs- und Preislage 
aus der Besorgnis, daß bei schlechter Wirtschaftslage eine 
Kürzung der hohen Konjunkturverdienste nicht eintreten 
kann. Wenn in der Presse und auch in Unternehmerkreisen 
der von Arbeitnordwest vorgesehene Ueberverdienst-Abbau 
als ein im Grundsatz verfehlter Leistungslohnabbau be
krittelt wurde, so ist sicher richtig, daß die Kürzung eines 
UeberVerdienstes, der lediglich durch die Leistung des 
Arbeiters hervorgerufen wird, grundsätzlich bedenklich 
ist. Man muß sich aber darüber klar sein, daß gerade die 
übertariflichen Verdienste nicht nur durch die Leistung des 
Arbeiters bedingt sind, sondern einmal in ihnen auch 
Leistungssteigerungen stecken, die ihre Ursache in vielen 
kleinen technischen Verbesserungen haben, die jede für sich 
eine Leistungssteigerung zwar nicht bedingen, in ihrer Ge
samtauswirkung aber unbedingt ohne Zutun des Arbeiters 
zu Erzeugungssteigerungen führen — daß sie zweitens nicht 
zuletzt auch durch die Marktlage m it beeinflußt werden. 
Bekanntlich klingt es unseren Sozialtheoretikern aus 
ethischen Gründen nicht angenehm in den Ohren, wenn man 
vom Einfluß der Wirtschaftslage, d. h. von Angebot und 
Nachfrage, auf die Verdienstbildung des Arbeiters spricht, 
mit anderen Worten also Arbeitskraft gleich Ware hinstellt. 
So sehr man damit einverstanden sein kann, nicht den ge
samten Lohn n u r  von Angebot und Nachfrage beeinflussen 
zu lassen, sondern tarifliche Mußverdienste zu schaffen, so 
darf man nicht außer acht lassen, daß gerade in den über
tariflichen Verdiensten dieser Konjunkturdruck nach oben 
und unten über die eigentliche Leistung des Arbeiters 
hinaus praktisch trotz aller ethischen und sonstigen theo
retischen Bedenken immer zum Ausdruck kommt und 
kommen muß. Da in der Eisenindustrie, wie die amtliche 
Statistik bestätigt, eine übertarifliche Spanne von solcher 
Höhe in Frage kam, daß schlechterdings die Leistungs
steigerung des einzelnen Arbeiters sie nicht allein verursacht 
haben konnte, bestanden für den Arbeitgeberverband 
keine erheblichen grundsätzlichen Bedenken, diese Spanne 
in Zeiten schlechter Wirtschaftslage zu verkleinern und zur 
Preissenkung zu benutzen.

Daß es eine große Anzahl von Industrien gibt, die diesen 
Spielraum in den Ueberverdiensten nicht haben, ist eine 
ungesunde Entwicklung unseres Tarif lohn wesens: An
passung des Tariflohns an die eigentlichen Verdienste. In 
diesen Industrien ist selbstverständlich eine Verminderung 
der Verdienste in schlechten Zeiten, ohne den Leistungs
anreiz im Akkordwesen zu zerstören, lediglich durch die 
Herabsetzung der Tariflöhne möglich. Wenn man in 
Deutschland auch in diesen Industrien zu einer Gesundung 
durch Senkung der Gestehungskosten m it nachfolgendem 
Preisabbau kommen will, so wird man kaum umhin können, 
diese Frage bei den Tariflohnverhandlungen aufzurollen, 
um eine Senkung der Tariflöhne zu erreichen. In unserem 
besonderen Falle war Arbeitnordwest vor die Frage gestellt, 
entweder fatalistisch gar nichts zu tun und auf die Mög
lichkeit der Tariflohnsenkung im Spätherbst zu warten, 
oder aber die Entlastung des Lohnkontos durch Senkung 
der starken Uebervcrdienste s o fo r t  zu erstreben. Der 
Druck des wirtschaftlichen Tiefstandes zwang zu diesem. 
Als die Gewerkschaften den Rahmentarifvertrag kündigten, 
beantragte Arbeitnordwest die Streichung der Severing- 
Klausel. Der Verband gab gleichzeitig die Erklärung ab,
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daß die Werke, sobald sie durch die Gestaltung des Raluneo- 
tarifes freie Hand bekämen, einen Verdienstabzug vor
nehmen würden, der in vollem Umfange und darüber hinaus 
zur Preissenkung verwendet werden solle. Selbstve-s e n d 
lich kam diese nach außen hin sichtbare VertjU ckung 
zwischen Lohn- und Preisabbau lediglich für die Eisen 
schaffende, als die wesentlich stärker kartellierte Industrie 
in Frage, während für die weiterverarbeitende Industrie des 
Reviers, die fast noch 100 000 Arbeiter beschäftigt, ein Preis
abbau zahlenm äL: nicht mit der Lohnsenkung in Verbin
dung gebracht werden konnte und auch von den Gewerk
schaften ernstlich gar nicht zur Sprache gebracht wurde. 
Es bedurfte keiner langen Erörterung, um klarzumachen, 
daß durch die Werkstoffpreis- und Lohnsenkung in der 
Weiterverarbeitung verbilligte Angebote möglich werden 
würden und dadurch ein erhöhter Auftragsbestand und eine 
Belebung der Beschäftigung zu erwarten seien. Es ist ein
leuchtend, daß infolgedessen auch nur die in der Eisen 
schaffenden Industrie ersparte Lohnsumme ins Verhältnis 
zur Senkung der Preise gebracht werden konnte.

Der S c h lic h te r  hat sich der Beweisführung des Arbeit
geberverbandes nicht verschlossen, und die Sehliehterkammer 
hat den Rahmentarif m it einigen Abänderungen in der 
alten Fassun '  olme die Severing-Klausel zum Schiedsspruch 
erhoben. Die einzelnen Verbesserungen für die Arbeiter, 
die mit Zustimmung von Arbeitnordwest erfolgten, spielen 
da. wo man zum Besten der Wiederbelebung der stark 
daniederliegenden W irtschaft einen grundsätzlich anderen 
Weg als bisher einzuschlagen versucht, nur eine unter
geordnete Rolle. Sie waren sogar aus psychologischen 
Gründen notwendig ebenso wie die von Arbeitnordwest ein
seitig erklärte und durchgeführte Aufbesserung der geringst- 
bezahlten Arbeitergruppen.

Der Oeynhausener Schiedsspruch wird selbstverständlich 
nur dann "das erwünschte Ziel der Wiederankurbelung der 
Wirtschaft erreichen und wegweisend wirken, wenn auch die 
anderen Industrien — hauptsächlich aber die an einem 
überhöhten Lohnstand leidenden Inlandindustrien — 
folgen, um einen weiteren P re is a b b a u  im Inlande mög
lich zu machen. Falsch wäre es aber, falls weitere Schritte 
nur zögernd und langsam erfolgen sollten, etwa zu schließen, 
daß die Arbeiter der Eisenindustrie dann durch die Maß
nahme von Arbeitnordwest allein geschädigt seien und an 
Reallohn eingebüßt hätten. Es darf nicht übersehen werden, 
daß noch stärker drohende Feierschichten und Entlas
sungen, die eine erhebliche Realeinkommen-Minderung für 
die betroffenen Arbeiter zur Folge haben, aller Voraussicht

nach durch allmähliche erhöhte Beschäftigung auf Grund 
der Eisenpreissenkung aufgehalten werden und darüber 
hinaus die Anzahl der heute bestehenden Feierschichten 
vermindert und allmählich wieder Arbeitskräfte in den 
Erzeugungsgang eingereiht werden können. Für all diese 
Arbeitnehmer bedeutet die erhoffte Wiederbelebung der Be
schäftigung gegenüber dem heutigen Zustand trotz des 
Lohnabzugs eine Erhöhung des Realeinkommens, so daß 
es sich, allein für den Bezirk gesehen, lediglich um eine Maß
nahme handelt, die sich im Endergebnis trotz scheinbaren 
Abzugs zugunsten des Einkommens und damit der Realkauf
kraft der Arbeitnehmer der Eisenindustrie auswirken wird.

Wenn der Arbeitgeberverband nach Ablehnung des 
Schiedsspruchs durch die Arbeitnehmer-Organisationen die 
V e rb in d lic h e rk lä ru n g  beantragte, so nur aus dem 
Grunde, um eine Stellungnahme der Reichsregierung zu dem 
vom Verband vorgezeichneten Weg zu erhalten. Denn 
tarifrechtlich brauchte er die Verbindlichkeitserklärung 
nicht, da ja am 1. Juli durch Ablauf des Rahmentarifes 
die Severing-Klausel wegfiel. Mit der Verbindlicherklärung 
hat sich nun auch die Regierung hinter den Verband ge
stellt. Das zeigt sehr deutlich eine am 13. Juni von der 
Reichsregierung veröffentlichte Erklärung, welche die von 
Arbeitnordwest in die Tat umgesetzte Preis- und Lohn
senkungsmaßnahme billigt. Die Reichsregierung erklärt; 

„Durchgreifend überwunden werden können jedoch die 
Schwierigkeiten nur dann, wenn es gelingt, alle Produk
tionskosten und Preise herabzusetzen und so zu einem 
generell niedrigeren Preisniveau zu gelangen. Bei dieser 
Politik ist die Reichsregierung auf die Einsicht und die 
tätige Mithilfe der Beteiligten angewiesen. Sie wird 
solchem Vorgehen ihre eigene Hilfe nicht versagen, wie 
sie es durch die Verbindlichkeitserklärung für die Gruppe 
Nordwest der Eisen- und Stahlindustrie bewiesen hat. 
Nur auf diesem Wege wird es möglich sein, zu Produktions
bedingungen zu kommen, die zu einer dauernden Verbesse
rung des Arbeitsmarktes die Grundlage legen können.“ 

Hoffentlich läßt sich die Reichsregierung weiterhin von 
dieser Erkenntnis leiten. Es ist dringend erforderlich, daß sie 
ihrerseits nunmehr herzhaft und entschlossen an die Sen
kung der öffentlichen Lasten, vor allem auch an die nicht 
mehr zu umgehende Kürzung der Personalausgaben, heran
geht. Sollte sich der zunächst nur für die Ehenindustrie 
verwirklichte Gedanke eines Lohn- und Preisabbaues 
a llg em ein  durchsetzen, so wäre endlich der einzig mögliche 
Weg zur Gesundung der Wirtschaft und dadurch der öffent
lichen Finanzen beschritten.

Umschau.
Wertung und Erforschung der Rohstoffe und Schlüsselerzeugnisse 

für die Eisenhütten-Industrie.
Auf der diesjährigen Hauptversammlung des V ereins deut- 

;her Eisenhüttenleute hielt A. W agner1) den obigen tortrag, 
a den sich folgende Erörterung anschloß.

L. P ee tz , Eschweiler: Man kann einen Koks nur bewerten 
nter Berücksichtigung der gerade vorliegenden Betriebsbedin- 
ongen. Hat man z. B. einen leicht verbrennhchen und sehr 
aktionsfähigen Koks und dazu leicht reduzierbare Erze, so be- 
ommt man leicht Oberfeuer und frühzeitige Schlackenbildung, 
tat man aber schwer reduzierbare und grobstückige Erze, dann 
ird durch einen leicht verbrennhchen und sehr reaktionsfähigen 
.oks die Vorwärmung und chemische V orbereitung des Erzes ge
ädert, d. h. die indirekte Reduktion beschleunigt. Aus diesem 
runde kann man durch einen Zusatz schwer reduzierbarer Erze 
lanchmal den Ofengang verbessern, zumal da auch die Bildung 
nes Magmas in Verbindung mit ausgeschiedenem Kohlensto 
n Hochofen eine bedeutende Rolle spielt, je nachdem sich dieses

*) St. u. E . 50 (1930) S. 655/68.

Magma früher oder später bildet oder in bestimmten Ofenzonen 
mehr oder weniger klebrig ist; es hegt auf der Hand, daß dadurch 
die Gasverteilung stark beeinflußt wird. Mir ist zudem auf Grund 
verschiedener Betriebsbeobachtungen und Mitteilungen aus 
anderen Betrieben der Gedanke gekommen, daß das Gefüge des 
Kokses im Hochofen auf seinem Gang von der Gicht zum Gestell 
beeinflußt werden kann; der Koks kann sozusagen getempert und 
umkristallisiert werden. Der Koks ist ja, wie wir heute wissen, 
eine Anhäufung verschiedener Graphitarten, und deren üm- 
lagerang im Koks kann dessen Verhalten und damit den Ofengang 
wesentlich beeinflussen. Ich erinnere dabei an die Bildung des 
Zyans, welches in dem einen Ofen gar nicht auftritt, im ändern so 
stark, daß man seiner kaum Herr werden kann. Ich erinnere 
ferner an das Zuschmieren der Oefen beim Erblasen von Roheisen 
mit höherem Mangan- und Siliziumgehalt auch bei dünnflüssiger 
langer Schlacke. Hier spielt auch der Koks in seinem möglicher
weise erst im Ofen wechselnden Aufbau eine Rohe.

Diesen Gedanken habe ich vor etwa acht Jahren schon einmal 
Ausdruck verliehen und dabei die K ohlenfrage gestreift. Die 
Steinkohle ist kein brennbarer S te in , sondern die Steinkohle
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ist eine Kohle. Sie besteht aus Kohlenstoff, dem Träger alles 
höheren organischen Lebens, also einem Stoff, der von Hause aus 
anders betrachtet werden muß als ein Stein. Die Kohle wurde 
lange Zeit nach dem Gasgehalt beurteilt; nach dem inneren 
molekularen physikalischen Aufbau der Kohle fragte man nur 
wenig. Dabei ist doch gewiß, daß Kohlen mit gleichem Gasgehalt 
aus verschiedenen Pflanzen stammen, verschieden alt sein können 
und auch unter ganz anderen physikalisch-chemischen Bedin
gungen sich gebildet haben.

Hierauf ist auch das verschiedene Verhalten des Kokses ver
schiedener Herkunft und anscheinend gleicher Beschaffenheit 
zurückzuführen. Es ist also der innere Aufbau, der mehr Be
achtung verdient. In der letzten Zeit hat man sich viel mit der 
E estigk eit des Kokses befaßt; es gibt Hochofenleute, die 
eine einzige Eigenschaft, z. B. die Härte, als alleiniges Merkmal 
ansehen. Das ist metallurgisch nicht einwandfrei. Zweifellos 
werden sehr viele Hochofenwerke namentlich auf unserem Kon
tinent und bei Großraumöfen ohne harten Koks überhaupt nicht 
fertig, aber damit ist keineswegs gesagt, daß solches überall in 
der Welt der Fall sein muß. Zudem kann die Festigkeit oder 
Härte verschiedenen Ursprungs sein; so ist z. B. der dichte 
Gießereikoks auch fest, aber wenig geeignet für den Hochofen
betrieb. So waren die Holzkohlen auch nicht hart, ergaben aber 
in den kleinen Oefen damaliger Zeit einen nicht nur sehr geringen 
Brennstoffverbrauch, sondern auch eine sehr gutes Roheisen, Er
scheinungen, die wir nicht allein durch geringen Schwefelgehalt er
klären können. Die physikalisch-metallurgischen Bedingungen 
sind eben für die Bildung des Roheisens bei Holzkohle grund
verschieden von denen des Kokses. Gut und schlecht sind hier 
wie anderswo relative Begriffe.

Unsere Kokereien wissen, daß der eine Hochofenmann k le in 
stückigen Koks vorzieht, andere wollen grobstückigen haben. 
Zerkleinert man den grobstückigen Koks, so ist damit auch noch 
nicht jeder Unterschied beseitigt, weil die Vorgänge im Koksofen 
grundverschieden waren. Mir hat man aus dem In- und Auslande 
mitgeteilt, daß kleinstückiger Koks aus schnellgarenden Batte
rien auch bei langer Schlacke Roheisen zum Schlackenloch hinaus 
treibt, daß sich also zeitweise im Gestell eine pappige Masse bildet. 
Diese Erscheinungen treten plötzlich auf, halten einige Tage an 
und verschwinden, um nach Jahr und Tag wieder aufzutauchen. 
Nach Mitteilungen von anderer Seite sollen dieselben Erschei
nungen zeitweise auch bei grobstückigem, mit langer Garungs
zeit hergestelltem Koks auf treten. Hier liegt wohl folgender Grund 
vor. Im Hochofen werden unter bestimmten Umständen, die wir 
nicht kennen, die Oberflächen der Koksstücke schwammartig aus
gefressen, so daß der Koks sich an der Oberfläche mit Schlacke 
vollsaugt; dadurch entsteht im Gestell auch bei langer Schlacke 
ein Magma, eine klebrige Masse. Dazu kommt noch die Bildung 
von Graphit.

Man berichtet, daß auf einigen amerikanischen Kokereien 
die Kohlenmischung geändert und die Koksöfen anders betrieben 
werden, je nach den Roheisensorten, die erblasen werden. Wahr
scheinlich hat man die Erfahrung gemacht, daß derselbe Koks 
bei einer Roheisensorte „gut“ und bei einer anderen „schlecht“ 
war oder besser gesagt „geeignet“ und „ungeeignet“ ist, je nach 
den Bedingungen, die vorliegen. Ob auch auf deutschen Anlagen 
Aehnliches geschieht, wäre aus verschiedenen Gründen eine sehr 
wichtige und interessante Feststellung, schon wegen der inneren 
Einstellung der einzelnen Ingenieurgruppen untereinander und des 
Maßes ihrer Zusammenarbeit. Derselbe Koks kann, wie Herr 
Wagner an bestimmten Beispielen darlegte, in verschieden ge
bauten Hochöfen ganz verschiedene Werte ergeben, z. B. Unter
schiede im Koksverbrauch bis zu 400 kg/t Roheisen. Ich habe 
einmal ausgeführt, daß wir die beste Leistung nur erzielen, wenn 
alle Veränderlichen beim Hochofen, wie Möllerung, Profil, Blas
technik, gut aufeinander abgestimmt sind. Die Koksfrage ist also 
nur ein A usschn itt, wenn auch ein wichtiger. Es ist deshalb 
auch schwer, einen Vorgang im Ofen eindeutig zu erklären. Eine 
einzige der Veränderlichen kann das Gesamtergebnis aller ändern 
völlig umändern. Wir müssen uns hüten, irgend einen Punkt 
als ein „Ding an sich zu betrachten, und sowohl die Bewertung 
des Kokses als auch die von Erz muß unter diesem Gesichtspunkt 
erfolgen.

Aus dem Gesagten ergibt sich die N otw endigkeit p lan 
mäßiger D auerversuche im Hochofen. Das kostet viel Zeit 
und Geld, ohne dies ist aber das Erreichen eines Bestwertes ledig
lich Zufall. Mehr als je scheint eine auf breiter Grundlage durch
geführte Gemeinschaftsarbeit erforderlich. Vor allen Dingen 
war es gut, daß Wagner einen Punkt hervorgehoben hat: Es 
kommt bei dem Koks immer wieder auf Gleichmäßigkeit an; dann 
kann sich der Hochofenmann bei den sonst schwankenden Be
triebsbedingungen mit seinem Hochofen einstellen. Wir haben

mit soviel Unsicherheiten und Schwankungen zu rechnen und 
müssen deshalb dankbar sein, wenn die Kokerei unsere schwierige 
Aufgabe auf diese Weise erleichtert. Die früher für unmöglich 
gehaltenen Spitzenleistungen neuzeitlicher Oefen sind mit auf die 
Lieferung eines passenden g leichm äßigen  Kokses zurück
zuführen.

M. Z illgen , Wetzlar: Auch von uns sind im Jahre 1927 mit 
fünf Ruhrkokssorten ähnliche Versuche wie von H. Jungbluth  
und K. K lapp1) durchgeführt worden, und zwar nach dem Ver
fahren von G. Agde und H. Schmitt*). Die Ergebnisse stimmten 
mit den Feststellungen von Jungbluth und Klapp gut überein.

Auch haben wir festgestellt, daß mit dem weitaus reaktions
fähigsten Koks nach Agde und Schmitt die besten Ergebnisse 
im K upolofen erzielt wurden, daß also der reaktionsfähigste 
Koks im Laboratorium sich als der am schwersten verbrennliche 
im Kupolofen erwiesen hat, weil dieser Schmelzkoks nach Stückig
keit und Festigkeit den anderen Versuchskokssorten überlegen 
war. Der Verbrennungsvorgang im Kupolofen und auch der 
Reduktionsvorgang im Laboratorium nach Agde und Schmitt 
beruhen demnach auf einer Flächenwirkung. Es läßt sich an 
jedem Koksstück, das man in glühendem Zustand aus den Wind
formen eines Kupolofens oder auch eines Hochofens herausholt, 
feststellen, daß die Verbrennung zum allergrößten Teil in einer 
dünnen Oberflächenschicht vor sich geht, während der übrige 
Teil des Koksstückes von der Verbrennung ziemlich unberührt 
bleibt. Aus dieser Tatsache ergibt sich, daß die äußere Oberfläche 
für die Verbrennlichkeit des Kokses von entsprechend großem 
Einfluß sein muß und auch ist.

Von den fünf Versuchskokssorten wurde die nach Agde und 
Schmitt ermittelte Reaktionsfähigkeit in drei Fällen durch den 
Kupolofen nachgeprüft mit dem schon oben angedeuteten Er
gebnis. In den beiden übrigen Fällen handelte es sich um Hoch
ofenkokssorten , und zwar stammte der erste aus Oefen alter 
Bauart, während der letzte in Großkammeröfen hergestellt war. 
Unser Hochofenbetrieb wurde einige Jahre hindurch mit Koks 
von verschiedenen Zechen beliefert, deren Oefen alter Bauart 
waren. Es ergaben sich bei der volumenmäßigen Aufgabe des 
Kokses mit Bleichertschen Hängebahnwagen durch die verschie
denen Raummetergewichte, Nässegehalte und physikalischen 
Eigenschaften der einzelnen Kokssorten erhebliche Unterschiede 
in der aufgegebenen Kohlenstoffmenge je Gicht und in der Ofen
dichte mit nachteiligen Folgen für den Ofengang. Nachdem 
unser Hochofenbetrieb nur noch von einer Großkokerei mit neu
zeitlichen Hochleistungsöfen beliefert wird, ist der Ofengang sehr 
gleichmäßig geworden. Der Koksverbrauch je t Roheisen ist seit 
dieser Zeit nicht unwesentlich zurückgegangen.

Dieser Koks ist auch zum Erschmelzen von Gußstücken 
mittlerer Wandstärke in Kupolöfen brauchbar. Voraussetzungen 
dabei sind allerdings, daß der Kupolofen gut geführt wird, daß 
die Gebläse imstande sind, dem dichter gehenden Ofen die er
forderliche Windmenge zuzuführen, und daß in der Gattierung 
ein gewisser Anteil an leichtschmelzbarem Bruch vorhanden ist. 
Bei dem Erschmelzen von phosphorarmem, dünnwandigem  
Guß wie auch bei Edelguß und sonstigen hochwertigen Stücken, 
bei denen es u. a. wegen des Schwefelgehaltes darauf ankommt, 
mit möglichst geringem Satzkoksverbrauch zu arbeiten bzw. die 
Schmelze den Erfordernissen entsprechend zu überhitzen, wird 
man ohne einen entsprechend stückigen und festen Koks, also 
einen schwerverbrennlichen Koks nicht auskommen.

Nachdem nun die Koksfrage zu unserer Zufriedenheit gelöst 
war, haben wir uns erneut der U ntersuchung der Erze zu
gewandt. Ausschlaggebend ist für die Erzbewertung, wie Herr 
Wagner schon betonte, die Vorausbestimmung des Brennstoff
verbrauchs und dafür wieder die Ermittlung der Reduktionsziffer 
des Erzes. Alle diesbezüglichen bisherigen Versuche haben nur 
vergleichenden Wert, weil sie den Vorgängen im Hochofen nicht 
genügend Rechnung tragen. Ich verweise u. a. auf die Versuche 
von F. W üst mit Wasserstoff, auf die Untersuchungen von 
L .M athesius3) mitLeuchtgas und auf die heutigenAusführungen 
von Herrn Wagner über die Versuche von Steinhäuser. In allen 
diesen Versuchen entsprechen die ausschlaggebenden Größen 
Gaszusammensetzung, Gasmenge, Temperatur, Zeit und Stückig
keit entweder nicht oder nur teilweise den tatsächlichen Verhält
nissen. Wir sind daher von unserem bisherigen Bewertungsver
fahren abgegangen und arbeiten bereits nach einem Versuchs

') Gieß. 16 (1929) S. 761/72 u. 787/800.
2) Ber. Chem.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 50; vgl. St. u. E. 47

(1927) S. 1477/83.
3) St. u. E. 34 (1914) S. 866/73.
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gang, der es uns gestattet, die Hochofenvorgänge, soweit sie die 
in d irek te  Reduktion betreffen, im Laboratorium weitgehend
nachzuahmen.

Wir haben zu dem Zweck einen Hochofen in der von G. Bulle') 
geschilderten Weise in verschiedenen übereinander gelegenen 
Ebenen angebohrt, Gasproben entnommen und Temperatur- 
und Druckmessungen ausgeführt. Die Ergebnisse haben wir 
in das Ofenprofil eingezeichnet und den Ofen von der Gicht (320°) 
bis zur Grenze des in bezug auf die indirekte Reduktion reaktions
losen Gebietes (1050°) in zehn Zonen eingeteilt. Ferner haben wir 
mit einer besonderen Vorrichtung die Zeiten für das Niedergehen 
der Beschickung auf gezeichnet. Für die Untersuchungen im 
Laboratorium haben wir uns einen elektrisch beheizten senkrecht 
stehenden Ofen gebaut, in dem der Querschnitt für den Gasstrom 
selbst bei stärkster Verlagerung des Probegutes stets der gleiche 
bleibt. Das Probegut wird in diesen Ofen eingefüllt und unter 
Einhaltung der für die jeweilige Zone festgestellten Temperatur, 
der Zeit und der tatsächlichen Gasmenge dem Gasstrom ausge
setzt. Das Gas selbst wird aus seinen Einzelbestandteilen ge
mischt und erhält so in den einzelnen Zonen die den wirklichen 
Verhältnissen entsprechende Zusammensetzung.

Diesem Verfahren werden alle Stückgrößenklassen unter
worfen, und aus dem Anteil der Größenklassen wird die tatsäch
liche Reduktionsziffer ermittelt. Zu diesem Zwecke scheiden wir 
größere Mengen eines jeden Erzes sorgfältig durch Aussuchen und 
Aussieben in die einzelnen Größenklassen und stellen den Anteil 
an der Gesamtmenge fest. Ferner ermitteln wir das Raummeter
gewicht, das scheinbare spezifische Gewicht, das wirkliche spezi
fische Gewicht und die Porosität der einzelnen Klassen und der 
Gesamtmenge und errechnen daraus in der von M. P aschke2) 
angegebenen Weise die Anzahl der Stücke in den einzelnen Klassen 
und die Gesamtoberfläche.

Zur Untersuchung auf die Festigkeit der Erze stellen wir uns 
Bohrkerne gleichen Querschnitts her, schleifen diese auf gleiche 
Länge ab, polieren sie und drücken sie nach vorheriger mikro
skopischer Aufnahme auf der Amsler-Maschine ab.

Im Verlauf der weiteren Untersuchungen wollen wir nun das 
Probegut nach Durchlaufen der 1. Zone, der 1. und 2. Zone, der
1., 2. und 3. Zone usf. analysieren, um so ein Bild über den Sauer
stoffabbau im Hochofen zu erhalten, das durch die seither ge
machten Stoffentnahmeversuche aus dem Schacht noch nicht 
vollständig geklärt werden konnte. Schließlich möchte ich noch 
erwähnen, daß wir den abgespaltenen Sauerstoff ins Verhältnis 
zum Gesamtsauerstoff des Roherzes setzen und nicht als Reduk
tionsgrad — wie das in dem von Herrn Wagner geschilderten 
Wiborgschen Verfahren geschieht —, den Anteil des metallischen 
Eisens der reduzierten Probe am Gesamteisen des Roherzes er
rechnen. Wir haben festgestellt, daß schon in der 1. Zone (320 
bis 580°) eine starke Veränderung der Eisen-Sauerstoff-Ver
bindungen vor sich geht. Und zwar zeigte das Erz, in dem das 
Eisen fast ausschließlich als Eisenoxyd vorlag, nach Durchlaufen 
der 1. Zone bereits einen hohen Gehalt an metallischem Eisen. 
Dabei stieg übrigens der Kohlenstoffgehalt von 0 % im Roherz 
auf rd. 1 °0 in der reduzierten Probe, ein Beweis für die Richtig
keit der Annahme, daß eine Kohlenstoffabscheidung bereits bei 
verhältnismäßig niedrigen Temperaturen stattfindet.

UmEisen,Eisenoxydul,Eisenoxyduloxyd undEisenoxyd neben
einander zu bestimmen, haben wir mehrere bisher bekannt ge
wordene Verfahren überprüft und dabei keine befriedigenden Er
gebnisse gefunden. Wir haben daher für diese Bestimmungen 
Teile verschiedener bisher bekannter Arbeitsweisen vereinigt, 
worüber wir bei anderer Gelegenheit berichten werden.

Wir hoffen mit unserem Verfahren zu einer Erzbewertung zu 
kommen, die dem tatsächlichen Verhalten des Erzes in bezug auf 
die indirekte Reduktion im Hochofen entspricht, und die die Eigen
schaften des Erzes sowohl in chemischer als auch physikalischer 
Hinsicht weitgehend berücksichtigt.

W. Gollm er, Essen: Es scheint doch, als sei gerade die 
jüngste Forschung in der Kohle geeignet, einiges Licht in das 
Dunkel der Frage zu tragen, weshalb die versch iedenen  K oh
lenarten so u n tersch ied lich e  V erkokungseigenschaften  
zeigen. Die p etrograph ische A n alyse von Stach gestattet es, 
die Kohle genau auf ihren Gehalt an den einzelnen Gefügebestand
teilen: Faser-, Glanz- und Mattkohle hin zu untersuchen. Daß 
die Faserkohle an dem Verkokungsvorgang nicht weiter beteiligt, 
sondern lediglich als Füllstoff zu werten ist, wissen wir schon 
lange. Neu sind jedoch die Erkenntnisse von H. H ock und

') St. u. E. 48 (1928) S. 433/40.
2) Arch. Eisenhüttenwes. 1 (1927/28) S. 389 (Gr. A: Hoch- 

ofenaussch. 88).

F. L. K ühlw ein1) sowie K. Lehmann und E. Stach2), die 
dahin gehen, daß der anteilmäßige Gehalt an Glanz- und Matt
kohle von ausschlaggebender Bedeutung für den Verkokungs
vorgang zu sein scheint. Es drängt sich dabei die Vermutung auf, 
als sei die Glanzkohle der Träger des Oelbitumens, die Mattkohle 
der Träger des Festbitumens, deren verschiedenes laboratoriums- 
mäßiges Verhalten auch nach ihrem geologischen Alter die 
Forscher F. F ischer und H. Broche3) genügend erwiesen haben. 
Neu ist nun aber, daß man durch ein neues Aufbereitungsver
fahren von Lehmann in der Lage ist, die verschiedenen Gefüge
bestandteile in der Kohle auch im großen voneinander zu trennen 
und Anreicherungen der einzelnen Fraktionen bis zu 80 % zu 
erreichen. Lehmann war es möglich, aus Lohberg-Kohle, nach 
weitgehender Ausscheidung der Mattkohlenbestandteile, einen 
Koks zu erzielen, der die beachtenswerte Trommelfestigkeit von 
mehr als 80 % aufwies. Es erscheint ferner nicht ausgeschlossen 
zu sein, daß die Mattkohle der Träger gewisser unangenehmer 
Begleiterscheinungen ist, z. B. des Treibvermögens, und es ist zu 
wünschen, daß die weiteren Forschungen auch hierüber endlich 
Klarheit bringen.

Zum Schluß möchte ich noch darauf hinweisen, daß mir be
kannt geworden ist, daß auf der Norddeutschen Hütte ein Ver
fahren ausgearbeitet sein soll, das ermöglicht, laboratoriumsmäßig 
nicht nur die Verkokungseigenschaften der Kohle im großen 
vorherzusagen, sondern auch vor allen Dingen beim Koks weiter
hin Rückschlüsse auf sein wahrscheinliches Verhalten im Hoch
ofen zu machen. Wenn das zutreffen sollte, dann würden wir 
allerdings schon sehr viel weitergekommen sein, und die baldige 
Veröffentlichung dieser Arbeiten wäre sehr zu begrüßen.

W. M elzer, Bremen-Oslebshausen: Unabhängig von der 
Anfrage des Herrn Gollmer hatte ich die Absicht, auf die K oks
frage hier einzugehen.

Herr Wagner hat in seinen Ausführungen den Wert der Koks
verbrennlichkeit betont; dem möchte ich ergänzend hinzufügen, 
daß die Beurteilung des Kokses nach seiner V erbrennlichkeit 
unter besonderer Berücksichtigung der zu erblasenden Roheisen
sorten durchgeführt werden muß. Wir brauchen z. B. für Thomas- 
und Stahleisen eine andere Kokssorte als für höhersilizierte 
Handelseisen. Wenn sich für Thomaseisen ein leichterverbrenn - 
licher Koks als vorteilhaft erwiesen hat, so ist bei Handelseisen 
mit höheren Siliziumgehalten infolge des größeren Reduktions
aufwandes gerade die gegenteilige Eigenschaft erforderlich. 
Darum müssen wir bei der Erzeugung von Hämatit- und Gießerei
roheisen einen ausgesprochen schwerverbrennlichen Koks haben.

Um die Fragen der Verbrennlichkeitsverfahren in aller Kürze 
zu streifen, muß zugegeben werden, daß das Häußersche Verfahren 
zweifellos sehr brauchbar ist, daß aber auch die bequemeren Labo
ratoriumsverfahren durchaus ihre Berechtigung haben. Haupt
bedingung hierfür ist allerdings, daß jeweils eine Probe untersucht 
wird, die dem wirklichen Durchschnitt einer größeren Koksmenge 
entspricht. Darin liegt aber die Schwierigkeit und meines Er
achtens die letzte Ursache, die zu Zweifeln an der Gültigkeit der 
Laboratoriumsverfahren Veranlassung gegeben hat. Durch plan
mäßige Auswahl charakteristischer Koksstücke nach ihrer Lage 
im Koksofen und sorgfältigster Probenaufbereitung (es werden 
von den einzelnen Koksstücken sämtliche Außenschichten ent
fernt und nur sogenannte Kernstücke zur Untersuchung heran- 
gezogen) gelang es uns, einwandfreie Durchschnittsproben zu 
erhalten, die nach vorangegangener Prüfung auf ihr Gefüge ge
pulvert und auf ihre Verbrennlichkeit untersucht wurden. Hierzu 
wird die Zündpunktbestimmung im Sauerstoffstrom nach
F. B u n te4) angewendet, die allerdings für diese Zwecke sowohl 
apparativ als auch methodisch etwas abgeändert wurde. Der 
Zündpunkt des Kokses ist eine Eigenschaft, die der Reaktions
fähigkeit direkt proportional ist. Leichtentzündliche Kokse sind 
dementsprechend auch leichtverbrennlich; wir haben diese Be
ziehung schon vor mehreren Jahren an Hand von eisenpräparierten 
Koksen festgestellt.

Die Verbrennlichkeit selbst wird zunächst von der Kokskohle 
beeinflußt, und es muß in diesem Zusammenhänge auf die grund
legenden Arbeiten von F. Fischer3) verwiesen werden. Es ist 
möglich, durch Aenderung der Bitumenverhältnisse, also durch 
geeignete Mischung, einen leicht- oder schwerverbrennlichen Koks 
zu erzeugen. Der Zündpunktbestimmung wird vielfach als wert
mindernd entgegengehalten, daß sie in zu tiefem Temperatur
bereich, bei rd. 600°, vorgenommen werde und somit für die Vor

') Glückauf 66 (1930) S. 389/95.
2) Glückauf 66 (1930) S. 289/99.
3) Brennst.-Chem. 5 (1924) S. 299/301; 6 (1925) S. 33/43.
4) Gas Wasserfach 69 (1926) S. 192/5 u. 217/8.
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gange im Hochofen nicht maßgebend sei. Das ist jedoch ein Irr
tum. Die Endzündlichkeit ist eine Eigenschaft, die durch nach
trägliche Wärmebehandlung nicht mehr verändert wird. Wenn 
man z. B. eine Probe des Kokses bei der Aufgabe an der Gicht 
nimmt und ferner Proben nach Durchlaufen des Hochofens aus 
den Windformen herausholt, so findet man in beiden Proben 
dieselben Endzündlichkeitswerte. Dies ist darauf zurückzuführen, 
daß die Zündpunktbestimmung ein Maßstab der Kokskohlen
stoff-Modifikation ist. Ich möchte diese Ausführungen nicht 
weiter ausspinnen, zumal da das gesamte Eragenbündel in einem 
größeren Aufsatz von mir behandelt worden ist. Ich möchte 
jedoch noch darauf hinweisen, daß die Verbrennlichkeit nicht 
die einzige maßgebliche Eigenschaft ist, sondern daß die Festig
keit, Stückigkeit und Porosität genau so wichtige Größen sind. 
Uns ist es gelungen, für die verschiedensten Betriebsverhältnisse 
die geeigneten Höchst- und Mindestwerte durch Großzahlfor
schung festzulegen.

Herr Wagner schilderte seine Erfahrungen, die er bei der 
Untersuchung 20 verschiedener R oheisensorten gemacht hat. 
Ich habe weit über 30 verschiedene Sorten untersucht und bin 
zu dem gleichen Ergebnis gekommen, daß jedes Roheisen, trotz 
gleicher chemischer Zusammensetzung, sich physikalisch und 
gießtechnisch verschieden verhalten kann. Das Wesentlichste 
bei der Beurteilung des Roheisens ist jedoch meines Erachtens 
nicht der absolute Gehalt an gebundenem Kohlenstoff, sondern 
die Ausbildungsform des Graphits. Es gibt Roheisen mit eutek
tischem und übereutektischem Charakter. Wenn eine Gießerei 
zwei übereutektische Roheisensorten gattiert, so besteht die Mög
lichkeit von Lunkerungen und Garschaumbildung. Erfolgt die 
Gattierung aber derart, daß einem übereutektischen Eisen gewisse 
Mengen eutektisches Eisen zugesetzt sind, dann treten diese 
Schwierigkeiten nicht auf. Inwieweit die Hochöfner es in der 
Hand haben, Eisen der einen oder anderen Art zu erblasen, kann 
hier nicht näher besprochen werden. Es ist aber wahrscheinlich, 
daß auch hier Koks, Schlackenführung und Reduktionsfähigkeit 
der Erze eine wesentliche Rolle spielen.

M. Neumark, Herrenwyk: Die Frage der K oksgüte ist 
ein recht umstrittenes Gebiet. Wir haben die Feststellung gemacht, 
daß es für unsern Betrieb nicht zweckmäßig ist, eine neuzeitliche 
Kokerei mit zu kurzer Garungszeit zu betreiben. Wir haben 
gerade in letzter Zeit durch praktische Versuche festgestellt, daß 
durch eine Verlängerung der Garungszeit von 22 auf 28 h der 
Koksverbrauch bei denselben Möllerungsverhältnissen wesentlich 
heruntergegangen ist.

Dann möchte ich mit wenigen Worten auf die Frage der 
R eduzierbarkeit der Erze eingehen. Herr Wagner teilt mit, 
daß durch Laboratoriumsversuche zum Beispiel Purpurerz als 
leichter reduzierbar befunden wurde als Agglomerat. Wie kommt 
es nun, daß das Agglomerat sich im Hochofen günstiger verhält als 
Purpurerz ? Meiner Ansicht nach wird bei diesen Laboratoriums
untersuchungen vergessen zu berücksichtigen, in welcher Zone 
und bei welcher Temperatur die Reduktion der Erze im Hochofen 
erfolgt. Wenn wir im Hochofen richtig arbeiten wollen, so müssen 
wir möglichst viel Koks unverbrannt vor die Form bringen, d. h. 
möglichst wenig Koks vergasen. Bei der Verhüttung von Purpur
erz wird das Erz in einer Zone aufgeschlossen, wo die gebildete 
Kohlensäure in verhältnismäßig hoher Zone noch einen außer
ordentlichen Angriff auf den niedergehenden Koks ausübt, infolge
dessen wird ein Teil des Kokses vergasen und nicht bis zur Form 
herunterkommen. Mit anderen Worten: Wir haben im Hochofen 
einen verhältnismäßig hohen Koksverbrauch, beim Agglomerat 
dagegen wird das Erz, da es wesentlich schwerer aufschließbar 
ist, als Purpurerz, in tiefere Zonen heruntergehen, und dadurch 
ergibt sich eine ganz andere Lage. Im Betriebe ergibt sich die 
Tatsache, daß weniger Koks vergast wird als bei der Verarbeitung 
von reinem Purpurerz. ,

Es ist deshalb zu empfehlen, daß die Versuche, die im 
Laboratorium gemacht werden, nicht darauf beschränkt bleiben, 
rein chemisch die Frage der Reduzierbarkeit der Erze zu lösen, 
sondern die Versuche müssen sich dem Betriebe anpassen, und 
man muß sich fragen, bei welcher Temperatur und in welcher 
Zone des Hochofens die Reduktion stattfindet, und welche Ein
wirkung die gebildete Kohlensäure auf den Koks, bzw. das später 
gebildete Kohlenoxyd auf das Erz hat. Meines Erachtens ist das 
das Wesentliche der Frage.

Ich wiederhole: Grundsätzlich müssen wir den Koks möglichst 
unverbrannt vor die Form bringen, um dort in möglichst schmaler 
Zone die höchste Temperatur zu erzeugen, dann bekommen wir 
die besten Betriebsergebnisse.

A. W agner, Völklingen: Ich darf vielleicht noch kurz auf 
(he Ausführungen von Herrn Gollraer eingehen. Selbstverständlich
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sind von mir auch die petrographischen Forschungen berück
sichtigt worden. Durch die E. Hoffmannsche1) Arbeit ist die 
Bedeutung der Matt- und Faserkohle für die Splittrigkeit des Saar
kokses eingehend erforscht und festgelegt worden. Der Nutz
anwendung dieser Untersuchungsergebnisse stehen allerdings 
erhebliche Schwierigkeiten entgegen, denn um die unangenehmen 
petrographischen Gefügebestandteile zu entfernen, müßte eine 
Zerkleinerung der Kohle auf kolloidale Feinheit vorausgehen. 
Deshalb wurden weitere Versuche, auf diesem Gebiet zu einem 
erfolgreichen Abschluß zu kommen, nicht durchgeführt.

Ergebnisse bei der Untersuchung gehärteter Stähle.

Aus dem Institut von K. Honda sind drei Arbeiten er
schienen, von denen zwei unter anderem Volumenmessungen an 
gehärteten Stählen enthalten, während die dritte Anlaßvor
gänge behandelt. Die Arbeit von K. Tam aru2) über „Einige 
Ergebnisse bei der Untersuchung von gehärteten Stählen“ enthält 
Dichtebestimmungen an 14 austenitischen Manganstählen, die 
sich zu drei Reihen mit konstantem Kohlenstoff- und steigendem 
Mangangehalt und anderseits zu drei Reihen mit konstantem 
Mangan- und steigendem Kohlenstoffgehalt zusammenfassen 
lassen. Darauf läßt sich das Volumen des reinen y-Eisens und der 
Einfluß beider Elemente auf dieses berechnen. Für diesen 
Einfluß liegen bisher folgende Bestimmungen vor:
1. Vy =  0,1243 +  0,00163 C +  0,00007 Mn [F. Wever und

P. R ü tten 3), röntgenographisch].
2. vy =  0,1235 +  0,00186 C +  0,00013 Mn [K. Tamaru2), Dichte

bestimmung].
3 . vy =  0,1246 +  0,0014 C [K. H onda4), Verfahren unbekannt],
4. V y  =  0,1240 +  0,0001 MnLW. S ch m id t6), röntgenographisch].

In den Gleichungen bedeuten Mn oder C die Gewichtsprozente 
dieser Stoffe, die im Stahl enthalten sind. Die erste Zahl gibt das 
Volumen des reinen y-Eisens bei Raumtemperatur an. Die 
Gleichung 3 ist in der in dem gleichen Heft erschienenen Arbeit 
von K. Honda 4) über die Natur der Martensitkristalle enthalten, in 
der aber das Meßverfahren nicht mitgeteilt wird. Es ist sehr 
merkwürdig, daß sich aus beiden aus dem gleichen Institut gleich
zeitig veröffentlichten Arbeiten so weit voneinander abweichende 
Gleichungen — die von Wever liegen dazwischen — ergeben, ohne 
daß der Grund der Abweichung erörtert wird. In Abb. 1 sind die

A bbildung 1. Spezifische V olum en b e i s teigendem  
E oh len sto ffg eh a lt.

mit den verschiedenen Gleichungen erhaltenen spezifischen 
Volumen für steigenden Kohlenstoffgehalt aufgetragen. Aus 
-466. 1 ersieht man, daß die Messungen von Honda mit denen von 
Wever leidlich übereinstimmen, daß aber diejenigen von Tamaru 
ganz herausfallen. Die Ursache der Abweichung ist unbekannt. 
Da jedoch die Messungen von Honda nahezu mit denen von Wever 
übereinstimmen, so wird man die Messungen von Wever als die 
sichersten betrachten, zumal da auche in Einzelwert des Bericht-

*) Glückauf 66 (1930) S. 529/40.
2) Scient. Rep. Tohoku Univ. 18 (1929) S. 473/90.
3) Mitt. K.-W.-Inst. Eisenforsch. 6 (1924/25) S. 1/6.
4) Scient. Rep. Tohoku Univ. 18 (1929) S. 503/16.
5) Arch. Eisenhüttenwes. 3 (1929/30) S. 293/300.
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erstatters1) und unveröffentlichte von N. Seljakow 2) recht gut 
mit denen von Wever im Einklang stehen.

In Abb. 1 ist ferner der Einfluß des Kohlenstoffs auf das 
Volumen des a-Eisens aufgetragen für den Fall, daß der Kohlen
stoff sich in fester Lösung (Martensit) befindet. Neben den Mes
sungen von G. K urdjum ow  und E. K am insky3) hat jetzt auch 
Honda Untersuchungsergebnisse von vier Stählen mitgeteilt, die 
bei niedrigen Kohlenstoffgehalten von denen Kurdjumows ab
weichen. Da aber die Messungen von Kurdjumow beim Kohlen
s to ffg eh a lt Null den Wert für reines a-Eisen ergeben, und man bei 
niedrigen Kohlenstoff gehalten leicht zu niedrige Werte infolge 
unvollkommener Abschreckung erhält, sind die Messungen von 
Kurdjumow denen von Honda vorzuziehen. Bemerkenswert ist je
doch, daß Honda nunmehr die falschen Messungen von S. S e k ito 4) 
fallen läßt. Es sei hierbei angemerkt, daß die Messungen von

Hierin bedeuten a und c die Gitterparameter des Martensits, Fe 
und C die entsprechenden Atomgewichte und n die Atomprozente 
Kohlenstoff.

Die Arbeit von Honda enthält außer diesen Werten gegen
über der von ihm veröffentlichten4) nichts Neues.

Die dritte Arbeit von S. Sato6) aus dem gleichen Institut 
über „Thermische Analyse gehärteter Kohlenstoffstähle“ gibt 
Saladinkurven einer Reihe von Stählen mit steigendem Kohlen
stoffgehalt (Abb. 2a und b). Der erste Effekt wird in Ueberein- 
stimmung mit Tammann und Scheil1) sowie A. Merz und C. 
P fan nenschm idt6) dem Uebergang des tetragonalen Martensits 
in eine kubische Form, den ß-Martensit, zugeschrieben und in 
bekannter Weise durch Vergleich eines gehärteten mit einem ge
härteten und in flüssiger Luft abgekühlten Stahles nachgewiesen. 
Für den zweiten sehr starken Effekt nimmt Sato eine Ueber- 
lagerung der Austenit- und der ß-Martensit-Umwandlung an. 
Hierzu zeigt er (Abb. 3), daß der zweite Effekt bis etwa 0,6 % C, 
ungefähr proportional dem Kohlenstoffgehalt, darauf aber wesent
lich schneller ansteigt. Durch Abkühlen in flüssiger Luft (Punkt b) 
und besonders bei gleichzeitiger Einwirkung eines magnetischen

An/a/f/em pera/ar /n 0C

A bbildung  2 a  u n d  b . S a la d in k u rv en  von  S täh len  
versch iedenen  K o h lensto ffgehaltes.

Kurdjumow3) vom Berichterstatter etwas anders ausgewertet 
wurden. Es wurde zur Umrechnung vom Gitterparameter auf 
Volumen die Formel benutzt:

a2 • c • 6,062 • 1023 
V — 2 Fe +  n C

1) Z. anorg. Chem. 157 (1926) S. 1/21.
2) Nach einer persönlichen Mitteilung.
3) Z. Phys. 53 (1929) S. 696/707.

PoMens/of/fre/ra/f/P 0/a
A bbildung  3. Größe des A usten iteffek tes in  A bhängigkeit 

vom  K ohlensto ffgeha lt.

Wechselfeldes (Punkt c) wird der Effekt fast bis auf die geradlinige 
Verlängerung der Kurve von 0 über 0,6 % hinaus herabgedrückt. 
Der Verfasser vergißt jedoch, daß von verschiedenen Seiten nach
gewiesen worden ist, daß auch in dem in flüssiger Luft abgekühlten 
Stahl noch erhebliche Mengen von Austenit enthalten sind, die 
diesen Effekt hervorrufen. Im wesentlichen wird auch dieser Rest
betrag nach Abkühlen in flüssiger Luft auf die Austenitum
wandlung zurückzuführen sein, wofür auch noch andere Gründe 
sprechen.

Nach Ansicht des Berichterstatters ist erst der nachfolgende 
Effekt bei etwa 320° der Umwandlung des ß-Martensits zuzu
schreiben, die allerdings bereits bei der Austenitumwandlung 
beginnt. Den Effekt bei 320° hält Sato für „die Wärmeentwicklung 
bei der Gitterbildung der Zementitkristalle von kolloidalen Par
tikeln oder Molekülen“. Daran ist richtig, daß bis zu dieser Um
wandlung kein Zementit vorhanden ist, der eine magnetische Um
wandlung besitzt, so daß man wohl annehmen muß, daß sich der 
Kohlenstoff aus dem Martensit zunächst nicht als Fe3C aus
scheidet, sondern als ein anderes noch unbekanntes Karbid. Im 
Zusammenhang mit dieser Frage ist wichtig, daß Tamaru be
obachtet hat, daß die Größe der magnetischen Umwandlung des 
Zementits von der Ausbildung der Zementitpartikel merklich
abhängt.•

S Der letzte Effekt zwischen 450 und 6000 ist besonders be
merkenswert, da seine Größe nicht vomKohlenstoffgehalt abhängt. 
Dieser Effekt, der auch bei einigen, aber nicht bei allen unter
suchten Stählen vom Berichterstatter beobachtet wurde, und auch 
gelegentlich in anderen veröffentlichten Kurven anzutreffen ist7), 
ist somit sichergestellt, so daß man nach seiner Ursache forschen 
kann. Es erscheint nicht unwahrscheinlich, daß Zusammenhänge 
zwischen dem Herstellungsverfahren des Stahles und dem Auf
treten dieses Effektes bestehen. E. Scheil.

4) Arch. Eisenhüttenwes. 1 (1927/28) S. 527/32.
5) Scient. Rep. Tohoku Univ. 18 (1929) S. 303/16.
6) Z. anorg. Chem. 167 (1927) S. 241/53; vgl. St. u. E. 48

(1928) S. 698/9.'
•) H. Ju n gb lu th : St. u. E. 44 (1924) S. 725/7.
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Zweite W eltkraftkonferenz Berlin 1930.

1. Allgemeines.
Vom 16. bis 25. Juni fand in Berlin die zweite Weltkraft

konferenz statt, zu der sieh aus allen Teilen der Welt fast 3500 
Fachleute zu gegenseitiger Aussprache, zur Verknüpfung und 
Weiterspinnung technischer und wirtschaftlicher Beziehungen 
zusammengefunden hatten; daß etwa zwei Drittel dieser Fach
leute der elektrotechnischen Richtung angehörten, ist ein Beweis 
von deren Vormachtstellung. Die Mehrzahl der Teilnehmer '» er
steht. unter „Kraft“ den elektrischen Strom, unter „Weltkraft“ 
die internationalen Erfahrungen und Beziehungen bei seiner Er- 
zeugung und seinem Austausch.

Trotzdem war der Rahmen weiter gefaßt. Die Verwendung 
mechanischer Antriebsenergie an Stelle von körperlicher Arbeits
kraft bildet die Grundlage, auf der sich die heutige Industrie, 
auf der sich selbst die Technik durch Beherrschung von Kraft 
und Stoff zur gebietenden Form unseres Zeitalters entwickeln 
konnte. Wir kennen zwar keine „Weltstoffkonferenzen , 
obwohl der stoffliche Güteraustausch heute noch bedeutungs
voller ist als der Energieaustausch der Nationen; der 
internationale Handel mit K raft ist indessen erst ein neuer 
Zweig der Wirtschaft, hervorgerufen durch die Zusammenfas
sung der Stromerzeugung, die schnelle Entwicklung der Strom
übertragung und die Ausbreitung der Stromverwendung auf der 
Grundlage einer fast ungeheuerlichen Anpassungsfähigkeit an die 
verschiedensten Zwecke bestehender und entstehender Gebiete 
der Technik. Diese Entwicklung läßt, auch außerhalb der reinen 
Handelsbeziehungen, an allen Stellen der Welt die gleichen Fragen 
auftauchen, Fragen, die nicht nur technischer, sondern auch wirt
schaftlicher, juristischer, statistischer, politischer Natur sind. 
Dadurch erhalten sie einen internationalen Charakter. Eine be
sondere Note erhält das Kraftgebiet durch die „Vertretbarkeit“ 
der verschiedenen Energieformen, mit anderen Worten: durch 
ihren gegenseitigen Wettbewerb. Der Fortschritt auf dem Kraft
gebiet, besonders nach der quantitativen Seite, geht schneller als 
der bei dem rein stofflichen Umsatz, weil die zunehmende Mechani
sierung, die bei weitem noch nicht abgeschlossen zu sein scheint, 
den Bedarf an Energie stärker wachsen läßt als den Bedarf an 
stofflichen Gütern.

So kam es 1924 unter dem besonderen Druck des nach dem 
Kriege einsetzenden allgemeinen Energiehungers zu der ersten 
Weltkraftkonferenz in London, die das Gesamtthema der Energie
wirtschaft zu behandeln versuchte. Dieser unbegrenzte Umfang 
mußte notwendig zu einer Zersplitterung führen. Die nachfolgen
den Teilkonferenzen in Basel, London, Barcelona und Tokio be
schränkten sich daher auf Sonderfragen, und auch die jetzige 
zweite Weltkraftkonferenz in Berlin suchte aus der Fülle des Mög
lichen eine festere Leitlinie, indem der Schwerpunkt auf die 
Energieverteilung und -Verwendung (Absatzsteigerung) gelegt 
werden sollte. Mag es nun sein, daß diese Fassung noch zu all
gemein war, oder die bei solchen Veranstaltungen gebotene Höf
lichkeit verbot, nur lose oder gar nicht mit diesem Grundgedanken 
zusammenhängende Berichte zurückzuweisen — jedenfalls war 
auch bei dieser Konferenz die Fülle des Gebotenen so groß, daß 
dieser Stoff von einem Besucher mit energietechnischer Allgemein
bildung nicht zu bewältigen ist. Es wird keinen Teilnehmer geben, 
der in unserm ohnehin mit Schrifttum überfütterten Zeitalter 
die rd. 400 Berichte der Konferenz auch nur im Auszuge verdauen 
kann, oder auch nur an der Hälfte der 32 Sektionssitzungen teil
zunehmen imstande war. Um die Berichte herum schwingt der 
vielseitige Inhalt der Aussprachen in den Sektionssitzungen. Sie 
werden ferner ergänzt durch die Fülle der Sonderbeiträge der tech
nischen Zeitschriften, die fast lückenlos Sondernummern mit 
zahlreichen Aufsätzen herausgebracht haben; schließlich grup
piert sich um die eigentliche Weltkraftkonferenz eine große Reihe 
von Sonderveranstaltungen einschlägigen Inhaltes. Die vorzüg
liche Einrichtung der klar abgefaßten Generalberichte kann die 
Durcharbeitung des Stoffes zwar erleichtern, sie sind aber zu 
knapp, um dem Durchschnittsleser die Vertiefung in die Einzel
berichte zu ersparen. Für den Sonderfachmann auf der ändern 
Seite war die Zeit zu ausgiebiger Aussprache innerhalb der ge
botenen Sitzungen und Zusammenkünfte zu knapp. So blieben 
für die allgemeine Teilnahme und Unterrichtung nur die offi
ziellen und inoffiziellen Besprechungen kleinster Kreise von Fach
genossen und auf der ändern Seite die besonderen großen Haupt
vorträge allgemeinen Inhalts übrig.

Künftige Weltkraftkonferenzen werden wohl noch schärfer 
einige wenige Einzelgebiete umreißen, die Zahl der nach alter 
Konferenzübung eingereichten Berichte verringern müssen um 
wenigen, aber dafür auch allerersten internationalen Kräften das

Wort zu zusammenfassenden Berichten sowie Vorträgen zu geben 
mit anschließender Aussprache unter sorgfältig vorbereiteter 
Rednerliste. Es fehlt nicht an solchen Sonderfragen; um nur einige 
Stichworte zu nennen, seien hervorgehoben: öffentliche Kraft
werke, industrielle Kraftwerke, Wasserkraft, Leitung und Ver
teilung von Energie, Dampfkessel und Dampfturbinen, Oel- und 
Gasmaschinen, Energievorräte, wirtschaftliche Wettbewerbs
fragen, Sonderfragen einzelner Industrien (auch Landwirtschaft 
und Hausbedarf, Bahnbetriebe), Energiekupplung, Vergasung, 
Tariffragen, Rechtsfragen, internationaler Austausch, Sonder
gebiete einzelner technischer Anwendungen, z. B. industrielle 
elektrische Oefen usw. Es wird notwendig sein, die Themen so 
zu wählen, daß ihr Wortlaut nicht vieldeutig ist, wie es bei man
chen „Sektionen“ der diesjährigen Weltkraftkonferenz aus dem 
Wunsch heraus, möglichst viel unterzubringen, der Fall war. 
Grundsätzlich wird es vergebene Liebesmühe sein, die gesamten 
Energiefragen in eine Art Linnésches System, d. h. in eine allge
meine Systematik zu gliedern und hieraus eine Weltkraftkonferenz 
zu machen. Diese Gedanken gelten nicht nur für das Gebiet der 
Kraft, sondern für alle großen heutigen Welttagungen einschließ
lich der Weltausstellungen. Die Spezialisierung der Wissenschaft 
ist zu weit fortgeschritten, und der Satz „Wer vieles bringt, wird 
jedem etwas bringen“ ist heute nicht mehr angebracht. So ist es 
auch im Rahmen dieses Berichtes nur möglich, einige wichtigere 
Gebiete herauszugreifen.

Damit soll indessen nicht die Bedeutung verkleinert werden, 
die diese Konferenz für die internationalen Beziehungen hat, die 
in zahllosen Ansprachen betont wurden. Daß es die erste große 
Veranstaltung solchen Charakters war, die nach dem Kriege auf 
deutschem Boden 48 Länder versammelte, gab ihr eine besondere 
Note. Eine außerordentliche Vorarbeit war seit vielen Monaten 
von der rührigen Geschäftsführung zur technischen Vorbereitung 
geleistet, und es seien an dieser Stelle die Namen Köttgen, 
M atschoß und zur N edden besonders genannt; die Vereine, 
an der Spitze der Verein deutscher Ingenieure, der die eigentliche 
Arbeit in seinem Hause vereinigte, die Behörden, die Industrie 
wetteiferten, um die sehr schwierige Organisation zustande und zu 
wirkungsvoller Geltung zu bringen und den ausländischen Teil
nehmern Deutschlands Fleiß, Leben und Schönheit zu zeigen. 
Welches Maß von organisatorischer Arbeit erforderlich war, kann 
eigentlich nur der ermessen, der einen Blick hinter die Kulissen 
der Regie tun durfte. Man darf, gerade nach dem Urteil der 
fremden Gäste, sagen, daß die viele Mühe von vollem Erfolg ge
krönt war. Wenn das Ausland auf der Weltkraftkonferenz einen 
guten Begriff von Deutschlands K raft mitnimmt und von 
Deutschlands Willen, so mag dies für uns der größte Erfolg der 
Veranstaltung sein.

Eingeleitet wurde die Konferenz am Sonntag, dem 15. Juni, 
abends 9 Uhr durch eine Ansprache des bisherigen Präsidenten, 
des Earl of D erby, der Hammer und Gong an den neuen 
Präsidenten, Exzellenz Oskar von  M iller, übergab.

Am Montagvormittag fand dann eine Reihe von offiziellen 
Ansprachen statt, eingeleitet durch die Persönlichkeit Oskar von 
Millers, der seinen Worten lebendigen Inhalt durch seine Erinne
rungen verlieh und in historischem Rückblick die Entwicklung 
etwa eines halben Jahrhunderts streifte, gekennzeichnet bei
spielsweise dadurch, daß, als er als junger Mensch nach Berlin 
gekommen sei, die Kraftwerke noch mit einem Kilometer Abstand 
gebaut werden mußten, weil es nicht möglich war, den Strom 
über 500 m weit wegzuleiten, und daß man an den Zimmeröfen 
noch Schilder mit dem Verbot fand: „In diesem Ofen darf keine 
Kohle verbrannt werden.“ Aus der Fülle der Ansprachen sei 
nur noch die vom Reichskanzler verlesene Botschaft Hinden- 
burgs erwähnt, die auf das Wort vom „Völkerbund der Technik“ 
Bezug nahm.

Am 16. Juni nachmittags begannen dann die „Sektions
sitzungen“.

Nachstehend ist zunächst in allgemeiner Form zusammen
gefaßt, was in einer großen Zahl dieser Sitzungen auf Grund der 
eingereichten Konferenzberichte über die Kraftwirtschaft und 
ihre Entwicklungslinien verhandelt wurde.

2. Kraftwirtschaft.
An allgemeinen Eindrücken nahm der Besucher der Berliner 

Konferenz die klare Erkenntnis der großen Richtlinien mit, auf 
denen sich die Entwicklung der Kraftversorgung bewegt. Im 
Vordergrund steht die allgemeine Zunahme in der Anwendung 
mechanischer Kraft, die beispielsweise in den Vereinigten Staaten 
von Amerika von 1900 bis 1928 von 47 Millionen installierter PS
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auf 1 Milliarde stieg (Bericht 262). Drei Viertel von dieser Milliarde 
beträgt die Leistung der Personenkraftwagen. Eine starke Ver
schiebung hat von der Verwendung der Rohkohle zum Verbrauch 
von Energie in aufbereiteter Form als Strom und Gas stattgefun
den. Fm beispielsweise bei den Vereinigten Staaten von Amerika 
zu bleiben, so beträgt die Länge des amerikanischen Naturgas- 
Eernleitungsnetz.es über 88 000 km, und zusammenhängende Netze 
reichen von dem mexikanischen Meerbusen bis zu den kanadischen 
Seen und nahe an die Küsten des Atlantischen Meeres (Bericht 236).

Koksofengas, sei es nun in lediglich für Stadtbedarf be
stimmten Kokereien mit Horizontalkammeröfen erzeugt, oder 
in Fernleitungen von Hüttenwerken aus geliefert, wird heute in 
den Vereinigten Staaten bereits für kommunalen Verbrauch in 
einer Menge von 1,3 Milliarden m3/Jahr verbraucht, das ist ein 
Viertel alles künstlichen Gases, das in den Vereinigten Staaten ver
kauft wird (Bericht 241).

Die W asserkraftausnutzung hat stark zugenommen. 
In Deutschland beispielsweise dürfte in absehbarer Zeit fast ein 
Drittel der öffentlichen Stromversorgung durch Wasserkräfte 
gedeckt sein. In Italien wurden 1928 fast 98 % des gesamten 
Verbrauches elektrischer Arbeit von Wasserkraftwerken erzeugt 
(Bericht 123).

Der Gesamtstromverbrauch der italienischen Elektroindu
strie beträgt jährlich rd. 2 Milliarden kWh. Hiervon benötigen 
allein die elektrometallurgischen Verfahren zur Herstellung von 
Gußeisen, Stahl und Stahllegierungen etwa 0,5 Milliarden kWh 
(Bericht 143).

In der Schweiz erzeugte LTeberschußkraft der Schneeschmelze 
wird zeitweise bis nach Holland geleitet, und der internationale 
Austausch der Wasserkräfte wasserreicher Länder wdrd in den 
nächsten Jahren gewaltig zunehmen. Allgemein sucht man in der 
ganzen Welt die Grundbelastung auf die Wasserkraftwerke, die 
Spitzenbelastung auf Kohlenkraftwerke zu legen. Die Speicherung 
der Pumpwerke und Dampfspeicher zum kurzfristigen Spitzen
ausgleich nimmt erheblich zu.

An dem Neubau besonderer Spitzendampfkraftwerke sucht 
man vorbeizukommen. Speicherung in Pumpspeicherwerken oder 
mit Ruths-Speichern scheint billiger zu sein, sowohl in den An
lagekosten als auch infolge der gleichmäßigeren Kesselbelastung 
in den Betriebskosten. In Oberlungwitz wird durch eine Ruths- 
Speicheranlage nur noch die Spitzenleistung gedeckt und der 
gesamte Grundlaststrom bezogen (Bericht 369). Im ganzen be
stehen zur Zeit 400 Ruths-Speicheranlagen. Die größte von 
50 000 kW Leistung und 67 000 kWh Speicherfähigkeit ist die des 
Kraftwerks Charlottenburg der Berliner Elektrizitätswerke. Für 
die Jahresspeicherung kommen nur Wasserspeicher, für die Tages
speicherung auch Wärmespeicher (Gefälle- und Gleichdruck
speicher) zur Ausführung (Generalbericht 15).

Die Anlagekosten für Spitzendampferzeugung belaufen sich 
je kW

für Kessel mit Gebäude 125 J tJ l
für Ruths-Speicher........................................  45 ,,
für Gleichdruckspeicher................................  25 ,,

(Bericht 14).
Vielfach wird einer möglichst großen Ueberlastbarkeit der 

Kessel das Wort geredet, verbunden mit elastischer Feuerführung; 
auch Zusatzfeuerungen für Kohlenstaub oder Oel (vgl. z. B. 
Bericht 84) werden als Mittel zur Spitzendeckung empfohlen.

Die Ausdehnung der Eisenbahn, der Gas-, Oel- und Stromnetze, 
bei welch letzten die Zukunft in dichtbesiedelten Gebieten von der 
Freileitung zum Kabel zu gehen scheint, gestattet heute weite Ge
biete von einer Energiequelle aus zu beliefern. Allerdings er
fordert die zentrale Versorgung nach allgemeiner Erkenntnis eine 
gewisse Verbrauchsdichte des versorgten Gebietes. Auch der Aus
tausch verschiedener Verbraucher unter sich ist erleichtert. George 
E. W hitwell (Bericht 413) zeigt dies beispielsweise an dem Aus
tausch von 15 000 kW zwischen einem Stahlwerk und einem 
Elektrizitätswerk. Die Zahl der Kraftwerke nimmt ab, ihre Größe 
zu. Die öffentlichen Werke sind bei ihrem erheblichen I mfang 
und durch geschickte Tarifpolitik imstande, die eigenen Kraft
werke mittlerer Betriebe zu ersetzen. Elektrische Zwergbetriebe 
sind nur noch lebensfähig, wenn eine gute Kraft-\\ ärme-Kupplung 
möglich ist. Im übrigen freilich hat die Kraft-Wärme-Kupplung 
zwischen verschiedenen Werken oder Industrien weniger gehalten, 
als sie versprochen hat. Ausgedehnte Anwendungen sind selten 
geblieben, und selbst bei den Kraftheizwerken innerhalb großer 
Städte oder sonstiger geeigneter Versorgungsgebiete wird der 
Strom mehr und mehr zu einem Nebenerzeugnis, oder die Strom
erzeugung fällt ganz fort, indem das verfügbare Druckgefälle 
benutzt wird, um die Entfernungen mit kleinen Rohrleitungen 
und hohen Strömungsgeschwindigkeiten bis zu 250 m/s zu über
winden.

Die G roßversorgungsgebiete schließen sich wiederum 
zum Austausch von Energie und zur Versorgung von Einzel
gebieten zusammen, und es ist vielleicht auch für die deutsche 
Ferngasversorgung nicht mehr weit bis zu solchen Zielen; von 
hier aus führt der Weg zu einer geordneten Planwirtschaft. Wie
weit der Staat hierbei, insbesondere auf dem Gebiete der Strom
versorgung, mitzuwirken berufen ist, wird in den einzelnen 
Ländern verschieden beurteilt. Die Einflußnahme „schwankt 
zwischen bloßer Förderung und scharfen Eingriffen in die Wirt
schaft durch Genehmigungspflicht für alle Neubauten und Er
weiterungen. Sogenannte Generalpläne sind in den einzelnen 
Ländern bereits aufgestellt, in ändern soll dies noch geschehen. 
Eine klare Linie der künftigen Entwicklung in den einzelnen 
Ländern läßt sich noch nicht feststellen“ (Generalbericht 25). 
Allgemein rechnet man mit einer weiteren starken Zunahme des 
Energiebedarfes in den nächsten Jahren.

Das Thema der K ohlenschw elung wird auf der Kon
ferenz nur spärlich behandelt. Das Interesse hieran hat sich 
hauptsächlich auf die kohlenarmen Länder verschoben. Im übri
gen fehlt ein fester Markt mit auskömmlichen Preisen für den 
Schwelkoks.

Wachsend ist das Bestreben nach Normung der K ohlen
sorten , mit dem ausgesprochenen Wunsch, die Kohlen nach 
ihrer Güte zu bezahlen, wobei besonders Menge und Schmelzpunkt 
der Asche wichtig ist. Dieser Gedanke ist volkswirtschaftlich 
richtig, die Durchführung bereitet indessen Schwierigkeiten, die 
zum großen Teil auch darin begründet sind, daß es eindeutige 
physikalische Kenngrößen für das Verhalten der Asche in der 
Feuerung nicht gibt. Der Schmelzpunkt ist nur ein sehr roher 
Anhalt. Nichtsdestoweniger sind in mehreren Ländern deutliche 
Fortschritte in der Richtung der Kohlennormung erkennbar.

3. Bahnbetriebe.
Die E inführung des elektrischen  B etriebes bei den 

Eisenbahnen hat eine Verzögerung erlitten. Dies ist wohl über
wiegend auf die Tatsache zurückzuführen, daß die Umstellung 
eine wesentliche Erhöhung des Anlagekapitals erfordert. Da 
jedoch die dadurch erzielte Senkung der Betriebsausgaben auf 
fast allen umgestellten Strecken durchaus befriedigt, ist anzu
nehmen, daß künftig ein rascherer Fortgang der Elektrisierung 
zu erwarten ist. Besonders scheint sich in Amerika ein solcher 
Umschwung vorzubereiten. In Europa haben vor allem die 
Schweiz und Italien die Elektrisierung stark gefördert (General
bericht 26).

Gleichstrom, Wechselstrom und Einphasenstrom scheinen 
sich in gleicher Weise für Bahnbetrieb zu eignen. Der Vorteil des 
elektrischen Betriebes wird nicht nur in einer Kostensenkung 
erblickt. Der Wegfall der Kohlenbewegung und der Lokomotiv- 
fahrten auf Bahnhöfen, Rauchfreiheit, Betriebssicherheit und 
die Eingliederung der Bahnstromlieferung in die Erzeugung der 
Ueberlandwerke spielt eine Rolle.

4. Kraftwerke.
Die Größe der Kessel-, Turbinen- und Transformatoren

einheiten ist noch im Wachsen begriffen. Bei der nachfolgenden 
Besprechung von Einzelheiten sollen auch die größten bisherigen 
Ausführungen kurz genannt werden.

Der Kesselbau zeigt nach dem Generalbericht von Dr. F. 
M ünzinger (Sektion 11) folgende Hauptlinien der Entwicklung: 
,,a) starke Erhöhung der Kesselleistung;

b) Entwicklung einfacherer, billigerer Konstruktionen;
c) weitgehende Vermeidung von Handarbeit;
d) Anpassung der Feuerungen an stark verschiedene Brenn

stoffe ;
e) Entwicklung für hohen Druck und hohe Temperatur geeig

neterer Kesselbaustoffe.
Die Kesselleistung konnte auf 400 t/h erhöht werden, noch 

größere Kessel sind in Bau. Bis 390 kg/m2 h Rostbelastung werden 
erzielt. Anwendung von Unterwind, Saugzug, Durchwirbelung 
der Flamme, Sekundärluft und weitgehender Gebrauch von Kühl
flächen haben sich als außerordentlich vorteilhaft erwiesen, da
gegen bereiten manche Aschen in der eigentlichen Feuerung, im 
Kessel und durch Schornsteinauswurf noch große Schwierigkeiten. 
Staubfeuerungen sind die universellste und für sehr große Kessel 
geeignetste Feuerung, trotzdem werden mechanische Roste auch 
weiterhin guten Absatz haben. Sie eignen sich vor allem für mitt
lere und kleine Kessel. Ein Zeichen für das Streben nach einfachen, 
billigen Anlagen ist, daß Einzelmühlen auch in größten Werken 
zunehmende Verbreitung finden. Bei billigen Arbeitslöhnen, 
billigem Kohlenpreis, hohem Zinsfuß und Kapitalmangel sind 
Anlagen mit niedrigem Wirkungsgrad oft wirtschaftlicher als 
thermisch hochwertige. Unverkennbar ist das Suchen nach gänz-
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lieh neuen Bauformen, die Kessel und Feuerung wieder zu einem 
einheitlichen Ganzen machen. Sehr hohe Dampfspannungen füh
ren sich wenigstens in Europa nur langsam ein.

Ueber die Wirtschaftlichkeit vollautomatischer Feuerungs
regler gehen die Ansichten auseinander. Die Erkenntnis der 
Wichtigkeit sorgfältiger Speisewasseraufbereitung ist allgemein.

Verdampfungsziffern von normal 75 kg/m2 und bei Ueber- 
lastung 120 kg/m2 gelten als durchaus nicht ungewöhnlich (Be
richt 252).

Je geringer der Verbrauch ist, desto mehr macht sich der 
Einfluß der Kapitalkosten gegenüber den ändern Kostenarten 
bemerkbar (Bericht 251). Daher wird allgemein ein einfacher 
Bau der Turbinen angestrebt; überhaupt scheint die Entwicklung 
von Kraftwerken stark nach der Verminderung der Anlagekosten 
hinzugehen, was u. a. durch besonders große Einheiten erstrebt 
wird.

Abb. 1 (entnommen aus Bericht 247, Ch. W. E. Clarke) zeigt 
einen Verbundkessel für Gichtgas und Kohlenstaub für ein Hütten
werk, bei dem sich die Ströme beider Brenner nicht gegenseitig 
durch den Auftrieb behindern, wie das sonst leicht der Fall ist. 
Der Kessel hat sich gut bewährt. Die Regelung solcher Kessel wird

falls bevorzugt. Etwa 60 % aller neuen Kessel werden mit selbst
tätiger Rostfeuerung ausgerüstet.

In Bericht 252 werden amerikanische Kesselanlagen ein
schließlich Vorwärmer- und Lufterhitzeranlagen besprochen des
gleichen auf leichte Reinigungsmöglichkeit der Kessel, geeignete 
Speisewasseraufbereitung usw. hingewiesen. t ^

Näher wird ein 1929 in Betrieb genommener Kessel der 
New York Edison Company in East River Station, New York 
City, beschrieben (Abb. 2), und dabei werden folgende Angaben
gemacht:

Höhe des Verbren
nungsraums . . . 12,8 m

Vorwärmer . . . .  1425 m2 
Lufterhitzer . . . .  7680 m2 
Feuerraumvolumen . 1080 m3 
Höchster Druck . . 228 at
Betriebsdruck . . . 194 at
Speisewassertemperatur 183°

Kesselheizfläche . . 4200 m2
W assergekühlter

Feuerraum. . . . 680 m2
Ueberhitzer . . . . 1290 m2
Breite des Verbren

nungsraums . . . 7,15 m
Länge des Verbren

nungsraums . . . 13,1 m

A bbildung 1. V erbundkessel fü r G ichtgas und K ohlenstaub. A bb ildung  2. A m erikanische K esselanlage einsch ließ lich  Vor
w ärm er- u nd  U eb erb itzungsan lage .

in den Vereinigten Staaten zum Teil voll selbsttätig bewirkt. 
Der Bericht bringt ein Schema für eine solche Regelung. Einzel
mühlen werden für Kessel mit gleichzeitiger Gichtgasfeuerung 
als nicht verwendbar bezeichnet, da sie den Schwankungen nicht 
schnell genug folgen können. Gemahlener Koksgrus hat sich in 
solchen Feuerungen bewährt. Als Mühlen kommen Kugelmühlen 
mit Windsichtung zur Verwendung.

In Deutschland treten Steinkohlen- und Braunkohlenfeue
rungen miteinander in Wettbewerb. Bericht 14 gibt hierzu an, daß 
die Grenzen der Leistungen nach dem heutigen Stand wahrschein
lich auf der Dampfseite bei Steinkohlen, auf der Feuerungsseite 
bei Braunkohlen liegen. Ueber Anlage- und Betriebskosten von 
mechanischen Steinkohlenfeuerungen enthält Bericht 4 in einer 
Zahlentafel umfangreiche Angaben.

In Bericht 245 werden die in die Augen springenden Fort
schritte der Kohlenstaubfeuerung in den Vereinigten Staaten 
zusammengestellt, denen aber eine genau gleiche Zusammen
stellung für die Entwicklung der Rostfeuerungen gegenübergestellt 
wird. Demzufolge ist in Amerika die Kohlenstaubfeuerung keines-

Bei normaler stündlicher Leistung von 365 000 kg Dampf/h ist die 
Dampftemperatur 385°, die Wärmeentwicklung 225 000 kcal/m3, 
der Gesamtwirkungsgrad 86,5 %. Kurzzeitig wurde eine Spitzen
leistung von 570 000 kg Dampf/h erzielt.

Eine besondere Entwicklung nehmen in den Vereinigten 
Staaten kleine Kessel (bis 200 m2 Heizfläche) für die Heizung 
von Häusern (Bericht 245) mit selbsttätiger Feuerung ein.

Abb. 3 zeigt eine solche Unterschubfeuerung für einen 
kleinen Heizkessel.

In jüngster Zeit ergibt sich in dichtbesiedelten Gegenden 
wiederum in den verschiedensten Ländern die Forderung nach 
Verringerung der Rauchplage, wobei zwischen abgeschiedenem 
Kohlenstoff, unverbrannter Asche und schwefliger Säure zu 
unterscheiden ist. Der eigentliche Rauch, d. h. die Schwärze des 
Rauches, macht dabei heute am wenigsten Kopfzerbrechen, da er 
sich durch gute Feuerführung oder starke Verdünnung meist 
genügend beseitigen läßt. Wirksame Abscheider für Asche da
gegen werden sehr teuer, und die Auswaschung des Schwefels 
erfordert erst recht umfangreiche und teure Anlagen; auch macht
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die Beseitigung der aus
geschiedenen Asche und 
des saueren Waschwassers 
Schwierigkeiten.

Ueber die Schwefel
frage gibt der Bericht 85 
(Dr. S. L. Pearce) neue 
Auskünfte. Eine wirksame 
Schwefelabscheidung be
seitigt auch zu gleicher 
Zeit den Staub. Der Staub 
wirkt katalytisch auf die 

Schwefelabscheidung. 
Eisenoxyde müssen vor
handen sein, auch an den 
führenden Wänden. Das 
Wasser soll heiß und fein 
verteilt sein und genügend 
lang mit dem Gas in Be
rührung bleiben.

C. F. H irshfeld  (Bericht 287) glaubt, daß künftige Kessel
betriebe sich mit Rücksicht auf geringsten Kapitalaufwand aus 
wenigen sehr großen Kesseleinheiten zusammensetzen werden, 
ähnlich wie Krafthäuser nur wenige Turbinen enthalten. An diese 
Kessel müßte die Forderung gestellt werden, daß sie ein oder zwei 
Jahre ohne Störung durchlaufen. Aus solchen Gesichtspunkten 
müßten sich ganz neue Kesselbauarten entwickeln.

Hohe Drücke sind heute für Kessel und Turbinen selbstver
ständlich. In den Vereinigten Staaten hat sich erwiesen, daß die 
Kapital- und die Betriebskosten bei Hochdruckanlagen, auf die 
aufgestellte Kilowattstunde bezogen, nur unerheblich größer sind 
als bei niedrigen Drücken. Die Brennstofferspamis kommt also 
fast voll zur Auswirkung (Bericht 249). Gewisse Druckhöhen 
scheinen sich zu Norm Verhältnissen zu entwickeln, z. B. 32 atü bei 
400 0 ohne Zwischenüberhitzung und in den Vereinigten Staaten 
auch 82 atü bei 400 0 m it Zwischenüberhitzung. Letzte Anlagen 
haben sich als durchaus wirtschaftlich erwiesen und sind etwa 5 % 
teuerer in dar Anschaffung (Bericht 246). Eine Steigerung des 
Druckes über 130 atü ergibt nach Bericht 329 keine Verbesserung 
des Wirkungsgrades mehr. Der Grenzwert des Wärmeverbrauchs 
liegt dann bei 2785 kcal Kohle für die kWh =  30,9 % Wirkungs
grad.

Eine der besten Arbeiten der Weltkraftkonferenz ist der 73 
Druckseiten umfassende Bericht 213 von Professor Dr. A. Stodola  
über dietechnisch-wirtschaftlichenFortschritte auf dem Gebiete des 
Dampfkraftmaschinenbaues in der Schweiz, der sich vorzugsweise 
mit den Höchstdruckturbinen befaßt und über deren Bauart und 
Wirtschaftlichkeit sowie auch Anlagekosten wichtige Angaben 
macht, aber auch einiges Wesentliche über Strahlungskessel, 
namentlich über den Zusammenhang zwischen Anlagekosten, 
Heizflächengröße und Kesseldurck bringt. Wegen der Einzelheiten 
muß auf den Bericht selbst verwiesen werden. Stodola deutet im 
übrigen an, daß eine weitere Entwicklung nach dem Gebiete hoher 
Drücke (über 100 at) recht aussichtsreich ist. Vorschaltturbinen 
mit 3000 Umläufen je Minute scheinen für 180-at-Frischdampf bei 
500 0 Ueberhitzung bis 34 000 kW durchaus betriebssicher, bis 
65 000 kW in Zukunft erreichbar, bis 85 000 kW vielleicht bald 
ausführbar.

Bemerkenswert sind Versuche von E scher-W yss, nach 
denen der Wirkungsgrad einer bestimmten Höchstdruckturbine 
mit unverändert bleibender Schaufelung und gleichgehaltenen 
Dampfgeschwindigkeiten vom Dampfdruck unabhängig ist 
(Generalbericht 10).

In Bericht 171 beschreibt Professor Dr. F. L ösel eine Brünner 
Kondensationsturbine von 18 000 kW mit 120 atü Anfangsdruck 
bei 500 0 und gibt bemerkenswerte Einzelheiten wieder.

Beim Vergleich von Kolbenmaschinen und Turbinen wird für 
mittlere Drücke die wirtschaftliche Grenze mit 500 kW angegeben, 
bei Hochdruck liegt diese Grenze höher, besonders bei Gegen
druckmaschinen. Borsig hat eine 3760-kW-Dreizylinder-Kolben- 
maschine für 100 atü Anfangs- und 4 atü Gegendruck gebaut 
(Bericht 16). Eine kleine Löffler-Anlage für 400 kW' mit 100 atü 
Anfangsdruck und 13 atü Gegendruck wird in Bericht 166 be
schrieben.

Vom Zweistoffverfahren ist wenig die Rede. Eine Neuerung 
bringt das Koenemann-Verfahren (Bericht 15), in dessen erster 
Stufe Ammoniakdämpfe von 7 at abs benutzt werden. Der Dampf 
wird absorbiert, nicht kondensiert. Die zweite Stufe nutzt 
Wasserdampf von 21 at abs aus. Es wird eine Brennstoffersparnis 
von 30 % erwartet.

Die Größe der leistungsfähigsten heutigen Dampf-Turbo
generatoren für Drehstrom geht aus der nachstehenden, von

A bbildung 3. U n te rsch u b feu e ru n g  
fü r  k leine H eizkesse l.

Professor Sx.-^ng. M. K loss (Generalbericht der Sektion 18) 
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Drehstrom-Turbogeneratoren hat, zeigt Kloss durch folgendes 
Beispiel:
Maschinenleistung 16 000 kW 80 000 kW
Erforderliche ... ,

Grundfläche ,ur 17 bis 18 m2/1000 kW7 5,5 m2/1000kW 
Einheitsgewicht ] ggregat 18,5 kg/kW 13 kg/kW

Leistungen von 70 000 kVA bei 3000 Umläufen/min und bei 
Wasserstoffkühlung sogar von 90 000 kVA werden als möglich 
bezeichnet. Bei 1500 Umläufen erscheinen Leistungen von 250 000 
kVA erreichbar. Andere Sachverständige geben 150 000 bis 
180 000 kVA als voraussichtlich erreichbare Höchstleistung an. 
Für die Wahl der Größe der Einheiten ist die Form der täglichen 
Lastkurve entscheidend.

„Nur durch eingehende technische und wirtschaftliche Ueber- 
legungen kann festgestellt werden, ob es in elektrischen Groß
systemen zweckmäßig ist, eine Reihe von Turbinen nicht voll be
lastet laufen zu lassen, um hierdurch eine Momentanreserve zu 
haben, oder ob die gewählte Konstruktion der Turbinen ein ge
nügend schnelles Anfahren ermöglicht, so daß eine solche Mo
mentanreserve entbehrt werden kann. In bezug auf die Verkürzung 
der Anfahrzeit der Turbine ist hierbei ein neues Verfahren inter
essant (Bericht 328), das durch Beheizung des Turbinengehäuses 
unter Umwälzung der Heizluft äußerst schnelles Anfahren auch 
großer Turboaggregate ermöglichen soll.“

Spitzen werden zweckmäßig durch hohe Ueberlastung ge
deckt. Der Ueberlastbarkeit wird daher besondere Sorge ge
widmet (Bericht 83).

Nach Bericht 246 wird es für zweckmäßig gehalten, daß die 
im Verbrauch günstigste Belastung auf etwa 60 % der Höchstlast 
gelegt wird, und weiter wird eine solche in Bau befindliche Anlage 
einer 115 000-kW-Turbine für 45 atü, 400°, mit Zwischenüber
hitzung beschrieben, die zwischen 60 000 und 115 000 kW einen 
fast gleichbleibenden Dampfverbrauch haben soll.

In diesem Zusammenhänge sind auch die Speicheranlagen 
rrnd die für Gefällespeicher entwickelten Sonderturbinen zu er
wähnen, die sowohl für Spitzendeckung als auch für Momentan
reserve brauchbar sind (Generalbericht der Sektion 7, Bericht
erstatter ®r.=3üg. M. Rehmer). Als höchste Dampftemperatur 
für Dampfturbinen werden 450 0 angegeben. Bedenken gegen so 
hohe Temperaturen sollen heute nicht mehr bestehen. Es 
kommt hierbei jedoch wohl auf die Art der Betriebsführung an. 
Hat eine solche Turbine eine gleichbleibende Belastung, so wird 
man eher zu diesen höchsten Temperaturen übergehen, als wenn 
die Belastung und damit auch die Dampftemperatur schwankt.

Für Transformatoren kann man 150 000 kVA als Grenz
leistung ansehen. Asynchron-Blindleistungsmaschinen für große 
Netze sind bereits für Leistungen bis zu 40 000 kVA gebaut. 
Gleichrichter sind bis zu 16 000 A betriebssicher möglich. Die 
Spannungen bewegen sich zwischen 500 und 12 000 V.

Ueber die Kosten von Kraftwerken sind für Deutschland 
sehr wertvolle Mitteilungen in dem überaus klaren und inhalt- 
reichen Bericht 18 (25r.»3ng. W. E. W ellm ann und Mitarbeiter) 
gemacht, der auch wichtige Zahlen über den Hausbedarf und 
vielfache technische Einzelheiten bringt. Als Beispiel sei Abb. 4 
gebracht, in welcher die Anlagekosten von Dampfturbinenkraft
werken wiedergegeben sind. Unter instalHerter kW ist dabei 
die maximale Dauerleistung des Werkes verstanden.

Zu den Angaben der Abb. 4 sei noch bemerkt, daß hier 
außer den gemachten Einschränkungen auch wohl noch die Vor
aussetzung gilt, daß das ganze Kraftwerk von vornherein in 
seinem endgültigen Ausbau fertiggestellt wird, und daß keine be
sonderen Bauschwierigkeiten auftreten. Auch eine Staubab
scheidungsanlage ist in den Preisen in der Abbildung nicht vorge
sehen. Unter anderm sind auch die Angaben Wellmanns über den 
Raumbedarf bemerkenswert; ferner gibt er die Kosten für die 
Baulichkeiten fast unabhängig von der Werksgröße zu etwa 40 
bis 50 JLM für den Kubikmeter umbauten Raumes entsprechend 
etwa 1000 JIM im Durchschnitt für den Quadratmeter bebauter 
Fläche an.
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Die Großgasmaschine ist in der Zahl, dem Umfang und dem 
das Neueste bringenden Inhalt der eingereichten Berichte ver
hältnismäßig stiefmütterlich behandelt.

Bericht 408 von C. M achäcek stellt eine Großgasmaschine 
mit Spülung einer Dampfturbine von 120 atü, 480°, bei Voll
last gegenüber und kommt zu folgenden Wirkungsgraden: 
Gasmaschine

ohne Gasverwertung . . . .  23,9 %
mit Gasverwertung . . . 28,6 %
mit Abgas- und Heißwasser

verwertung .................... 31,8 %
Dampfturbine................. 28,6 %

Die weitere Entwicklung der H olzw arth-G asturbine wird 
in einem Aufsatz von Professor P. Langer (Bericht23: „Die neueste 
Entwicklung und die Aussichten der Großgasmaschinen und 
Gasturbinen“) geschildert. Bei der Kupplung von Dampfturbine 
und Gasturbine verschiebt sich die Arbeitsleistung immer weiter 
nachdem Gebiet der Dampfturbine hin. Ueber die Versuche an einer 
neuen 2000-kW-Versuchsmaschine, die zur Zeit fertiggestellt ist, 
steht in absehbarer Zeit ein Bericht zu erwarten.

Mit Dieselmotoren beschäftigt sich eine ganze Reihe von 
Aufsätzen. Geringes Gewicht, niedriger Preis und einfache Bau
art sind die Ziele. Namentlich durch seine Einfachheit im Steuer
triebwerk scheint der Zweitakt gegenüber dem Viertakt einen 
Vorsprung zu gewinnen. Ueber 1000 kW wird Viertakt überhaupt 
nicht mehr angewandt. Schnellauf und stehende Bauart setzen 
sich auf der ganzen Linie durch. Bemerkenswert ist der Bericht 
von A. Büchi (Bericht 316) über sein bekanntes Aufladeverfahren 
durch eine Abgasturbine, das auch bei der vorerwähnten Holz
warth-Gasturbine angewandt ist. Die mehrjährigen Betriebs
ergebnisse mit Spitzen-Dieselmaschinen in den Kraftwerken von 
Hamburg und Bremen haben gezeigt, daß der Belastungsfaktor 
wesentlich durch Dieselmotoren gesteigert werden kann, selbst 
wenn die Leistung der Dieselmaschine sehr klein gegen die 
Leistung der Turbine ist und sie nur 2 h am Tage läuft.

5. Die Hauptvorträge.
An jedem Sitzungstage (mit Ausnahme des Sonnabends) 

fand ein „Hauptvortrag“ allgemeinen Inhalts — im Gegensatz 
zu den fachlichen Sektionssitzungen — statt, der hervorragenden 
Männern Gelegenheit bot, Erlesenes vorzutragen. In dem ersten 
dieser großen Hauptvorträge zog Professor Dr. A lbert E instein , 
Berlin, eine Bilanz der Wirksamkeit seines Lebens unter dem Titel: 

Das Raum-, Feld- und Aetherproblem in der Physik.
Den Inhalt des geschichtlichen Rückblicks, der eigenen Forscher
tätigkeit und der Zukunftsrichtung faßte Einstein in seinen 
Schlußworten zusammen: „Der Raum, ans Licht gebracht 
durch das körperliche Objekt, zur wissenschaftlichen Realität 
erhoben durch Newton, hat in den letzten Jahrzehnten den 
Aether und die Zeit verschlungen und ist im Begriffe, auch das

Feld und die Korpuskeln zu verschlingen, so daß er als alleiniger 
theoretischer Repräsentant der Realität übrigbleibt.“ Damit 
wollte er — in strengstem Bemühen klarer volkstümlicher 
Zusammenfassung seiner Lebensarbeit — etwa sagen, daß zunächst 
an Stelle der Vorstellung eines tragenden Aethers der Raum selbst 
trat, daß durch die Hinzunahme der Zeit als einer gleichberech
tigten vierten Dimension auch diese in der einheitlichen mathe
matischen Vorstellung aufging, daß dann die Erscheinungen 
der Gravitation wie der elektrischen und magnetischen Vor
gänge unter einheitlichen Gesichtspunkten erschienen, und zwar 
als Felder des Raumes, deren Gesetzmäßigkeit gefunden wurde 
und sich der allgemeinen Betrachtungsweise einordnete; schließlich 
erscheint die „Materie“ selbst als Stellen hoher Felddichte, so 
daß der Raum allein als Träger übrigbleibt.

Mit den von Einstein zusammengefaßten Fragen hängt der 
Hauptbericht von Professor A. S. E ddington , Cambridge, über

Inneratomare Energie
zusammen; hier werden vom Standpunkt des Astronomen aus 
die Ursachen erörtert, die zwischen Werden und Vergehen der 
Sternenwelt die Himmelskörper warm erhalten. Die inter
atomare Energie ist, wie bekannt, an unserer heutigen Kraft
wirtschaft gemessen, ungeheuer. 30 Gramm Wasser entsprechen 
einer Energiemenge, die zur Deckung des Bedarfes eines üblichen 
Kraftwerkes von 100 000 kW Kapazität für ein Jahr genügen 
würden. Die Erhaltung der Energie der Sonne und der Sterne 
kann nur aus solchen Kraftquellen gedeutet werden, alle anderen 
Erklärungen ergeben unmöglich kurze Lebensdauern. Umstritten 
ist die Frage, ob Protonen und Elektronen als Atombestandteile 
sich gewissermaßen gegenseitig substanzmäßig vernichten, also 
die Substanz ganz in Energie verwandelt wird, oder nur Um
setzungen, etwa von Wasserstoff in Helium oder Sauerstoff 
stattfinden, w'obe nur etwa der hundertste Teil des Stoffes 
vernichtet wird, d. h. zur Erzeugung von Energie zur Verfügung 
steht. Diese Umwandlungen scheinen sich bei einer Temperatur 
von 40 Mill. Grad zu vollziehen, und zwar ziemlich plötzlich, ver
gleichbar dem Sieden des Wassers. (Zur irdischen Energie
erzeugung wäre die Herstellung dieser Temperatur zu teuer; 
praktisch erreicht sind durch magnetische Felder im Laboratorium 
1 000 000°.) Eine interatomare Energieerzeugung ist aber auch 
möglich durch pulsierende Zusammenziehung (unter Wärme
erzeugung) und Ausdehnung (unter Energieabgabe), also nach 
der Art der Arbeitsweise von Maschinen, wie wir dies bei den 
periodischen Sternen beobachten. Eine besondere interatomare 
Energieerzeugung muß aber auch von der Oberfläche oder der 
nebelhaften Umgebung der Sterne vor sich gehen, da besondere 
kosmische Strahlen (Kohlhörster-Millikansche Strahlen) von 
ungewöhnlicher Durchdringungskraft von dorther auf die Erde 
kommen. Im übrigen kann die interatomare Energie w'ohl das Leben 
des Universums von Millionen auf Billionen Jahre verlängern, 
den zweiten Hauptsatz vermag sie nicht zu erschüttern, nach dem 
es schließlich doch in den Gleichgewichtszustand übergehen muß.

Auch der Vortrag von Professor G. V allauri, Turin, über 
Elektrizität und Energie 

stand auf hoher Warte. Er suchte den Hörer zunächst durch 
Kritik der geschichtlichen Entwicklung der mechanischen und 
elektrischen Vorstellung der Energie von geschichtlicher Gebun
denheit frei zu machen, ging dann auf die besondere Form der 
Polarisationsenergie (Feldtheorie, Potentialdifferenzen) ein und 
kam dann auf die merkwürdigen Eigenschaften der „Zwischen
form der Energie“ bei der F ortle itu n g  des Stromes zu sprechen. 
Nach Maxwell müssen wir uns den die Elektrizität leitenden 
Körper (Draht) als „Geleise“ denken, nicht als „Röhre“. Im 
Leiter selbst fließt keine Energie in der Stromrichtung, wohl aber 
im gesamten Raum um den Leiter, und zwar um so dichter, je 
näher der Leiter ist. Senkrecht zur Leiteroberfläche stürzt ein 
Teil sich zentripetal in den Leiter und verwandelt sich in verlo
rene Wärme. Bei der drahtlosen Leitung bildet die Erdoberfläche 
oder leitend gemachte atmosphärische Schichten das „Geleise“, 
das aber nicht imstande ist, große Mengen zu fördern. Trotzdem 
kann der Tag kommen, an dem der gesamte Raum, in dem 
menschliche Wesen leben, zu einem elektrischen Feld gemacht 
wird, aus dem jedermann Energie zapfen kann.

Die Aufgabe, die chemische Potentialdifferenz von „Brenn
stoffen” in Voltaschen Elementen größten Stiles auszunutzen 
(unmittelbare Verwandlung von Kohle in Strom), bezeichnet 
Vallauri durchaus nicht als unlösbar.

Die Natur stellt weder elektrische Energie in großem Ausmaße 
zur \ erfiigung, noch kann sie sie unmittelbar wieder (z. B. zu tech
nischen \ orgängen) aufnehmen, sie dient als B eförderungsm it
te l, dank der leichten Umwandelbarkeit der Elektrizität aus 
anderen oder in andere Energieformen und in sich aus Gleichstrom
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in Wechselstrom oder durch Frequenzänderung, dank ferner ihrer 
Teilbarkeit und Regelbarkeit. Ihr Nachteil ist die geringe Vo
lumendichte (geringe Menge für die Raumeinheit); sie wird da
durch nicht (wirtschaftlich) sp eicherbar; nur durch die unge
heure Geschwindigkeit (Lichtgeschwindigkeit) wird für die F o r t
le itu n g  dieser Nachteil behoben.

Professor Dr. D. Serruys, Paris, ehemaliger Vorsitzender 
des Wirtschaftsausschusses des Völkerbundes, sprach über 

Neue Formen der Rationalisierung.
Es ist bezeichnend für die Bedeutung, die der Rationalisierung 

beigelegt wird, daß einer der Hauptvorträge sich mit diesem 
Gegenstand in ganz allgemeiner Form beschäftigte. Der Vor
tragende ging von den allgemeinen Formen der grundsätzlichen 
Anwendung Taylorscher Gedankengänge aus. die dem deutschen 
Eisenhüttenmann vollauf vertraut sind, wird doch ein gutes Drittel 
der deutschen Eisenerzeugung (etwa gemessen an der Rohblock
erzeugung) heute auf Werken erzeugt, die sich bis zur letzten 
Folgerung diesen Gedanken verschrieben haben, während die üb
rigen entweder diesen Gedanken diejenigen Teile entnehmen, die sie 
unmittelbar für ihre Zwecke für brauchbar halten, oder wenig, 
stens ihnen nicht feindlich gegenüberstehen, wenn schon sie sich 
zu einer schärferen Nutzanwendung nicht entschließen können. 
Darüber hinaus trat aber Serruys lebhaft für die Budgetisierung 
in Form von Planwirtschaft ein und erörterte die einschlägigen 
Aufgaben der Kartelle, die sich zunächst in den germanischen 
Ländern stark entwickelt hätten, während Frankreich und 
Italien diesen Vorsprung bereits eingeholt hätten und England 
sich zu folgen anschickte. Eine sehr wesentliche Aufgabe dieser 
Kartelle sah der Vortragende in der Aufgabe einer planvollen 
Verteilung der Erzeugung zunächst innerhalb der Industrie
gruppen, dann aber auch im Ausblick auf die Ordnung der natio
nalen Wirtschaft und, als Ziel, der Weltwirtschaft. Er schloß 
mit dem Beispiel einer planmäßigen Verteilung der Strom
erzeugung, namentlich der Wasserkräfte, z. B. von den Pyrenäen 
bis zu den Hohen Tauern, und schloß mit schwungvoller Mahnung 
zur internationalen Gemeinschaftsarbeit auf dem Gebiete der 
Verteilung der Grubenerzeugung als dem zukünftigen Feld der 
Rationalisierung.

Einen von hoher Warte blickenden Vort rag hielt Dr.H .Foster 
Bain, vom American Institute of Mining and Metallurgical 
Engineers in New York, über den
Platz der Mineralien in einer von der Kraft beherrschten Welt.
Seine Ausführungen erinnerten an Spenglersche Kenntnis und 
Weitsicht, nur daß sie von dem Positivismus des Amerikaners, 
dem Stolz auf das Errungene, dem Willen zur ,,prosperity“ 
getragen und vom Ingenieur gedacht waren. Bain suchte nach
zuweisen, wie selbst die Kultur auf die Energiewirtschaft zurück
greife, da Kultur sich nur entwickeln könne, wo der Mensch von 
der Nahrungssorge entlastet sei; so hätten die Sklavenmengen 
der Griechen und Römer die nötige Energie geliefert. Aber 
Sklaven- und Tierkraft haben zu hohen Selbstverbrauch; erst 
mit dem Uebergang zum Mineralreich (auch für die Bedarfs
gegenstände, Werkzeuge, Häuser) sei ein neues Zeitalter an
gebrochen. Hierauf beruht die gesamte heutige Zivilisation mit 
ihrer Steigerung des Bedarfes (der Begehrlichkeit ?) und der 
Erhöhung der Lebenshaltung, die in bezug auf Förder- und A er- 
kehrsmittel, Wohnung und Vergnügen unbegrenzte Anreize gibt. 
Diese Bedürfnisse seien in unerschlossenen Gegenden noch zu 
erwarten; ein Bruch mit der Tradition, sei es nun in Afrika 
oder Rußland, verwandelt sich sofort in eine erhöhte Nachfrage 
nach Metallen. Selbst der Weltkrieg habe den Wunsch nach 
verbesserter Lebenshaltung nur gesteigert.

Die für die Zukunft befürchtete Erschöpfung der Mine
ralien sieht Bain, selbst Fachmann auf diesem Gebiete, nicht 
als kritisch an; viele Gegenden seien noch ganz ungenügend auf 
ihren Erzvorrat untersucht; in größerer Teufe lagerten noch 
größte Mengen, deren Abbau sich wirtschaftlich gestalten werde, 
sobald der Markt die Preise rechtfertigt. Der Bestand an erzeugtem 
Metall steige trotz aller Korrosion stärker als die Förderung, ln 
den Vereinigten Staaten würde jetzt schon bei einer Stahl
erzeugung von (1929) 56 000 000 t eine Schrottmenge von 
25 000 000 t verarbeitet. Bei Erschöpfung der Kohlenlager 
werde man Mittel zur Gewinnung der unermeßlichen Sonnen- 
energie finden; technisch sei der Weg jetzt schon gegeben, urr 
für seine technische Lösung sei die Wirtschaftlichkeit von vorn
herein gesichert, sobald der Bedarf genügenden Anreiz gi t.

Ueber
Europas Großkraftlinien,

d. h. ihre Aussichten und ihre zweckmäßige Lage, sprach .tr.^ng.
0. Oliven, Berlin. In wenigen Jahren werden an den jetzigen 
Landesgrenzen 200 000-V-Linien dem internationalen Austausch

dienen (z. B. zwischen Deutschland und Vorarlberg und der Schweiz; 
vermutlicher Energieaustausch zwischen Belgien, Frankreich, 
Deutschland). 400 000 V scheint die Uebertragungsspannung der 
Zukunft zu sein, die zur Verschiebung der Bedarfsstellen über 
etwa 1000 km angewendet wird. Oliven entwickelte einen Plan, 
der von Lissabon bis Rostow am Don und von Oslo bis Rom mit 
zahlreichen sonstigen Verbindungen reicht. Trotz Fortleitungs
kosten (einschließlich Kapitaldienst) von etwa 1,1 Pf. für die 
Kilowattstunde bei einem Gesamtaufwand von rd. 2 Milliarden JlJH 
dürften solche Gedanken durchaus wirtschaftlich folge
richtig sein, weil die Benutzungsdauer der Kraftwerke erhöht 
wird. Allein mit den in Europa vorhandenen Kraftwerken werde 
man statt der jetzt erzeugten 80 Milliarden kWh etwa 100 Milliar
den kWh erzeugen können. Ausgleich würde ferner stattfinden 
zwischen den Lieferungen der hochalpinen Kraftwerke zur Zeit 
der Schneeschmelze und den noch auszubauenden Werken am 
Eisernen Tor und an der adriatischen Küste (rd. 1 000 000 kW) 
sowie vielen Mittelgebirgskräften, wo im W inter reichlicher 
Niederschlag als R egen fällt; in dieses System seien die vor
handenen Wärmekraftwerke einzugliedern. In Norwegen warten 
weitere große Wasserkräfte, die jetzt nur für die elektrochemische 
und elektrometallurgische Industrie in Betracht kommen könnten, 
auf solche Verwendung. Europa könne so in absehbarer Zeit 
5 000 000 kW an Wasserkräften wirtschaftlich nutzbar machen. 
Auch das galizische und rumänische Oel sowie die südrussische 
Kohle liegen im Wirkungsbereich des Netzes.

Die Industrie wird in bezug auf die Kraft freizügig und kann 
überall an sonst günstigem Standort ihre Kraft in beliebigen 
Mengen beziehen.

Ernten, Erholungsverkehr, Bauzeiten liegen in Europa zu 
verschiedener Zeit und Dauer. Großbetriebe wie Berg- und Hüt
tenwerke und Mühlen kommen in den Aktionsradius der Haupt
kraftwerke mit billigem Ueberlandstrom und könnten nach 
Meinung des Vortragenden erwünschte Grundlast schaffen.

Zeitliche Spitzen finden ihren Ausgleich, die Tagesspitze 
in Berlin liegt anders als in Zürich oder Bukarest; die Jahresspitze 
anders (später) im Süden Europas als in Mitteleuropa.

Ein umfassendes elektrisches Bahnnetz ist erst möglich bei 
einem solchen, einen ganzen Erdteil umfassenden Plan.

Eine kühne Weitsicht spricht aus den Gedanken von Dr. Oli
ven, deren wirtschaftliche Verwirklichung vielleicht schneller 
zur Tatsache werden wdrd, als man heute ahnen kann; nicht nur 
Bahn, Post und Radio w erden dann die Völker verbinden, sondern 
in erster Linie die Großkraftlinien.

6. W ichtige Einzelberichte.
Nachstehend seien nun noch eine Anzahl Berichte besprochen, 

die für das Eisenhüttenwesen irgendwelche besondere Bedeutung 
haben.

a) B ericht44 von W. Geyer,Professor 2;r.*3ng. W. P h ilip p i 
und Mitarbeitern, Berlin, behandelt
Elektromotorische Antriebe in der Industrie und ihre Wirtschaft

lichkeit.
Für den Eisenhüttenmann ist von Belang, was die Verfasser 

über schwungradlose elektrische Antriebe für Pressen, Scheren 
und ähnliche Arbeitsmaschinen in Gleichstromnetzen sagen. 
Als Ersatz für das Sch wungrad kommen Einrichtungen zur 
Anwendung, durch die der elektrische Antrieb der Maschine selbst 
einen Belastungsausgleich dadurch herbeiführt, daß er selbst
tätig geschwindigkeitselastisch gesteuert wird. Die Nachteile 
des Schwungrades, die vor allen Dingen in einer beständigen 
Bedrohung der Bruchsicherheit liegen, werden dadurch vermieden 
und der Schwungmassenausgleich durch dieses Verfahren über
troffen. Die elastische Wirkung wird dadurch erreicht, daß 
der Motor bei den stark wechselnden Drehmomenten selbsttätig 
durch Verändern seiner Geschwindigkeit auf gleichbleibende 
Leistung gesteuert wird.

Unter Ausnutzung dieser Umstände werden schwungradlose 
Blockscheren für die größten Querschnitte mit einer Spitzenstrom
aufnahme von höchstens 350 kW ausgeführt.

Wichtig und wirtschaftlich von großem Vorteil ist hierbei, 
daß sich die Schnittzeit den verschiedenen Querschnitten und 
verschiedenen Blockwärmen selbsttätig anpaßt. Außerdem 
gewährt der schwungradlose und elastische direkte Motorantrieb 
für Blockscheren eine hohe Bruchsicherheit für die Schere selbst, 
da das vom Motor auszuübende Höchstdrehmoment durch Aus
löser begrenzt wird. Auch Scheren ohne Kurbelgetriebe, bei denen 
die Rückbewegung des Messers durch selbsttätigen Drehrichtungs
wechsel des Motors erreicht wird, werden ausgeführt. Die Steuerung 
erfolgt in allen Fällen durch Schütze mit Druckknopfbetätigung.

Das Bestreben, durch Einführung kleiner, leicht bedienbarer 
Schalter die Steuerung der Antriebsmaschinen möglichst zu
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vereinfachen und dadurch die größten Leistungen zu beherrschen, 
führten zu lebhafter Einführung der Leonard-Erregersteuerung, 
bei der man m ittels weniger Schaltstufen die gesamte Drehzahl
regelung der schwersten Antriebe durch eine einzige kleine Steuer
walze durchführt.

Hierbei läßt sich der zulässige Höchststrom bei Feldschwä
chung des Walzmotors durch besondere Stromregler selbsttätig 
begrenzen. Auch für die Hilfsantriebe mit teilweise sehr kurzen 
Arbeitszeiten verwendet man weitgehend selbsttätige Schützen
steuerung mit Druckknopfbetätigung, um von der Eignung des 
Bedienungsmannes unabhängig zu sein und unzulässige Ueber- 
lastungen der Motoren während des Anlaufs zu vermeiden. 
Der Bedienungsmann leitet durch einen leicht bedienbaren Steuer
schalter den Anlaßvorgang lediglich ein, während die weitere 
Durchführung des Anlaßvorganges und das allmähliche Kurz
schließen der Widerstandsstufen sich in Abhängigkeit von dem 
mit zunehmender Drehzahl abnehmenden Strom vollzieht und 
durch Stromwächter überwacht wird. Sämtliche Schütze werden 
in einem abgeschlossenen staubfreien Raum auf Schalttafeln 
übersichtlich angebracht und durch Fernschalter mittels Druck
knopfsteuerung von der Steuerbühne aus elektromagnetisch 
bedient. Auf der Steuerbühne selbst sind also nur noch die kleinen 
Steuerschalter, Druckknöpfe und Signallampen vorhanden, 
so daß zur Bedienung der gesamten zu einer Walzenstraße ge
hörigen Antriebe bei dieser Anordnung nur zwei Leute auf der 
Steuerbühne erforderlich sind, einer für den Hauptantriebsmotor 
und die Walzenanstellung, der andere für die sämtlichen übrigen 
Hilfsantriebe. Eine vergleichende Untersuchung der Wirtschaft
lichkeit verschiedener Antriebe ergibt, daß der Leerlaufverbrauch 
beim Leonard-Antrieb am niedrigsten ist.

Vergleichende Messungen an einer 650er Triostraße mit 
104-t-Schwungrad und 2500-PS-Motor bei 107 U/min gegenüber 
einer gleichartigen schwungradlosen Straße mit Leonard-Antrieb 
ergaben beim Schwungradantrieb bis 4400 PS, während die 
Höchstleistung des Ugner-Motors 1200 PS betrug. Die Leonard- 
Straße ergab je t Knüppel rd. 10 % weniger Energieverbrauch 
als die Schwungradstraße.

Die E ntw icklung der K altw alzw erke geht darauf 
hinaus, die Erzeugung der einzelnen Gerüste zu steigern, indem 
einerseits große Abnahmen je Stich, anderseits hohe Walzge
schwindigkeiten angestrebt werden. Für ihre Erzielung müssen 
die Antriebsmotoren eine weitgehende Drehzahlregelung zulassen. 
Beim Kaltwalzen auf Einzelgerüsten werden diese häufig in der 
Drehrichtung umkehrbar angeordnet, wobei das Walzgut vor 
und hinter der Walze unter Zug aufgehaspelt wird. Auch für diese 
Zwecke ist die Leonard-Steuerung bestens geeignet. Für die 
Walze und die beiden Haspeln wird je ein Gleichstrommotor 
vorgesehen, alle drei Motoren werden parallel von einem Leonard- 
Umformer gespeist. Das Anfahren und Regeln der Walzgeschwin
digkeit erfolgt in bekannter Weise durch Aenderung der Anker
spannung. Im Anschluß an diese wird für den Walzmotor auch 
häufig Feldregelung vorgesehen. Ebenso erhalten die Haspel-

ganzen Werkes nach sich ziehen müssen. Besonders hohe Anforde
rungen werden an die Antriebsmotoren der Hilfsbetriebe einer 
Blockstraße gestellt. Z. B. hat man bei dem Motor der Führungs- 
lineale bis zu 2000 Einschaltungen je Stunde gemessen, so daß 
für die eigentliche Arbeitszeit der einzelnen Arbeitsvorgänge 
nur der Bruchteil einer Sekunde übrigbleibt. Aehnlich liegen 
die Verhältnisse bei der selbsttätigen Vorrichtung und den Roll- 
gängen. Bei der Durchbildung der Motoren, die diesem Be
schleunigungsantrieb gewachsen sein müssen, ist außerdem den 
großen Schwungmassen, die die Hilfsbetriebe durchweg aufweisen, 
Rechnung getragen. Wünschenswert ist eine Einkapselung der 
Motoren, die aber so durchgeführt sein muß, daß man jederzeit 
bequem das Motorinnere untersuchen kann.

Ebenso müssen die Steuerapparate sehr kräftig gebaut 
und leicht zugänglich sein. Den ström- oder spannungsabhän
gigen Schützensteuerungen ist für die Betätigung der Hilfsantriebe 
der Vorzug zu geben. Die gedrängt gebauten kleinen Steuerschalter 
können in großer Zahl auf kleinstem Raum vereinigt werden 
und ein Bedienungsmann bis zu sieben und acht Betriebsvorgänge 
mit ihnen beherrschen. Besondere Aufwendungen werden sich 
durch erhöhte Betriebssicherheit und Leistungsfähigkeit als 
wirtschaftlich erweisen.

b) Bericht 46 von $r.=3ng. H. N ath usius, Mannheim, und 
Mitarbeitern sowie Bericht 195 von LR. Kratochwil behandeln

Die Anwendung der Elektrowärme in der Industrie.

Abb. 5 gibt nach Kratochwil die Wirkungsgrade elektrischer 
Schmelzöfen wieder. Durch die neuesten Regelarten mit den 
Hilfsmitteln der Elektrotechnik durch ein Kathodenrohr mit 
trägheitsloser Relaisanordnung nähert sich die Elektrowärme 
dem Ideal an Regelfähigkeit.
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motoren eine selbsttätige Feldregelung, durch die der Haspelzug 
auf eine gleichbleibende Art eingestellt werden kann.

Durch diese Vorrichtung wird das Band vor und hinter der 
Walze mit einer gleichbleibenden Zugkraft, die je nach Stärke 
und Breite des Bleches einstellbar ist, straffgehalten. Sie ist hier
bei unabhängig von der Walzgeschwindigkeit und vom Haspel
durchmesser, der mit der Menge des aufgewiekelten Materials 
wächst.

Für die Planung der elektrischen Ausrüstung neuzeitlicher 
leistungsfähiger U m kehrblockstraßen sind entsprechend der 
Eigenart von Hüttenwerksbetrieben ganz besondere Gesichts
punkte maßgebend. Vor allem ist zu berücksichtigen, daß die 
Blockstraße in der Regel den lebenswichtigsten Betrieb der 
Gesamtanlage darstellt, daß Störungen an ihr eine Stillegung des

E lek trische H ochöfen  mit Lichtbogenbeheizung wurden 
in etwa 50 bis 60 Ausführungen in Größeneinheiten bis etwa 50 t 
Durchsatz je Tag und mit einem Kraftverbrauch von 2100 bis 
2600 kWh/t Roheisen in Ländern mit billiger Wasserkraft aus
geführt. ln  ihnen wird Koks oder Braunkohle lediglich zu Re
duktionszwecken, nicht zu Heizzw'ecken verwendet. Versuche auf 
einem sohwedisehen Werk mit österreichischer Braunkohle 
zeitigten sehr gute Ergebnisse bei einem Kraftverbrauch von 
2200 kWh/t Roheisen. Die Entwicklung vollzieht sich in Richtung 
auf den Niederschaehtofen, der dem bei der Elektrostahlher- 
stellung verwandten direkten Lichtbogenofen ähnelt. Die Gas
ausbeute dieses Ofens ist geringer, der Heizwert beträgt aber etwa 
3000 kcal/Nm3 gegenüber 1500 kcal beim elektrischen Hochofen. 
Niederschachtöfen von etwa 6000 kW Energieaufnahme sind aus

G/eßtemperotur in °G
A bbildung  5. A u sn ü tzu n g sfak to r der erzeug ten  W ärm e in 

A bhäng igke it von d e r G ieß tem p era tu r.

Die Umwandlung der elektrischen Energie in Wärme erfolgt 
durch:
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g e fü h r t ,  die Weiterentwicklung dürfte auf 10 000 bis 12 000 kW 
hinsteuern. Der elektrische Strom als Energiequelle ist auch für 
die neuen Verfahren zur d irek ten  E isengew innun g unmittel
b a r  aus dem Erz und zur Eisenschwammherstellung nach Edw in, 
piodin und W iberg von Bedeutung. Die erste Anlage nach dem 
Edwin-Verfahren mit einem Schönherr-Ofen von 4000 kVA Trans- 
formatorleistung befindet sieh in Bochum.

Die mit teueren ausländischen Rohstoffen und hochwertigen 
Tiegelbaustoffen arbeitende Tiegelstahlerzeugung wurde durch 
den E lektroofen weitgehend verdrängt. Er hat sich besonders 
im Duplexverfahren mit dem Siemens-Martin-Ofen und auch mit 
dem Konverter bewährt. Daneben hat er sieh ein ausgedehntes 
Arbeitsfeld in der Herstellung hochwertigen Gußeisens mit hoher 
Festigkeit von 25 bis 35 kg/mm2 und im Erschmelzen synthe
tischen Roheisens aus Flußstahlabfällen und Kohle erobert. Der 
Kraftbedarf je t hochwertigen Edelstahls beträgt durchschnittlich 
900 kWh/t bei der Erzeugung aus festem Einsatz, 450 kWh bei 
flüssigem Einsatz. Gewöhnlicher Stahlguß aus festem Einsatz er
fordert durchschnittlich 720 kWh/t, aus flüssigem Einsatz 
250 kWh/t bei Oefen mit etwa 5 t Fassungsvermögen und 
200 kVA Transformatorleistung je t Einsatz.

Zur Herstellung von Ferrolegierungen finden Lichtbogenöfen 
in größerem Maßstab in Deutschland Verwendung. Für Perro- 
silizium sind Drehstromöfen in Größeneinheiten bis zu 12 000 kW 
mit einem Energieverbrauch je t erzeugten Ferrosiliziums von 
6000 bis 22 000 kWh je nach dem Siliziumgehalt gebaut worden. 
Für die Ferrosiliziumherstellung werden in Deutschland jährlich 
etwa 120 Mill. kWh verbraucht. Die elektrische Erzeugung von 
Ferromangan ist ja nur möglich, wo billige Kraft für die Strom
erzeugung vorhanden ist. ln  Georgien ist eine Anlage für 50 000 t 
geplant, die im endgültigen Ausbau 150 000 t Jahreserzeugung 
erhalten soll. Man rechnet mit 3600 bis 4500 kWh je t 78prozen- 
tigen Ferromangans. Die Bauart der Oefen ist ähnlich der der 
Kalziumkarbidöfen. Zur Kalziumkarbiderzeugung werden in 
Deutschland in Einzelanlagen jährlich bis 1 Milliarde kWh und 
mehr umgesetzt, wobei die Einheiten der Drehstromöfen bis 
20 000 kWh Energieaufnahme gehen. Für die Ferrochromher- 
stellung mit 0,8 bis 0,5 % C bewegen sich die Ofeneinheiten 
zwischen 450 bis zu 1500 kW. Der Kraftverbrauch je t Ferro- 
chrom mit 0,8 % C beträgt etwa 600 bis 7000 kWh bei einem Erz 
mit 40 % Cr20 3. Die größten in Deutschland vorhandenen Ofen
einheiten zur Herstellung von Ferrowolfram haben eine Energie
aufnahme von etwa 1000 kW und einen Kraftverbrauch von etwa 
7000 kWh/t Fertigerzeugnis, das in Blockform von etwa 4,5 t 
gewonnen wird. Neben diesen Oefen sind solche zur Herstellung 
von Kunstkorund, Elektro-Schmelzzement und Karborundum 
zu nennen.

Die e lek tr isch en  Schw eißverfahren  finden immer 
größere Verbreitung. Neben der Widerstandsschweißung, die in 
der Draht- und Kleineisenindustrie als Stumpfschweißung, in der 
Blechwarenindustrie als Punkt- und Nahtschweißung angewendet 
wird, ist die Schmelz- oder Lichtbogenschweißung im Eisenbau 
beim Schweißen von Konstruktionsteilen und Blechen, beim 
Schiffbau und beim Eisenbahnoberbau von größter Bedeutung 
durch ihre vielfachen Vorteile gegenüber den Nieten- und Schrau
benverbindungen. Allein für den Zweck des neuen Eisenbahnober
baues zum Verschweißen von Rippenplatten wurden in der letzten 
Zeit 20 Stumpfschweißmaschinen mit einer Gesamtleistung von 
4400 kW aufgestellt. Es werden heute in Deutschland schon 
Schweißmaschinen zum Verschweißen von Querschnitten bis 
10 000 mm2 in größerem Maßstab verwendet. In der nächsten 
Zeit werden solche für Querschnitte von 20 000 bis 40 000 mm- 
keine Seltenheit mehr sein. Die Schweißverfahren werden von 
der amerikanischen Aufsichtsbehörde in manchen Fällen schon 
vorgeschrieben, nachdem geeignete Prüfverfahren entwickelt sind 
und die Ausbildung geschulter Kräfte durchgeführt ist. Auch in 
Deutschland haben die Schweißverfahren weite Verbreitung ge
funden und gewinnen ständig an Boden. Nach überschläglichen 
Schätzungen wurden in Deutschland in dem Jahre 1928/29 Wider
standsschweißmaschinen mit einem Gesamtanschlußwert von 
24 000 kVA aufgestellt.

c) Rob. H ad fie ld  und R. I. S arjan t, London, vergleichen 
in Bericht 76

Gasöfen und elektrische Oefen.
Der Wirkungsgrad der Wärmeausnutzung ist im elektrischen 

Ofen bekanntlich höher. Für Oefen, die bei Gasbetrieb einen 
Wirkungsgrad im Bereich von 80 bis 40 % haben, schwankt nac 
Angabe des Berichtes der entsprechende Wirkungsgrad bei elek
trischer Beheizung einschließlich der Transformatorenverluste
zwischen 30 und 60 %.

Die Regelbarkeit des Gasofens hat entschiedene Fortsehrit e 
gemacht. Für einen kleinen Einsatzhärteofen, dessen Größe etw a

durch die Angabe gekennzeichnet ist, daß er rd. 10 Nm3/h ver
braucht, werden Versuchsergebnisse mitgeteilt, die in runden 
Zahlen besagen, daß nach Einführung von selbsttätiger Regelung 
des Gasdruckes und des Kaminzuges der Verbrauch von 22 Nm3 
je 100 kg eingesetzte Ware auf 17,5 Nm3/100 kg herunterging. 
Die Regelung des Gasdruckes ist aber für deutsche Verhältnisse 
selbstverständlich, die Regelung des Kaminzuges gibt nur einen 
verhältnismäßig geringen Vorteil. Die Belastung des Ofenraumes 
in kcal/m3 läßt sich bei elektrischen Oefen nur für kleine Einheiten 
und mit besonderem Widerstandsmaterial hochtreihen. Im allge
meinen beträgt sie nicht über 30 000 kcal/m3 h für Temperaturen 
zwischen 500 und 1000 °. Wiedergegeben sei noch der Hinweis, 
daß eine englische Firma 30 Hochfrequenzöfen von 100 bis 650 kcal 
in England und Frankreich im Betrieb oder Bau hat. Der größte 
Ofen dieser Firma hat ein Fassungsvermögen von 1,25 t bei 
1000 Perioden.

d) Bericht 415 von Professor Dr. R. Seelinger, Greifswald, 
und Mitarbeitern gibt eine ausführliche und wertvolle Ueber- 
sicht über

Die Einführung, die technischen Mittel, die Aufgaben und Erfolge 
der elektrischen Gasreinigung

und stellt wohl die vollkommenste und zeitgemäßeste Veröffent
lichung dieser Art dar. Ueber die Wirtschaftlichkeit der Elektro- 
filterung gegenüber der Naßreinigung und der mechanischen 
Trockenreinigung enthält der Bericht jedoch nichts Wesentliches. 
Es sei bei dieser Gelegenheit vor der Uebernahme des Begriffes 
des „R einigungsgrades“ in die Gewährleistungen gewarnt. 
Maßgebend für Gewährleistungen ist nicht der von den Verfassern 
vielfach und für ihre Zwecke mit Berechtigung gebrauchte 
Reinigungsgrad, der das Verhältnis zwischen der abgeschiedenen 
Staubmenge und der im Rohgas enthaltenen Staubmenge aus
drückt, sondern die Reinheit des Gases hinter der Filteranlage, 
der den verbleibenden Staubgehalt im gereinigten Gas ausdrückt 
(mg/Nm3), da nur dieser einen Maßstab für die Bewertung der 
Anlage bildet, entsprechend der mit zunehmender Feinheit des 
Staubes zunehmenden Schwierigkeit der Entstaubung, während 
der Reinigungsgrad ein roher Begriff ist, der gut genug für gewisse 
überschlägliche Angaben ist, während er für Gewährleistungen 
ungeeignet ist, weil er zum großen Teil von dem Grobstaubgehalt 
abhängt, dessen Anteil starken örtlichen und zeitlichen Schwan
kungen unterworfen ist und dessen Abseheidung keine so kost
spieligen und verfeinerten Anlagen erfordern würde.

Aus dem reichhaltigen Zahlen- und Erfahrungsmaterial des 
Berichtes seien nur einige Stichproben im folgenden angeführt.

Die Einführung der elektrischen Gasreinigung in Deutsch
land geht im wesentlichen auf das Jahr 1922 zurück; dabei hat 
eine von zwei führenden Firmen bis heute Anlagen mit einer 
Gesamtleistung von 2 2 -1 0 ’ m3/h Gasdurchgang geliefert, die 
andere steht anscheinend nicht zurück. Zur Bekämpfung der 
Rauchplage allein hat eine dieser Firmen Anlagen mit einer 
Gesamtleistung von 7,5 • 106 m3/h errichtet, und die von einer 
Firma gebauten Gasentteerungsanlagen liefern jährlich über 
185 000 t Teer und Teeröl im Werte von 9 Mill. JIM.

Die Gesetze der elektrischen Entstaubung sind jedoch noch 
wenig erforscht, der Erfolg der Reinigung und die Betriebssicher
heit hängen in sehr hohem Maße außer von der Beschaffen
heit des Staubes (stoffliche Art, Größe und Gestalt der Staub
körnchen, Backfähigkeit usw.) auch vom Wasserdampfgehalt 
ab (und zwar nicht nur von der selbstverständlichen Bedingung 
der Nichtuntersohreitung des Taupunktes), von der Temperatur 
und der Zusammensetzung des Gases selbst (Wasserstoff-, Kohlen
säuregehalt, schweflige Säure). Plötzliches Ausbleiben der Filter
wirkung bei Aenderungen der Beschaffenheit und des Zustandes 
des Staubes und des Gases kommen vor. Die jeweils beste tech
nische Lösung der Elektrogasreinigung kann vorläufig nur durch 
Probieren und aus allgemeiner Erfahrung heraus gefunden 
werden. Man arbeitet mit Gasgeschwindigkeiten im Filter, die 
zwischen 0,3 und 4 m/s liegen, und zwar 0,3 bis 1 m/s bei fein
körnigen, 1 bis 4 m/s bei gröberen Staubarten. Die Verweilzeit 
des Gases im Filter liegt dabei zwischen 1 und 20 s, die effektive 
Länge der Filter zwischen 3 und 10 m.

Elektrische Entstaubung wird bei Temperaturen von 400 bis 
500° abwärts benutzt, bei nichtleitenden Staubarten sind jedoch 
Temperaturen unter 100° erforderlich, um die erwähnten Betriebs
störungen zu vermeiden.

Die Größe der Staubkörner liegt im allgemeinen zwischen 
einigen zehntel und etwa ein tausendstel mm.

Der Stromverbrauch für die Filterung allein beträgt bei 
Reinigung von Gichtgas auf Maschinengasreinheit etwa 
0,5 kWh/1000 m3, bei Großanlagen zur Rauchgasfilterung, bei 
der es nicht auf so große Reinheit ankommt, etwa 0,05 kWh 
je 1000 m3. Der Energieverbrauch für die Abreinigung der Elek
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troden, die Staubabfuhr, die Kühlwasserpumpen, die Gasförde
rung usw. beträgt etwa das Drei- bis Sechsfache dieser Energie
menge. Der Druck- und Zugverlust des Gases in der Filteranlage 
beträgt nur 2 bis 10 mm VV.-S.

Die Filterung von teer- und ölhaltigen Gasen wird in drei 
Stufen vorgenommen. Die erste Stufe dient zur Entstaubung 
bei einer über dem Taupunkt des Teeres liegenden Temperatur, 
die zweite dient zur Ausfilterung der Teernebel bei einer Tempe
ratur von 90 bis 100°, die dritte der Gewinnung der Leichtöle 
und des Gaswassers bei einer Temperatur von 25 bis 30°. Der 
Energieverbrauch beträgt hierbei etwa 0,8 bis 1 kWh/1000 m3.

e) Bericht 353 von A. E vain , Nancy, untersucht an einem 
besonderen Fall die

Wettbewerbsfähigkeit zwischen Gasmaschinen mit Abhitzedampf
turbine und Dampfturbinen für ein Kraftwerk.

Als Brennstoffverbrauch sind
3,9 m3 Gas/kWh für die Gasmaschine und 
5,32 m3 für die Dampfturbine 

bei 32 at abs zugrunde gelegt. Die Arbeit zeigt, daß die Beant
wortung der Frage ganz von den besonderen Verhältnissen der 
einzelnen Werke abhängig ist. Da im vorliegenden Falle nur 
50 000 m3 Gas/h zur Verfügung stehen, muß der zusätzliche 
Energiebedarf mit Kohle unter Kesseln gedeckt werden. Die 
Frage, wie man am wirtschaftlichsten arbeitet, hängt daher ganz 
von dem Kohlenpreis ab. Der Verfasser kommt jedoch zu dem 
Schluß, daß selbst bei namhaften Kohlenpreisen (150 Fr/t) die 
Dampfzentrale noch wirtschaftlich ist. Die Kosten des Gaskraft
werkes sind dabei um etwa 50 % höher eingesetzt als die einer 
Dampfzentrale mit gas- und kohlegefeuerten Kesseln.

f) Bericht 247 von Ch. W. E. Clarke, Kenilworth (Ver. 
Staaten), beschäftigt sich mit der

Krafterzeugung in amerikanischen Eisenwerken.
Luftvorwärmer, Abhitzekessel hinter Siemens-Martin-Oefen 

und die Anwendung hohen Dampfdruckes werden als nicht 
wirtschaftlich für Betriebe bezeichnet, denen reichlich Hochofen
gas oder billiger anderer Brennstoff, z. B. Koksgrus, zur Verfügung 
steht. Als maßgebend für die Gestaltung der Kraftwerke wird die 
jährliche Lastkurve ermittelt, wie sie in Abb. 6 für vier verschie-
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A bbildung 6. L astku rven  fü r  v ier verschiedene H üttenw erke .

dene Hüttenwerke aufgezeichnet ist. Solche Kurven, bei denen 
der Belastungsfaktor als Ordinate, die Zahl der zu jedem Be
lastungsfaktor gehörenden Stunden in abnehmender Reihenfolge 
auf der Abszisse vorgetragen wird, sind ja in Deutschland genug
sam aus der Wasserwirtschaft und dem Heiz wesen bekannt; 
für Hüttenwerke sind sie wohl noch verhältnismäßig selten 
angewandt. Trägt man in diese Kurven nun auch noch die Linien 
des Gasangebotes ein, so kann man die günstigsten Verhältnisse 
entwickeln.

Kurve I in Abb. 6 entspricht einem Werk mit einer Erzeugung 
von 1 270 000 t Rohblöcken jährlich, Kurve II 650 000 t, Kurvelll 
400 000 t, Kurve IV 180 000 t.

g) In B ericht 8 von Professor Dr. K. B unte, Karlsruhe:

Die Elemente der Gasverbrennungs- und Heizvorgänge und ihre 
technische Auswirkung

wird die Frage besprochen, welche Eigenschaften die Gase ver
schiedener Herkunft haben müssen, wenn sie gemeinsam auf 
ein Netz arbeiten sollen. Damit die Gasbrenner nicht Zurück
schlagen, muß entweder der Heizwert Hu und zugleich das

spezifische Gewicht y  kg/m3 wenigstens —— gleichbleiben. Dann
Vy

ist die in der Zeiteinheit im Brenner entwickelte Wärmemenge 
bei gleichem Gasdruck konstant. Obwohl die Fortleitungskosten 
mit zunehmendem Heizwert geringer werden, ist Bunte der Mei
nung, daß mit Rücksicht auf gute Verbrennung ein zu hoher 
Heizwert von Nachteil und eine Verdünnung des Gases mit 
Wassergas erstrebenswert sei. Der Kohlenoxydgehalt des Gases 
ist zwar wegen seiner Giftigkeit unerwünscht, aber heute auf 
wirtschaftliche Weise noch nicht zu beseitigen bzw. mit Hilfe 
der Wasserdampfreaktion in andere Gasarten überzuführen.

h) In B ericht 65 vergleicht H. Clifford Armstrong, 
Sheffield,
Gasarten für industrielle Oefen mit besonderer Rücksicht auf 

ihren Heizwert und Schwefelgehalt.
Der Verfasser ist der Meinung, daß die besonderen Eigenschaften 

des gewählten Gases von ganz untergeordneter Bedeutung sind, 
wenn die Vorwärmung von Gas oder Luft oder beiden so hoch ist, 
daß die erforderliche theoretische Verbrennungstemperatur 
erreicht wird und die Oefen richtig gebaut sind. Daher ist z. B. 
Hochofengas bei geeigneter Vorwärmung für alle technischen 
Verfahren verwendbar, mit einziger Ausnahme des Siemens- 
Martin-Ofens. Der Schwefelgehalt wird in Form von Schwefel
wasserstoff für englische Verhältnisse folgendermaßen angegeben: 

Vol.-% HjS
Wassergas 

ungewaschen 
gewaschen . 

Generatorgas . 
Koksofengas .

g/m 5 g/1000 kcal

0,248 3,567 1,407
0,193 2,777 1,095

0,076—0,133 1,092—1,913 0,782—1,370
0,478—1,274 6,863—18,3 1,507—4,018

Der Schwefelgehalt ist besonders beim Siemens-Martin-Ofen von 
Bedeutung und muß niedrig gehalten werden, wenn Stähle mit 
niedrigem Schwefelgehalt erschmolzen werden sollen. Für solche 
Fälle wird in der englischen Praxis vorgeschrieben, daß die 
Generatorkohle weniger als 1 % Schwefel enthält. Für Glüh- 
und Wärmöfen darf der Schwefelgehalt wesentlich höher sein, 
so daß sich für viele Zwecke eine Reinigung des Koksofengases 
vom Schwefel erübrigt.

Professor Dr. K. B u n te  (Bericht 8) ist allerdings anderer
Anschauung; er redet einer guten Reinigung das Wort, ebenso
hält er Wassergaszusatz zum Koksofengas für die Verbrennung 
für zweckmäßig.

i) Bericht 325 von Z. von G alocsy, Budapest, über 
Vergasung mit Sauerstoff 

erörtert eingehend die Versuche von H em pel, Vandeveer 
und Parr sowie Drawe unter Zuhilfenahme eines großen, aber 
nicht gerade fruchtbaren Aufgebotes an chemisch-mathematischen 
Theorien, um am Ende der Schrift als Ergebnis die Ansicht 
auszusprechen, daß der gegebene Weg die Vergasung im Abstich
gaserzeuger ist, da die bisherigen Versuche mit Rostgaserzeugern 
an Verschlackungsschwierigkeiten scheiterten. Besonders wichtig 
erscheint dem Verfasser die große Durchsatzfähigkeit der Abstich
gaserzeuger; im Verein mit der Sauerstoffan Wendung glaubt er 
hierin ein geeignetes Mittel zur wirtschaftlicheren Verwertung 
der ungarischen Braunkohlenvorkommen in Form von Ferngas 
zu sehen. Praktische Versuche in dieser Richtung liegen jedoch 
anscheinend nicht vor.

Leider geht der Verfasser auf die wirtschaftliche Seite der 
Angelegenheit nicht ein. Zur Vergasung von einer Tonne Braun
kohlenbriketts sind nach dem Versuch von Drawe und nach 
Berechnungen der Wärmestelle Düsseldorf 300 Km’ Sauerstoff 
erforderlich. Der Herstellungspreis beträgt bei heutigen normalen 
Anlagen etwa 20 Pf./Nm3; nimmt man an, daß er unter Zuhilfe
nahme aller heute möglichen Verbesserungen auf die Hälfte 
herabgesetzt werden kann, so würden die Sauerstoffkosten 30 JIM 
je Tonne Briketts betragen, also etwa das Doppelte der Brennstoff
kosten. Die Summe der Brennstoff- und Sauerstoffkosten würde 
also 4,5 Pf. je kg Briketts kosten, ohne Einrechnung der Kapital- 
und Bedienungskosten der Gaserzeuger- und Kompressor
anlage nebst Ferngasleitung usw. Erzeugt würden dafür 1,6 Nm3 
Gas mit zusammen 4050 kcal (=  rd. 2500 kcal/Nm3), das etwa 
einem Nm3 Koksofengas gleichwertig wäre. Der Gesamtpreis 
für diejenige Menge, die einem Nm3 Koksofengas gleichwertig 
wäre, würde also weit über 5 Pf. betragen; solche Preise kommen 
aber für eine umfangreichere Anwendung des Verfahrens unter 
deutschen Verhältnissen kaum in Betracht.

Die Verwirklichung des Planes dürfte also nur möglich sein, 
wenn es der Sauerstofferzeugungstechnik einmal gelingt, den 
heutigen Preis auf einen Bruchteil herabzusetzen.
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k) In B erich t 243 behandeln W. V. A. K em p, W. H. 
Mc Adams, H. C. H o tte l und R. H. H eilm an (Ver. Staaten)

Untersuchungen über Wärmeübertragung und Isolierung.

Die Erforschung der Wärmeübertragung wird in den Ver
einigten Staaten durch einen besonderen Ausschuß für Wärme
übertragung des Engineering Industrial Research of the National 
Research Council betrieben. Unterstützung erfahren augen
blicklich folgende Arbeiten: „Wärmeübergang von Oel an Oel 
durch metallische Flächen“, „Wärmeübergang zwischen Wasser 
in flüssigem und dampfförmigem Zustand“, „Wärmeübertragung 
durch Strahlung von leuchtenden und nichtleuchtenden 
Flammen“. Der Bericht von W. H. McAdams schildert 
zusammenfassend die Theorie des Wärmeübergangs, wie sie sich 
augenblicklich unter Zugrundelegung der Differentialgleichungen 
der Strömung und der Wärmeleitung darstellen. Neben den 
unmittelbaren Lösungen, die dadurch möglich werden, daß man 
entweder unendlich kleine oder sehr große Zähigkeit in den 
Differentialgleichungen annimmt, wird besonders die von Nusselt 
eingeführte Aehnlichkeitstheorie des Wärmeübergangs behandelt.

H. C. H o tte l berechnet den Strahlungsaustausch zwischen 
festen Körpern unter verschiedenen Bedingungen, und zwar unter 
anderem Strahlungsaustausch zwischen parallelen Flächen in 
Abhängigkeit vom Verhältnis zwischen Seitenlange und Abstand, 
die Strahlung von einer Platte an über der Platte liegende ver
setzte Rohre, den Strahlungsaustausch zwischen zwei im rechten 
Winkel zueinander stehenden einander schneidenden Flächen. 
Zugrunde gelegt werden das Stefan-Boltzmannsche, das Kirch- 
hoffsche und das Lambertsche Strahlungsgesetz. Die Strahlung 
leuchtender Flammen wird auf Grund einer ausführlichen Zu
sammenstellung des Schrifttums behandelt, wobei bemerkens
wert ist, daß es Hottel auf Grund der Schackschen Theorie 
der leuchtenden Flammen gelungen ist, mit Hilfe eines mit zwei 
Farben arbeitenden optischen Pyrometers die wahre Temperatur 
und die Strahlungszahl der leuchtenden Flammen zu bestimmen. 
Schließlich wird die Strahlung der durchsichtigen Feuergase 
Kohlensäure und Wasserdampf, wie sie auch in Deutschland 
bekannt ist, geschildert.

R. H. H eilm an  gibt eine theoretische Betrachtung über 
den Wärmedurchgang durch Isolierungen, wobei er zu dem 
Schluß kommt, daß im allgemeinen der Wärmedurchgang durch 
Strahlung durch die Porenräume gegenüber dem Wärmedurch
gang durch Leitung zu vernachlässigen ist; dabei ergibt sich, 
daß die Zunahme der Wärmeleitfähigkeit der Luft mit der Tempe
ratur ausreicht, um die Zunahme der Wärmeleitfähigkeit bei 
verschiedenen Isolationsarten mit der Temperatur zu erklären.

1) B ericht 209 von W. Jan ick i, Zug (Schweiz):
Die elektrische Feinmessung unter besonderer Berücksichtigung 
der Summeniemmessung und ihre Bedeutung für die Elektrizitäts

wirtschaft
zeigt die außerordentliche Entwicklung dieses Gebietes, das auch 
für das Hüttenwesen wichtig ist.

Die immer mehr fortschreitende Verflechtung der weit
verzweigten Elektrizitätsnetze verlangt an den verschiedenen 
Plätzen zahlreiche Meß- und Beobachtungsstellen, die über die 
Erzeugung und den Verbleib der elektrischen Energie Aufschluß 
geben sollen.

Die hierfür in Frage kommenden Fernmeßverfahren für 
Gleich- und Wechselstrom können mit oder ohne Hilfsstrom
quellen arbeiten. Die großen Vorzüge der „Impulsverfahren'1 
lassen diese als die aussichtsreichsten für die Zukunft erscheinen. 
Die Vorzüge sind: Unabhängigkeit von irgendwelchen Spannungs
und Widerstands Veränderungen, der Gebrauch von Telegraphen- 
und Telephonleit ungen und der Gebrauch dieser Leitungen für 
mehrere Meßinstrumente mit beliebig großer Uebertragbarkeit 
an verschiedenen Stellen der Leitungen. Weiterhin sind noch Fern
meßmethoden nach dem Induktions-, Inversstrom- und Propor
tionalstromverfahren und vor allem die Femsummenmessungen 
zu erwähnen, die zur Verrechnung und zur \  erteilung der elek
trischen Energie dienen.

Sämtliche Femmeßverfahren sind in einer Zahlentafel 
angeführt. Diese Zahlentafel gibt einen guten Aufschluß über 
die Verwendungsmöglichkeiten und die Vor- und Nachteile der 
einzelnen Verfahren.

m) Bericht 274 von W. C. Carl und F. P. Mc K ibben  
(Ver. Staaten):
Geschweißte Stahlbauten und Brücken in den Vereinigten Staaten

befaßt sich mit den ausgedehnten Schweißarbeiten an Brücken 
und Gebäuden in den Vereinigten Staaten. Das Schweißen hat

sich nicht nur zur \  erstärkung stark verrosteter oder überlasteter 
Konstruktionsteile bestehender Gebäude und Brücken, sondern 
vor allem auch für Neubauten weitgehend eingeführt. Die prak
tische Durchführung von Schweißarbeiten zur Verstärkung von 
Konstruktionsteilen wird ausführlich geschildert. Nach dem 
einen Verfahren werden die im Verbände gelassenen Konstruk
tionselemente durch Unterstützung des betreffenden Konstruk
tionsteiles entlastet und dann die Verstärkung aufgeschweißt, 
nach dem anderen erfolgt keine Unterstützung und Entlastung, 
sondern die Verstärkung wird in erwärmtem Zustand aufge- 
schweißt, so daß nach dem Erkalten und der Schrumpfung ein 
vorher berechneter Anteil der Belastung von dem aufgeschweißten 
Verstärkungsstück aufgenommen wird. Es werden Formeln 
für die Berechnung der notwendigen Erwärmung zur Erzielung 
eines bestimmten Zuges im aufgeschweißten Stück angegeben.

Beachtenswert ist die Anwendung von geschweißten Kon
struktionen bei der Errichtung des Gebäudes der General Electric 
Co. in West-Philadelphia. Es handelt sich hier um ein einstöckiges, 
seinem Eisengewicht nach bis jetzt größtes geschweißtes Gebäude 
der Welt.

Das Schweiß verfahren nach den Vorschriften der amerikani
schen Welding Society ist behördlich in einer großen Reihe von 
Städten anerkannt. Besondere Aufmerksamkeit wird der Aus
bildung geeigneter Kräfte und der Durchbildung praktisch brauch
barer Prüfverfahren gewidmet. Aus den geschweißten Konstruk
tionen werden Teile zur Prüfung auf Zug-, Druck- und Scher
festigkeit herausgeschnitten, die außerdem metallographischen 
und Röntgenuntersuchungen unterworfen werden. Für den Ueber- 
gang des Profils in die Schweißnaht ist eine Scherfestigkeit von 
795 kg/cm2 vorgeschrieben. Dieser Wert ist allgemein für ruhende 
Lasten tragende Verbindungen eingeführt. Die zulässige Schub
spannung errechnet sich bei einer Schweißraupe mit dreieckigem 
Querschnitt, wobei Grundlinie und Höhe des Dreiecks s/8" 
(9,5 mm) betragen, zu 53,5 kg/mm2 und zu 44,5 kg/mm2, 
wenn Grundlinie und Höhe des Dreiecks 5/ 16" (8 mm) betragen.

Beachtenswert sind die Versuche mit verschiedenen Elek
troden bei der Handlichtbogenschweißung. Bei Schweißungen 
an Gebäuden werden ausschließlich Nacktelektroden aus weich
stem Werkstoff mit äußerst niedrigen Kohlenstoffgehalten von 
nur 0,001 bis 0,002 % gebraucht. Beim Schweißen von Stahl
rohren dagegen werden Elektroden, die mit Ueberzügen versehen 
sind, verwendet. Ein neues Verfahren der Lichtbogenschweißung 
unter gleichzeitiger Anwendung von Wasserstoff ist in der prak
tischen Durchbildung begriffen. Auf den Lichtbogen, der zwischen 
zwei im Winkel zueinander stehenden Wolframelektroden über
springt, wird WTasserstoff geblasen, der durch die hohen Tempe
raturen dissoziiert werden und durch die molekulare Wieder
vereinigung unmittelbar auf der Schweißstelle eine starke Tempe
ratursteigerung hervorrufen soll. Dieses Verfahren wird bisher 
hauptsächlich für Nichteisenmetalle und zum Schweißen dünner 
Eisenbleche verwendet, doch glaubt man, es auf größere Eisen
konstruktionsteile bald übertragen zu können.

* **
Nach der Schlußsitzung der Konferenz am 25. Juni folgten 

eine große Reihe von S tu d ien reisen , die zahlreiche Teilnehmer, 
insbesondere aus dem Auslande, in die verschiedensten Bezirke 
Deutschlands zur Besichtigung von technischen Anlagen führten. 
Es ist dankbar anzuerkennen, mit welcher Bereitwilligkeit die 
deutschen Werke der verschiedensten Industriezweige hierzu ihre 
Tore geöffnet und die Fachgenossen herzlich aufgenommen haben.

Die eigentlichen Fachsitzungen des Kongresses waren um
rahmt von mannigfachen geselligen Veranstaltungen, die 
den Teilnehmern willkommene Gelegenheit zu gegenseitigem 
Meinungsaustausch boten. In der richtigen Erkenntnis der großen 
Bedeutung gerade dieser persönlichen Fühlungnahme waren sogar 
noch besondere Fachstammtische und Fachabende eingerichtet, 
darunter z. B. auch auf Einladung der Fachgruppe Bergbau des 
Reichsverbandes der Deutschen Industrie eine Zusammenkunft 
der Bergleute. Der starke Besuch aller dieser Veranstaltungen 
bewies, wie sehr die Konferenzleitung einem Bedürfnis ent
gegengekommen war.

Das Deutsche Nationale Komitee, dem die Durchführung 
dieser zweiten Weltkraftkonferenz übertragen worden war, kann 
auf einen glänzenden Verlauf des Kongresses zurückblicken. 
Bestätigt wurde dies auch durch den aufrichtigen Dank und die 
außerordentlich hohe Anerkennung, die die Vertreter der auslän
dischen Komitees und Delegationen in ihren Ansprachen den vor
bereitenden Arbeiten der deutschen Fachgenossen zollten.

Die nächste Weltkraftkonferenz wird im Jahre 1936 in den 
Vereinigten Staaten, in New York und Chicago, stattfinden.
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Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

( P a te n tb la tt  N r. 25 vom 19. Ju n i 1930.)

Kl. 7 a, Gr. 17, D 49 552. Vorschubeinrichtung mit Luft
vorholer für Pilgerschrittwalzwerke. Demag A.-G., Duisburg, 
Werthauser Str. 64.

Kl. 7 a, Gr. 25, D 57 880. Vorrichtung zum Wenden von 
Formeisen, insbesondere für Walzwerke. Demag A.-G., Duis
burg, Werthauser Str. 64.

Kl. 7 a, Gr. 25, K 118 140. Vorrichtung zum Kippen von 
Walzblöcken mittels einer zwischen zwei Rollen des Rollganges 
schwenkbar gelagerten und mit Rollen versehenen Kipplatte. 
Johann Peter Kieffer, Differdingen (Luxemburg).

Kl. 7 a, Gr. 27, K 113 094. Bremsvorrichtung für Bandwalz
werke. Fried. Krupp Grusonwerk A.-G., Magdeburg-Buckau.

Kl. 10 a, Gr. 4, B 109 203; Zus. z. Pat. 454 259. Koksofen. 
Joseph Becker, Pittsburgh (Pennsylvanien, V. St. A.).

Kl. 10 a, Gr. 19, S 91 592; Zus. z. Pat. 491 312. Koksofen. 
Karl Sassenhoff, Langendreer i. W., Neue Bahnstr.

Kl. 13 e, Gr. 7, J 36 859; Zus. z. Anm. J 33 251. Vorrichtung 
zum Nachweis von Kesselstein in Kesselrohren. I.-G. Farben
industrie A.-G., Frankfurt a. M.

Kl. 18 b, Gr. 16, E 34 106. Im Konverter durchgeführtes 
Stahlerzeugungsverfahren. Eisen- und Stahlwerk Hoesch A.-G., 
Dortmund.

Kl. 18 c, Gr. 2, K 113 960. Einrichtung zum Härten der 
Flanken von Gewinde-Schneckengängen o. dgl., die mittels eines 
oberhalb einer Ablöschflüssigkeit angebrachten autogenen 
Brenners erhitzt werden.

Kl. 18 c, Gr. 8, P 61 371; Zus. z. Anm. P 57 377. Vorrichtung 
zum Kühlen von blank zu erhaltendem Glühgut in gekühlten Ge
fäßen nach Pat. . . .  (Anm. P 57 377). Hermann Prüfert, Hohen
limburg.

Kl. 18 c, Gr. 9, St 40 409. Verfahren zur Erhöhung des wärme
technischen Wi'kungsgrades von diskontinuierlich arbeitenden 
elektrischen Glühöfen mit Innenausmauerung und Isolierschicht. 
®ipl.=Qng. Theodor Stassinet, Dinslaken.

Kl. 24 b, Gr. 1, M 94 749. Regenerativ-Brenn- und Schmelz
ofen mit Beheizung durch flüssigen Brennstoff. Eduard Mezger, 
Ueckermünde, Liebgartnerstr. 1.

Kl. 24 e, Gr. 11, B 125 936. Drehrost für einen Gaserzeuger. 
Fritz Brand, Neiße, Obermährengasse 31.

Kl. 31 a, Gr. 1, H 120 431. Kupolofen mit einem die Schmelze 
bewegenden Vorherd. Hirsch, Kupfer- und Messingwerke, A. G., 
Messingwerk b. Eberswalde.

Kl. 31 c, Gr. 15, St 45 647. In Zapfen gelagerte, kippbare 
Kokille. Frank Stuhl, Paris.

Kl. 421, Gr. 13, V 24 864. Verfahren zur beschleunigten 
Feststellung des Rostwiderstandes von Eisenlegierungen. Ver
einigte Stahlwerke A.-G., Düsseldorf.

Kl. 49 c, Gr. 10, Sch 91 595. Block- und Barrenschere mit 
zwei beweglichen Messern. Schloemann A.-G., Düsseldorf, 
Steinstr. 13.

Kl. 80 c, Gr. 14, F 69 862. Verfahren und Vorrichtung zur 
Ausnutzung der fühlbaren Wärme der Abgase eines Drehrohr
ofens. Fellner & Ziegler, A.-G., Frankfurt a. M.

D eu tsch e  G ebrauchsm ustere intragungen.
(P a te n tb la tt  N r. 25 vom  19. Ju n i 1930.)

Kl. 7 a, Nr. 1 125 963. Sammelroststabordner zwischen Kühl
bett und Scherenrollgang. Siegener Maschinenbau-A.-G., Siegen.

Kl. 10 a, Nr. 1 126 164. Geschlossener Dichtungsring, ins
besondere für Koksofentüren. Arthur Hecker, Asbest- und 
Gummiwerke, Dresden-A. 21, Ludwig-Hartmann-Str. 38.

Kl. 18 c, Nr. 1 126 055. Selbsttätiger Regulator für den Trans
port des Glühgutes im Ofen. Fritz Werner A.-G., Berlin-Marien
felde.

Kl. 18 c, Nr. 1 126 143. Temperaturmeßeinrichtung an 
Herdöfen o. dgl. Alfred Urbscheit, Berlin SW 47, Großbeerenstr. 65.

D eu tsch e  Reichspatente.
Kl. 491, Gr. 5, Nr. 496 935, vom 25. Mai 1927J ausgegeben 

am 30. April 1930. M etallgesellschaft A.-G. in Frankfurt
a. M. (Erfinder: Hermann von Förster in Niederursel bei Frank
furt a. M. und Dr. Emil Lay in Frankfurt a. M.-Eschersheim ) 
Walz- und ziehbares Doppelmetall mit hoher Festigkeit.

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

Der Kern besteht aus Eisen und Stahl u. dgl. Als Ueberzug 
werden härtbare Kupferlegierungen benutzt, die sich sowohl 
in der Festigkeit während des Kaltwalzens, -ziehens, -Schmiedens 
usw. als auch in der Verfestigungs- oder Vergütungsfähigkeit 
durch Wärmebehandlung gleich oder ähnlich verhalten wie das 
Kernmetall.

Kl. 31c , Gr. 15, Nr. 496 578, vom
3. Januar 1929; ausgegeben am 24. April 
1930. Ludwig Föbus in  Barop i. W. 
Biegsamer Kühlkörper aus Metall zum Ein
gießen in Gußstücke.

Der Kühlkörper besteht aus Blech und 
hat einen länglichen Hauptkörper, aus 
dessen beiden Längsseiten stufenförmig 
und an beiden Seiten versetzt zueinander 
rechteckige Hohlräume a ausgestanzt sind.

Kl. 18 a, Gr. 1, Nr. 496 907, vom 
24. Januar 1928; ausgegeben am 29. April 
1930. H elge G ustaf Torulf in  S to ck 
holm. Kippvorrichtung fü r  Sinterungs
anlagen mit beweglichen Sinterkesseln.
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Die Kippvorrichtung besteht aus einem in der Ruhelage 
nach oben offenen Rahmen a, der um eine waagerechte Achse b 
schwenkbar ist und zur Aufnahme eines Kessels dient. Der Rah
men ist mit Mitteln zum Festhalten des Kessels versehen, ferner 
ist er mit einer Einrichtung zum Drehen des Rahmens um die 
Achse b zur Entleerung des Kessels verbunden.

Kl. 47 b, Gr. 12, Nr. 496 493,
vom 19. April 1928; ausgegeben 
am 22. April 1930. H einrich  
B ecker in H attin gen , Ruhr. 
Nachstellbare Walzenlagerung.

Eine genaue Einstellung der 
Walzen wird durch beiderseitige 
nachstellbare Einspannung der 
konischen Einsatzbüchse a erzielt. 
Diese Einrichtung wird durch 
Drehen von Muttern b innerhalb 
geeignet geformter Schlitze des 
Gehäuses verstellt. Dadurch 
kann die richtige Lage der Büchse 
bis auf den Bruchteil von Milli
metern genau eingestellt werden. 
Es ist nicht erforderlich, Befesti
gungsteile vor dem 
Nachstellen zu lösen 
und sie nach dem 
Nachstellen wieder an
zuziehen.

Kl. 12 e, Gr. 2, 
Nr. 496 555, vom
27. Juli 1928; ausge
geben am 25. April 
1930; Zusatz zum 
Patent 482 867. W al- 
therFeld&Co.,G.m. 
b. H .,in  Essen. Gas
wascher mit umlaufen
den Schleuderrohren.

Der obere Rand 
mindestens des äuße
ren der Schleuder
rohre a ist mit einem 
siebblechartigen Fort
satz b ausgestattet.

a .
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Zeitschriften- und

| Die nachfolgenden A nzeigen  neuer B ücher sind 
durch ein am Schlüsse angehängtes S  B S  von den 
Zeitschriftenaufsätzen unterschieden. — B u ch b e
sprechungenwerden in der S on d erabteilu ng gleichen 
Namens abgedruckt. — Wegen Besorgung der angezeigten 
Bücher wende man sich an den V erlag S tah le isen  
m. b. H., wegen der Z e itsch r iften a u fsä tze  an die 

j Büchereides V ereins deutscher E isen h ü tten leu te , 
Düsseldorf, Postschließfach 664.

Allgemeines.
Richard Benz: Der g e is tig e  W iederaufbau , seine  

N otw endigkeit für V olk und W irtschaft. [St. u. E. 50 
(1930) Nr. 20, S. 649/55.]

W. Ostwald: R itter  der V ergangenheit und Schm iede 
der Zukunft. Vortrag, gehalten auf der Hauptversammlung des 
Deutschen Verbandes Technisch-Wissenschaftlicher Vereine am 
14. Februar 1930. — L. Hartmann: D ie provisorische B ib lio 
thek des D eu tsch en  Museums. (Mit Abb.) Berlin (NW 7): 
VDI-Verlag, G. m. b. H., 1930. (31 S.) 8°. 1 JLM. (Abhand
lungen und Berichte [des] Deutschen Museum[s]. Jg. 2, H. 1.) — 
Der Vortrag von Ostwald behandelt die Kulturkrise unserer Zeit 
im Zusammenhänge mit der Rolle der Wissenschaft und den 
geistigen Strömungen früher und jetzt; die zweite Abhandlung 
schildert die Entwicklung und beschreibt den jetzigen Zustand 
der Bibliothek des Deutschen Museums. 5  B 5

Geschichtliches.
R. W. Bailey: Der B eitrag  von M anchester zu den 

Fortschritten  der Ingen ieurw issen schaft.*  [Proc. Inst. 
Mech. Engs. 1929, T. H, S. 613/83.]

W. Ogden Dayson: 50 Jahre E ntw ick lung von E isen- 
und Stahlw erken. [Proc. Inst. Mech. Engs. 1929, T. II, 
S. 1061/7.]

Fritz Sauer: E rzeugung, A bsatz und G estehungs
kosten einer ob erhessisch en  E isen h ü tte  a ls Spiegel 
des N iederganges der deutschen  V olk sw irtsch aft zu 
Ende des 16. Jahrhunderts.* [St. u. E. 50 (1930) Nr. 20, 
S. 703/5.]

Otto Vogel: E isen k u n stgu ß  im fernen Osten.* Ent
wicklung des chinesischen Eisengusses seit 600 n. Chr. bis zur 
heutigen Zeit. [Gieß. 17 (1930) Nr. 23, S. 553/9.]

75 Jahre G rusonwerk, 1855— 1930. (Mit Abbild.) Magde
burg: Fried. Krupp, Grusonwerk, A.-G. (1930). (62 S.) 4°. — 
In dieser Festschrift schildert zunächst W. Berdrow, der be
kannte Krupp-Biograph, (auf den Seiten 1 bis 6) die geschichtlichen 
Verhältnisse, die schließlich im Jahre 1892 zur Verbindung der 
bis dahin getrennte Wege gehenden Finnen Krupp und Gruson 
führten. Der weitere Inhalt, der Schrift gibt eine mit zahlreichen 
Abbildungen versehene Uebereicht über die Fertigungsgebiete des 
Grnsonwerkes, von denen hier die folgenden genannt sein mögen: 
Zerkleinerungsmaschinen und -anlagen, Einrichtungen und An
lagen auf dem Gebiete des Aufbereitungs- und Hüttenwesens, 
Walzwerke für Eisen, Stahl, Nichteisenmetalle und Legierungen, 
Metallpressen, Maschinen für Kabel- und Drahtseilfabriken. 
Hebezeuge und Gießereierzeugnisse. — B —

75 Jahre G rusonwerk Magdeburg.* Aus der Geschichte 
des Gruson Werkes; seine Erzeugnisse (vgl. die vorstehende Titel
anzeige). [Kruppsche Monatsh. 11 (1930) Juni, S. 115/76.]

Med Ham m are och fackla . Arsbok utgiven av Sancte 
Oerjens Gille. (Stockholm, Fredsgatan 2): A.-B. C. E. Fritzes 
Kungl. Hovbokhandel i. Komm. 8°. — (Bd.) 2 (1930). (Mit 
Abbild.) (VIII, 166 S.) [Schwedisch =  Mit Hammer und FackeL 
Jahrbuch, hrsg. von der St.-Georgs-Gilde.] S B ™

*) Vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 774/86.

Bücherschau Nr. 6').
Grundlagen des Eisenhüttenwesens.

Allgemeines. Alfons Wagner: W ertung und Erforschung  
der R oh stoffe  und Schlüsselerzeugnisse für die E isen- 
hütten-Indu strie .*  Eindeutige Wertung der Rohstoffe für 
bestimmte Verwendungszwecke. Bisherige Kenntnisse der Eigen
schaften von Kohle, Koks, Erz und Roheisen. — V erwendung von 
Staubkohle. Chemische Zusammensetzung und Verkokungseigen
schaften von Kohle. Petrographische Forschung und ihr Einfluß 
auf die Erkenntnis der Eigenschaften von Kohlen. — Unter
schiedliches Verhalten des K okses bei der Verhüttung. La
boratoriumsverfahren zur Feststellung der verschiedenartigen 
„Reaktionsfähigkeit“ und „Verbrennlichkeit“ bei der Auswahl 
des Kokses. Wandlung der Ansichten über „guten“ und „schlech
ten“ Koks im Laufe der Zeit. — Technische Wertung von E isen 
erzen. Wert laboratoriumsmäßiger Reduktionsversuche. — Ver
schiedenes Verhalten von R oheisensorten  gleicher Zusammen
setzung bei der Verarbeitung. Untersuchungsergebnisse für das 
Verhalten von Gießereiroheisen bei wiederholtem Umschmelzen. 
Einwirkung von Blei und Zink auf Gefüge und Eigenschaften von 
Roheisen. Titan im Roheisen. Beziehungen zwischen Zusammen
setzung und Verblasbarkeit von Thomas-Roheisen. [Ber. Hoeh- 
ofenaussch. V. d. Eisenh. Nr. 112; St. u. E. 50 (1930) Nr. 20, 
S. 655/68.]

Physik (einschl. Elektrizität). Hugo Bansen: W ärme
w ertigk eit, W ärme- und G asfluß, die p hysikalischen  
G rundlagen m etallurgischer Verfahren.* Die Darstellung 
metallurgischer Verfahren mit ihren Hanpt-, Neben- und Verlust
wärmen im Wärme-Temperatur-Schaubild zeigt den Wärmebe
darf bei verschiedener Temperaturhöhe und lehrt die Anpassung 
des Heiz Verfahrens durch Wärmeumformung Errechnung des 
Koksverbrauches der Hochofenvorgänge, Betrachtung der direkten 
Eisenerzeugung, der Wasserzersetzung, der Verschlackung, der 
Frischverfahren und Frischmittel mit Hilfe des Wärme-Tem- 
peratur-Schaubildes. Metallurgisches Verfahren bedeutet Wärme
bedarf; Erzeugungshöhe ist abhängig von Brennstoffzufuhr und 
-ausnutzung und der Wärmeübertragung. Luft ist der Triebstoff 
von Heiz Vorgängen, Rauchgas der Wärmeträger; ihre Bewegung 
durch Ofenkanäle und geschichtete Stoffe bedeutet Ueberwindung 
von Stoßverlusten und Reibungswiderständen. Der Hochofen
widerstand ist abhängig von der Windmenge und von der Korn
größe der Beschickung; Sturzfestigkeit des Kokses, Ofenprofil und 
Kohlenstoffabscheidung. [St. u. E. 50 (1930) Nr. 20, S. 668/78.]

A. Salmony: S ilikagel, ein w ertvolles neues Ad- 
sord tionsm ittel. Herstellung von Kieselsäure-Gel. Ver
schiedenartige Verwendungsmöglichkeiten. [Chem.-Zg. 54 (1930) 
Nr. 29, S. 277/9.]

Fritz Kirchner, Privatdozent an der Universität München: 
A llgem eine P hysik  der R öntgenstrah len . Mit 207 Abb. 
Leipzig: Akademische Verlagsgesellschaft m. b. H. 1930. (IX, 
548 S.) 8°. Geb. 55 JIM, bei Vorausbestellung des Werkes 
46,75 JLH. (Handbuch der Experimentalphysik. Hrsg. von W. 
Wien und F. Harms unter Mitarbeit von H. Lenz. Bd. 24, T. 1.)

Angewandte Mechanik. Guhlke: G ewölbte Böden alter  
Form, ein B eitrag zu ihrer Berechnung.* Wärme 53
(1930) Nr. 18, S. 329/33.]

Z. Klembowski: U eber die Beanspruchung dünn
w andiger Gefäße von rotationsym m etrischer G esta lt  
durch Innendruck.* [Schweiz. Bauzg. 95 (1930) Nr. 20, 
S. 257/8.]

M. Lagally: Z erreißerscheinungen in Ström ungen  
zäher F lü ssigkeiten . [Z. angew. Math. Mech. 10 (1930) Nr. 2, 
S. 137/41.]

J. Rieger, Professor, Ing.: B erechnung sta tisch  u nbe
stim m ter System e. Anwendung einer neuen, allgemeinen und 
sehr einfachen Methode. Leipzig und Wien: Franz Deuticke. 8° 
 T. 2: M ehrteilige Rahm en (Stockwerk Rahmen Vierendeel-

E i n  m i t  H i l f e  v o n  A u s s c h n i t t e n  a u s  d e r  Z e i t s c h r i f t e n s c h a u  z u s a m m e n 0 e s t e l l t e r  S c h n f t q u e l l e n -  
N a c h w e i s  i n  K a r t e i f o r m  s t e l l t  e i n  n i e  v e r s a g e n d e s  A u s k u n f t s m i t t e l  d a r u n d  e  r s  p  a  r t  u  n  n  u  t z  e  

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

Beziehen Sie  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 i t s c h r i f t e n s c h a u .
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träger). 1930. 40 JIM oder 60 (Oest.) S. Text[band]. Mit 189 
Abb. im Text. (X, 364 S.) Tabellen[band], 110 Tabellen über 
Formeln, Funktionen usw. (108 Taf.) — Vgl. St. u. E. 48 (1928) 
S. 1683. =  B -

Physikalische Chemie. W. Krings und J. Kempkens: Ueber 
die L öslichkeit des Sauerstoffs im festen  Eisen. II. 
Versuche zur Bestimmung der Löslichkeit des Sauerstoffs im festen 
Eisen bei 800°. Ermittlung des Grenzverhältnisses H20 —H2 für 
die Eisenoxydulbildung. Abbau von Eisenoxyd und Aufbau von 
Eisen-Sauerstoff-Mischkristallen bei 800°. [Z. anorg. Chem. 190 
(1930) Nr. 3, S. 313/20.]

Herbert Freundlich, Prof. Dr.: K apillarchem ie. Eine 
Darstellung der Chemie der Kolloide und verwandter Gebiete.
4., unter Mitwirkung von J. Bikerman umgearb. Aufl. Leipzig: 
Akademische Verlagsgesellschaft m. b. H. 8°. — Bd. 1. Mit 
97 Fig. 1930. (VIII, 566 S.) 36 JIM, geb. 39 JIM. S  B =  

Chemie. J. R. Eckman und Frederick D. Rossini: Die 
Bildungswärm e von Schw efeldioxyd.* Nachprüfung der 
Werte von Thomsen und B erthelot. Beschreibung der Ver
suchseinrichtung und -durchführung. Als Bildungswärme wird 
ein Wert von 70,94 i  0,05 kcal/kg Mol gefunden. [Bur. Standards 
J. Research 3 (1929) Nr. 4, S. 597/618.]

Jean Rieber: B eiträge zur K enntnis der M etall
nitride. Hannover 1930: „HaDek“. (45 S.) 8°. — Hannover 
(Techn. Hochschule), $r.«3iTtg.-Diss. 5 B 3

Chemische Technologie. Enzyklopädie der technischen  
Chemie. Unter Mitwirkung von Fachgenossen, hrsg. von Prof. 
Dr. Fritz Ullmann. Mit Textbildern. 2., völlig neubearb. Aufl. 
Berlin und Wien: Urban & Schwarzenberg. 4°. — Bd. 5. Färben  
— G loxylsäure. 1930. (836 S.) Geb. 48 JIM. 5 B 5

Mechanische Technologie. Hans Jahn: Versuche über den 
Einfluß der Zahnwinkel bei Feilen. (Mit 46 Abb. im 
Text u. auf Taf.) Borna-Leipzig: Robert Noske 1930. (V, 55 S.) 
8°. — Dresden (Techn. Hochschule), ®t.*3ng.-Diss. 3 B 3 

Friedrich Prockat, ®ip!.Vjttg.: Beitrag zur K enntnis  
der Vorgänge bei der trockenen A ufbereitung und 
Abscheidung von Stauben. (Mit 41 Abbild.) Berlin: F. C. 
Glaser 1929. (32 S.) 4°. — Berlin (Techn. Hochschule), 2)r.=3ttg.- 
Diss. 3 B 3

Maschinenkunde im allgemeinen. M. ten Bosch, $t)jl.*3ing.: 
Vorlesungen über M aschinenelem ente. Mit Textabbild. 
Berlin: Julius Springer. 4°. — H. 2: A llgem eine G esich ts
punkte und Verbindungen. 1930. (74 S.) 6 JIM. S B S

Bergbau.
Geologische Untersuchungsverfahren. H. Reich: E rfah

rungen mit geophysikalischen M ethoden in Südafrika. 
Erfolge und Mißerfolge bei der Anwendung geophysikalischer 
Verfahren in Südafrika. Erfahrungen darüber, wie man mit Hilfe 
roher Messungen des elektrischen Widerstandes und der magne
tischen Suszeptibilität die Anwendungsmöglichkeiten der geo
physikalischen Verfahren abschätzen kann. [Metall Erz 27 (1930) 
Nr. 11, S. 287/91.]

Lagerstättenkunde. Richard Canaval: Bemerkungen über 
einige kleinere E isensteinvorkom m en der Ostalpen. 
Anmerkungen über Geschichte, geologische und petrographische 
Verhältnisse der Erzvorkommen. [Mont. Rdsch. 22 (1930) Nr. 2 
S. 21/7; Nr. 3, S. 53/63.]

Charles Hart: Die E isenerzvorräte der W elt. Kurze 
Aufstellung der für die verschiedenen Länder geschätzten Mengen, 
die sich insgesamt auf 175 Milliarden t belaufen sollen. [Iron 
Trade Rev. 86 (1930) Nr. 15, S. 63/4.]

H. Quiring: Sind die Schw efelkieslager von Rio 
Tinto, S. Domingo und Meggen gleichaltrig? Bisherige 
Ansichten. Zeittafel, aus der die gleichartige Entstehung der 
Lager hervorgeht. [Metall Erz 27 (1930) Nr. 9, S. 229/31.]

J. Balta: La Zona antracifera de Huayday. [Span. 
=  Das Anthrazit-Gebiet von Huayday.] [Hrsg. von der] Comisión 
Carbonera y Siderúrgica Nacional. (Mit 21 Taf.) Lima: (La 
Comisión) 1929. (90 S.) 8°. — (Carbon y Fierro. Nr. 6 =  Kohle 
und Eisen.) 3 B 3

Abbau. Olof Berggren: Ueber Abbau und E rzförde
rung in M inettegruben.* Erörterung von Verfahrenseinzel
heiten, die besonders im Minettegebiet Longwy und Nancy an
gewendet werden. [Tekn. Tidskrift 60 (1930) Bergsvetenskap 
Heft 5, S. 33/8.]

Aufbereitung und Brikettierung.
Allgemeines. H. Madel: Der gü n stigste  Trennungs

grad bei E rzaufbereitungsprozessen.* Bedeutung und 
Anwendung der von Hancock gegebenen Formel für das Metall

ausbringen. Berechnung des Mengenausbringens, bei dem der 
günstigste Trennungsgrad eintritt. [Metall Erz 27 (1930) Nr. 11
S. 285/7.]

Kohlen. S. R. Berrisford: T rockenaufbereitung von 
Kohle. Beschreibung des Aufbereitungsherdes nach Lockwood. 
[Iron Coal Trades Rev. 120 (1930) Nr. 3243, S. 685 u. 687.]

Hartzerkleinerung. C. A. Landegren: Ueber den Einfluß  
der verschiedenen D reh geschw in d igkeit von W alzen
brechern auf die B esch a ffen h eit des E rzeugnisses und 
den Energieverbrauch.* [Jernk. Ann. 114 (1930) Heft 4, 
S. 181/203.]

Nasse Aufbereitung, Schwimmaufbereitung. Walter Luyken 
und Ludwig Kraeber: B etr ieb san a ly tisch e  Untersuchung 
der A ufbereitungsan lage der Spateisensteingrube  
„Am eise“. Ein B eitrag zur zw eckm äßigen Aufbe
reitung des Siegerländer G rubenkleins.* Zusammen
setzung und Gefüge des Fördererzes. Gesamtanlage, umfassend 
Handscheidung für das Gut über 22 mm, naßmechanische Roh
spataufbereitung mit Stauchsiebsetzmaschine und Herkulesherd 
für das Grubenklein und elektromagnetische Ro,t Spataufbereitung 
für das in der Randscheidung anfallende Verwachsene. Unter
suchung der Stauchsetzmaschine und des Herkulesherdes. Tech
nischer und wirtschaftlicher Aufbereitungserfolg, besonders der 
naßmechanischen Abteilung. [Mitt. K.-W.-Inst. Eisenforsch. 12 
(1930) Lfg. 6, S. 55/83; vgl. St. u. E. 50 (1930) Nr. 17, S. 554/5.]

Erze und Zuschläge.
Sonstiges. J. Hugget und G. Chaudron: Anwendung der 

therm om agnetischen A nalyse auf das Studium einiger 
E isenm ineralien  und deren Oxyde.* Untersuchung von 
natürlichem und künstlichem Magnetit (Fe30 4), Martit (Fe20 3), 
OlegLt (Fe20 3), Göthit (Fe20 3 ■ H20), Lepidokrokit (Fe20 3 ■ H,0), 
Pyrit, Markassit, Pyrrhotin (Fe7S8), Ilvait, Illmenit und Rost. 
Umwandlung bei 570° gut feststellbar. Thermomagnetische Kurve 
von R st ähnlich derjenigen von Lepidokrokit und Göthit. [Korr. 
MetaUsch. 6 (1930) Nr. 4, S. 79/82.]

Brennstoffe.
Allgemeines. Doman Wieluch: M olekulartheoretische  

B ehandlung der K ohlungsproblem e.* Die möglichen 
molekularchemischen Vorgänge bei der Inkohlung. Schluß
folgerungen aus den Untersuchungen auf den Inkohlungsverlauf, 
Bestätigung durch die Erfahrung. Die Versuche von Bergius. 
[Z. Oberschles. Berg-Hüttenm. V. 69 (1930) Nr. 1, S. 2/6; Nr. 2, 
S. 66/71; Nr. 3, S. 130/5; Nr. 4, S. 193/9.]

Steinkohle. L. Leigh Fermor: Ueber sp ezifisch es Ge
w icht und Zusam m ensetzung ein iger indischer Glanz
kohlen.* Beziehungen zwischen dem spezifischen Gewicht der 
Kohlenproben bzw. der aschenfreien Kohlensubstanz und der 
chemischen Zusammensetzung. Die Bindung des Wassers in der 
Glanzkohle. [Fuel 9 (1930) Nr. 6, S. 246/65.]

Sonstiges. W. Fuchs: C hem ische U ntersuchungen  
über L ignite. Begriffsbestimmung. Untersuchung der che
mischen Zusammensetzung von Ligniten. Theoretisches über die 
Natur der Lignite. [Brennst.-Chem. 11 (1930) Nr. 11, S. 205/8.]

Veredlung der Brennstoffe.
Allgemeines. Helmut Pichler: Uebei^ F ortsch r itte  auf 

dem G ebiete der K ohlenverw ertung.* Erforschung der 
Kohlenbildung. Heutiger Stand der Verfahren zur Erzeugung 
flüssiger Kohlenwasserstoffe. [Z. V. d. I. 74 (1930) Nr. 22, S. 720/2.] 

Kokereibetrieb. E. C. Dixon: V ergleich  zw ischen K oks
öfen m it S ilika- und Scham ottew änden. Feststellungen 
über Temperatur Verhältnisse, Garungszeit und Stückgröße des 
anfallenden Kokses bei gleichen Ofenabmessungen und gleichen 
Betriebsverhältnissen. Wirtschaftlicherer Betrieb bei silika- 
gemauerten Oefen. Erörterung. [Iron Coal Trades Rev. 120 (1930) 
Nr. 3231, S. 213; Nr. 3232, S. 236/7.]

Harald Kemmer und Georg Bauer: Die B edeutun g der 
Benzolgew innung für die deutsche Gasindustrie.*  
Broschüre über die Wirtschaftlichkeit des Auswaschens von 
Benzol aus dem Leuchtgas in Gaswerken. [Gas Wasserfach 73 
(1930) Nr. 22, S. 509/19.]

Neue K okerei der T horn cliffe  Coal D istr ib u tion , 
L td ., bei Sheffield .* Die Kokerei, die täglich 1200 t Kohlen 
durchsetzen kann, besteht aus 59 Becker-Oefen mit Verbund
heizung, die 12 500 mm lang, 3800 mm hoch und 400 mm breit 
sind. Selbstdichtende Ofentüren. [Eng. 144 (1930) Nr. 3881, 
S. 595/8; Engg. 129 (1930) Nr. 3359, S. 699/701 u. 704.]

C. B. Marson: Das M ischen der K okskohle. Versuche 
über Beeinflussung der Sturzfestigkeit durch Mischen verschie

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen srehe S. 137,40. - -  Ein  • bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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dener (englischer) Kohlensorten. [Iron Coal Trades Rev. 120 
(1930) Nr. 3243, S. 682.]

Oswald Peischer: Der K reisstrom -K oksofen .*  Die
Aufgabe gleichzeitiger Abgarung. Erreichung durch Zumischung 
von Abgas zum Frischgas-Luft-Gemisch im Kreisstrom. Wesen 
des Rreisstromes. Untersuchungen über die Menge des umlaufen
den 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 Koks
ofengas und Generatorgas. [St. u. E. 50 (1930) Nr. 22, S. 761/7.] 

E. Reisemann: Der S tand des A k tivk oh le  Verfahrens 
zur B enzolgew innung aus K okerei und Leuchtgas.*  
Bisherige Erfahrungen, die weitere Ausdehnung des Verfahrens 
erwarten lassen. [Brennst.-Chem. 11 (1930) Nr. 11, S. 226/9.] 

Iwan Trifonow und Elena Raschewa-Trifonowa: Ueber die 
Verkokung und V erbrennung von S tein k oh le unter 
D olom itzusatz. Dolomitzusatz hat auf das Ausbringen an 
Koks, Gas und Teer keinen besonderen Einfluß. Schwefel wird 
gebunden, die Festigkeit des Kokses erhöht. [Brennst.-Chem. 11 
(1930) Nr. 10, S. 185/8.]

Howard Zeller: F o rtsch r itte  in der K okereiindustrie.*  
Aufstellung über die 1929 neu erbauten Koksöfen in Nordamerika. 
[Blast Furnace 18 (1930) Nr. 1, S. 94/5.]

Schwelerei. Das B abcock-Schw elverfahren .*  Mit 
Spülgas beheizter Schweiofen mit Vortrocknung der Kohle. Ver
suchsergebnisse der Anlage in Dunston. [Iron Coal Trades Rev. 120 
(1930) Nr. 3243, S. 679.]

Otto Hubmann: D ie H erste llu n g  hochw ertiger B renn
stoffe aus B raunkohlen  und A b fa llste in k oh len  in Lurgi- 
Anlagen.* Brikettieren des nach dem Lurgi-Verfahren her
gestellten Schwelkokses. Angaben über Eigenschaften des Erzeug
nisses. [Brennst.-Chem. 11 (1930) Nr. 11, S. 219/22.]

Sonstiges. Hermann Klein: Die Vorgänge beim F leißner- 
K ohlentrocknungsverfahren für L ign ite  und ihre ch e
mischen und p h y sik a lisch en  Grundlagen.* Laboratoriums
versuche zur Bestimmung der in den verschiedenen Abschnitten 
des Fleißner-Trocknungsverfahrens abgegebenen Wassermengen. 
Einfluß der Dampftemperatur (Dampfdruck) und Dämpfungs
dauer darauf. Erklärung der Wasserabgabe auf Grund kapillar
chemischer Ueberlegungen. [Braunkohle 29 (1930) Nr. 1, S. 1/10; 
Nr. 2, S. 21/30.]

R. Lieske und E. Hofmann: U ntersuchungen  über die 
Bildung von M ethan aus K oh len oxyd  und W asserstoff 
durch B akterien .* Laboratoriumsversuche, die die Um
setzung des Kohlenoxyds in Methan durch Schlammbakterien 
beweisen. [Brennst.-Chem. 11 (1930) Nr. 11, S. 208/12.]

Brennstoffvergasung.
Gaserzeuger. H. Illies: K on tin u ier lich e  m echanische  

Gaserzeuger.* Vorteile der stetigen Arbeitsweise. Bau und 
Betrieb der Gaserzeuger nach Chapman und nach W ellman. 
[Feuerungsteehn. 18 (1930) Nr. 5/6, S. 45/7.]

W assergas und M ischgas. Walter Schroth: E rfahrungen, 
Untersuchungen und V ersuche an großen D op p elgas
generatoren.* Beschreibung der Doppelgasanlage von drei 
Gaserzeugern mit 3 m Dmr. Vorgänge bei der Doppelgaserzeu
gung. Untersuchungen über die Eignung der Kohle. Betriebs
weise und Betriebsführung. Betriebsversuche zur Erhöhung des 
Ausbringens und Steigerung der Leistung. Wärmebilanz. [Gas 
Wasserfach 73 (1930) Sonderheft, S. 18/26.]

Feuerfeste Stoffe.
H erstellung. P. P. Budnikoff, S. Gicharewitsch und J.Schach

nowich: Zur Frage der H erste llu n g  von feuer- und säu re
festen sch am ottefre ien  E rzeugnissen .* Vorteile. Ver
wendung für Stopfen und Ausgüsse. Vorbereitung der Rohstoffe. 
Massezusammensetzung unter Zugabe künstlich gemagerten 
Tones bis zu 93 %. Prüfung der Probekörper. Verhalten gegen 
Temperaturwechsel. Druckerweichung. Chemische Widerstands
fähigkeit. Physikalische Eigenschaften. [Ber. D. Keram. Ges. 11 
(1930) Nr. 5, S. 275/83.]

Philipp: F rin k ite . E ine U m w älzung bei feu erfesten  
M aterialien und ihre V erwendung. Zusammensetzung: 
Sillimanit und Bindemittel. Angaben über Raum- und spezi
fisches Gewicht, Porosität, Erweichungsbeginn bei 1,4 kg/cm2 
Belastung. Wärmeausdehnungsbeiwert, Wärmeleitfähigkeit. Ver
wendungszwecke. [Frinkite: A Revolution in Refractories and

their Use, National Glass Budget 44 (1928) Nr. 34; nach Feuer
fest 6 (1930) Nr. 5, S. 70.]

P rü fu n g und Untersuchung. Walter Krings und Hermann 
Salmang: B eständige T iegel für Silikatschm elzen.* Ver
wendung von Tonerde, Spinell, Zirkondioxyd. Verdichtung der 
Tiegeloberfläche durch Sintern zur Vermeidung von Poren, die 
als Ausgangspunkte für den Tiegelangriff anzusehen sind. [Z. an- 
gew. Chem. 43 (1930) Nr. 18, S. 364/6.]

L. Litinsky: P rü fan sta lt für feuerfeste  M aterialien.*  
Chemische und rationelle Analyse. Korngrößenbestimmung. Plasti
zität und Viskosität. Bindefähigkeit. Grob- und Feinstruktur. 
Röntgenuntersuchung. Porosität und Gewicht. Gasdurchlässigkeit. 
Ofen für Laboratorium. Kegelschmelzpunkte, Druckerweichung, 
Ausdehnung, spezifische Wärme, Wärmeleitfähigkeit. Temperatur
wechsel-Empfindlichkeit. Mechanische Festigkeit. Abrieb und 
Härte. Chemische Einflüsse. Elektrischer Widerstand. Hilfs
geräte. Genormte Prüfverfahren. [Feuerfest 6 (1930) Nr. 1, 
S. 1/11; Nr. 2, S. 17/25; Nr. 3, S. 33/9; Nr. 4; S. 49/57.]

J. A. Sugden und J. W. Cobb: Aenderungen in der 
W ärm eausdehnung während des Brandes eines S ilika- 
stein es. Versuchsausführung und Ausdehnungsmessungen. 
Dichte. Einfluß mehrfacher Erhitzung auf die Ausdehnung. 
[Trans. Ceram. Soc. 29 (1930) Nr. 5, S. 217/30.]

W. Steger: Prüfverfahren und Gütenorm en für
feu erfeste  E rzeugnisse in Nordamerika.* Feuerfestigkeit 
nach Kegeln. Erweichung bei hohen Temperaturen unter 
Belastung. Spezifisches Gewicht, Raumgewicht, Porosität, Nach
schwinden und Nachwachsen. Mechanische Festigkeit bei Zimmer
temperatur. Widerstand gegen schroffen Temperatur Wechsel. 
Begriffsbestimmung für Werkstoffe aus feuerfestem Ton. Steine 
aus feuerfestem Ton für Dampfkessel. Gütevorschriften für 
ungebrannte feuerfeste Erzeugnisse und für die Ausmauerung 
und Gittersteine von Wassergasanlagen. [Tonind.-Zg. 53 (1929) 
Nr. 93, S. 1638/40; Nr. 98, S. 1722/4; Nr. 100, S. 1753/5; Nr. 102/3, 
S. 1786/90; Nr. 104, S. 1812/4.]

A. Zwetsch und W. Bücking: H erstellun g und Prüfung  
von C ristobalit und Tridym it.* Phasen der Kieselsäure, 
Entstehung und Eigenschaften. Ausdehnungskoeffizient. Um
wandlungen. [Ber. D. Keram. Ges. 11 (1930) Nr. 5, S. 262/75.] 

Eigenschaften . E. Lux: Auf dem Wege für Gütenormung  
feuerfester Steine. Gemeinschaftliche Untersuchungen über 
spezifisches Gewicht, Raumeinheitsgewicht, Wasseraufnahme und 
Porenraum an feuerfesten Steinen. [Tonind.-Zg. 54 (1930) Nr. 10, 
S. 158/61; Nr. 11, S. 179/81; Nr. 13, S. 207/8.]

Sonstiges. M arkenbezeichnungen im F euerfest-F ach  
und Ofenbau. [Feuerfest 6 (1930) Nr. 5, S. 67/70.]

Feuerungen.
A llgem eines. Wolfgang Rathscheck: Zur Frage des

oberen und unteren H eizw ertes bei feu eru n gstech 
nischen Versuchen und R echnungen unter besonderer 
B erücksichtigung der V erhältn isse bei gasförm igen  
und gasgefeuerten  K esseln . (Mit 13 Abbild.) Dillenburg 
1930: A. Bilger. (VII, 46 S.) 8°. — Berlin (Techn. Hochschule), 
® r .» 3 ü 0 -- D iss- 2 B  5

Steinkohlenfeuerung. 0. Knabner: Der n eu zeitlich e
Stoker und sein  V ergleich m it der K oh len stau b feu e
rung.* [Arch. Wärmewirtsch. 11 (1930) Nr. 6, S. 201/2.]

K ohlenstaubfeuerung. Burrows Moore: Die Verbrennung  
von K ohlenstaub. Der Einfluß des Feinheitsgrades der 
Brennstoffteilchen auf die Entzündung und Verbrennung. [Trans. 
Institution chem. Engineers 6 (1928) S. 38/55; nach Chem. 
Zentralbl. 101 (1930) Bd. I, Nr. 15, S. 2337.]

P. Rosin und E. Rammler: V erm ahlung von Schw el
koks.* Einfluß von Korngröße, Feuchtigkeit, Aschengehalt und 
Festigkeit auf die Vermahlbarkeit, Explosionsneigung des gemah
lenen Staubes. Notwendige Mahlfeinheit, Mahlversuche mit 
verschiedenen Mühlen. [Braunkohle 29 (1930) Nr. 22, S. 477/86; 
Nr. 23, S. 497/506.]

Braunkohlenfeuerung. P. Rosin, E. Rammler und J. H. Kauf
mann: V erdam pfungsversuche an B raunkohlen-R ost- 
feuerungen. [Arch. Wärmewirtsch. 11 (1930) Nr. 4, S. 123/30; 
Braunkohle 29 (1930) Nr. 12, S. 229/38; Nr. 13, S. 249/57.] 

Sonstiges. Münichsdorfer: B etriebserfahrungen m it
D ra llste in ein b au ten . [Z. Bayer. Rev.-V. 34 (1930) Nr. 9, 
S. 125/6.]

Industrielle Oeien im allgemeinen.
(E inzelne B au a rten  siehe u n te r  den b e tre ffenden  F achgeb ieten .) 

A llgem eines. John Fallon: N eu zeitlich e  Industrieöfen.*  
Oelgefeuerte Doppelkammer-Wärmöfen für Knüppel. Mit Gene.

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 137/40. E in  * bedeutet. Abbildungen in I r  J
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ratorgas gefeuerte Glühöfen für gestanzte Kraftwagenbleche. 
Mit Staubkohle geheizte Oefen. Elektrische Glühöfen. Glüh
öfen für Rohre und Feinbleche. [Met. Ind. 36 (1930) Nr. 6, 
S. 165/7; Nr. 7, S. 189/92; Nr. 8, S. 213/4.]

Paul Rheinländer: D ie W irtschaftlichkeit technischer  
Feuerungen unter besonderer B erücksichtigung gas
gefeuerter Oefen.* Beeinflussung der Wirtschaftlichkeit 
einer Feuerung durch die Kosten für Brennstoff, Kraft, Lohn
aufwand, Instandhaltung, Baustoffe, Einsatz, Kapital und 
Weiterverarbeitung. Beispiel für einen Wirtschaftlichkeitsver
gleich von Kohlen- und Gasfeuerung. Errechnung des anleg- 
baren Gaspreises. [Industrie-Gas 2 (1930) Nr. 4, S. 107/15; 
Nr. 5, S. 131/5.]

Oefen mit flüssigen Brennstoffen. Br. Schulz: Die M etall
schm elzöfen m it Oelfeuerung.* Oelbrenner und Ofenbau
arten. Brennstoffverbrauch und Schmelzleistung. [Z. Metallk. 22 
(1930) Nr. 5, S. 178/80.]

Oefen mit gasförmigen Brennstoffen. H. Illies: F euerungs
technische F ortsch ritte  für die Beheizung von indu
striellen  Oefen mit Gas. Drehöfen mit Gasbeheizung, Förder
bandglühöfen für Rohre der Incandescent Heat Co., Blech
glühöfen Bauart Chantraine, Schildebrenner, Durchlaufglühöfen 
für Feinbleche der Firma Benno Schilde, Masehinenbau-A.-G., 
Hersfeld. Tunneltemperöfen, Gasöfen Bauart Ruppmann, mecha
nischer Glüh- und Härteofen Bauart Huth & Röttger, Regene- 
rativ-Gleichstromofen von Fr. Siemens, A.-G. [Brennst. Wärme- 
wirtsch. 12 (1930) Nr. 7/8, S. 88/97.]

E. Schmidt: Ferngasbeheizte D urchziehöfen für
Draht.* Beispiele von Oefen und Betriebsangaben über Leistung, 
Durchziehgeschwindigkeit usw. [Industrie-Gas 2 (1930) Nr. 1, 
S. 1/3.]

Elektrische Oefen. Victor Paschkis: E inige Bem erkungen  
über elektrische W iderstandsöfen.* Für einen Wirtschaft
lichkeitsvergleich zwischen Gasöfen und elektrischen Oefen zu 
beachtende Punkte. [Werksleiter 4 (1930) Nr. 9, S. 199/201.]

W ärm ew irtsch aft.
Allgemeines. A. Margolis: W ärm elieferung vom S tan d 

punkt der Spitzendeekung in E lektrizitätsw erken.*  
[Elektrizitätswirtsch. 29 (1930) Nr. 506, S. 181/8.]

Fritz Wartenberg: W ärm ew irtschaft als Teil der 
Finanz- und B etriebsw irtschaft.* [Arch. Wärmewirtsch. 11 
(1930) Nr. 5, S. 153/6.]

Wärmetheorie, de Grahl: E ntropie und deren N u tz 
anwendung* [Glaser 106 (1930) Nr. 10, S. 121/4.]

W. J. Kearton: E inige Versuche m it der Strömung 
von Quecksilberdampf durch Düsen.* [Proc. Inst. Mech. 
Engs. 1929, T. II, S. 993/1027.]

Dampfwirtschaft. H. L. Callendar: K ritische Beziehungen  
zwischen Wasser und Dampf.* [Proc. Inst. Mech. Engs. 1929, 
T. II, S. 811/38.]

Wilhelm Firing: Benson-L oeffler D am pfkessel
bauarten. Vorschlag zur K om bination beider Ver
fahren der Dampferzeugung. [Power 71 (1930) Nr. 15, 
S. 587/8.]

Ernst Praetorius: Dampfdruckumformung durch Koe- 
nemann-Transformatoren. Physikalische Grundlagen des 
Koenemann-Transformators (beruhend auf der Abhängigkeit der 
Siedetemperatur nicht nur vom Druck, sondern auch von der 
Konzentration der Lösung). Spalten von Mitteldruckdampf in 
Hoch- und Niederdruckdampf. Dampfaufwertung zur Kraft
erzeugung. Berechnung eines Koenemann-Transformators, An
wendungsgebiete, bisherige Erfahrungen. [Arch. Wärmewirtsch 
11 (1930) Nr. 6, S. 191/5.]

K. Dolzmann: Zur Frage der Kupplung von K raft- 
und Heizwerken. [Elektrizitätswirtsch. 29 (1930) Nr. 506 
S. 177/8.]

Dampfleitungen. Eduard Kaschny: R ohrleitungen für 
Dampfkraftwerke.* Flanschbefestigungen, Berechnung der 
Schrauben, Werkstoffangaben, Wärmeausdehnung und Wärme
ausgleich, Beseitigung des Niederschlagwassers, Einzelverluste. 
Berechnung der Rohrleitungen für Dampf und Wasser. [Wärme 53 
(1930) Nr. 16, S. 297/303; Nr. 17, S. 318/20.]

Wärmeisolierungen. A. B. Winterbottom: W ärm eisolie
rung. [Proc. Inst. Mech. Engs. 1929, T. II, S. 1075/86.]

Gasreinigung. Rudolf Ladenburg und H. Sachsse: U nter- 
Buchungen über die physikalischen Vorgänge bei der 
sogenannten elektrischen Gasreinigung. I. Teil: Ueber 
die m axim ale A ufladung von Schw ebeteilchen.* Die 
Vorgänge in der Koronaentladung. Die Aufladung der Schwebe

teilchen im Ionenfelde der Koronaentladung unter der Wirkung 
der elektrischen Feldstärke und infolge der unregelmäßigen 
Wärmebewegung der Gasionen. Untersuchungen über die 
höchstmögliche Aufladung von Schwebeteilchen. Geschwindigkeit 
und Abscheidezeit der geladenen Staubteilchen unter der Wirkung 
des elektrischen Feldes der Korona. [Annalen der Physik 5. F° 
Bd. 4 (1930) Nr. 7, S. 863/97.]

Sonstiges. F. W. Sperr: Trocknung von technischen  
Gasen.* Nachteil feuchten Gases. Zweckmäßiges Ausmaß 
der Trocknung. Trocknung durch Verdichtung, Ausfrieren und 
wasseraufsaugende Mittel. \Virtschaft.lichkeit und etwaige Nach
teile einer Trocknung. [Fuel 9 (1930) Nr. 6, S. 266/81.]

Krafterzeugung und -Verteilung.
Allgemeines. F. C. Lea: K rafterzeugung in Vergangen

heit, Gegenwart und Zukunft. [Proc. Inst. Mech. Engs. 1929, 
Tl. II, S. 1045/54.]

Kraftwerte. H. Herz: F euerschu tz in E lek tr iz itä ts
werken.* [Elektrizitätswirtsch. 29 (1930) Nr. 506, S. 189/96.] 

K raftw erk West*. Berichte über Entwurf und Bau des 
neuen Großkraftwerkes der Berliner Städtischen Elektrizitäts
werke A.-G. W. Dohme: Allgemeiner bautechnischer Teil. Die 
Eisenkonstruktionen. W. Strickler: Die Gründung der Kraft
werkbauten. [Siemens-Z. 10 (1930) Nr. 1, S. 1/12; Nr. 2, S. 75/88; 
Nr. 3, S. 163/77; Nr. 4, S. 213/37.]

Friedrich Münzinger: E influß  der Ausbildung der
K esselan lage auf die B aukosten  großer E lek tr iz itä ts
werke.* [Z. V. d. I. 74 (1930) Nr. 16, S. 499/505.]

E. Schulz: G rundsätzliches über Wärmelieferung
und Strom erzegung in E lektrizitätsw erken.*  [Elektrizi
tätswirtsch. 29 (1930) N. 506, S. 179/80.]

Ludwig Musi: Die W irtsch a ftlich k eit der Energie
speicherung für E lek tr iz itä tsw erk e. (Mit 89 Textabb.) 
Berlin: Julius Springer 1930. (X, 143 S.) 8°. — Dresden (Techn. 
Hochschule), $c.»Qng.-Diss. S  B S

Dampfkessel. A enderungen und Z usätze zu den ameri
kanischen B au vorsch riften  für D am pfkessel. [Mech. 
Engg. 52 (1930) Nr. 5, S. 557/65.]

G. R. Bamber: S e lb sttä tig e  K esselregelung. [Proc. 
Inst. Mech. Engs. 1929, T. II, S. 1099/1113.

Fritz Hornung: Vorwärmer m it Bogenrohren.* Die 
Anwendung von Bogenrohren als Mittel zur Verhinderung von 
Undichtigkeiten an den Einwalzstellen. [Chem. Fabrik 1930, 
Nr. 15, S. 133/4.]

T echnischer Jah resberich t des D irektors des B aye
rischen R ev ision svereins. Unter anderem Darlegung über 
die Entwicklung auf dem Gebiet der Dampfkraft und der Sicher
heit des Dampfkesselbetriebes. Werkstofffragen im Kesselbau, 
Speisewasserpflege, Schweißung, Dampf- und Druckgefäße. 
[Z. Bayer. Rev.-V. 34 (1930) Nr. 8, S. 111/22.]

H. Richter: S a lzk on zen tration sversu ch e an einem  
D reitrom m el-Steilrohrkessel.*  [Z. Bayer. Rev.-V. 34 
(1930) Nr. 7, S. 93/5; Nr. 9, S. 134/7.]

Thomas Wilson: Zw eite H öch std ru ck k esse l-E in h eit  
im L akeside-K raftw erk.* Betriebsdruck 81 at. Heizfläche 
rd. 2200 m2. Höchstleistung 150 000 kg, Dampfüberhitzung 410°, 
drei Trommelkessel. Kohlenstaubfeuerung mit eigener Mühle. 
Wasserinhalt des Kessels für nur 4 min Verdampfleistung. [Power 
71 (1930) Nr. 16, S. 618/21.]

Paul Kaufmann: H agan-K esselregelun g. Kurze Be
schreibung des Hagan-Kesselreglers für selbsttätige Feuerungs
regelung. [Wärme 53 (1930) Nr. 19, S. 345/9.]

Speisewasserreinigung und -entölung. R. Klein: Sa lzgehalt 
im Speisew asser, sein  E influß  auf den L augenablaß  
am K essel. [Wärme 53 (1930) Nr. 21, S. 377/82.]

Speisewasservorwärmer. T. B. Morley: Der „Super- 
m iser“, eine V erein igung von L uft- und W asservor
wärmern. [Proc. Inst. Mech. Engs. 1929, T. II, S. 1043/4.] 

Luftvorwärmer. W. Gumz: V orschlag zur B ewertung  
von L uftvorw ärm ern. [Arch. Wärmewirtsch. 11 (1930) Nr. 6, 
S. 195/6.]

Dampfturbinen. G. Weidehoff: S icherung der B esch aufe
lungen von D am pfturb inen  gegen R eson anzschw in 
gungen.* Nachrechnung der Eigenschwingungen, Sicherungs
maßnahmen, Deokbänder. [AEG-Mitt. 1930, Nr. 5, S. 389/401.] 

Gasmaschinen. Z w eitakt-V erdrängungspum pe.* Fort
bildung der Humphrey-Pumpe, Bauart Hodges Brothers, auf 
Grund der guten Betriebserfahrungen, die mit den im Jahre 1913 
aufgestellten Pumpen in Chingford erzielt worden sind. [Engg. 129 
(1930) Nr. 3350, S. 404/6.]

Ze,¡Schriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 137/40. - Ein  * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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Eberhard Hecker: H eißkühlung bei V erbrennungs
motoren.* Versuche an einem Vierzylinder-Fahrzeugmotor 
von 55 PS und einem Sechszylinder-Flugzeugmotor von 220 PS 
e rg a b e n  eine, wenn auch geringe Verbesserung des Brennstoff
v e r b r a u c h s  sowie des thermischen und mechanischen Wirkungs
g r a d e s .  [Z. V. d. I. 74 Nr. 15, S. 471/6.]

Sonstige elektrische Einrichtungen. G. Räuber: E lek tr isch e  
Schaltgeräte für H üttenw erke.* [St. u. E. 50 (1930) Nr. 21, 
S. 737/40.]

Karl Schmidt: F req u en ztransform ation  m itte ls  w ech
selstrom m agnetisierter D rosseln.* [E. T. Z. 51 (1930) 
Kr. 21, S. 729/32.]

E. Kloß: U eber V erhalten  von U m form ern bei N e tz 
störungen und V erm eidung von B etr ieb su n terb re
chungen.* [Siemens-Z. 9 (1929) Nr. 10, S. 617/26; Nr. 12, 
S. 859/72.]

Riemen- und Seiltriebe. Georg Schiffner: E ine le ich te  
Seilrolle für den A ufzugsbau.* Die Leichtigkeit wird erreicht 
durch Gabelung der Arme nach dem Kranz hin. Außerdem hat 
die Seilrolle den Vorteil leichter Gießbarkeit. [Fördertechn. 23 
(1930) Nr. 10, S. 189/91.]

H. Titschack: P flege- und H a ftm itte l für Treibriem en. 
[St. u. E. 50 (1930) Nr. 21, S. 742/3.]

Gleitlager. G. F. Charnock: T ransm issionslager.* [Proc. 
Inst. Mech. Engs. 1929, Tl. II, S. 909/92.]

Francis Hodgkinson: E rfahrungen an Traglagern.* 
[Proc. Ins1. Mech. Engs. 1929, Tl. II, S. 843/59.]

Wälzlager. G. F. Charnock: Lager für T ransm issions
wellen.* (Schl.) Kugel- und Rollenlager. [Eng. 148 (1929) 
Nr. 3859, S. 694/6.]

Sonstige Maschinenelemente. F. A. Annett: E la stisch e  
Kupplungen.* Wiedergabe einer Reihe elastischer Kupp
lungen mit elastischen Bolzen, Bändern, Schlaufen, Keilstücken, 
abschließend mit der Federband-Bibby-Kupplung. [Power 71 
(1930) Nr. 17, S. 672/5.]

H. Schlicke: A bsperrvorrichtungen  für D am p fk raft
werke.* [Wärme 53 (1930) Nr. 19, S. 350/2.]

Schmierung und Schmiermittel. H. Brillié: N eue U n ter 
suchungen und T heorien  über den O elfilm  und die 
Schmierung von  M aschinen.* [Génie civil 96 (1930) Nr. 21, 
S. 504/7; Nr. 22, S. 528/30.]

P. Cuypers: B eson d erh eiten  der Schm iertechnik  bei 
feinmechanischen In stru m en ten  unter B erü ck sich ti
gungneuerer F orschungsergeb n isse. [Elektrizitätswirtsch. 
29 (1930) Nr. 507, S. 205/9.]

Emst W. Steinitz: N eue zw angläufige Schm ierappa
rate.* Kurze Beschreibung des Ivo-Oelers der Firma Joseph 
Vögele & Co. [Glaser 106 (1930) Nr. 11, S. 146/7.]

Otto Walger und Erwin Schneider: Der E influß von  
Graphit auf die R eibung in G leitlagern.* Es wird die 
vorteilhafte Wirkung eines Graphitzusatzes in kolloidaler Form 
festgestellt. [Berichte über betriebswissenschaftliche Arbeiten 3 
(1930) S. 10/7.] :

Maschinentechnische Untersuchungen. Jos. Geiger: B ie 
gungsschwingungen von  M aschinen.* Berechnung der 
Eigenfrequenzen und kritischen Drehzahlen, gleichsinnige Bie
gungsschwingungen und Biegungsdrehschwingungen. Einfluß auf 
die Wahl der Kurbelanordnung. [Z. V. d. I. 74 (1930) Nr. 17, 
S.J542/4.]

Allgemeine Arbeitsmaschinen.
Pumpen. A. Lambrette: B erechnung und A usführung  

von Pumpen für h yd rau lisch e Pressen.* [Techn. mod. 22 
(1930) Nr. 9, S. 306/12.]

E. Schweter: E rm ittlu n g  der Schlaggrenze selbst- 
tä tigerP um penventile.*  [Z. V. d. I. 74 (1930) Nr. 20, S. 641/2.]

G. Weyland: K reiselpum pen  zum Speisen von H och
druckkesseln.* Selbsttätiges Anspringen von Reservespeise
pumpen, Betriebserfahrung an Hochdruckkesseln, Speisepumpne 
mit labiler und stabiler Leistungslinie, Leistungsregelung, Rück
führung vom Kondensat in die Dampfkessel ohne besondere 
Pumpe. [Z. V. d. I. 74 (1930) Nr. 15, S. 467/71.]

Bearbeitungsmaschinen. R ich tm asch in e für Röhren  
von 3 bis 760 mm Dmr. Die Maschine hat drei Paar Schräg
walzen, die durch Schraubenräder angetrieben werden; sie kann 
auch zum Richten von Rundeisen von 3 bis 150 mm Dmr. dienen. 
Die Richtgeschwindigkeit beträgt bei dünnem Richtgut 2,3 m/s 
und 0,75 m/s bei dickem. [Iron Trade Rev. 86 (1930) Nr. 22, 
S. 56.]

E ine n eu zeitlich e  W alzenschleifm aschine.* Bauart 
der Churchill Machine Tool Co. Ltd., Manchester, insbesondere 
Einrichtung der Vorrichtung zum Balligschleifen. [Metallurgia 1 
(1930) Nr. 6, S. 223/4.]

Trennvorrichtungen. H. Kaltenbach: Frässägen und 
Schm elzsägen und ihr A nwendungsgebiet.* Bandsäge- 
schmtt durch Fräsen mit einer Schnittgeschwindigkeit von 
rd. 10 bis 50 m/min für Stahl. Sägeschnitt durch Ausschmelzen 
infolge hochgesteigerter Reibungswärme zwischen den Reib
zähnen des Bandes und dem Arbeitsstück mit einer Schmelz- 
geschwindigkeit von 45 bis 80 m/s, geeignet für Bleche bis 3 mm. 
[Werkst.-Techn. 24 (1930) Nr. 11, S. 308/9.]

R äderschere zum Schneiden von Knüppeln.* Die 
elektrisch angetriebene Schere kann Knüppel von 175 x  175 mm 
oder Rundeisen von 195 mm Dmr. schneiden. Die Rahmen 
aus Blech sind durch angeschweißte Balken und Bolzen ver
steift. Beschreibung der Schere. [Iron Age 125 (1930) Nr. 21, 
S. 1547.]

Werkzeuge und Werkzeugmaschinen. Emst Preger und Hans 
Häneke: D ie R ich tlin ien  für die E n tw ick lung sp an 
gebender W erkzeugm aschinen.* [Masch.-B. 9 (1930) Nr. 10, 
S. 325/40.]

Förderwesen.
Hebezeuge und Krane. R. F. Emerson: D ie B erechnung  

der M otorgrößen bei Kranen. [Power 71 (1930) Nr. 11, 
S. 438/49.]

61 Fragen und A ntw orten über E ntw urf, B etrieb  
und In stan dhaltu ng von Laufkranen, zusammengestellt 
von der Association of Iron and Steel Electrical Engineers. 
Die Fragen wurden sowohl von den Kranherstellern als auch 
von den Hüttenwerks-Maschineningenieuren beantwortet. [Iron 
Steel Eng. 7 (1930) Nr. 4, S. 164/73.]

R. J. Harry: K ranlaufräder und Kranbahnen.* Erörte
rung verschiedener Mängel an Kranlaufrädem mit waagerechter 
und zu weiter Lauffläche des Spurkranzes, die zu einer Schief
stellung der Kranbrücke führen; der Verfasser hat mit kegel
förmigen Laufflächen gute Erfahrungen gemacht. [Iron Steel 
Eng. 7 (1930) Nr. 4, S. 157/64.]

Kurt Pieck: T ürverriegelungen für S elbstfahrerauf
züge. Kritik der heutigen Vorschrift, die nach Ansicht des 
Verfassers eine Verringerung der Sicherheit gegenüber früheren 
Vorschriften darstellt. Beschreibung einer zuverlässigen Tür
verriegelung. [Wärme 53 (1930) Nr. 20, S. 361/6; Nr. 21, S. 383/8.] 

Förder- und Verladeanlagen. Förderbänder an A bgrat
pressen. Hinweise auf die vielfache Benutzung von Förder
bändern an Abgratpressen zum Heranschaffen der zu bearbei
tenden Teile an die Pressen und Wegschaffen der bearbeiteten 
Teile und der Abfälle von den Pressen. [Iron Age 125 (1930) 
Nr. 22, S. 1607/8.]

W. Franke: A nw endungsm öglichkeiten und K on 
stru ktionsuntersch ied e des Seilschürfers in den V er
ein ig ten  Staaten  und in D eutschland.* [Fördertechn. 23 
(1930) Nr. 8, S. 149/53; Nr. 9, S. 173/6.]

Werkeinrichtungen.
Fabrikbauten. Fabrikbau. Mit Beiträgen von Geheim

rat Prof. Dr. Martin Hahn[u. a.]. Mit 10 Textabb. Berlin: Julius 
Springer 1930. (40 S.) 8°. 2,80 31 Z. (Zentralblatt für Gewerbe
hygiene und Unfallverhütung. Beih. 18.) — Inhalt: Aerztlich- 
hygienische Grundsätze und Gesichtspunkte für den Fabrikbau, 
von Martin Hahn und Kurt B. Eisenberg (S. 1/18). Werkstatt
bau und Gewerbeaufsicht, von Eduard Emele (S. 19/30). Die 
architektonische Entwicklung des Fabrikbaues, von Hans Poelzig 
(S. 31/40). =  B =

Gründung. Nölle: Der heutige Stand der F orschungen  
auf dem G ebiete der M aschinen- und F u n d am en t
schw ingungen. [Arch. Wärmewirtsch. 11 (1930) Nr. 6,
S. 207/10.]

Wasserversorgung. H. Schlicke: K üh lw asser-R ein igun gs
anlagen.* [Wärme 53 (1930) Nr. 20, S. 367/71.]

Rauch- und Staubbeseitigung. A. Thau: D ie E ntfernung  
des Schw efeld ioxyds aus R auchgasen.* Schädlichkeit des 
Schwefeldioxyds. Verschiedene Verfahren zur Abgasreinigung. 
Englische Versuchsanlagen zur Auswaschung des Schwefel
dioxyds mit Wasser. Ergebnisse und Folgerungen über allgemeine 
Anwendbarkeit. [Brennst.-Chem. 11 (1930) Nr. 11, S. 222/6.] 

Sonstiges. Bürklen: N eues M etallrein igungsverfahren  
für R eichsbahn-A usbesserungsw erke.* Metallwasch
maschine „Hydromatikus“. Die Arbeitsstücke werden auf einem

Zeitschriftenverzeichnis nehst Abkürzungen siehe S. 137¡40. -  Ein  * bedeutet: A b b ild u n g  in der Quelle.
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Förderband durch einen Spritzraum durchgeführt. [Glaser 106 
(1930) Nr. 9, S. 107/10.]

H. Reiher: Schw ingungserscheinungen an einem
Hochhaus.* Analyse der Schwingungen mit dem Schwingungs
messer von Geiger. Abhilfe durch Veränderung der Drehzahl 
der Maschinenanlage, die ursprünglich zufällig in dem Gebiet 
der Eigenschwingungen, speziell des Gebäudes, gearbeitet hatte. 
[Z. V. d. I. 74 (1930) Nr. 19, S. 601/4.]

R. Biel, $t.«3ng.: Die w irtschaftlich  günstigsten
Rohrweiten. Ihre Bestimmung für die Fortleitung von Wasser, 
Wasserdampf und Gas. Mit 12 Abbild, und 14 Zahlentaf. im Text 
und 7 K.urventaf. im Anh. München und Berlin: R. Oldenbourg 
1930. (75 S.) 8°. 12 JUt. S B 5

Werkbeschreibungen.
Alfred Michel und Paul Stern: Die N euanlagen der 

Mannesmannröhren-W erke, A bteilung Schulz K naudt, 
in Hückingen. I. Hochofen- und Kraftwerk.* Ent
stehung und Umfang des Werkes. Erzumschlag und -lagerung. 
Sinteranlage. Erz- und Kokstaschen mit Zubringerwagen. Hoch
öfen mit McKee-Verschluß und freistehendem Schacht. Gieß
halle und Gießgrube. Schlackenverwertung. Elektrische Gas
reinigung und Gaswirtschaft. Winderhitzer mit Schnellschluß
schiebern. Schalt- und Meßhaus. Kraftwerk für Strom und 
Wind. Wasserversorgung. [Ber. Hochofenaussch. V. d. Eisenh. 
Nr. 113; St. u. E. 50 (1930) Nr. 22, S. 753/61.]

Roheisenerzeugung.
Hochofenbetrieb. James P. Dovel: H ochofenbetrieb in 

Alabama.* Zweckmäßigkeit der lockeren Lagerung der Be
schickung an der Ofenwand; daraus ergibt sich die Notwendigkeit 
der Kühlung des Schachtes. [Blast Furnace 18 (1930) Nr. 1, S. 113.] 

Witold Zolkowski und Jozef Kiec: Ueberwachung der 
Arbeit des Hochofens.* [Hutnik 2 (1930) Nr. 4, S. 197/204.] 

William A. Haven: F ortschritte  im am erikanischen  
H ochofenbetriebe im Jahre 1929.* Gesamterzeugung und 
Durchschnittsleistung der amerikanischen Hochöfen 1929. Ab
messungen neuer Oefen. Fortschritte in der Winderhitzer- 
ausgitterung, in der Gasreinigung und im sonstigen Hochofen
betrieb. [Blast Furnace 18 (1930) Nr. 1, S. 85/9; vgl. St. u. E. 50 
(1930) Nr. 21, S. 736/7.]

Möllerung. Wladyslaw Kuczewski: W ertung des E in 
satzes für Hochöfen.* [Hutnik 2 (1930) Nr. 3, S. 129/35; 
Nr. 4, S. 204/13.]

Schlackenerzeugnisse. A. B. Helbig: Drehofen-Rechnung. 
Zuschriftenwechsel mit Hans Bußmeyer. [Zement 19 (1930) 
Nr. 22, S. 522/4; Nr. 24, S. 568/9.]

E isen - u nd  S tahlgießerei.
Gießereianlagen. Die Gießerei der C aterpillar Tractor 

Co. in Peoria (111.).* Anlage mit weit durchgebildetem Fließ
betrieb. [Foundry 58 (1930) Nr. 10, S. 50/5 u. 90.]

Gießerei der Nash Motors Co. in Kenosha.* Die 
Gießerei ist in mehrere Gruppen mit Bandbetrieb eingeteilt, 
die jede ihre eigene Sandaufbereitung hat. [Iron Age 125 (1930) 
Nr. 16, S. 1138/43.]

Die Gießerei der W estinghouse Brake and Saxby 
Signal Co., Ltd., in Chippenham.* [Iron Steel Inst. 3 (1930) 
Nr. 6, S. 273/6 u. 288.]

W. G. Thornton: Bau einer Gießerei. Zweckmäßige An
lage einer neuen Gießerei. Erörterung. [Foundry Trade J. 41
(1929) Nr. 688, S. 303/4; Nr. 689, S. 322/4.]

Gießereibetrieb. Ben Shaw: Eisen- und S tah lg ießerei
betrieb.* Herstellung guter Gußstücke. Einfluß der Begleit
elemente auf Gußeisen. Auswahl des Roheisens. Bemessung 
und Betrieb von Kupolöfen. Verbindung der Düse mit dem 
Windring nach Gooseneck. Betriebserfahrungen mit Poumay- 
Oefen. Betrieb des Kupolofens. Bemessung von Windmenge 
und -druck. Gebläse und Windleitung. Auskleidung des Kupol
ofens. Seine Inbetriebsetzung. Die Aenderung der Gattierung 
während des Betriebes. [Metallurgia 1 (1930) Nr. 2, S 71/2- 
Nr. 3, S. 105/6 u. 109; Nr. 4, S. 155/7; Nr. 6, S. 228/30.] ’

Metallurgisches. Archibald Allison: Graphit im Guß
eisen.* Aufkohlungsversuche mit weichem Stahl. Annahme, 
daß Mangansulfid als Keim für die Graphitbildung dient. [Foundrv 
Trade J. 42 (1930) Nr. 720, S. 417/8.]

Formstoffe und Aufbereitung. O. E. J. Abrahamson: P rü
fung des Form sandes in der Gießerei. Gerät zur Prüfung 
der Härte von gestampftem Formsand. Zusammenhänge 
zwischen Korngröße, Gehalt an Bindemitteln und Gasdurch

lässigkeit. Beobachtungen über die Festigkeit von Formsand
gemischen verschiedener Feinheit mit verschiedenen Gehalten 
an Bindemitteln und an Feuchtigkeit. Gasdurchlässigkeit 
von Gemischen aus fein- und grobkörnigem Sand. Geräte zur 
elektrischen Messung des Feuchtigkeitsgehaltes von Formsand. 
[Foundry 58 (1930) Nr. 6, S. 84/7; Nr. 8, S. 74/8; Nr. 10, S. 56/60 ]

E. Feil: Zur Form sandfrage.* Röntgenologische Erken
nung des Gefüges sowie des Verdichtungsgrades von Formsand. 
Gasdurchlässigkeit und Bindefestigkeit in Abhängigkeit von 
Tonart und -gehalt, von der Verdichtung und vom Feuchtiekeits 
gehalt. [Gieß. 17 (1930) Nr. 21, S. 505/9.]

A. F. Hager: U eber G ießereisand. Anforderungen an 
Gießereisand. Notwendige Verdichtung bei Trocken- und Naß 
guß. [Gieß. 17 (1930) Nr. 21, S. 494/8.]

Alfred Kaiser und Arthur Reinhardt: N euzeitliche  
B abcock-T rockenvorrichtung für die Sandaufberei
tung.* Innen mit Gas beheizte, im Gleichstrom arbeitende 
Trockentrommel, in die Rieselbleche eingebaut sind. Ergeb
nisse von Betriebsversuchen über Temperaturverhältnisse und 
das wärmewirtschaftliche Arbeiten der Vorrichtung. [Gieß 17 
(1930) Nr. 21, S. 518/22; Nr. 22, S. 535/40.]

H. Nipper und E. Piwowarsky: Ueber die Prüfung des 
Form sandes auf seine Strukturelem ente.* Möglichkeiten 
zur Bestimmung der mineralogischen Zusammensetzung, der 
Korngröße und -form sowie der Kornoberfläche. Bestimmung der 
mineralogischen Zusammensetzung der Tonsubstanz, ihrer 
Menge und ihrer Verteilung. Feststellung des Feuchtigkeits
gehaltes. Vorausberechnung der Standfestigkeit und Gasdurch
lässigkeit des Formsandes aus seinem Gefügeaufbau. [Gieß 17 
(1930) Nr. 21, S. 498/503.]

W. Rudolph: Ueber Formsandaufbereitungsanlagen  
in Gießereien.* Aufbereitungs- und Mischmaschinen sowie 
Trockenöfen für Sand der A. Gutmann A.-G. [Gieß. 17 (1930) 
Nr. 21, S. 522/5; Nr. 22, S. 540/2; Nr. 23, S. 559/62.]

Formerei und Formmaschinen. G. d'Ardigny: Unter
suchung der V erdichtung und deren Anwendung bei 
der A uswahl von Form m aschinen.* Die verschiedenen 
Arten der Formsandverdichtung durch Stampfen, Pressen, 
Stoßen und Schleudern. Auswahl der Formmaschinen. [Rev. 
Fonderie mod. 24 (1930) 25. Mai, S. 167/73.]

Gießen kleiner G raugußm assenteile in Dauer
formen. Dauerformen aus Sehamottemehl mit Wasserglas. 
Betriebserfahrungen. [Gieß. 17 (1930) Nr. 22, S. 534/5.]

Kernmacherei. M. Bernardy: D ie Verwendung des 
K ernöls in der K ernm acherei. Vorteile der Oelsandkerne 
gegenüber Masse- oder Lehmkernen. [Gieß. 17 (1930) Nr. 21, 
S. 512/5.]

Frank Hudson: W ir tsch a ftlich k e it von Kernmache
reien.* Verschiedene Kernsand-Mischmaschinen und Kernform
maschinen. Einige Versuchsergebnisse über den Einfluß von 
Oelzusatz und Temperatur auf die Festigkeit von Kernen. 
Erörterung. [Foundry Trade J. 42 (1930) Nr. 717, S. 362/6; 
Nr. 719, S. 406.]

Matthes Miklau: O elkernquarzsand und Oelkerne.* 
Allgemeines über Anforderungen an Oelkernsand und über die 
Herstellung der Oelsandkerne. Kerne mit Gummi und Kautschuk 
als Bindemittel. Kernblasmaschinen Bauart Demmler. [Gieß. 17 
(1930) Nr. 21, S. 509/12.]

Schmelzen. John Cameron: Der Poum ay-K upolofen.*  
Arbeitsweise des Poumay-Kupolofens. Betriebsergebnisse über 
Koksverbrauch, Schmelzleistung und Eisentemperatur. Erörte
rung. [Foundry Trade J. 42 (1930) Nr. 716, S. 338/9 u. 340; 
Nr. 718, S. 383/4.]

Temperguß. Harvey W. Hyde: D auerform en zum Ab
gießen von Tem pergußstücken.* Werkstoff für Dauer
formen. Ihre Herstellung. [Foundry 58 (1930) Nr. 5, S. 104/6; 
Nr. 6, S. 109/12.]

W. J. Molineux: A nw endbarkeit von Temperguß.* 
Vergleich von weißem und Schwarzkerntemperguß. Ihre Anwen
dungsgebiete. Möglichkeiten der Verbilligung der Temperguß
herstellung. [Metallurgia 1 (1930) Nr. 6, S. 242/4; 2 (1930) Nr. 7, 
S. 7/8.]

Stahlguß. T. M. Service: Stahlguß.* LTrsachen und Ver
hütung von Fehlern in Stahlguß: Gasblasen, Lunker. Erörterung. 
[Foundry Trade J. 42 (1930) Nr. 712, S. 266/8; Nr. 713, S. 291/2; 
Nr. 715, S. 323.]

Schleuderguß. Pat Dwyer: D ie Sch leudergießerei der 
U nited  S ta tes Pipe&  F oundry Co. in Birm ingham  (Ala.).* 
Beschreibung des Betriebes, der nach dem De-Lavaud-Verfahren 
arbeitet. [Foundry 58 (1930) Nr. 10, S. 75/80.]

_Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 137/40. -  E in  * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
□



26. Ju n i 1930. Zeitschriften- und Bücherschau. Stahl und Eisen. 937

J. E. Hurst: Bem erkungen zum Schleuderguß.*
Die Entwicklung des Schleudergußverfahrens. Bei Schleuder
gußeisen auftretende Fehler. [Metallurgia 1 (1929/30) Nr. 3, 
S. 110/3; Nr. 4, S. 139/40.]

Weichglühen. R. Whitfield: W ärm ebehandlung von  
Gußeisen.* Gefügebestandteile des Gußeisens. Angaben über eine 
zweckmäßige Wärmebehandlung. [Iron Steel Ind. 3 (1930) Nr. 6, 
S.269/72; Founiry Trade J. 42 (1930) Nr. 722, S. 455/7 u. 459.] 

Gußputzerei und -bearbeitung. H. R. Simonds: D ie Guß- 
putzerei der E astern  S tee l C astings Inc., N ewark (N. J.).* 
[Iron Trade Rev. 86 (1930) Nr. 18, S. 114/8.]

Wertberechnung. K osten berechnu ng in der E isen 
gießerei. Vorschlag des amerikanischen Gray Iron Institute 
{ür eine einheitliche Kostenberechnung. [Foundry 58 (1930) 
Sr. 2, S. 69/70; Nr. 3, S. 109/11; Nr. 4, S. 81/3 u. 104.]

Organisation. Hans Freund: A rb eitsverte ilu n g  in G ie
ßereibetrieben .*  Hilfsmittel zur Ueberwachung fristgerechter 
Auftragserledigung. [Masch.-B. 9 (1930) Nr. 9, S. 301/2.]

Sonstiges. Fr. Janßen: D auerform en für M etallguß, 
ihr Prinzip und ihre Anwendung.* Eigenarten metallischer 
Fonnstoffe. Bei der Herstellung von Dauerformen besonders 
zu beachtende Punkte. Dauerformen für Gußeisen: Gieß
maschinen nach Custer für Rohrkrümmer; selbsttätige Gieß
maschine nach Hollev; Schleudergießmaschine nach Briede- 
de Lavaud. [Werkst.-Techn. 24 (1930) Nr. 10, S. 269/73.]

Stahlerzeugung.
Allgemeines. E. E. Thum: S tah l m it m ittelhohem  

Mangangehalt für n ah tlo se  Rohre. Für Rohrmaterial mit 
50 bis 53 kg/mm2 Festigkeit bei 25 bis 20 % Dehnung wird 
in Amerika der Kohlenstoffgehalt nicht vorgeschrieben. Für 
den Mangangehalt gilt die weite Grenze von 0,35 bis 1,5 %. 
Angaben über Festigkeitseigenschaften und chemische Zusammen
setzung für dünne in England im Luftschiffbau verwendete Rohre. 
[Iron Age 125 (1930) Nr. 15, S. 1075.]

Metallurgisches. Thomas W. Hardy: V erw endung von  
kalzium m olybdat zur S tah lherstellung .*  Geschichte der 
Versendung von Kalziummolybdat zur Legierung von Stahl. 
Art der Zugabe und Ausbeute an Molybdän im Siemens-Martin- 
nnd Elektroofen, im Kleinkonvertef und Tiegel. Verwendung 
ron Kalziummolybdat im Kupol- und Hochofen. [Blast Fumace 
18 (1930) Nr. 4, S. 613/7; Nr. 5, S. 784/8 u. 795.]

Hermann Schenck: U ntersuchungen  über die E n t
schwefelungsvorgänge und die S au erstoffau f nähme 
des M etalls bei den basisch en  S tah lerzeu gu n gsver
fahren.* Beziehungen zwischen der Richtung der Schwefel
reaktionen und dem Gleichgewichtszustand. Entwicklung der 
Gleichgewichtsbedingung. Ermittlung der Festwerte. Prüfung 
des Gesetzes an Versuchsergebnissen. Schaubildliche Darstellung 
der Gesetzmäßigkeiten. Die Rolle des Mangans und der Oxyde 
von Aluminium und Magnesium bei der Entschwefelung. Erörte
rung und vorläufige Berechnung der Verteilungskonstanten von 
Eisenoxydul zwischen Metall und Schlacke. Berechnung der 
vom Stahl aufgenommenen Sauerstoffmenge. Besprechung der 
Ergebnisse. [Arch. Eisenhüttenwes. 3 (1929/30) Nr. 11, S. 685/92 
(Gr. B: Stahlw.-Aussch. 184).]

Direkte Stahlerzeugung. H erste llu n g  von E isen 
schwamm aus b rasilian isch en  Erzen bei Verwendung  
von K affeesch a len  a ls B ren nstoff. Nach dem Verfahren 
von H. Smith soll auf obige Weise ein Eisenschwamm mit
99,9 % Fe erzeugt werden. [Iron Age 125 (1930) Nr. 18, S. 1298.]

F. Wüst: D ie d irek te E isenerzeugung. Einteilung der 
Verfahren nach den physikalischen Zuständen, in denen Schlacken 
und Eisen anfallen. Kennzeichnung verschiedener Arbeitsweisen. 
[Rev. Techn. Lux. 22 (1930) Nr. 2, S. 36/44.]

Elektrolyteisen. Axel ¿stelle: Das E ste lle-V erfahren . 
Die e lek tro ly t isch e  E isen red u k tion  aus reinen Erzen. 
Auslaugen der Rohstoffe mit einer schwachen, nicht oxydierenden 
Säure und anschließendes elektrolytisches Abscheiden des Eisens 
mit unlöslichen Elektroden. Arbeitsgang bei sulfidischen und 
oxydischen Erzen. [Canadian Mining Journal 50 (1929) S. 1137/40; 
nach Chem. Zentralbl. 101 (1930) Bd. I, Nr. 11, S. 1687.]

Mischer. Karl d'Huart: U eber M ischerbeheizung m it 
Hochofengas.* Besprechung der verschiedenen Arten der 
Mischerbeheizung und der Bedingungen, die an eine zweck
entsprechende Hochofengasfeuerung für Roheisenmischer zu 
stellen sind. Beschreibung verschiedener in Bau und Betrieb 
b e fin d lich e r Mischer. [St. u. E. 50 (1930) Nr. 18, S. 585/8.] 

Siem en s-M artin -V erfah ren . Em. Lubojatzky: B erech 
n u n g e n  von  W ärm eaustauschern  bei S iem ens-M artin

Oefen. Bestimmung der zweckmäßigsten Kammerstein
abmessungen. Wärmeabgabe und Wärmespeicherung von Scha- 
mottestemen. Günstigste Heizflächengröße und Strömungs
querschnitt im Gitterwerk. Bestimmung der Wärmeübergangs
zahl von Schamotte. Berechnung der Heizfläche. Wärme- 
strömungen und Temperaturverhältnisse im Gitterstein. Anwen
dung der Ergebnisse auf die Ausgitterung. [Feuerfest 5 (1929) 
Nr. 5, S. 85/9; Nr. 7, S. 117/21; Nr. 12, S. 197/204.]

B. A. Afzelius: V erluste durch undichte Türen bei 
Siem ens-M artin-O efen.* Erörterung bisheriger Arbeiten. 
Durchrechnung an einem schwedischen Siemens-Mart in-Ofen. 
Einfluß auf den Brennstoffverbranch. [Jernk. Ann. 114 (1930) 
Nr. 4, S. 169/80.]

Elektrostahl. R. N. Blakeslee: Das Schm elzen von  
Stah l im E lektroofen.* Schmelzergebnisse mit dem kern
losen  Ind uktionsofen  der Ajax Electrothermic Corp. bei 
der Babcock & Wilcox Tube Co. Der Stromverbrauch eines 
450-kg-Ofens beim Schmelzen von legiertem Stahl mit etwa 
22 % Cr und 23 % Ni beträgt rd. 950 kWh/t, einschließlich 
des Wärmebedarfs zum Warmhalten während des Vergießens.
V ergrößerung der Anlage um einen 180-kg- und einen 450-kg- 
Ofen. [Foundry 58 (1930) Nr. 7, S. 118/9.]

Oskar Dörrenberg und Nino Broglio: D ie E rzeugung von  
E d elstah len  im kernlosen Induktionsofen .* Kurzer 
Ueberbliek über die Entwicklung. Elektrische Grundlagen. 
Beschreibung der Anlage, des Ofens und der Einrichtungen in 
Ründeroth. Einfluß der Tiegelform auf den Stromverbrauch. 
Anforderungen an den Einsatz. Schmelzungsverlauf bei ver
schiedenen Arbeitsweisen. Betriebsergebnisse beim Erschmelzen 
verschiedener Stähle. Metallurgische Betrachtungen. [Ber. 
Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 183; St. u. E. 50 (1930) Nr. 19, 
S. 617/29.]

E lektroofen  für die Stah lerzeugung und -behand- 
lung.* Ausführungsart und Petrieb verschiedener von der All
gemeinen Elektricitätsgesellschaft gebauter Ocfen. Lichtbogen- 
Elektroofen mit Regelvorrichtung nach Leonard-Tirill. Wider
standsöfen zur Wärmebehandlung bei niedrigen und höheren 
Temperaturen. [Génie civil 96 (1930) Nr. 15, S. 349/52.]

Metalle und Legierungen.
Allgemeines. Edmund Richard Thews: L egierungen. 

„A“ Aluminiumlegierung. Aalener Zinklegierung. Admiralitäts- 
Geschützbronze. Admos-Metall. Adnic. Advance-Metall. Aeral. 
Aero-Metall. Aerolit. Aeron. Aetema-Metall. Aich-Metall. Aix- 
Blattgold. Ajax-Plastic-Bronze. Aladar. Alargan. Albata-Metall. 
Albatra-Metall. Alboid. Alcladlegierungen. Alcumit. Aldal. Aldrey. 
Alfenide. Alferium. Algerisches Metall. Allans Bronze Nr. 2. Allans 
Rotes Metall (Allans Red Metal). Aliens Metall. Almelec. Alneon. 
Alpaka. Alpax. Aludur. Alugir. Alumac. Aluman. Aluminac. 
Aluminit-Gußlegierung. Aluminium-Gold. Aluminium „Guhr“. 
Aluminium „Wegner ‘. Aluminium „Willmotts“. Aluni. Alusil. 
Alzen-Metall. Alzin-Metall. Akrit. Amax-Metall. Ambrac-Metall. 
Amerikanische Legierung. Amerikanisches Silber. [Gieß.-Zg. 26
(1929) Nr. 16, S. 450/5; 27 (1930) Nr. 1, S. 14/8; Nr. 8, S. 221/4.] 

Herstellung. B eryllium vorkom m en in O esterreich.
Verwertung des Berylliums. Verschiedene Gewinnungsverfahren. 
[Zentral-Europäische Gieß.-Zg. 3 (1930) Nr. 5, S. 1/3.]

Schneidmetallegierungen. Paul Burg: Der gegenw ärtige  
Stand der Verwendung der W olfram karbidw erkzeuge. 
Erzeugung und Vertrieb. Schneidhaltigkeit. Vielfache Ueber- 
legenheit gegenüber Schnelldrehstählen. Notwendige Aenderung 
der Bauart der Drehbank. Größere Kraftübertragung auf das 
Werkzeug. Größere Wirtschaftlichkeit. Schleifen der Werk
zeuge. Vielseitige Anwendungsmöglichkeiten. Untersuchungen 
bei verschiedenen Schnittgeschwindigkeiten und Spanquer 
schnitten. Auflöten der Blättchen. [Walzw. Hütte 27 (1930) 
Nr. 2, S. 9/10; Nr. 4, S. 20/2; Nr. 5, S. 25/7; Nr. 6, S. 31/2.] 

E. Lamz: Ueber H ilfsm itte l bei der E inführung und  
A nwendung des W erkzeugm etalls ,,W idia‘\*  Instand
haltung und Befestigung der Schneiden. [Kruppsche Monatsh. 11
(1930) Mai, S. 99/100.]

Legierungen für Sonderzwecke. John H. Russell: N ick el- 
Chrom -Legierungen. Handelsmarken. Sprödigkeitsbereich. 
Hitzebeständigkeit. Erzeugung und Weiterverarbeitung: Schmie
den, Warmwalzen. E.örterung. [Metal Ind. 36 (1930) îsr. 14, 
S. 377/9; Nr. 16, S. 429/32 u. 434.]

Verarbeitung des Stahles.
Walzen. J. Selwyn Caswell: Das W alzen von M etallen. 

Bildsamkeit und Einteilung bildsamer Stoffe. Einfluß der
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Wärme auf die Bildsamkeit. Arbeitsvorgang des Walzens. 
Geschwindigkeitsverhältnisse der Walzen unter Berücksichtigung 
des Greifens. Bewegung des Werkstoffes durch die Walzen. 
Austritts- und Eintrittsgeschwindigkeit. Arbeitsaufwand beim 
Greifen. Verformung über den Querschnitt. Rekristallisation 
bei Kaltverarbeitung. Fließen des Werkstoffs bei zusammen
gesetzten Beanspruchungen. Fließen des Werkstoffs unter den 
Walzbedingungen. Einfluß der Walzendurchmesser. Walzen
riffeln. Breitung und ihre Beeinflussung durch Temperatur und 
Geschwindigkeit. Zuschriftenwechsel mit A. W. Knight und 
E. C. Davies. [Eng. 149 (1930) Nr. 3868, S. 232/4; Nr. 3869, 
S. 2E0/2; Nr. 3870, S. 288/9; Nr. 3871, S. 316/8; Nr. 3872, 
S. 342/4; Nr. 3873, S. 387; Nr. 3874, S. 403.]

Karl Huber: V ersuche zur E rm ittlung  der V ertik a l
spannungen beim W alzvorgang. Zuschriftenwechsel mit 
E. Siebei und Th. v. Kàrmàn. [Z. angew. Math. Mech. 10 (1930) 
Nr. 2, S. 206/8.]

Kurt Hübers: Ueber die M echanik des W alzvor
ganges.* Gegenüberstellung der bisher bekanntgewordenen 
Auffassungen über den Walzvorgang. [Die Röhrenindustrie 23 
(1930) Nr. 8, jß. 115/8; Nr. 9, S. 131/4; Nr. 10, S. 149/50; Nr. 11, 
S. 164/7.]

Walzwerkszubehör. Albert Kretzler: D as W alzenlager.* 
Zweckmäßige Wahl der Werkstoffe. Richtige Verteilung der 
Lagerdicke. [St. u. E. 50 (1930) Nr. 22, S. 769/71.]

O. Roloff: N euerung von W alzwerksführungen.*
Führungsbacken aus legiertem Sonderguß und mit auswechsel
barer Spitze. [St. u. E. 50 (1930) Nr. 18, S. 602/3.]

E ntzunderungsm aschine.* Kurze Beschreibung der Bau
art John Summers and Sons, Ltd. [Metallurgia 1 (1930) Nr. 6, 
S. 259.]

Feinblechwalzwerke. G lühverfahren für Schw arz
bleche zur Verm eidung des Klebens.* Gegenüberstellung 
von zwei Bildern vor und nach der Anwendung des Verfahrens. 
[Iron Trade Rev. 86 (1930) Nr. 19, S. 59.]

Rohrwalzwerke. F. B. Pletcher: A nlage für stu m p f
geschw eißte Röhren der L aclede S teel Co., A lton , 111. 
Kurze Beschreibung der Ofenanlagen, der Richtwalzen, der Bei
zerei und Verzinkerei für eine Jahreserzeugung von 45 000 t 
Röhren. [Iron Trade Rev. 86 (1930) Nr. 19, S. 52/5.]

Benno Schmidt: D ie Standorte der deutschen  R öhren
werke. [Röhrenindustrie 23 (1930) Nr. 11, S. 167.]

Schmieden. Lawford H. Fry: D as Schm ieden von Loko- 
m otivteilen .*  Erörterungsbeitrag von G. F. Cunningham. 
[Trans. Am. Soc. Steel Treat. 17 (1930) Nr. 4, S. 594/5.]

Fred L. Prentiss: N eueinrichtungen  zum Schm ieden  
und P lattieren .*  Herstellung von Stoßfängern für Auto
mobile aus Stahl höheren Kohlenstoffgehaltes. Verchromen 
und Vernickeln. Wirtschaftliche Fertigung durch Aufstellung 
teilweise selbständig arbeitender Vorrichtungen. [Iron Age 125 
(1930) Nr. 17, S. 1217/20 u. 1266.]

Schmiedeanlagen. E in ige N euheiten  in Schm iede
m aschinen und G esenkpressen.* Schmiedehämmer Bauart 
Eulenberg-Moenting und Bêché. [Techn. mod. 22 (1930) Nr. 10, 
S. 357.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung. 
Kaltwalzen. W. W. Robertson: Streifenw alzw erke.* All

gemeine Ausführungen über Kaltwalzwerke, insbesondere über 
Verwendung von Lagern mit Umlaufschmierung nach Patent 
Robertson. [Metallurgia 2 (1930) Nr. 7, S. 4/6.]

Einzelerzeugnisse. A. Ilse: Ueber die H erstellung n a h t
loser Rohre aus K ugellagerm aterial.*  [Röhrenind. 23 (1930) 
Nr. 10, S. 147/9; Nr. 11, S. 163/4.]

Schneiden und Schweißen.
Allgemeines. Leon C. Bibber: Theorie der Spannungen  

in Schw eißverbindungen.* [J. Am. Weid. Soc. 9 (1930) Nr. 4, 
S. 104/37.]

H. Holler: Tagesfragen auf dem G ebiete der a ze ty len 
geschw eißten  R ohrleitungen.* Ueber die beim Schweißen 
zu beachtenden Gesichtspunkte an Hand einiger Beispiele aus der 
Praxis. Rohr Verbindungen. Vorsichtsmaßregeln beim Schweißen 
von Gasleitungen. [Schmelzschweißung 9 (1930) Nr. 2, S. 35/9; 
Nr. 3, S. 65/8; Nr. 5, S. 113/9.]

Preßschweißen. G. Sirovich: Schw eißen und Schw eiß
verbindungen. Vorgänge beim Schweißen im allgemeinen. 
Verhalten der Schweiße und ihrer Umgebung. Behandlung vor
nehmlich der Preßschweißung neben der Schmelzschweißung. 
Aussehen der Schweißnaht. [La metallurgia ital. 22 (1930) Nr. 3 
S. 173/84.]

Gasschmelzschweißen. Hölzermann: Schw eißnähte, ihre 
F estig k e it und E nthärtung. [Metallbörse 19 (1929) Nr. 98, 
S. 2721/2; Nr. 100, S. 2779/80.]

Elektroschmelzsehweißen. A. M. Candy: D ie Anwendung  
der L ichtbogenschw eißung im M aschinenbau und E isen 
bau.* [J. Am. Weid. Soc. 9 (1930) Nr. 3, S. 66/73.]

C[arl] Commentz: A nwendung der L ich tb ogen sch w ei
ßung im am erikanischen Schiffbau.* [Werft 11 (1930) 
Nr. 5, S. 94/9; Nr. 7, S. 142/3.]

Gilbert E. Doan: L eistung an der K athode des E isen 
lichtbogens.*  [J. Am. Weid. Soc. 9 (1930) Nr. 3, S. 11/4.] 

Peter Faßler: D ie E n tw ick lu ng des A bschm elzver- 
fahrens bis zur m odernen K arosserieschw eißung.* [Die 
Elektroschweißung 1930, Nr. 5, S. 97/8.]

H. Jordan: G ü n stigste  S trom stärken beim L ich t
bogenschw eißen. [Z. V. d. I. 74 (1930) Nr. 18, S. 580/1.]

S. Sandelowsky: F o rtsch r itte  im Bau und in der A n
wendung von L ichtbogenschw eißapparaten .* Schweiß
kopf, Längsnaht und Rundnaht-Automaten der AEG. Radsatz
schweißanlagen. [Die Elektroschweißung 1930, Nr. 5, S. 95/7.] 

Morris Stone und J. G. Ritter: E lektroschw eißung an 
M aschinenbauteilen.* [J. Am. Weid. Soc. 9 (1930) Nr 3 
S. 15/24.]

J. J. Wallace: L ichtbogenschw eißung von E isenbau
teilen.* Dächer, Türme, Gittertore und ähnliches für den Haus
bau. [J. Am. Weid. Soc. 9 (1930) Nr. 3, S. 61/6.]

Prüfung von Schweißverbindungen. Charles H. Jennings und 
A. A. Jakkula: U ntersuchungen  an Schw eißverbindungen  
von Trägern.* [J. Am. Weid. Soc. 9 (1930) Nr. 4, S. 22/41.] 

Otto Mies: Ueber die F estigk eitsp rü fu n gen  nach dem 
E ntw urf der „R ich tlin ien  für die A usführung geschw eiß
ter S tah lb au ten “.* Schwierigkeit der hinreichend genauen Be
stimmung der Rechnungsquerschnitte von Kehlschweißungen. 
[Die Elektroschweißung 1930, Nr. 5, S. 92/4.]

P. Tulacz: N eu ze itlich e  V erfahren zur U ntersuchung  
von Schw eißnähten.* Das magnetographische Untersuchungs
verfahren nach Roux. Stethoskopisches Verfahren (Abhören der 
Klopfstellen). Widerstandsmessung (Sperry). [Z. Oberschles. Berg- 
Hüttenm. V. 69 (1930) Nr. 4, S. 184/92.]

Eugene H. Uhler und,Cyril D. Jensen: U ntersuchungen  
von Schw eißverbindungen zw ischen Trägern und 
Säulen. [J. Am. Weid. Soc. 9 (1930) Nr. 4, S. 61/87.]

Sonstiges. A ufschw eißverfahren bei R adsatzspur
kränzen.* Halbautomatische Spurkranzaufschweißmaschine 
Bauart Hegenscheidt, Ratibor. [Werkst.-Techn. 24 (1930) Nr. 10, 
S. 277/8.]

Hilpert: Schw eißen im Stahlbau.* [Stahl überall 3 (1930) 
Nr. 2, S. 13/22.]

A. Hilpert: W elche V orteile  erw achsen der deutschen  
W irtschaft durch Schw eißung im Stahlbau ?* [Stahlbau 3 
(1930) Nr. 11, S. 121/4.]

H. Kayser: Ueber Schw eißverb indungen  im S ta h l
hoch- und Brückenbau.* Anschluß unsymmetrischer Profile, 
Kreuzwinkelprofile, Konsole, Ober- und Untergurt,Werksmontage, 
Profile mit abnehmender Höhe. [Die Elektroschweißung 1930, 
Nr. 5, S. 89/91.]

A. G. Wikoff: H ilfsvorr ich tu n gen  für Vorwärm- 
zwecke.* [J. Am. Weid. Soc. 9 (1930) Nr. 4, S. 87/103.]

A. L. Wilson: Vier Jahre E rfahrungen m it B au
schw eißungen. [J. Am. Weid. Soc. 9 (1930) Nr. 3, S. 38/53.] 

De Witt Endicott: D ie Prüfung von S tah lb lech en  auf 
Schw eißbarkeit. Vorschlag einer Schmelz- und Durchbrenn
probe an Probestücken. [J. Am. Weid. Soc. 9 (1930) Nr. 4, 
S. 16/7.]

Schaper: D ie erste gesch w eiß te  E isenbahnbrücke für 
V ollbahnbetrieb .* [Bautechn. 8 (1930) Nr. 22, S. 323/5.]

Oberflächenbehandlung und Rostschutz.
Allgemeines. M. Schlotter: G länzende M eta lln ied er

schläge. Das Problem des Glanzes. Vollständige und unvoll
ständige Reflexion. Einfluß der Kristallform auf die Spiegelung. 
Für guten Glanz nicht kleinste Kristalle notwendig. Glanz auch 
durch Makrokristalle erzeugbar, wenn diese gerichtet sind. [Korr. 
Metallsch., Beiheft (Vorträge Jahresversammlung 1929) S. 16/9.] 

Benjamin Freeman and Frederick G. Hoppe: E lectropla-  
tin g  w ith  chrom ium , copper, and n ickel. (W ith42ill.) New 
York and London: Isaac Pitman & Sons, Ltd. 1930. (IX, 206 p.) 
8°. 21 sh. — Elektrische und chemische Grundlagen der Elektro
lyse. Störungserscheinungen. Vorbereitungsmaßnahmen für die 
Elektrolyse. Verkupfern, Vernickeln, Verchromen, Badzusammen-
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Setzungen, Strom Verhältnisse, Temperatur u. a. m. Prüfung des 
Ueberzuges auf Dicke, Härte, Porosität. 5 B 2

Entrosten. Paul Nettmann: K ritik  der E n tro stu n g sv er 
fahren.* Wirtschaftlichkeit. Mechanische Entrostung von Hand 
und Maschine. Chemische Entrostung. Sandstrahlentrostung. 
[Korr. Metallsch. 6 (1930) Nr. 5, S. 106/11.]

Verzinken. H. Bablik: B iegefäh igk eit von Z inküber
zügen.* Beschaffenheit feuerverzinkter, korrosionssicherer 
Ueberzüge. Einfluß von Schichtdicke auf die Biegefähigkeit. Be
deutung der Dicke der Eisen-Zink-Schicht. Entstehung dieser 
Schicht. Besprechung der Erage der Verwendung von Elektrolyt
zink. [Z. Metallk. 22 (1930) Nr. 5, S. 171/4.]

Wallace G. Imhoff: Zerstörung von V erzin k u n gs
trögen.* Untersuchungen an Verzinkungströgen bei acht ver
schiedenen Temperaturen. Hartzinkbildung. Löslichkeit von 
Eisen in Zink und umgekehrt. Starker Angriff oberhalb 900°. 
Kritische Temperatur 950°, bei der die Zerstörung sehr stark zu
nimmt, im Vergleich zu 850° 16fach. Notwendigkeit genauer 
Temperaturüberwachung. [Iron Age 125 (1930) Nr. 9, S. 633/6; 
Nr. 13, S. 933/5; Nr. 16, S. 1154/5.]

H. Bablik, $t.»Qttg.: G rundlagen des V erzinkens.
Feuerverzinken, galvanisches Verzinken, Sherardisieren, Spritz
verzinken. Mit 226 Textabbild. Berlin: Julius Springer 1930. 
(VII, 255 S.) 8°. 28 JIM, geb. 29,50 JIM. 2  B 2

Verzinnen. R. Springer: E ine ein fache B estim m ung der 
Z innauflage auf W eißblech. Grundgedanke des Verfahrens 
von M. Schlotter und Anwendung. Titrimetrische Bestimmung. 
[Z. Metallk. 22 (1930) Nr. 5, S. 181.]

Verchromen. H. L. Farberund W. Blum: T iefenstreuu ng  
beim Verchrom en.* Ermittlung der günstigsten Bedingungen

CrO,zu: 55°, 35 A/dm2, 150 bis 250 g/1, =  200. [Bur. Standards

J. Research 4 (1930) Nr. 1, S. 27/53.]
G egenw ärtiger S tand der Verchrom ung. Eine Zu

sammenfassung der bisherigen Erfahrungen. Strom- und Bädver- 
hältnisse. Ueberzüge und ihre möglichen Fehler. Nickelzwischen- 
lage. Prüfung während der Verchromung. Erörterung. [Metal 
Ind. 36 (1930) Nr. 9, S. 245/8; Nr. 10, S. 279.]

Sonstige Metallüberzüge. Herbert Kurrein: Kadm ium  als 
galvan isch er  U eberzug. Badzusammensetzung. Eigenschaf
ten des Kadmiumüberzuges. Anwendung in der Industrie. 
[Chem.-Zg. 54 (1930) Nr. 35, S. 333/5.]

E. Rackwitz: R ostsch u tz  durch P hosphatbehandlung. 
Vorteile des Parker-Verfahrens. [Korr. Metallsch., Beiheft (Vor
träge Jahresversammlung 1929) S. 29/32.]

U eberziehen  von  M etallen  m it V anadium . Erhitzen 
in einer Vanadinjodid enthaltenden Atmosphäre. [Oberflächen
technik 7 (1930) Nr. 10, S. 95.]

Farbanstriche. A. V. Blom: D ie M aterialprüfung im 
D ien ste  der A nstrich techn ik .*  Verdunstung, Trocknung, 
Alterung, Fluidität, Zähflüssigkeit, Elastizität, Faltenbildung, 
Trocken- und Ritzprüfung. [Korr. Metallsch., Beiheft (Vorträge 
Jahresversammlung 1929) S. 46/9.]

0 . Kröhnke: N euere V erfahren zum Schutze eiserner  
Gas- und W asserleitungsrohre.*  Besprechung einiger Rost
schutzanstriche. [Korr. Metallsch., Beiheft (Vorträge Jahres
versammlung 1929) S. 26/9.]

Buschlinger: S ch u tzan str ich e m it A lum inium farben. 
Zubereitung. Art des Aufbringens. Eigenschaften: u. a. Undurch
sichtigkeit, Rückstrahl vermögen, Dauerhaftigkeit, Wasserdichtig
keit, chemische Widerstandsfähigkeit, Gewicht. [Korr. Metallsch. 
Beiheft (Vorträge Jahresversammlung 1929) S. 49/53.]

W. Ernst: A n striche als M itte l des O berflächen
schutzes.* Wirtschaftliche Bedeutung der Rostschutzanstriche. 
Konstruktive Gesichtspunkte. Zusammensetzung des Anstrich
mittels. Herstellung der Farbkörper. Prüfung des Bindemittels, 
der Farbhaut und der Anstriche auf Erneuerungsnotwendigkeit. 
[Oberflächentechn. 6 (1929) Nr. 21, S. 201/4; Nr. 22, S. 211/5; 
Nr. 23, S. 221/5.]

Emaillieren. Ernst Franke: Prüfung em aillierter  G egen
stände. Anwendung der Herbert-Kugelregen-Prüfmaschine. 
Fallhöhe 1 m. Keine Angabe der Kugeldurchmesser. [Keram. 
Rdsch. 38 (1930) S. 247/9; nach Chem. Zentralbl. 101 (1930) 
Bd. I, Nr. 23, S. 34/8.]

L. J. Lewery: Zunehm ende V erw endung von B lechen  
m it P orzellanüberzügen .*  [The Pure Iron Era 3 (1929) Nr. 4, 
S. 10/11 u. 14.]

Beizen. 0 . Vogel: D as B eizen  der M etalle. Geschicht
liches. Entwicklung der Beiztechnik von der Pflanzensäure bis

zum Zusatz von Sparmitteln zur Beizsäure. [Korr. Metallsch., 
Beiheft (Vorträge Jahresversammlung 1929) S. 40/3.]

Sonstiges. G esun dheitliche Gefahren der V erchro
mung. [Mechanical World 86 (1929) Nr. 2236, S. 439; nach Ober
flächentechn. 7 (1930) Nr. 10, S. 95.]

A. Guttmann: R ostsch utz; E inw irkung der v ersch ie 
denen F ü llb au sto ffe  auf die S ta h lte ile  der K on stru k 
tion  beim S tah lskelettbau .*  [Stahl überall 3 (1930) Nr. 2, 
S. 35/40.]

J. Hausen: M etallische Z w ischensch ich ten  in der 
O berflächenveredlung. Patente über Verzinkung, Zi-Lead- 
Verfahren. Vorverbleiung und Vorverzinnung, Kadmiumzwischen
schichten. Sherardisieren. Metallspritzverfahren. Zwischen
schichten vor der Vernickelung, Verchromung und für die Alu
miniumveredlung. [Oberflächentechn. 7 (1930) Nr. 9, S. 82/3; 
Nr. 10, S. 91/3.]

W. J.Müller: U eb erP a ssiv itä t vonM etallen . Eine gesetz
mäßige Beziehung, Bedeckung, Schichtdicke, Leitfähigkeit der 
beteiligten Schichten und Elemente. Der Bedeckungsvorgang. 
Schichtdicke und Passivität. Spontane Passivität. [Korr. Me
tallsch., Beiheft (Vorträge Jahresversammlung 1929) S. 8/15.]

A. J. M. Sharpe: Der A utochrom prozeß. Ein neues Ver
fahren zum Herstellen von Chromeisen und -stahl unmittelbar 
aus dem Chromerz. Gegenstände sind korrosionsbeständig und 
können poliert werden. Keine näheren Angaben. [Eng. Min. J. 
128 (1929) S. 769.]

E. Rupp und E. Schmid: E lek tronenbeugung an p as
sivem  E isen. I. Anwendung des Verfahrens der Elektronenbeu
gung bei Reflexion eines Elektronenstrahls unter konstantem Ein
fallswinkel und Aenderung der Strahlgeschwindigkeit zur Unter
suchung der Struktur der passiven Schicht auf Eisen. Spiegelung 
in der (001)- und (Oll)-Ebene von Eiseneinkristallen im passi
vierten und unpassivierten Zustand. Beugungsmaxima und 
passive Schicht. Kennzeichnung der passiven Schicht durch 
einen bestimmten Gitterabstand von 3,4 Ä. [Naturw. 18 (1930) 
Nr. 20/1, S. 459/61.]

Wärmebehandlung von Eisen und Stahl.
Allgemeines. Robert M. Keeney: D ie B eheizung in der 

In d u str ie  der W ärm ebehandlung.* Direkte, seitliche und 
von unten betätigte Beheizung. Temperaturüberwachung. Ein
fluß der Erhitzungsgeschwindigkeit. Verweilen auf Temperatm' 
und gleichmäßige Durchwärmung. [Metalls Alloys 1 (1930) Nr. 11, 
S. 508/13.]

Glühen. W. C. Buell jun.: Der W ärm einhalt von M e
ta llen  und die U eberw achung der Erzeugung.* Bringt
u. a. Kurven über die Temperaturzunahme von Haut und Kern 
des Glühguts beim Glühen. [Fuels Furn. 8 (1930) Nr. 5, S. 659/62.] 

W. J. Millar und A. G. Robiette: D as e lek tr isch e Glühen  
von M etallen.* Elektrisch kontinuierlicher Bandglühofen. 
[Metallurgia 1 (1929) Nr. 1, S. 32/3; Nr. 2, S. 57/8 u. 74.]

Härten, Anlassen und Vergüten. Herbert Buchholtz und 
Werner Köster: U eber die A nlaßhärtung k up ferleg ierten  
Stahles.* Die inneren Ursachen der Anlaßhärtung kupfer- 
legierten Stahles. Nachweis der Ausscheidungshärtung der Eisen- 
Kupfer-Legierungen. Aenderung der elektrischen, magnetischen 
und Festigkeitseigenschaften. Bestimmung der Löslichkeitslinie 
für Kupfer im Eisen. Bildung eines übersättigten a-Mischkristalls 
bei Abkühlung aus dem y-Mischkristallgebiet. Zerfall der an 
Kohlenstoff und Kupfer gemeinsam übersättigten festen Lösung. 
Technologische Bedeutung der Anlaßhärtung insbesondere für 
Schmiedestücke. Warmzerreißversuehe. [St. u. E. 50 (1930) 
Nr. 20, S. 687/95.]

H. J. French: E ine U ntersuch ung über das Ab- 
sch reck en von S täh len . Beschreibung der angewandten U nter- 
suchungsverfahren. Abkühlungskurven, Abkühlmittel, Befesti
gung der Meßstellen an der Probe. Einfluß von Probengröße und 
Probenform auf die Abkühlungsgeschwindigkeit in verschiedenen 
Abkühlungsmitteln. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 17 (1930) 
Nr. 5, S. 646/727.]

Oberflächenhärtung. B erich t des U nterau ssch u sses  
über den M echanism us der Z em entation  der A m erican  
S ocie ty  for S teel Treating.* Festigkeitseigenschaften und 
Zementation. Legierungszusätze. Theorie der Zementation. Kar
bidbildung. Verschiedene Arten der Zementation. [Am. Soc. 
Steel Treat. 17 (1930) Nr. 4, S. 588/93.]

E influß  des M olybdäns auf S tick sto ff geh ärteten  
Stahl. Zusatz in Höhe von etwa 0,2 % zur Vermeidung von 
Kernbrüchigkeit. Grenzen des Zusatzes bei Chromstählen wegen zu 
starker Härtesteigerung. [Metallbörse 20 (1930) Nr. 40, S. 1101.]
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W. T. Griffiths: D ie Z em entation  und die V erwendung 
von N ick elstäh len . Zweck der Zementation und Zusammen
setzung der gebräuchlichen Nickel-Einsatzstähle. Vorgänge beim 
Zementieren. Wärmebehandlung und der Einfluß des Nickels auf 
das Gefüge und die Festigkeitseigenschaften. Zusätze von Chrom 
und Molybdän. [Aciers spéc. 5 (1930) Nr. 56, S. 146/56.]

L. Hackspill und Edgar Schwarz: B eitrag zum Studium  
der E ntkohlung von gekohltem  E isen. Einfluß von Al
kalien und Erdalkalien, insbesondere ihrer Chloride und Karbo
nate, auf Gußeisen und Stahl. Mechanismus der Entkohlung. 
Karbidbildung mit dem entkohlenden Metall. [Ann.Chim.13 (1930) 
S. 5/39; nach Chem. Zentralbl. 101 (1930) Bd. I, Nr. 23, S. 3480.] 

Einfluß auf die Eigenschaften. William J. Merten: W eich
glühen n itr ierter  S täh le durch N itridzersetzung. Alu
minium-Molybdän- und Aluminium-Chrom-Stähle. Salzbad mit 
50 % NaCl und 50 % KCl. Gute Bearbeitbarkeit so behandelter 
Stähle mit gewöhnlichen Schneidwerkzeugen. Keine merkliche 
Veränderung der anderen Eigenschaften. [Trans. Am. Soc. Steel 
Treat. 17 (1930) Nr. 5, S. 638/45.]

Sonstiges. Kobert M. Keeney: W irtsch aftliche  W ärm e
behandlung. Gesichtspunkte für Ofenauswahl. Glühen, Zemen
tieren, Härten von Stahl. Glühen von Nichtmetallen. Kosten 
der Wärmebehandlung. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 17 (1930) 
Nr. 5, S. 615/30.]

E ig e n sc h a fte n  v o n E ise n  u n d  S ta h l u n d  ih re  P rü fu n g .
Zerreißbeanspruchung. R. Worthington: Zug- und V er

drehungsprüfung. Untersuchungen an einer Kupfer-Zink-, 
Nickel-Kupfer-Legierung und einer Silizium-Mangan-Bronze. 
[Metals Alloys 1 (1930) Nr. U , S. 513.]

Jean Galibourg, Docteur à sciences, Maître de conférences 
à l ’École Centrale des Arts et Manufactures: E ssais de tra c 
tion  à chaud sur aciers (450° C.). (Avec 21 diagrammes et 
12 fig.) Rapport présenté en juin 1929 au Centre d’Etudes du 
Bureau Veritas. [Hrsg.:] Centre d’information du Nickel pour 
toutes Applications Techniques et Industrielles. Paris (IXe, 
Boulevard Haussmann 7 et 8): [Selbstverlag des Herausgebers]
(1929). (19 p.) 4°. =  B 2

Härte. A ngenäherte B eziehungen zw ischen B rin ell-, 
Rockwell-und Sh or eh arte und derZ ugfestigkeit leg ierter  
Baustähle.* [Nickel-Steel Nr. 16.]

W. P. Sykes und A. C. Ellsworth: Ueber die V erteilung  
der durch K altbearbeitun g erzeugten  Härte.* Unter
suchungen an Kupfer, Armco-Eisen und einer kohlenstofffreien 
Eisen-Wolfram-Legierung mit 8 % W. Verschiedene Reckgrade. 
Rockwellhärte an verschiedenen Stellen der Querschnitte. 
[Trans. Am. Soc. Steel Treat. 17 (1930) Nr. 4, S. 509/26.]

Kerbschlagbeanspruchung. Tomiya Sutoki: Ueber den 
K raftverlau f bei der K erbschlagprüfung.* Stahl mit 0,3 
und 0,5 % C. Untersuchungen bis zu Temperaturen von 600°. 
Verhalten spröden und zähen Werkstoffes. Blaubruchgebiet. 
Warmsprödigkeit (Theorie von Honda und ihre Bestätigung). 
[Science Rep. Tohoku Univ. 19 (1930) Nr. 1, S. 1/15.]

Dauerbeanspruchung. R. H. Greaves: D auersch lagver
suche. Beschreibung der Bauweise und der Versuchsausführung 
bei einigen englischen Dauerschlagwerken. Gleichlaufen der zum 
Bruch verschiedener Stähle in 500 Schlägen erforderlichen Schlag
energie mit der Kerbzähigkeit. Beziehungen zur Kerbschlag- und 
Ermüdungsprobe. Uebersicht über frühere Forschungsarbeiten. 
Probenform und -abmessungen. Vergleichende Untersuchungen 
an vier verschieden vorbehandelten Stählen nach 1000 Schlägen 
und bei verschiedenen Fallhöhen. Schlagtiefe bei höheren Schlag
zahlen und 25 mm Fallhöhe. [The Metallurgist 1929, Mai, S. 67/8; 
Juni, S. 88/90.]

W. Rohn: D ie B estim m ung der K riechgrenze. Be
schreibung einer Vorrichtung zur automatischen Temperatur
regulierung unter Verwendung des Probestabes. Einfluß der Ver
suchsausführung auf Meßwerte. [Festschrift zum 70. Geburtstage 
von Wilhelm Heraus. Hanau: G. M. Alberti, Hofbuchhandlung, 
1930, S. 80/96.]

B. P. Haigh: Die Streck- und Erm üdungsgrenze.*  
Untersuchung über Dauerfestigkeit. Verwendung verschiedener 
Probenformen mit rundem und rechteckigem Querschnitt. Kerb
wirkung. [Engg. 129 (1930) Nr. 3344, S. 231/4.]

Robert A. MacGregor: The F ailure of stee l castin gs  
and forgings through „ fatigu e“. Newcastle-upon-Tyne: 
North-East Coast Institution of Engineers and Shipbuilders 1930. 
(14 p.) 8°. 2 B 2

Tiefziehprüfung. J. Fetschenko-Tschopiwski und M. Opalko: 
F ließerscheinungen  bei T iefstan z blechen und U rsache

der R ißbildung des Stanzm ateria ls.*  Kaltverformung in
folge zu schneller Abkühlung. Einfluß der Ausbildungsform des 
Zementits auf die Tiefstanzfähigkeit. Vorschlag zur Ausführung 
einer zusätzlichen Stanzfähigkeitsprobe (Druckprobe). [Z. 
Oberschlei. Berg-Hüttenm. V. 69 (1930) Nr. 4, S. 182/4.]

Korrosionsprüfung. O. Bauer, O. Vogel und C. Holthaus: 
Der E influß  eines geringen K u p ferzusatzes auf den 
K orrosionsw iderstand  von B austahl.* Versuchsbeschrei
bung. Untersuchungen an Weicheisen, Hochbau- und Hartstahl 
in Nordsee-, Fluß- und humussäurehaltigem Wasser, in einpro
zentiger Salz- und Schwefelsäure; Versuche bei 50 °. Keine ein
deutige Ueberlegenheit auf Grund der Laboratoriumsversuche im 
Gegensatz zu Versuchen der Praxis. [Mitt. Materialprüf. 1930, 
Sonderheft 11, S. l/25.[

V. Duffek: Ueber B eziehungen  zwüschen P rüfm etho- 
d en b ei der praktischen  B estim m ung der R o stb estä n d ig 
k e it von Sonderstählen . Untersuchungen verschiedener Son
derstähle mit verschiedenen Lösungen. Potentialmessungen. Ver
gleichende Messungen mit dem Rostapparat nach Duffek. [Korr. 
Metallsch., Beiheft (Vorträge Jahresversammlung 1929) S. 32/4.] 

U. R. Evans und S. C. Britton: P rak tisch e K orrosions
fragen. Einfluß der Farbenzusammensetzung. [Iron Coal Trades 
Rev. 120 (1930) Nr. 3243, S. 681.]

G. Garre: U eber die B eein flu ssu n g  der K orrosion  
von E isen  und Stah l durch V erunreinigungen.* Kohlen
stoff, Silizium, Kupfer und Gase (Wasserstoff, Sauerstoff, Kohlen
oxyd, Stickstoff). Mechanismus des Rostvorganges. Beispiele aus 
der Praxis. [Röhrenindustrie 23 (1930) Nr. 6, S. 87/9; Nr. 8, 
S. 120/1.]

E. Liebreich: B eitrag  zur L okalelem entth eorie . Mecha
nismus der Lokalstrombildung. Untersuchungen an zahlreichen 
Metallpaaren mit verschiedenen Verhältnissen der Elektroden
flächen. [Korr. Metallsch., Beiheft (Vorträge Jahresversammlung 
1929) S. 20/2.]

R. J. Kuhn: K orrosion an gußeisernen Rohren.* Ein
fluß von Erdströmen in der Umgebung des Rohres. Stromdichte. 
Verschiedene Potentiale und ihre mögliche Erklärung. Rech
nerische Ermittlung der Stromdichte. [Ind. Engg. Chem. 22 (1930) 
Nr. 4, S. 335/41.]

E. Maaß: E inführung in die T heorien der K orrosions
forschung und ihre w irtsch a ftlich e  B edeutung. Wesen 
der Korrosion. Schutz des Metalles gegen den Angriff. Schäden 
durch Korrosion und ihre Beziehung zur Volkswirtschaft. [Korr. 
Metallsch., Beiheft (Vorträge Jahresversammlung 1929) S. 1/7.]

E. Maaß und E. Liebreich: B eitrag  zur K en n tn is der 
E vansschen  Theorie. Zuschriftenwechsel mit U. R. Evans über 
die Verteilung der unter Tropfen entstehenden Korrosion. [Korr. 
Metallsch. 6 (1930) Nr. 4, S. 74/8; Nr. 5, S. 103/6.]

E. Mrok und W. V. Crueß: W ie F ru ch tsä fte  auf M etalle  
wirken.* Untersuchungen an Kupfer, Nickel, Eisen, Zinn, 
Monelmetall, Bronze, Ascoloy, Enduro und Aluminium mit 0,15 n 
Zitronen-, Wein- und Milchsäure, Tomaten-, Apfel-, Zitronen- und 
rotem und weißem Weintraubensaft. [Z. Metallk. 22 (1930) Nr. 5, 
S. 180/1.]

G. Schikorr: U eber die beim R ostvorgan g a u ftre ten 
den E isen oxyd e und -hydroxyde. [Korr. Metallsch., Beiheft 
(Vorträge Jahresversammlung 1929) S. 23/5.]

A. Thiel und W. Ernst: U eber K orrosion sersch ei
nungen.* Erklärung des Differenzeffektes. Die möglichen Grund
lagen eines Widerstandsphänomens. Messung mit Kadmiumelek
troden. Vollständige elektrochemische Analyse der Lokalele
mente. [Korr. Metallsch. 6 (1930) Nr. 5, S. 97/103.]

K. Konopicky: N eue K urzprüfungen. Versuch einer Ent
wicklung einiger Verfahren auf Grund theoretischer Ueber- 
legungen. [Korr. Metallsch., Beiheft (Vorträge Jahresversamm
lung 1929) S. 35/7.]

Schneidfähigkeit und Bearbeitbarkeit. H. Friedrich: U eber 
die Z erspanungstheorie. Verfahren wissenschaftlicher Unter
suchung, Anwendung auf die Zerspanungstheorie, Vergleich mit 
neueren Untersuchungen über Schnittwiderstand und Schnittge
schwindigkeit, Grenzwerte als Belege der Uebereinstimmung von 
Theorie und Erfahrung. [Masch.-B. 9 (1930) Nr. 2, S. 47/51.] 

Franz Rapatz: Das O berflächenaussehen bei der sp an 
abhebenden B earbeitung, insbesondere beim Drehen.* 
Einfluß von Schnittgeschwindigkeit, Festigkeit, Spanstärke, Ge
füge, Keilwinkel, Schneidenansatz. Hinweis auf Whitaker-Ring. 
[Arch. Eisenhüttenwes. 3 (1929/30) Nr. 11, S. 717/20 (Gr. E: 
Werkstoffaussch. 163).]

Magnetische Eigenschaften. R. Becker: Zur Theorie der 
M agnetisierungskurve.* Abhängigkeit der Energie eines
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kubischen Gitters von der Dipolrichtung bei elastischer Ver
formung. Besprechung einer entsprechenden Formel. [Z. Phys. 62 
(1930) Nr. 3/4, S. 253/69.]

A. Ebinger: U ntersuchungen  über die P erm eab ilitä t  
des E isen s bei W ellenstrom m agnetisierung.*  Permeabi
lität in Abhängigkeit von der Vormagnetisierung. Näherungsver
fahren zur Berechnung der Permeabilität. [Z. techn. Phys. 11 
(1930) Nr. 6, S. 221/7.]

Eduard Teller: Bem erkung zur Theorie des Ferrom a
gnetism us. [Z. Phys. 62 (1930) Nr. 1/2, S. 102/5.]

T. D. Yensen: K orngröße und die m agnetischen  E ig en 
sch aften  des E isens.* Beziehungen zwischen der Korngröße 
einerseits und Maximal-Permeabilität, Hysteresisverlust ander
seits. [Metals Alloys 1 (1930) Nr. 11, S. 493/5.]

Elektrische Eigenschaften. V. A. Nemilow: D ie H ärte, 
M ikrostruktur und der T em peratu rk oeffiz ien t des e lek 
tr isch en  W id erstand es von P la tin -E isen -L eg ieru n gen . 
Größte Leitfähigkeit bei 14 und 88 % Pt. Temperaturkoeffizient 
des elektrischen Widerstandes bei 13 % Pt erstes und bej 75 % Pt 
ein zweites Minimum. Zwischen 40 und 50 % Pt Anstieg. [Ann. 
Inst. Platine 1929, Lfg. 7, S. 1/12; nach Chem. Zentralbl. 101 
(1930) Bd. I, Nr. 20, S. 3100.]

Eisenbahnmaterial. Schienenbrüche und V ersuche m it 
w ärm ebehandelten  Schienen. Umfangreiche Unter
suchungen an Schienen in Amerika. Steigerung der Festigkeits
eigenschaften durch eine zweckmäßige Wärmebehandlung. Le
gierte Schienen. Planung weiterer Versuche an Kohlenstoffstahl- 
Schienen. Bruchursachen. [Iron Age 125 (1930) Nr. 17, S. 1224.] 

Feinbleche. W. H. Graves: H ärteprüfung von S ta h l
blechen. Wirtschaftliche Vorteile durch Ueberwachung der Her
stellung von Tiefziehblechen für den Automobilbau. [Iron Trade 
Rev. 86 (1930) Nr. 13, S. 59/60.]

Rohre. Fritz Gorschlüter und Ernst Pohl: Zur E n tw ick 
lung der W erk stofffrage für gesch w eiß te  und nah tlose  
Stahlrohre.* Hinweis auf die Vorteile des Molybdänstahls. 
[Röhrenindustrie 23 (1930) Nr. 4, S. 54/5.]

Dampfkesselbaustoffe. M. Ulrich: A m erikanische V er
suche über „em b rittle  m ent o fb o il er p la te“ und deutsche  
V ergleichsversuche. [Z. Bayer. Rev.-V. 34 (1930) Nr. 2, 
S. 13/7; Nr. 3, S. 34/7; Nr. 4, S. 49/51; Nr. 5, S. 64/7; Nr. 6, 
S. 88/9; Nr. 7, S. 98/100; Nr. 9, S. 129/30.]

Draht, Drahtseile und Ketten. Walter A. Scoble: G rund
lagen zum A ufbau und V erw endung von D rahtseilen.*
VI. Gewindeproben. [Metallurgia 1 (1930) Nr. 6, S. 254/5.] 

Rud. Vogdt: B em erkungen zu D IN  655 (D rahtseile). 
Vorschlag zur Angabe von Bruchbiegezahlen und Nutzlasten. 
[Fördertechn. 23 (1930) Nr. 9, S. 176/7.]

Rostfreie und hitzebeständige Stähle. W. H. Hatfield: 
U eber die H erste llu n g  und B ehandlung von G egen
stän den  aus C hrom -N ick el-S täh len . Zusammensetzung, 
Wärmebehandlung, Festigkeits- und physikalische Eigenschaften. 
[Metallbörse 20 (1930) Nr. 6, S. 147/8; Nr. 8, S. 202/3.]

Knigge: N ich trosten d er K ru p p -S tah l (V 2 A) in der 
M ilchw irtschaft.*  Vorteile dieses Stahles gegenüber dem 
bisher ohne besondere Legierungszusätze gebräuchlichen ver
zinnten Eisen- und Stahlblech. [Kruppsche Monatsh. 11 (1930) 
Mai, S. 87/92.]

H. R. Simonds: T urb in enschaufeln  als neues V er
w en du ngsgeb iet für leg ier te  Stähle.* Die Herstellung von 
Dampfturbinenschaufeln aus rostfreien Stählen. [Iron Trade Rev. 
86 (1930) Nr. 15, S. 59/62.]

Witterungsbeständige Stähle. Franz Nehl: Ueber die 
m echanischen  E igen sch a ften  k u pferleg ierter S täh le  
unter besonderer B erü ck sich tigu n g  der W ärm e
behandlung.* Eigenschaften der Kupferstähle. Korrosions
beständigkeit. Verbesserung der Festigkeitseigenschaften, ins
besondere des Streckgrenzen Verhältnisses und der Warmfestigkeit, 
durch geeignete Wärmebehandlung. Ausscheidungshärtung. Ver
wendungsmöglichkeiten: als Baustahl, Konstruktionsstahl
(Schmiedestücke) und Stahlguß. [St. u. E. 50 (1930) Nr. 20, 
S. 678/86.]

Stähle für Sonderzwecke. Charles McKnight: S chm iede
stücke aus N ick e lstah l. Verwendungszweck. Zusammen
setzung der gebräuchlichen Sorten. Einfluß einiger Legierungs
elemente auf die Festigkeitseigenschaften. Zweckmäßige Wärme
behandlung. [Iron Age 125 (1930) Nr. 12, S. 851/2 u. 902.] 

V. T. Malcolm: N ick el-C hrom -S täh le für hohe T em 
peraturen. Festigkeitseigenschaften bei erhöhten Tempera
turen. Verwendungsgebiete. [Nickel Steel Nr. 15.]

A. R. Page: M echanische E igen sch aften  von S ch n ell
drehstah l bei erhöhten  Tem peraturen.* Wärmebehandlung 
und Gefüge. Festigkeits- und Warmhärteuntersuchungen bis 
zu 800°. [Metallurgia 1 (1930) Nr. 6, S. 239/41.]

Gußeisen. W. Ackermann: K orrosionsb estän d iges G uß
eisen. Zusammenstellung des Schrifttums über den Einfluß der 
verschiedenen Begleitelemente auf die Korrosionsbeständigkeit. 
[Gieß.-Zg. 27 (1930) Nr. 10, S. 263/6.]

J. W. Donaldson: H itzeb estän d iges Gußeisen. Aus
zug aus den bisherigen Untersuchungen über Wachsen von 
Gußeisen und seine Verhütung. [Metallurgia 2 (1930) Nr. 7, 
S. 29/30.]

E. J. Lowry: G ußeisen hoher F estigk eit.*  Erfolgreiche 
Durchbildung besonders in Europa. Bedeutung und Zweck der 
Hinzufügung hochwertiger Legierungselemente. Festigkeits
eigenschaften. Verwendung. Erörterung. [Trans. Am. Soc 
Steel Treat. 17 (1930) Nr. 4, S. 538/62.]

Stahlguß. Sonderstahlguß. Zusammensetzung und Festig
keit. 13prozentiger Manganstahl. Nickel-Chrom-Stahlguß. [Metall
börse 19 (1929) Nr. 100, S. 2777/8; Nr. 102, S. 2835/6.]

Sonstiges. J. Hope Harrison: E in ige W erkstoffe für 
Schiffbauzw ecke. Unter anderem Angaben über hitze
beständige Stähle, Stahlguß, Schmiedestücke. [Eng. 149 (1930) 
Nr. 3875, S. 440/2.]

J. Hope Harrison: W erkstoffe für den Schiffsbau.*  
Boilerrohre, Abmessungen und Festigkeitseigenschaften. Hitze
beständige Legierungen. Fehler und ihre Ursachen. Werkstoffe 
für Turbinenschaufeln. Stahlguß- und Schmiedestücke. Guß
eisen. Aluminium u. a. [Engg. 129 (1930) Nr. 3352, S. 473/6.]

Röntgenographie.
Allgemeines. Rudolf Drahokoupil: E lem en tares aus der 

R öntgentechn ik . Natur der Röntgenstrahlen, Grundlagen der 
Anwendung der Röntgenprüfung in der Gießerei. [Zentral- 
Europäische Gieß.-Zg. 3 (1930) Nr. 5, S. 5/7.]

Theorien. Erich Nähring: D ie D ispersion  der R ö n tg en 
strahlen.* Geschichtlicher Ueberblick. Verfahren zur Be
stimmung des Brechungsindex. Totalreflexion, Photostrom, 
Brechung am Prisma. Theorie der Röntgenstrahlendispersion. 
Vergleich der Versuchsergebnisse mit den theoretischen. [Phys. Z. 
31 (1930) Nr. 9, S. 401/18.]

Feinstruktur. James B. Friauf: Das K r is ta llg itter  
eines E isenphosphides.* Untersuchung des Fe2P. Her
stellung. Dichte 6,89. Hexagonales Gitter a =  5,87 Ä und 
c =  3,45 Ä, drei Moleküle Fe2P. Keine genaue Bestimmung 
der Anordnung der Atome; Zugehörigkeit der Atomanordnung 

1 3entweder zur Gruppe D3h oder D3h. [Trans. Am. Soc. Steel 
Treat. 17 (1930) Nr. 4, S. 499/508.]

J. Hengstenberg: M essung von G itterstöru n gen  m it 
R öntgenstrahlen .*  Verfestigung und Gitterstörung. Ein
fluß der Gitterstörungen auf die Intensität der Röntgeninter
ferenzen. [Metallwirtsch. 9 (1930) Nr. 22, S. 465/8.]

Albert Roux und Jean Cournot: E rgebnisse k r ista llo -  
graphischer U ntersuchungen  m itte ls  R öntgenstrah len .*  
Silber, Silber-Kadmium, Nickel-Kadmium, Kadmium, Nickel, 
Zinn, Zinn-Kadmium, Zink, Kupfer-Zink, Kupfer. Parameter
angaben. Umwandlungen im festen Zustande von Silber-Zink- 
und Kupfer-Aluminium-Legierungen. Kaltbearbeitung und Re
kristallisation. Kornwachstum in Abhängigkeit von der Kalt
bearbeitung. [Rev. Met. 26 (1929) Nr. 12, S. 655/61; 27 (1930) 
Nr. 1, S. 8/18.]

H. A. Schwartz: U eb erh itzen  und R öntgenographie.*  
Aenderung des Röntgenbildes bei überhitztem Stahl im Gegen
satz zu gegossenem oder normalgeglühtem. [Foundry 58 (1930) 
Nr. 9, S. 197/9.]

Tominosuke Katsurai und Tokunosuke Watanabe: U eber  
die Struktur von E isen oxyd . Herstellung von Fe20 3 aus 
Eisenchlorid in einer Autoklave. Hämatitstruktur a =  5,42 A.-E., 
a =  55° 17'. [Scient. Papers Inst. Phys. Chem. Research 13 
(1930) Nr. 236/40, S. 89/92.]

P. Erik Wretblad: R ön tgenograph ische U ntersuchung  
der S ystem e Fe20 3-Cr20 3 und Fe20 3-Mn30 3.* Fe20 3 und
Cr20 3 bilden eine ununterbrochene Reihe fester Lösungen. Fe20 3 
ist in gewissem Maße in dem kubischen Mn20 3 löslich. Es scheint, 
als ob auch Mn20 3 ein wenig in Fe20 3 löslich ist. Untersuchungen 
über die Kristallstruktur der reinen Oxyde. [Z. anorg. Chem. 189 
(1930) Nr. 4, S. 329/36.]

Sonstiges. Alfred Reis; D ie in d u str ie lle  A nw endung  
der R ön tgen -In terferen zm eth od en . Ermittlung der gün
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stigsten Bedingungen für Pulveraufnahmen. Vorteile der ver
feinerten Pulververfahren, ihre Ausführung und Anwendung. 
Organisatorische Eingliederung der Röntgenuntersuchung. [Metall- 
wirtsch. 9 (1930) Nr. 22, S. 468/70.]

Metallographie.
Allgemeines. Feszczenko-Czopiwski, Dr. InZ., Profesor Aka- 

demji Gorniczej w Krakowie Doradca Panstwowych Wytworni 
Uzbrojenia: M etaloznaw stw o. Warszawa: Nakladem Glownej 
Dyrekcji Panstwowych WytworniUzbrojenia w Warszawie. Sklad 
Glowny w Ksiegarni Technicznej w Warszawie. 8°. — Czesc 
Pierwsza. (Mit 192 Abb.) 1930. (XI, 420 S.) [Poln. =  Metall
kunde. T. 1.] 2 B 2

Apparate und Einrichtungen. A. Guilleaume: B eziehungen  
zw ischen den E igenschaften  und der Verwendung von  
Schleifscheiben.* Zusammensetzung. Gießen und Bearbeiten 
der Scheiben. Härteprüfung. Beziehungen zwischen Schleif
mittel und zu schleifendem Werkstoff. Schleifarten. [Ber.
D. Keram. Ges. 11 (1930) Nr. 5, S. 284/97.]

M etallpolierscheiben  aus Geweben und G ew ebe
abfällen . [Oberflächentechnik 7 (1930) Nr. 10, S. 93/4.]

H. v. Steinwehr: Ueber eine M eßeinrichtung zur 
schnellen  B estim m ung des spezifisch en  elektrischen  
W iderstands von L eitungs- und W iderstandsw erk
stoffen.* Eingehende Beschreibung der Meßvorrichtung. Schal
tung und Anwendung. [Z. Metallk. 22 (1930) Nr. 5, S. 177/8.]

E. Schramkow und B. Janowsky: E ine neue M ethode 
zur B estim m ung der M agnetisierbarkeit von Dynam o- 
und Transform atorenblechen.* Beschreibung eines Ver
fahrens unter Verwendung von Epsteinschen Bündeln. Messung 
der Induktion und zugehörigen Feldstärke an streuungsfreier 
Stelle des Blechbündels. [Z. techn. Phys. 11 (1930) Nr. 6, S. 213/6.] 

Physikalisch-chemische Gleichgewichte. Leon Cammen: 
Eine neuartige Theorie über den Aufbau des Stahles. 
Korngrenzensubstanz nicht amorph, sondern kristallin, jedoch 
submikroskopisch. Intrakristalliner und interkristalliner Bruch 
und ihre Erklärung durch diese neue Theorie. [Trans. Am. Soc. 
Steel Treat. 17 (1930) Nr. 4, S. 563/9.]

C. Agte und H. Alterthum: U ntersuchungen über 
System e hochschm elzender K arbide nebst B eiträgen  
zum Problem  der K oh lenstoff Schmelzung.* Bestimmung 
der Schmelzpunkte an den Einzelkarbiden hochschmelzender 
Metalle und Untersuchung binärer und ternärer Gemische aus 
diesen Karbiden. Schmelzversuche mit Kohlenstoff in Tiegeln 
aus Tantalkarbid. [Z. techn. Phys. 11 (1930) Nr. 6, S. 182/91.] 

R. L. Dowdell: D ie P hasen des m etastab ilen  E isen- 
K oh lenstoff-Schaubildes.*  Eine kritische Betrachtung der 
vorliegenden Untersuchungen über Zementit, a-Phase, die 
kritischen Punkte, S-, z- und vj-l’hase. [Metals Alloys 1 (1930) 
Nr. 11, S. 515/9.]

Franz Wever: Zur P hysik  der Stahlhärtung.* Ver
folgung der thermischen Vorgänge bei der Abkühlung von Kohlen
stoffstählen bei Geschwindigkeiten bis zu 10 000°/s. Aufstellung 
eines Temperatur-Konzentrations-Abkühlungsgeschwindigkeits- 
Raummodells. Erklärung der physikalischen Vorgänge bei der 
Stahlhärtung durch Gefüge- und Feinbauuntersuchungen. Mar
tensit als thermodynamisch völlig instabile Kristallphase. 
[Naturw. 18 (1930) Nr. 20/1, S. 452/9.]

Kalt- und Warmverformung. Walter Bader: V ersuche  
über die G leitflächenb ildun g in b leibend verd rillten  
F lu ß eisen stäb en  und über die in ihnen zu rü ck geb lie
benen E igenspannungen. (Mit 60 Abbild.) Göttingen 1927: 
Friedr. Haensch. (43 S.) —- Göttingen (Universität), Mathem.- 
naturwiss. Diss. 2 B 2

Korngröße und -Wachstum. A. E. van Arkel und J. J. A. Ploos 
van Amstel: V erhinderung des K rista llw achstum s durch 
schw ache D eform ation.* Versuche an sehr dünngewalzten 
Plättchen aus Aluminium. [Z. Phys. 62 (1930) Nr. 1/2, S. 43/5.] 

Sonstiges. Karl Becker und Hans Ewest: D ie p h ysik a 
lisch en  und strah lu n gstech n isch en  E igenschaften  des 
T antalkarbids.* Herstellung. Chemisches Verhalten bei 
höherer Temperatur. Physikalische Eigenschaften. Besprechung 
der Eigenschaften des Drahtes für seine Verwendung als Leucht
körper. [Z. techn. Phys. 11 (1930) Nr. 5, S. 148/50; Nr.6, S .216/20.] 

Takeo Watase: D ie B ildungsw ärm e des Z em entits. 
Ermittlung eines Wertes von — 2,5 kcal durch Bombenver
brennung. [Z. phys. Chem. 147 (1930) Nr. 5, S. 390/5.]

Fehler und Bruchursachen.
Sprödigkeit (Altern). Alfred Krüger: D ie A lterung der 

W erkstoffe.* Begriff der Alterung. Untersuchte Werkstoffe.

Einfluß verschiedener Wärmebehandlung auf die Kerbzähigkeit. 
Normalglühen, Abschrecken oberhalb A3 ohne Anlassen, mit 
Anlassen auf 400 und 600°. Einfluß des Reckgrades. Härte
messungen. Alterung von Zink und Messing. Alterung und 
Gefüge. Rekristallisations- und Dauerschlagversuche. Alterung 
nach Recken und Biegen. Beeinflussung der Alterung durch 
leichtes Schlagen. Erklärung des Alterungsvorganges. Zusammen
fassung. [Arch. Eisenhüttenwes. 3 (1929/30) Nr. 11, S. 721/30 
(Gr. E: Nr. HO); vgl. St. u. E. 50 (1930) Nr. 22, S. 768.] 

Alfred Krüger: D ie A lterung der W erkstoffe. (Mit 
26 Abb.) Düsseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1930. (12 S.) 
4°. — Dresden (Techn. Hochschule), 3)r.«2ing.-Diss. 2 B 2 

Oberflächenfehler. Anson Hayes: B edingungen für die 
B lasenbildung von M etallen  während ihrer V erarbei
tung.* Zwei Ursachen: der Walzdruck und das Eindringen 
von Wasserstoff beim Beizen der Bleche. [Trans. Am. Soc. Steel 
Treat. 17 (1930) Nr. 4, S. 527/37.]

Seigerungen. Axel Hultgren: Die Seigerungs- und
K rista llisa tion sersch ein u n gen  in einem  S tah lb lock  mit
1,1 % C.* Der Stahl wurde in einem Elektrometall-Lichtbogen- 
ofen mit basischer Ausfütterung erzeugt. Die meisten Versuche 
wurden mit einem Stahl von 1,1 % C, 0,2 % Si, 0,3 % Mn, 
0,012 % P und 0,009 % S durchgeführt. [Jernk. Ann. 114 (1930) 
Nr. 3, S. 95/158.]

Chemische Prüfung.
Probenahme. Wilhelm Klute: D ie B edeutung der P robe

nahm e für den M etallhandel. Allgemeine Betrachtungen 
über die Bemusterung. [Metall-Wirtsch. 9 (1930) Nr. 3, S. 72/3.] 

Geräte und Einrichtungen. T. H. Hopper: E in  Schnell- 
Probentrockner.* Beschreibung einer Einrichtung, um Labo
ratoriumsproben durch ein kleines Gebläse schnell lufttrocken 
zu machen. [Ind. Engg. Chem., Anal. Ed. 2 (1930) Nr. 2, S. 198.] 

A. Sieverts und S. Halberstadt: V ersuche über die A b
sorption  in G asw aschflaschen.* Quantitative Messungen 
über die Brauchbarkeit verschiedener Ausführungsarten von 
Waschflaschen. Die Wirkung ist um so vollkommener, je feiner 
die Gasblasen sind. [Chem. Fabrik 1930, Nr. 23, S. 201/2.] 

Spektralanalyse. G. Guzzoni: D ie spektrographische  
A nalyse von M etallegierungen.* Grundlagen der Spektral
analyse. Beschreibung der Versuchsanordnung. Beispiele für 
qualitative Bestimmungen. Quantitative Bestimmung von 
Mangan und Molybdän im Stahl. Untersuchung von Kupfer- 
Zinn- und Zinn-Blei-Kupfer-Legierungen. [Metallurgia Ital. 22 
(1930) Nr. 4, 'S. 274/86.]

F. J. Nellensteyn: D ie m ikroskopische U ntersuchung  
von Stein koh len teerlösungen . Verfahren zur Prüfung der 
im Teer schwebenden Kohlenstoffteilchen. [Z. angew. Chem. 43 
(1930) Nr. 20, S. 402.]

Gase. Torsten Berg: Schw efel im G eneratorgas.*
Bestimmungsmethoden. Der Kohlenschwefel bei der Vergasung. 
Untersuchung über die Möglichkeit, Generatorgas mit Kalk oder 
auf andere Weise zu reinigen. Literaturzusammenstellung. 
[Jernk. Ann. 114 (1930) Nr. 5, S. 213/72.]

Harold Simmons Booth: D ie B aro-B ü rette , e in  neues 
genaues Gasgerät.* Beschreibung des Gerätes, bei dem 
Druck und Menge gleichzeitig abgelesen werden können. Be
sprechung von Fehlermöglichkeiten und des Anwendungsgebietes. 
[Ind. Engg. Chem., Anal. Ed. 2 (1930) Nr. 2, S. 182/6.]

Sonderstähle. J. M. Kolthoff und Ernest B. Sandell: B e 
stim m ung von Chrom und V anadin nach O xydation  
m it K alium brom at. Getrennte Titration von Chromat und 
Vanadat in der gleichen Lösung. Anwendung des Bestimmungs
verfahrens auf die Stahlanalyse. Chromat wird mit arseniger 
Säure, deren Ueberschuß mit Permanganat zurücktitriert wird, 
bestimmt und Vanadat in der gleichen Lösung mit Ferrosulfat 
titriert mit Diphenylbenzidin als Indikator. Wolfram stört und 
muß zuvor abgeschieden werden. Dauer der Bestimmung ein
schließlich des Lösens der Stahlprobe 1 h. [Ind. Eng» Chem 
Anal. Ed. 2 (1930) Nr. 2, S. 140/5.]

R. Swoboda und R. Horny: D ie B estim m ung des T an 
ta ls , W olfram s, V anadins und M olybdäns im S c h n e ll
drehstahl. Herstellung der erforderlichen Lösungen. Versuche 
zur Tantal- und Wolfram- und Vanadinbestimmung. Bestimmung 
von Ta, W, V und Mo bei Anwesenheit von Chrom sowie von 
Ta, W, V und Mo in tantallegierten Schnelldrehstählen. Arbeits
vorschrift, Beleganalysen. [Z. anal. Chem. 80 (1930) Nr 7/8 
S. 271/88.] 1 ’

Metalle und Legierungen. Charles M. Craighead: D ie B e 
stim m ung von A lum inium  und M agnesium  in Zink- 
Spritzguß-L egierungen.* Besprechung verschiedener ge
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bräuchlicher Verfahren. Als schnelles und genaues Hilfsmittel zur 
Bestimmung von Aluminium und Magnesium ward die Queck
silber-Kathode vorgeschlagen. Bestimmungsergebnisse. [Ind. 
Engg. Chem., Anal. Ed. 2 (1930) Nr. 2, S. 188/90.]

Haberland: S ch n ellan a ly se  von m anganlegierten
M essingen. Abscheidung des Mangans als Mangansuperoxyd, 
des Kupfers und Bleis durch Elektrolyse. Eisen und Aluminium 
werden durch Ammoniak gefällt, Nickel als Nickeloxim abge
schieden und Zink wird aus dem Unterschied errechnet. [Chem.- 
Zg. 54 (1930) Nr. 36, S. 346.]

Schlacken. Manuel F. Garcia: Sch lackenanalyse. Be
schreibung des Analysenganges für Schlacken bei Karbonat- und 
bei Fluorwasserstoff-Aufschluß. [Quimica e Industria 7 (1930) 
S. 31/2; nach Chem. Zentralbl. 101 (1930) Bd. I, Nr. 18, S. 2775.] 

Sonstiges. Th. W. Kleinsorge: D ie chem ische U n ter 
suchung von K ernölen. Angabe eines Analysenganges. 
[Gieß. 17 (1930) Nr. 21, S. 515/8.]

E. Schwarz v. Bergkampf und L. Harant: V olum etrische  
K oh len sto ffb estim m u n g im Graphit. Volumetrische Be
stimmung durch Verbrennen des Graphits im Sauerstoffstrom. 
Dauer der Bestimmung 15 min. Genauigkeit bei 0,1 g Einwaage 
etwa 0,5% . [Z. angew. Chem. 43 (1930) Nr. 16, S. 333/5.]

Victor Spitzin: D as C hlorieren von O xyden und ihren  
Gem ischen m it K oh len sto ff. Untersuchung der Bedingungen 
für den Verlauf der Chlorierung von Oxyden des Berylliums, 
Aluminiums, Siliziums und Eisens. Allgemeines zur Gewinnung 
wasserfreier Chloride. Beschreibung der Apparatur. Versuchs
ergebnisse und deren Besprechung. Das Chlorieren von Ge
mischen der Oxyde mit Kohlenstoff. Ergebnisse. [Z. anorg. 
Chem. 189 (1930) Nr. 4, S. 337/66.]

E inzelb estim m u ngen .
Silizium. Viktor Lindt: D ie V erluste an S iliz iu m d ioxyd  

bei der B estim m ung des S iliz iu m s im tech n isch en  Eisen. 
Nachprüfung verschiedener gebräuchlicher Verfahren zur Ermitt
lung der Ursache für etwaige Verluste an Kieselsäure. Beim Lösen 
in Schwefelsäure wurden die besten Werte erhalten. [Chem.-Zg. 
54 (1930) Nr. 34, S. 327/8.]

Mangan. H. A. Bright und C. P. Larrabee: D ie B estim 
mung von  M angan in S tah l und E isen  nach dem P ersu l
fa t- A rsen it-V erfahren . Vorteile der Anwendung von Phos
phorsäure bei diesem Verfahren. Erörterung über die Wirkung 
bestimmter gelöster Salze auf die Titration der Permangansäure 
mit Natriumarsenit. Beschreibung des beim Bureau of Standards 
üblichen Arbeitsganges. Erforderliche Lösungen. Vorteile der 
Arbeitsweise mit 1 g Einwaage gegenüber der üblichen mit ge
ringeren Probemengen. Beleganalysen. [Bur. Standards J. 
Research 3 (1929) Nr. 4, S. 573/9.]

Kobalt. F. H. Rhodes und H. J. Hosking: Trennung von  
N ick el und K ob alt m it H ypoch lorit. Aufeinanderfolgende 
Fällung von Kobalt und Nickel mit Natriumhypochlorit. Unter
suchungen über die mögliche Genauigkeit dieses Trennungsver
fahrens und verschiedene Umstände, die darauf Einfluß haben. 
[Ind. Engg. Chem., Anal. Ed. 2 (1930) Nr. 2, S. 164/6.]

Oskar von Grossmann: A n a ly tisch e  Trennungen durch  
A usäthern.* Trennung von Kobalt und Nickel sowie des Eisens 
von anderen Metallen. Beleganalysen. [Chem.-Zg. 54 (1930) 
Nr. 42, S. 402/3.]

M. E. Bertrand: N achw eis und B estim m ung des 
K ob a lts  in  S p ezia lstäh len . Trennung des Kobalts von 
Nickel durch Fällung des Kobalts in der Siedehitze mit Brom 
in Gegenwart eines geringen Ueberschusses von Zinkoxyd und 
einer ausreichenden Menge von Zinksalzen, worauf das Kobalt 
durch Elektrolyse am besten in ammoniakalischer Lösung und in 
Gegenwart von Ammonnitrat bestimmt werden kann. Arbeits
gang. Beleganalysen. [Bull. Soc. chim. Belg. 38 (1929) S. 364/71; 
nach Chem. Zentralbl. 101 (1930) Bd. I, Nr. 18, S. 2772/3.]

Wolfram. Georges Dotreppe: S tud ien  über die B estim 
m ung des W olfram s m itte ls  Z innchlorür. Untersuchungen 
über den Einfluß der Azidität, der Zinnchlorürmenge, der Tempe
ratur, des Auswaschens u. a. m. Arbeitsweise zur Analyse von 
Wolframstählen und Ferrowolfram. Beleganalysen. [Bull. Soc. 
chim. Belg. 38 (1929) S. 375/84; nach Chem. Zentralbl. 101 (1930) 
Bd. I, Nr. 18, S. 2773/4.]

Georges Dotreppe: B estim m ung von W olfram  m itte ls  
P h en y lh yd razin ch lorh yd ra t in sa lzsaurer Lösung. 
Verbesserung des Verfahrens nach Jannasch  durch Ersatz 
des teuren Hydrazinchlorhydrats durch Phenylhydrazinchlor
hydrat. Arbeitsgang. Beleganalysen auch für Stahl und Ferro
wolfram. [Bull. Soc. chim. Belg. 38 (1929) S. 385/6; nach Chem. 
Zentralbl. 101 (1930) Bd. I, Nr. 18, S. 2774.]

Aluminium. R. Fricke und K. Meyring: E ine bequem e 
und zu verlässige  M ethode zur gravim etrisch en  B e 
stim m ung des A lum inium s als Oxyd. Fällung des Alu
miniums aus Aluminatlösung mit Kohlendioxyd als Aluminium
hydroxyd. Das Alkali kann im Filtrat durch Titration mit 
Methylorange als Indikator ermittelt werden. Beschreibung des 
Arbeitsganges. Beleganalysen. [Z. anorg. Chem. 188 (1930) 
Schenck-Festschrift, S. 127/37.]

Sauerstoff. F. Meißner: B eitrag  zur B estim m ung der 
O xyde in E isen  und Stahl.* Sauerstoffbestimmungen an 
Schlacken nach dem Chlor-, Brom-, Jod-, Salpetersäure-Ver
fahren und dem Wasserstoff-Reduktionsverfahrens. Prüfung des 
Brom-, Chlor- und Wasserstoff-Reduktionsverfahrens an einigen 
Stählen. Schlußfolgerungen. Betrachtungen über die Fehler der 
Sauerstoffbestimmungsverf ahren. Schrifttumsübersicht. [Mitt. 
Forsch.-Inst. Ver. Stahlw. Bd. 1, Lfg. 9 (1930) S. 223/79.]

Kalk. Max Stiller: B eobachtungen  bei der A usfä llung  
des K alkes als K alk oxa la t. In ammoniakalischer Lösung 
wurden zu geringe Werte durch Bildung von Kalziumkarbonat
häutchen beobachtet. Empfohlen wird ein Ausfällen aus saurer 
Lösung, die nur mit sehr wenig Ammoniak neutralisiert wurde. 
[Chem.-Zg. 54 (1930) Nr. 44, S. 422.]

Magnesium. J. Stauton Pierce und M. B. Geiger: Maß- 
a n a ly tisch e  B estim m ung von M agnesium. Nachteile der 
üblichen Bestimmungsweise. Nach dem vorgeschlagenen Arbeits
gang wird Magnesium als Hydroxyd gefällt, die den Niederschlag 
enthaltene Lösung auf eine bestimmte Menge verdünnt, worauf in 
einem aliquoten Teil (nachdem filtriert wurde), der Ueberschuß 
an Alkali titriert wird. Besprechung der Ergebnisse. [Ind. Engg. 
Chem., Anal. Ed. 2 (1930) Nr. 2, S. 193/4.]

Fluor. J. I. Hoffman und G. E. F. Lundell: D ie B estim - 
mung von F luor und K ieselsäu re in fluor h a ltigen  G läsern  
und E m aillen. Abänderung der Bestimmungsweise nach Ber- 
ze liu s, durch die eine schnellere und genauere Trennung der 
Kieselsäure und Tonerde vom Fluor erreicht wird. Die Be
stimmung des Fluors als Kalziumfluorid wird durch die schnellere 
und ebenso genaue Bestimmung als Bleichlorofluorid ersetzt. 
[Bur. Standards J. Research 3 (1929) Nr. 4, S. 581/95.]

Wärmemessung, -meßgeräte und -regier.
Temperaturmessung. S e lb sttä tig e  U eberw achung e lek 

trischer Oefen.* Beschreibung einer Vorrichtung zur Tempe
raturmessung. [Metallurgia 1 (1930) Nr. 6, S. 256.]

Wärmeübertragung. A. P. Colburn und 0 . A. Hougen: 
Ueber die W ärm eübertragung.* I. Ermittlung der Tempe
ratur des strömenden Mittels sowie der Wand- oder Oberflächen
temperatur und dabei zu beachtende Umstände. Wärmeüber
gangszahlen in Kondensatoren und deren Bestimmung in Rohren 
an aufeinanderfolgenden Stellen statt der bisher üblichen Be
stimmung der Gesamtwärmeübergangszahl. Versuchsergebnisse 
bei verschiedenen Geschwindigkeiten. [Ind. Engg. Chem. 22 (1930) 
Nr. 5, S. 522/39.]

Wilhelm Nusselt: W ärm eübergang, D iffu sion  und V er
dunstung. [Z. angew. Math. Mech. 10 (1930) Nr. 2, S. 105/21.] 

Heizwertbestimmung. Oscar Keuneth Bates: V ergleich  
von geschm olzener K iese lsäu re, Gold und P la tin  als 
A usfü tterun g von K alorim  et er-Bom ben.* Untersuchungen 
über den Einfluß der Ausfütterung der Bombe auf den ermittelten 
Heizwert von Kohlen mit verschieden hohem Schwefelgehalt. 
[Ind. Engg. Chem., Anal. Ed. 2 (1930) Nr. 2, S. 162/4.]

S. W. Parr: K alorim etrie  in Amerika. Ueberblick über 
die Entwicklung der Kalorimetrie. [Instruments 3 (1930) Nr. 2, 
S. 71/6.]

W. E. Stackhouse: D ie K a lorim etrie , ihre B ed eu tu n g  
und A nwendung in der G asindustrie.* Bedeutung der Be
stimmung von Wärmemengen und Besprechung verschiedener 
Fehlermöglichkeiten. Beschreibung verschiedener G asheiz
w ertm esser, und zwar des American-Kalorimeters, des 
Löffler-Kaloriskopes, des Sargent-Gaskalorimeters, des B u r
gess-Parr-Gaskalorimeters sowie der Kalorimeter nach T ho
m as, John son , B oys, Junkers und B easley . Beschreibung 
von B om benkalorim etern  nach B aird und T atlock , Bur- 
gess-P arr, R osenhain , Scholes, E m erson, B erth e lo t-  
M ahler-K roeker sowie des Mikrokalorimeters nach R oth . 
Weiter werden einige Wärmemesser beschrieben. [Instruments 3 
(1930) Nr. 2, S. 77/122.]

Wärmetechnische Untersuchungen. Werner Heiligenstaedt: 
D ie A bkühlung des B lock es vom  Guß bis zur B lo c k 
straße.* Forderungen an den Abkühlungsvorgang. Wirkung der 
Blocktemperatur auf die Kosten für den Arbeitsaufwand der

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe 8. 137/40. — E in  * bedeutet: Abbildungen in  der Quelle.
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Blockstraße. Grundsätzlicher Verlauf der Abkühlung. Betriebs- 
messungen über den Verlauf der Abkühlung. Bestimmung des 
Temperaturverlustes während des Blockförderweges. Wirkung 
der Ausgltichszeit in den Tiefgruben, Temperaturverlust und 
Temperaturausgleichung in den Gruben. Berechnung der Ab
kühlung in der Gußform. Einfluß der Stehzeit und der Wand
stärke. [Arch. Eisenhüttenwes. 3 (1929/30) Nr. 11, S. 709/16 
(Gr. D: Wärmestelle 138).]

Sonstiges. W. Liesegang und W. Winkhaus: W ärm etech
n ische M essungen am Kupolofen.* Zweckmäßigkeit von 
fortlaufenden oder zeitweiligen Messungen. Geräte zur Messung 
von Windmenge und -druck, Zusammensetzung und Temperatur 
der Gichtgase sowie Temperatur des flüssigen Eisens. [Gieß. 17 
(1930) Nr. 22, S. 529/34.]

H. Skrebba und J. Möller: N eue M eßgeräte für die 
D am pfkesselüberw achung.* Wasserstandsfernzeiger, Schaf
fung eines festen Kondenswasserspiegels und Vergleich mit 
dem schwankenden Kesselwasserspiegel mit Hilfe der Bingwaage. 
Druckstrebungszeiger zur Feuerungsreglung, der die an- oder ab
steigende Richtung des Dampfdruckes anzeigt. Ausführung Hart
mann & Braun, A.-G., Frankfurt a. M. [VES-Mitteilungen 1 
(1930) Nr. 3, S. 15/6.]

Sonstige Meßgeräte und Regler.
Allgemeines. Siegfried Valentiner, Dr., o. Prof. der Physik 

an der Bergakademie Clausthal: E lek trische M eßm ethoden  
und M eßinstrum ente. Ein Hilfsbuch zum Gebrauch bei ein
fachen elektrischen Arbeiten im Laboratorium. Mit 110 Abbild. 
Braunschweig: Friedr. Vieweg & Sohn, Akt.-Ges., 1930. (XI, 
152 S.) 8°. 10,20 JIJC, geb. 12.91 Jl. (Die Wissenschaft. Hrsg. 
von Wilhelm Westphal. Bd. 82.) S B 3

Zeit- und Geschwindigkeitsmesser. H. E. Linckh und B. 
Vieweg: Ueber das stroboskopische N oniusverfahren. 
Anwendbarkeit des stroboskopischen Verfahrens auch zur schein
baren Beschleunigung von Vorgängen, angewendet z. B. für die 
Bestimmung des Verdrehungswinkels zwischen zwei umlaufenden 
Körpern. [Wissenschaftl. Abh. d. Physikaliseh-Teschn. Reiehs- 
anst. 13 (1930) Nr. 2, S. 287/93.]

Gas-, Luft- und Dampfmesser. R egeln für die M engen
m essung mit ungeeichten  D üsen und Meßrändern bei 
U n terschallgesch w ind igk eit. Vorlage des deutschen Dampf
turbinenausschusses zur Sitzung der Internationalen Elektrischen 
Kommission in Stockholm. [Arch. Wärmewirtsch. 11 (1930) Nr. 6, 
S. 220/3.]

Strommeßgeräte. Johannes Becker: N eue Starkstrom 
m eßgeräte m it Bim etallm eßw erk.* Eignung der sehr ein
fachen Geräte für Ueberwachungsmessungen, Bauart Siemens 
& Halske. [Meßtechn. 6 (1930) Nr. 4, S. 98/9.]

Darstellungsverfahren. Walter Frhr. v. Doblhoff: Zwei 
neue Schaubilder.* Graphische Darstellung von Bilanzen. 
[Masch.-B. 9 (1930) Nr. 9, S. 310/1.]

Sonstiges. Giesing: Ueber Verwendung von R eglern  
im G aswerksbetrieb. Beispiele selbsttätiger Regler zur Rege
lung von Gasdruck, Dampfdruck und Heizwert. [Gas Wasserfach 
73 (1930) Nr. 21, S. 485/9.]

F. Göpel: D ie Prüfung konischer Norm algewinde.*  
Beschreibung neuartiger, für konische Rohrgewindelehren be
stimmte Meßeinrichtungen. Steigung, Flankenwinkel. Meßergeb
nisse. [Wiss. Abh. Phys.-Techn. Reichsanst. 13 (1930) Nr. 2, 
S. 249/52.]

F. Göpel: V erbessertes G ewindem eßgerät.* Beschrei
bung. Anordnung und Auswertung der Messungen. [Wiss. Abh. 
Phys.-Techn. Reichsanst. 13 (1930) Nr. 2, S. 361/71.]

Strahlungsm essungen m it H ilfe  elek trischer M eß
geräte.* Messungen mit Hilfe einer Photozelle, Ausführung 
Gans & Goldschmidt, Berlin, Benutzung als Beleuchtungsmesser, 
Kolorimeter und Ueberwachungsgerät für die Beschaffenheit für 
Flüssigkeiten und Gase. [E. T. Z. 51 (1930) Nr. 18, S. 643/4.]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.
Eisen und Stahl im Ingenieurbau. K. Hauck: F orm verän

derungen an D ruckgefäßen m it A usschluß von D am pf
kesseln .* Beispiele für falsche Bemessungen und Unter
stützungen solcher Teile. [Zentralbl. Gew.-Hyg. 17 (1930) Nr. 4, 
S. 94/9.]

E. Höber: Ueber die V erwendung von Peiner Trägern.* 
[Der P-Träger 1 (1930) Nr. 2, S. 21/4.]

G. Schaper: N euerungen auf dem G ebiete der stä h ler 
nen Brücken. Die neuen Baustähle, Anwendung des Schweißens

im Stahlbrückenbau. Ermittlung der dynamischen Bean
spruchung der stählernen Brücken. [Die Reichsbahn 6 (1930) 
Nr. 5, S. 102/4.]

G. Kapsch: D ie Straßenbrücke über den Rhein in 
Köln-M ülheim .* Forts. [Bautechn. 7 (1929) Nr. 50, S. 775/808; 
Nr. 51, S. 813/7; Nr. 55, S. 865/70.]

Hans Schmuckler: A bfallverw ertung. Die Verwendung 
von Trägerabfallstücken zu Knotenstücken, Konsolen, Unter
lagen usw. [Der P-Träger 1 (1930) Nr. 2, S. 25.]

S. A. Thoresen: T unnelausbau m it geschw eiß ten  S ta h l
bauteilen.* Vorteile des Stahlausbaus vor gußeisernen Ringen, 
konstruktive Ausbildung. [Iron Age 125 (1930) Nr. 14, S. 985/9.] 

H ilfsw erte für das B erechnen und E ntw erfen  stäh 
lerner E isenbahnbrücken. Gültig für Flußstahl St 37 (HE). 
[Hrsg.:] Deutsche Reichsbahn-Gesellschaft. Berlin: Wilhelm 
Emst & Sohn 1930. (VI, 129 S.) 4°. 15 JIM. 3 B 3

Wilhelm Taenzer: E iserne G itterm astefü r  Starkstrom - 
F reileitun gen . Berechnung und Beispiele. Mit 209 Textabb. 
Berlin: Julius Springer 1930. (65 S.) 4°. 13,50 !  B !

Eisen und Stahl im Eisenbahnbau. Zur Frage der Bew er
tung von H olz- und E isenschw ellen .*  [St. u. E. 50 (1930) 
Nr. 19, S. 633/5.]

Rudolf Vogel: E isen- oder H olzschw elle?* Schwierig
keiten der Statistik infolge Steigerung der Betriebsanforderungen. 
Wichtigkeit der Einzelteile. Technische Vorzüge der Eisen
schwellen. Erfahrungen der Schweizer Bahnen. Die Geräusch
frage. Zahl der Klapperstellen. Einfluß des Verschleißes. Fahr
geräusche infolge Riffeln und Scheinriffeln der Schienen. Ein
fluß der Bettung. Stoßschwellen. Verhalten bei Entgleisungen. 
Lebensdauer. Wirtschaftlichkeit. Volkswirtschaftliche Bedeu
tung. Ueberlegenheit der Eisenschwelle über die Holzschwelle in 
einem Bereiche von 80 % aller Reichsbahngleise. [St. u. E. 50 
(1930) Nr. 21, S. 721/9.]

Eisen und Stahl im Wohnhausbau. R. Batz: Spezia lpro
file  im Bauwesen.* Sonderprofile für den Stahlskelettbau, 
Leichtprofile für den Stahlskelettbau, Ankerschienen, Spezialpro
file für Bauelemente wie Türzargen, Türen, Stahlfenster, Glas
dächer, Kantenschutz, Zwischenwände, Schaufensterausbauten, 
Abschlußgeländer. [Stahl überall 3 (1930) Nr. 3, S. 1/92.]

K. Bäßler: D ie N eubauten  des D eu tsch en  Museums 
in München.* [Der Stahlbau 3 (1930) Nr. 10, S. 109/12.]

Erlinghagen: D ie k on stru k tiven  E igen sch a ften  des 
S ta h lsk e le tts  unter A nw endung w irtsch a ftlich er  Pro
file , S tü tzen ab stän d e und D eckenkonstruktionen .*  
[Stahl überall 3 (1930) Nr. 2, S. 2/13.]

Hünnebeck: D ie tech n isch e D urchbildung des F lach 
daches beim S tah lsk elettb au .*  [Stahl überall 3 (1930) Nr. 2, 
S. 52/6.]

I. A. Kirchner: Is teg sta h l im W ohn- und In d u str ie 
bau.* Berichte über die Verwendung von Istegstahl (aus mehreren 
Stäben verwundenes Betoneisen). [Z. Oesterr. Ing.-V. 82 (1930) 
Nr. 17/18, S. 150/1.]

Hans Spiegel: D ie V erw endung von S treck m eta ll und 
B andstah l-P rofilen .*  [Stahl überall 3 (1930) Nr. 2, S. 40/51.] 

Stah lb auten  im D ien ste  des A utom obilverkehrs.*  
Garagen, Tore, Tankstellen. [Stahl überall 3 (1930) Nr. 1, S. 1 /48.] 

Beton und Eisenbeton. Richard Grün und Hugo Beckmann: 
V erhalten von B eton  bei hohen T em peraturen unter  
besonderer B erü ck sich tigu n g  von h och ofen sch lack en 
haltigem  Beton.* Untersuchung von Portland- und Hochofen
zement, verschiedener Zuschlagstoffe, darunter Hochofenstück
schlacke, und des daraus hergestellten Betons auf ihr chemisches 
und physikalisches Verhalten bei der Erhitzung bis 1200°. Ver
änderungen durch Wasser- und Kohlensäureabgabe. Raum- und 
Festigkeitsänderung. Einfluß von Zementsorte, Art und Körnung 
der Zuschlagstoffe, Erhitzungsdauer und Abkühlungsgeschwindig
keit auf die Festigkeit des Betons. [Arch. Eisenhüttenwes. % 
(1929/30) Nr. 11, S. 677/83 (Gr. A: Schlackenaussch. 18).] 

Sonstiges. Fritz Gentzcke: D ie E ig en sch a ften  der 
L eich tm eta lle  und ihre A usw irkung auf die K o n stru k 
tion.* [Masch.-B. 9 (1930) Nr. 9, S. 289/94.]

A. Hertwig: N achw ort zum Prozeß über den K in o 
einsturz in der M ainzer L andstraße in F ran k fu rt a. M. 
Zuschriftenwechsel mit A. Kleinlogel und Bernhard. [Der Stahl
bau 2 (1929) Nr. 8, S. 89/91; 3 (1930) Nr. 11, S. 130/2.]

M. Wildermann: D ie S traße aus Eisen.* Gußeiserne
Pflastersteine; Kosten einer solchen Straßenpflasterung. [Gieß 17 
(1930) Nr. 23, S. 558/9.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 137/40. — Ein * bedeutet: Abbildungen in der Queüe.
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Normung und Lieferungsvorschriften. 
Allgemeines. B egriffsb estim m u n g von Schw eißstah l 

für Am erika. Vorschlag des Committee A-2 der American 
Society for Testing Materials. [Bull. Am. Soc. Test, Mat. Nr. 44 
(1930) S. 11.]

Normen. Rudolf Schäfer: Der S tah lguß  als W erkstoff. 
Zahlen über die Erzeugung an Stahlguß in Deutschland seit 1910. 
Erörterung des Xormblattes DIX 1681 für Stahlguß. Schrift
tumsverzeichnis über Stahlguß. [Gieß.-Zg. 27 (1930) Xr. 8, 
S. 205/14; Xr. 9, S. 243/52; Xr. 10, S. 272/85.]

Betriebskunde und Industrieforschung.
Allgemeines. Axel F. Enström: D ie tech n isch -w issen 

sch aftlich e  F orsch u n gsarb eit in Japan.* Bericht auf Grund 
persönlicher Studien in Japan. „The Institute of physical and 
chemical research“, „The Aeronautical Research Institute“, 
„The Imperial Fuel Research Institute“, „The Tokyo Industrial 
Research Institute“ und einige andere Laboratorien. [Tekn. 
Tidskrift 60 (1930) Xr. 18, S. 253/8.]

Betriebsführung. A. Walther: Z usam m enarbeit von  
B etriebsforschun g und P rax is zur H ebung der W irt
sch a ftlich k eit der B etriebsführung.*  [Schweiz. Bauzg. 95
(1930) Xr. 17, S. 217/21.]

Betriebstechnische Untersuchungen. K. Seyderhelm: V er
lu stq u ellen  in  Schm ied eb etr ieb en  bei w echselnder  
B eschäftigung.* [St. u. E. 50 (1930) Xr. 20, S. 698/700.] 

Georg Bulle: U n tersuchun gen  in  G lühereibetrieben.*  
Betriebsvorschrift für das Glühen. Vorschläge zu Begriffs
bestimmungen. Beispiele für Temperaturverlauf während des 
Glühens verschiedenen Glühgutes. Mängel in der Führung von 
Glühereien. Vorschläge zu genauerer Festlegung der Werkstoff - 
vorschriften und Einführung eines sorgfältigeren Meßwesens. 
[Arch. Eisenhüttenwes. 3 (1929/30) Xr. 11, S. 693/708 (Gr. C: 
Walzw.-Aussch. 75); vgl. St. u. E. 50 (1930) Xr. 21, S. 729/30.] 

Psychotechnik. W. Poppelreuter: E rziehung zum exak ten  
Denken m it H ilfe  p sych o log isch er  M ethodik.* [Arbeits
schulung 1 (1930) Xr. 2, S. 3/11; Xr. 3, S. 23/31.]

W. Moede, Professor Dr.: Lehrbuch der P sych otech n ik . 
Berlin: Julius Springer. 8°. — Bd. 1. Mit 320 Textabb. 1930. 
(IX, 448 S.) 48 JLH. =  B =

Selbstkostenberechnung. S tü ck ze iterm ittlu n g  in der 
G esenkschm iede. [Masch.-B. 9 (1930) Xr. 10, S. 349/50.] 

D ie P re iserm ittlu n g  für F assonsch m iedestücke. 
[Preß- u. Hammerwerk 2 (1930) Xr. 5, S. 106/7.]

G. Liwschütz: Zur E rrechnung der w irtsch a ftlich en  
M indestm enge. [Werkst.-Techn. 24 (1930) Xr. 10, S. 273/6.]

F. Becker, Dipl.-Kfm., Xeheim, und F. Hoser, Dipl.-Kfm., 
Duisburg: M ittlere  G esenkschm ieden  (Entwurf). [Xebst] 
Anhang. Dortmund: Fr. Wilh. Ruhfus 1930. (77 S. u. Anh.) 4°. 
15 JLM. (Schriftenreihe Einheitsbuchführungen. Hrsg. vom Fach
ausschuß für Rechnungswesen im Ausschuß für wirtschaftliche 
Verwaltung beim Reichskuratorium für Wirtschaftlichkeit. [Bd.] 8. 
RKW-Veröffentlichungen. Hrsg. vom Reichskuratorium für 
Wirtschaftlichkeit. Xr. 53.) S B 5

Wirtschaftliches.
Allgemeines. A. P. Bock, Ing.: G rundlagen einer W irt

sch a ftsth eor ie  vom  In gen ieu rstan d p u n k te . Die Kausalität 
des wirtschaftlichen Geschehens und das allgemeine Prinzip des 
kollektiven Lebens. Brünn, Prag, Leipzig, Wien: Rudolf M. 
Rohrer 1930. (144 S.) 8°. 9 JLJl. '  =  B =

Kurt Seesemann: V ern ich tung der W irtsch aft. (Mit 
5 Abbild.) Duisburg: Merkator-Verlag [1930]. (194 S.) 8°.
Geb. 11 JLM. — Inhalt: Grundbegriffe des Kapitals. Wert und 
Preis. Geld und Geldeswert. Konjunktur und Krise. Vom 
Sozialismus. Kultur und Zivilisation. S B  —

Bergbau. A. Farquhar: B em erkungen zur gegenw är
tigen  Lage im in d isch en  K ohlenbergbau . Gesetzesfragen. 
Ausbildung. Diskussion. [Iron Coal Trades Rev. 119 (1929) 
S. 751 u. 800/1.]

Einzeluntersuchungen. Robert Liefmann: In la n d sk a p ita l, 
A u slan d sk ap ita l, K riegstr ib u te . Untersuchungen über die 
Probleme der Kapitalbildung. Leipzig: Deutsche Wissenschaft
liche Buchhandlung, G. m. b. H., 1930. (130 S.) 8°. 3,50 JIM.
(Weltwirtschaftliche Vorträge und Abhandlungen. Hrsg. von
Emst Schnitze. H. 8.) S B S

Eisenindustrie. H. Fey: E n tw ick lu n g  der E isen - und
S ta h lin d u str ie  in Japan.* [St. u. E. 50 (1930) Xr. 18, 
S. 598/601.]
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Hubert Hermanns: Aus der ita lien isch en  E isen- und  
M etallgießerei.*  Aufbau der Industrie. Verhältnis zwischen 
Arbeitgeber und -nehmer. Italienische Formmaschinen. Eisen
gießerei Stigler und Ercole Marelli & Cia., Soc. An., in Mailand. 
Eisengießerei del Pignone in Florenz sowie die Fiat-Werke in 
Turin, Metallgießerei der Firma Isotta-Fraschini in Mailand. 
[Gieß.-Zg. 26 (1929) Xr. 15, S. 417/27; Xr. 16, S. 456/60; Xr. 17, 
S. 492/8; Xr. 18, S. 519/27.]

D irectory  of the iron and stee l works of th e U n ited  
S ta tes  and Canada. 21st ed. Xew York: American Iron and 
Steel Institute 1930. (464 p.) 8°. — B —

Friedensvertrag. J. W. Reichert: D ie deutsche W irt
sch aft unter dem Y oung-T ributplan . Die Jahreslasten 
und Zusatzlasten. Zur Frage des sogenannten Gegenwarts
wertes. Die Tributschulden sind künftig Goldschulden. Die 
nicht aufsehiebbaren und die aufschiebbaren Zahlungen. Sach- 
lieferungen. Der Reichshaushalt unter dem Xeuen Plan. Die 
Reichsbahn unter dem Xeuen Plan. Deutschlands Gesamt
verpflichtungen nach außen. Zur Frage der künftigen Herab
setzung der Tributlasten. Die wirtschaftliche Lage bei Annahme 
des „Xeuen Planes“. [St. u. E. 50 (1930) Xr. 21, S. 730/6.] 

Kartelle. Richard Passow: K artelle . Jena: Gustav Fischer 
1930. (176 S.) 8°. 9 JIM. (Beiträge zur Lehre von den Unter
nehmungen. Hrsg. von Richard Passow. H. 13.) S B S 

Verbände. Zur V erbandsbildung der französischen  
Schw erindustrie. Im einzelnen werden behandelt die Office 
de la Statistique des Produits Métallurgiques (O. S. P. M.), 
das Comptoir Sidérurgique und die Drahtverbände. [Ruhr 
Rhein 11 (1930) Xr. 15, S. 473/4.]

B erich t über die S itzung des Großen A usschusses  
der K a r te lls te lle  am 10. A pril 1930 in B erlin  mit den 
Vorträgen „Die Sperrechtspreehung des K a rte llg er ich ts“ 
von Reichswirtschaftsgerichtsrat Dr. Wiedersum, „K alku lation  
und V erbände, in sbesondere K a rte lle“ von Professor 
Dr. Vershofen, Handelshochschule Xümberg. Berlin (W 10, 
Königin-Augusta-Straße 28): Selbstverlag der Kartellstelle des 
Reichsverbandes der Deutschen Industrie, Mai 1930. (56 S.) 4°. 
2 JLM. (Schriften der Kartellstelle des Reichsverbandes der 
Deutschen Industrie Xr. 7.) S B S

Wirtschaftsgebiete. E. Kothny: D ie E n tw ick lu ng des 
K ohlenbergbaus und der E isen in d u str ie  der T sch ech o
slowakei.* Ausführliche statistische Darlegungen. [Z. Ober- 
schles. Berg-Hüttenm. V. 69 (1930) Xr. 5, S. 270/7.]

Erich Wolff, Dr. rer. pol.: D ie U nternehm ungs-O rgani
sa tion  in  der W estdeutschen  E isen -In d u str ie . Berlin: 
Carl Heymanns Verlag 1930. (VIII, 120 S.) 8°. 10 JLM. S B S 

Der A rbeitsm arkt im B ereiche der A rbeitsäm ter  
Siegen und Olpe. Bearb. von den Arbeitsämtern Siegen und 
Olpe. (Mit 20 Taf.) Siegen: [Arbeitsamt] 1930. (59 S.) 4°. 
7 JLM. '  " S B =

Magnus W. Alexander: The econom ic év o lu tio n  of the  
U n ited  S tates. Its background and significance. An Adress 
presented at the World Engineering Congress at Tokyo, Japan, 
in Xovember, 1929. (Mit Abbild.) Xew York: [Selbstverlag] 1929. 
(51 p.) 8». S B =

Wirtschaftspolitik. Herbert von Beckerath, Dr., o. ö. Pro
fessor an der Universität Bonn: Der m oderne In d u str ia lis 
mus. Gewerbepolitik I. Jena: Gustav Fischer 1930. (VI, 454 S.) 
8°. 18 JLM, geb. 20 JIM. (Grundriß zum Studium der Xational- 
ökonomie. Hrsg. von Prof. Dr. K. Diehl und Prof. Dr. P. Mombert.
Bd. i l ,  i.) : b :

Handel und Zölle. M. Schlenker: G edanken zum neuen  
Agrarprogramm. Kritische Beleuchtung der zollpolitischen 
Maßnahmen der Reichsregierung zum Schutze der deutschen 
Landwirtschaft. [St. u. E. 50 (1930) Xr. 20, S. 696/8.]

Verkehr.
Eisenbahnen. D ie notw endige A enderung der T arif

erhöhungspläne der R eichsbahn. [St. u. E. 50 (1930) 
Xr. 20, S. 714/5.]

Dorpmüller: Zur Lage der R eichsbahn. Vortrag, gehalten 
am 1. April 1930 vor dem Industrie-Club Düsseldorf. [Die Reichs
bahn 6 (1930) Nr. 15, S. 382/8.]

Jacobi: Der Bau neuer B ahnen se it der Gründung  
der D eutsch en  R eich sb ah n -G esellsch aft. [Die Reichs
bahn 6 (1930) Xr. 18, S. 491/6; Xr. 19, S. 543/50.]

Vogt: L andstraße und Eisenbahnen.* Zur gedeihlichen 
Fortentwicklung der gesamten Wirtschaft ist es nötig, daß der 
Ueberlandverkehr nicht dem völlig freien Wettbewerb unter
liegt, sondern der Regelung nach gemeinwirtschaftlichen Grund-

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 137140. — Ein  * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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Sätzen durch den Staat unterworfen wird. [Die Reichsbahn 6
(1930) Nr. 21, S. 586/601.]

Sonstiges. Der F ernsprechverkehr zu m ehreren. Die 
Möglichkeit von Fernkonferenzen, Tagungen und dergleichen. 
[E. T. Z. 51 (1930) Nr. 17, S. 616/7.]

Soziales.
Allgemeines. Wilhelm Steinberg: A rbeitslohn , R a tio n a 

lisierung und A rb eits lo sigk eit. Die Arbeitslosigkeit eine 
internationale Erscheinung. Verlagerung der „Berufspyramide“ 
und Geburtenstreik. Kapitalreichtum und Beschäftigungsmög
lichkeit. Ausländischer Wettbewerb und deutsche Selbstkosten. 
Freigewerkschaftliche Widersprüche. Rationalisierung als wirt
schaftliche Maßnahme. Irrungen und Wirrungen. Licht und 
Schatten der kapitalintensiven Betriebe. „Quotenhunger“ ? 
Arbeitslohn und Maschinenlohn. Lohnpolitik und Arbeitslosigkeit. 
Die kommenden Entscheidungen. [St. u. E. 50 (1930) Nr. 18, 
S. 590/7.]

Ernst Günther, Prof. Dr.: S ozia lpolitik . Berlin u. Wien: 
Industrieverlag Spaeth & Linde 1930. (186 S.) 4°. 6 MM, in 
Leinen geb. 7,80 MM. S B 5

Berufs- und Standesfragen. Die R egelung des T itels
Ingen ieurinF rankreich . [Géniecivil96 (1930) Nr.21, S.507/9.] 

Unfallverhütung. William W. Adams: U nfälle  in den 
H üttenw erken der V erein igten  Staaten  im K alend er
jahr 1928. [Techn. Paper Bur. Mines Nr. 474 (1930) S. 1/34.]

Bertold Buxbaum: G eist und M ethode der am erika
nischen U nfallverhütung. P sych ologisch e B etrach 
tungen zum U nfallschutz.*  Entwicklung, Grundsätze und 
einige Aufstellungen der amerikanischen Unfallschutzbewegung, 
Einzelheiten aus der Metallbearbeitung. [Masch.-B. 8 (1929) 
Nr. 13, S. 421/6; Nr. 18, S. 618/20.]

Wilhelm Wietfeldt: Der A rbeiter- und N achbarschutz  
bei K ohlenstaubfeuerungen. [Zentralbl. Gew.-Hyg. 17
(1930) Nr. 5, S. 142/7.]

Gewerbehygiene. E. A. Wigdortschik und J. R. Petroff: 
Zur M ethodik der exp erim entellen  U ntersuchung der 
physikalisch -chem ischen  E igenschaften  des Staubes  
und seiner W irkung auf den Organismus.* Beschreibung 
der Staubkammer und experimentelle Prüfung ihrer Funktion. 
[Zentralbl. Gew.-Hyg. 16 (1929) Nr. 11, S. 341/9; Nr. 12, S. 373/7.] 

Sonstiges. Fabrikspeisung. Mit Beiträgen von Prof. 
Dr. E. Gotschlich, Heidelberg, Gewerbemedizinalrat Dr. med. Her
mann Gerbis, Berlin, Dr. Karl Reutti, Berlin. Mit 14 Textabbild. 
Berlin: Julius Springer 1930. (61 S.) 8°. 4,20MM. (Zentralblatt 
für Gewerbehygiene und Unfallverhütung. Beih. 16.) S B 5

Rechts- und Staatswissenschaft.
Gewerblicher Rechtsschutz. Stuhlmann: „D.R.P. a.“ zu 

lässig  oder un zu lässig  ? Vorsicht bei der Anwendung geboten. 
[Ruhr Rhein 11 (1930) Nr. 20, S. 660/3.]

Finanzen und Steuern. F in an zp olitisch e Z uk unfts
aufgaben. Statt Abbau Vermehrung der öffentlichen Lasten. 
Notwendigkeit der Ausgabensenkung, die eine Steuersenkung im 
Gefolge haben muß. [St. u. E. 50 (1930) Nr. 20, S. 717.]

Bildung und Unterricht.
Arbeiterausbildung. E. Bramesfeld: B eitrag zur Frage 

der A nlernung von Sch losserfu n k tion en  m itte ls  Schu
lungsgeräten.* [Technische Erziehung 5 (1930) Nr. 4, S. 34/7.]

G. Krüger: D ie N otw en d igk e it planm äßiger A us
bildung von Schm iedelehrlingen  in der Industrie  und 
ihr N utzen.* [Technische Erziehung 5 (1930) Nr. 4, S. 38/40.] 

Hans Theubert: E rziehung zum M eister in Amerika 
und bei uns.* Erfahrungen aus einem Meisterkursus in Amerika. 
[Gieß.-Zg. 27 (1930) Nr. 11, S. 306/8.]

Lehrplan für den U n terrich t der Former- und 
G ießerlehrlinge an den B erufs- und W erkschulen. Mit 
Uebersichtstaf. Bearb. vom Deutschen Ausschuß für Technisches 
Schulwesen (Datsch) in Verbindung mit dem Verein Deutscher 
Eisengießereien und dem Reichsverein der Werkschulen (R. d. W.). 
Berlin (W 35, Potsdamer Straße 119 b): Deutscher Ausschuß für 
Technisches Schulwesen 1930. (32 S.) 8°. 1,30 MM. — B S  

Hochschulausbildung. Theodor Eggert: D ie A nleitung des 
P rak tik an ten  während seiner T ä tig k e it in der W erk
sta tt. [Technische Erziehung 5 (1930) Nr. 4, S. 40/2.]

Sonstiges. Carle R. Hayward: M etallurgische Labo
ratorien. Laboratoriumstätigkeit auf Hochschulen unter beson
derer Berücksichtigung der Laboratorien des Massachusetts 
Institute of Technology. [Min. Met. 11 (1930) Nr. 281, S. 252/4.] 

Die prak tisch e A rbeit. Wegweiser für die praktische 
Ausbildung der Studierenden an technischen Hochschulen und 
höheren Maschinenbauschulen. Hrsg. von Prof. ®r.»3ng. K. Lau
dien. 2., neubearb. Aufl. von Reg.-Baumeister a. D. F. Schmicker, 
Studienrat. Leipzig: Dr. Max Jänecke 1930. (79 S.) 8°.
2,40 MM. — Die erste Auflage des Buches ist in dieser Zeitschrift 
ausführlich besprochen worden; vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 735. 
Die vorhegende Ausgabe ist von dem jetzigen Verfasser neu 
bearbeitet und teilweise umgestaltet worden, und zwar auf 
Grund der Erfahrungen, die er in der Praktikantenberatung hat 
sammeln können. S  B S

Ausstellungen und Museen.
D ie G ießereifach au sste llu n g  D üsseldorf 1929. Zu

sammenfassender Bericht über die Ausstellung. Zur Geschichte 
des Gießereiwesens. Gußeisen als Werkstoff. Temperguß und 
Glühen von Gußeisen. Mechanische und ehemisch-metallo- 
graphische Werkstoffprüfung. Röntgenschau. Die Formgebung 
in der Gießerei. Formsandaufbereitungs-Maschinen, Form
maschinen und Putzereimaschinen. [Gieß. 17 (1930) Nr. 16, 
S. 373/8; Nr. 17, S. 402/10; Nr. 18, S. 430/8; Nr. 19, S. 459/61; 
Nr. 21, S. 503/5; Nr. 23, S. 562/9.]

Sonstiges.
K alenderreform . Reformvorschläge des Völkerbundes- 

[St. u. E. 50 (1930) Nr. 17, S. 579.]
Fr. Riedel: D ie V erendung von gerein ig ten  R auch

gasen zur K ohlensäuredüngung.* Wachstumfördernde 
Wirkung der Kohlensäuredüngung. Versuche mit gereinigten 
Abgasen in Gewächshausanlagen und im Freiland. Wirtschaftliche 
Ueberlegungen. [Gesundheits-Ingenieur53(1930)Nr. 17, S.257/61.]

Statistisches.
Die Kohlenförderung des Ruhrgebietes im Mai 1930.

Im Monat Mai 1930 wurden insgesamt in 26 Arbeitstagen 
9 027 925 t verw ertbare K ohle gefördert gegen 8 747 832 t 
in 24 Arbeitstagen im April 1930 und 9 772 940 t in 243/8 Arbeits
tagen im Mai 1929. Die reine K ohlenförderung betrug im 
Mai 1930 8 768 4701 gegen 8 500 0381 im Vormonat und 94865591 
im Mai 1929. A rb eitstäg lich  betrug die verw ertbare Kohlen
förderung im Mai 1930 347 228 t gegen 364 493 t im April 1930 
und 400 941 1 im Mai 1929. Die reine Kohlenförderung betrug im 
Mai 1930 arbeitstäglich 337 249 t gegen 354 168 t im Vormonat 
und 389 192 t im Mai 1929.

Die K okserzeugung des Ruhrgebietes stellte sich im Mai 
1930 auf 2 382 525 t, (täglich  76 856 t), im April 1930 auf 
2 390 847 t (täglich 79 695 t) und 2 778 911 t (täglich 89 642 t) im 
Mai 1929. Auf den Kokereien wird auch Sonntags gearbeitet.

Die B rik etth erste llu n g  hat im Mai 1930 insgesamt 
248 724 t betragen (arb eitstäg lich  9 566 t) gegen 222 941 t 
(9 289 t) im April 1930 und 271 682 t (11 146 t) im Mai 1929.

Die B estände an Kohlen, Koks und Preßkohle (d. s. die 
auf Lager, in Wagen, in Türmen und in Kähnen einschließlich 
Koks und Preßkohle in Kohle umgerechnet) stellten sich Ende 
Mai 1930 auf rd. 7,96 Mill. t gegen 7,16 Mill. t Ende April 1930. 
In diesen Zahlen sind die in den Syndikatslagern vorhandenen 
verhältnismäßig geringen Bestände einbegriffen.

Die Gesamtzahl der b esch ä ftig ten  A rbeiter stellte sich 
Ende Mai 1930 auf 346 608 gegen 354 968 Ende April 1930 und 
372 349 Ende Mai 1929.

Die Zahl der F e iersch ich ten  wegen Absatzmangels belief 
sich im Mai 1930 nach vorläufiger Ermittlung auf rd. 942 000. 
Das entspricht etwa 2,7 Feierschichten auf je 1 Mann der Gesamt
belegschaft.

Die Saarkohlenförderung im April 1930.

Nach der Statistik der französischen Bergwerksverwaltung 
betrug die K ohlenförderung des Saargebietes im April 1930 
insgesamt 1 132 789 t; davon entfallen auf die s ta a tlich en  
Gruben 1 091 550 t und auf die Grube F rankenholz 41 239 t. 
Die durchschnittliche T agesle istu n g  betrug bei 23,03 Arbeits
tagen 49 177 t. Von der Kohlenförderung wurden 89 904 t in den 
eigenen Werken verbraucht, 32 745 t an die Bergarbeiter geliefert 
und 30 487 t den Kokereien zugeführt sowie 923 687 t zum Ver
kauf und Versand gebracht. Die H ald en b estän d e verminderten 
sich um 55 966 t. Insgesamt waren am Ende des Berichtsmonats 
273 562 t Kohle und 10 086 t Koks auf Halde gestürzt. In den 
eigenen angegliederten Betrieben wurden im April 1930 20 628 t 
Koks hergestellt. Die B elegsch a ft betrug einschließlich der 
Beamten 63 191 Mann. Die durchschnittliche Tagesleistung der 
Arbeiter unter und über Tage belief sich auf 884 kg.
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Die Roheisen- und Flußstahlgewinnung des Saargebietes im Monat 
Mai 1930.

Nach den statistischen Erhebungen der Fachgruppe der Eisen 
schaffenden Industrie im Saargebiet stellte sich die Roheisen- und 
Flußstahlgewinnung des Saargebietes im Monat Mai 1930 wie folgt :

S tand  der H ochöfen

'
1930 V or

handen

In
Betrieb : Ge- 
befind- ¡ däm pft 

lich 1

In  Aus
besserung 

befind
lich

Zum
Anblasen

fertig
stehend

Leistungs
fähigkeit 
in  24 h 

t

Januar 30 26 — 4 6370
Februar 30 26 — 4 ___ 6370
März 30 26 — 4 ___ 6370
April 30 26 — 4 — 6370
Mai 30 25 1 3 1 6370

R oh eisengew innun g

1930
Gießerei- Gußwaren 
roheisen ^ * Schmel

zung
t  t

Thom asroheisen 
(basisches 

V erfahren) 

t

Roheisen
insgesamt

t

Januar 20 958 153 193 174 151
Februar 20 154 141 577 161 731
März 18 148 163 606 181 754
April 18 695 149 602 168 297
Mai 20 809 154 899 175 708

F lu ß stah lgew in n u n g

Rohblöcke Stahlguß

Flußstahl
insgesamt

t

1930
basische 

Thom as- Siemens- Elektro- 
stah l- M artin- stahl- 

1 S tahl-
t  1 t  ! t

b a 
sischer

und
Elektro-

t

saurer

t

Januar 139 583 43 168 1449 592 184 792
Februar 127 877 45 464 1296 612 175 249
März 141 926 ! 44 323 1254 621 188 124
April 125 980 39 564 1362 629 167 535
Mai 132 933 44 000 1446 695 179 074

Die Leistung der Walzwerke im Saargebiet im Mai 19301).

April
1930

t

Mai
1930

t

A. W a lz w e r k s - F e r t ig e r z e u g n is s e : .............. 1
E ise n b a h n o b e rb a a s to ffe .................................. 13 918 14 441
Formeisen (über 80 m m  H ö h e ) ......................
Stabeisen und kleines Formeisen un te r 80 mm

24 112 19 307

H öhe ................................................................. 37 022 41 566
B a n d e i s e n ............................................................ 8 389 10 696
W a l z d r a h t ............................................................ 13 712 12 483
Grobbleche und U niversa l e i s e n ..................... 14 168 16 476
M ittel-, Fein- und W e iß b le c h e ..................... 8 246 8 901
Röhren (gewalzt, nahtlose und geschweißte) *) 6 553 *) 6 895
Rollendes E isenbahnzeng .................................. — —
S ch m ied es tü ck e .................................................... 251 331
Andere F ertigerzeugn isse .................................. — —

Insgesam t 126 371 131 096

B. H a lb z e u g , z u m  A b s a tz  b e s t im m t  . . 14 839 14 582

*) N ach den statistischen Erhebungen der Fachgruppe der Eisen schaffenden 
Industrie  im  Saargebiet. —  Zum Teil geschätzt.

Die Ergebnisse der Bergwerks- und Hüttenindustrie Deutsch-Ober
schlesiens im April 19301).

März A pril
Gegenstand 1930 1930

t t

S te inkoh len .............................. 1 379 301 1 365 053
Koks .......................... 126 243 121 568
B r i k e t t s .............................. 20 020 18 498
R ohteer....................................... 5 458 5 218
Teerpech und  Teeröl . . . . 92 78
Rohbenzol und Homologen . . 1951 1 849
Schwefelsaures Ammoniak 1764 1 635
R o h e ise n ................. 10 145 8 795
F lu ß s ta h l..................... 31 877 29 983
Stahlguß (basisch und sauer) . . 768 981
H albzeug zum V erkauf . 2 615 1803
Fertigerzeugnisse der Walzwerke einschließlich

Schmiede- und Preß werke . 25 287 25 465
Gußwaren ü .  Schmelzung 2 386 1972

*) Oberechl. Wirtsch. 5 (1930) S. 398 ff.

Die Ergebnisse der polnisch-oberschlesischen Bergbau- und 
Eisenhüttenindustrie im April 19301).

März April
Gegenstand 1930 1930

t  t
S te in k o h len ................................................................ 2 172 881 2 021 376
Koks ........................................................................  143 220 127 556
R ohteer.............................   7 372 6 292
Rohbenzol und H om ologen........................  2 263 1 996
Schwefelsaures A m m o n ia k ........................  3 746 3 526
S te in k o h le n b r ik e tts ................................. ............. 21 705 12 631
R o h e ise n ........................................................... 28 239 25 563
F lußstahl einschl. unbearbeiteter Stahlguß . . 77 839 66 746
Fertigerzeugnisse der Walzwerke (ohne Röhren) 58 017 I 50 442

l) Vgl. Z. Berg-H üttenm . V. 69 (1930) S. 345 f t

Die Stahl- und Walzwerkserzeugung der Vereinigten Staaten 
im Jahre 1929.

Nach den Ermittlungen des „American Iron and Steel 
Institute“ belief sich die Stahlerzeugung der Vereinigten 
Staaten im abgelaufenen .Jahre auf 57 336 408 (zu 1000 kg) gegen 
52 368 887 t im Jahre 1928, hatte somit eine Zunahme von 
4 967 521 t oder rd. 9,5 % zu verzeichnen. Im einzelnen wurden 
an S tah lb löcken  und Stah lgu ß , verglichen mit dem Jahre 
1928, die folgenden Mengen hergestellt:

Gegenstand 1928
t

1929
t

Siemens-Martin-Stahl . . . 44 819 780 49 126 534
davon: b a s is c h ................. 43 891 691 47 988 138

s a u e r ..................... 928 089 1 138 396
B essem erstah l..................... 6 726 118 7 238 060
Tiegelstahl.............................. 7 893 5 160
E lek trostah l......................... 815 096 966 654

Insgesamt 52 368 887 57 336 408
An Stahlblöcken allein wurden 55 728 040 (im Vorjahre 

51 130 599) t, an Stahlguß 1 608 368 (1 238 288) t erzeugt.
Enter den als basischer Siemens-Martin-Stahl auf geführten 

Mengen sind für 1929 3 008 673 (2 267 912) t Blöcke und Stahl
guß enthalten, die nach dem D uplex-V erfahren  hergestellt, 
also zunächst in der Bessemerbirne vorgeblasen und dann im 
basischen Siemens-Martin-Ofen fertiggestellt wurden.

Die Erzeugung an Sonderstah l, wie Vanadin-, Titan-, 
Chrom-, Nickelstahl usw., getrennt nach den einzelnen Her
stellungsverfahren, stellte sich wie folgt:

Verfahren zur Herstellung von: 1928
t

1929
t

Basisches S.-M.-Verfahren . 2 651 579 3 292 378
Saures ,, 105 342 109 735
Bessemer-Verfahren . . . . 67 074 97 853
Tiegel- „ . . . . 2 327 2 365
Elektr. u. versch. Verfahren 440 026 518 191

Insgesamt 3 266 348 4 020 522
Die Herstellung an W alzw erkserzeugnissen  (s. folgende 

Zahlentafel) aller Art hat gegenüber dem Vorjahre um 3 461 003 t 
oder rd. 9,0 % zugenommen. Außer den in der folgenden 
Zahlentafel aufgeführten Erzeugnissen wurden noch hergestellt: 
1 845 358 (i. V. 1 742 5011)) t  Weißbleche, 154 496 (126 208) t 
Mattbleche, 1 398 861 (1 379 260) t verzinkte Bleche, 3 067 040 
(2 970 693) t schweißeiseme Röhren und Kesselröhren, 1 497 086 
(1 697 922) t gußeiserne Röhren, 1 324 341 (1 096 190) t nahtlose 
Stahlröhren und 594 251 (645 6431)) t Drahtstifte.

Gegenstand 1928
t

1929
t

Schienen...................................... 2 689 853 2 765 692 j
Grob- und Feinbleche . . . . 11 182 147 12 635 293
N a g e lb lech e .............................. 16 459 9 984
W alzdraht.................................. 3 130 109 3 184 560
Baueisen...................................... 4 161 681 4 854 468

1 H andelseisen.............................. 6 378 280 6 574 684
| B etoneisen.................................. 967 118 967 588 '

R öhrenstreifen.......................... 3 422 877 3 573 514
Laschen u. sonstige Schienen

befestigungsstücke . . . . 810 412 939 600
B an d eisen .................................. 390 347 390 861 I

| R a d re ifen .................................. 179 046 207 514
1 Eisenbahnschwellen................. 12 462 13 937
} Spundw andeisen...................... 63 064 104 134

Gewalzte Schmiedeblöcke usw. 563 347 535 773
Halbzeug zur Ausfuhr. . . . 11 317 40 655
Sonstige Walzwerkserzeugnisse 4 287 004 4 928 269

Insgesamt 38 265 523 41 726 526
*) Berichtigte Zahl.
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Die Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten im 
Mai 19301).

Die R oheisenerzeugung der Vereinigten Staaten hatte 
im Monat Mai 1930 gegenüber dem Vormonat eine Zunahme 
um 49 431 t, dagegen arbeitstäglich eine Abnahme um 2666 t 
oder 2,5 % zu verzeichnen. Die Zahl der im Betrieb befindlichen 
Hochöfen nahm im Berichtsmonat um 3 ab; insgesamt waren 179 
von 314 vorhandenen Hochöfen oder 57 % im Betrieb. Im ein
zelnen stellte sich die Roheisenerzeugung, verglichen mit der des 
Vormonats, wie folgt:

Aj-ril 19302) Mai 1930 
(in  t  zu 1000 kg)

1. Gesamterzeugung................................ 3 242 177 3 291 608
darunter Ferromangan u. Spiegeleisen 41 557 38 891
Arbeitstägliche Erzeugung.................... 108 073 106 181

2. Anteil der Stahlwerksgesellschaften . 2 618 941 2 665 696
3. Zahl der Hochöfen............................ 314 314

davon im F e u e r ................................ 182 179
Die Stahlerzeugung nahm im Berichtsmonat gegenüber 

dem Vormonat um 131 148 t oder 3,1 % ab. Nach den Berichten 
der dem „American Iron and Steel Institute“ angeschlossenen 
Gesellschaften, die 94,272) % der gesamten amerikanischen Roh
stahlerzeugung vertreten, wurden im Mai von diesen Gesellschaften

1) Vgl. Iron Trade Rev. 85 (1930) Nr. 23, S. 114; Nr. 24, 
S. 109.

!) Berichtigte Zahlen.

3 854 865 t Flußstahl hergestellt gegen 3 978 498 t im Vormonat. 
Die Gesamterzeugung der Vereinigten Staaten ist auf 4 089 174 t 
zu schätzen, gegen 4 220 322 t im Vormonat und beträgt damit 
etwa 74,45 % der geschätzten Leistungsfähigkeit der Stahlwerke. 
Die arbeitstägliche Leistung betrug bei 27 (26) Arbeitstagen 
151 451 t gegen 162 3202) t im Vormonat.

Im Mai, verglichen mit dem vorhergehenden Monat und 
den einzelnen Monaten des Jahres 1929, wurden folgende Mengen 
Stahl erzeugt:

Dem „A m erican  I ro n  and  
S teel I n s t i tu te “  ange
schlossene G esellschaften  
(94,272) %  d e r K ohstah l- 

erzeugung)

G eschätz te  Leistung 
säm tlicher S tah lw erks

gesellschaften

19292)

Januar . . . .  4 309 545 
Februar . . . .  4 145 387
M ä rz ................ 4 853 533
A p r il................  4 740 412
M a i .................■ 5 062 367
J u n i ................  4 695 899
J u l i ................  4 645 155
August . . . .  4 729 910
September . . 4 336 125
Oktober . . .  4 342 292
November . . .  3 371 988
Dezember . . .  2 780 067

1930 19292)
(in  t  zu  1000 kg)

3 635 831 4 572 212
3 906 153 
4118 376 
3 978 498 
3 854 865

4 398 050
5 149 357 
5 029 341 
5 352 632 
4 982 116
4 928 279
5 018 199 
4 600 413 
4 606 955 
3 577 512 
2 949 512

19302)

3 856 827
4 143 580 
4 368 703 
4 220 322 
4 089 174

Wirtschaftliche Rundschau.
Preisherabsetzung für Feinbleche. — Der F ein b lech ver

band hat mit Wirkung vom 1. Juni 1930 an einen Preisnachlaß  
von 2,50 fRJl die Tonne für Handels-, 5 .71 J l  die Tonne für Quali- 
täts- und Dynamo- und 10 J U l  die Tonne für Transformatoren
bleche beschlossen, mit der Bereitwilligkeit, eine weitere Preis
ermäßigung eintreten zu lassen, wenn eine Lohnsenkung auch bei 
den übrigen, außerhalb der Gruppe Nordwest liegenden Feinblech
walzwerken durchgeführt wird. Der Preisabschlag erstreckt sich auf 
alle vom 1. Juniab zu Verbandspreisen getätigten neuen Geschäfte.

Rheinisches Braunkohlen-Syndikat, Gesellschaft mit be
schränkter Haftung, Köln. — Obwohl die Lage der gesamten 
deutschen Wirtschaft im abgelaufenen Berichtsjahre wenig er
freulich war, kann der deutsche Bergbau auf ein Jahr der Auf
wärtsentwicklung zurückblicken. Dies trifft auch auf den rhei
nischen Braunkohlenbergbau zu. Kohlenförderung und Brikett
herstellung sind weiterhin gestiegen, bis dann allerdings zu Anfang 
des Jahres 1930 ein plötzlich eintretender Rückgang in den Be
stellungen eine empfindliche Absatzstockung verursachte. Soweit 
wie eben möglich wurde für den Minderabsatz ein Ausgleich durch 
Lagerung auf den Erzeugungsstellen und auf den oberrheinischen 
Lagern geschaffen. Später waren aber Feierschichten nicht zu 
vermeiden.

Die K ohlenförderung und B rik etth erste llu n g  sowie 
der Absatz an Rohbraunkohle und Briketts entwickelten sich in 
den beiden letzten Jahren wie folgt:

1928/

t

29

%  ±  
gegen das 
Vorjahr

1929/30

! %  ±  
gegen das 

t  Vorjahr

Rohbraun
kohle

Briketts

Förderung
Absatz
Herstellung
Absatz

49 291 943 
11 970 721 
11 450 099 
11 041 373

+  9,18 
+  11,40 
+  8,41 
+  6,90

52 336 570 
13 172 792 
12 013 757 
11 171 267

+  6,18 
+  10,04 
+  4,92 
+  1,18

Die Kohlenförderung stieg um 6,18 %, die Brikettherstellung 
um 4,92 %. Störungen, die in nennenswerter Weise die Förderung 
und Herstellung beeinträchtigt hätten, waren im Berichtsjahre 
nicht zu verzeichnen. Der Absatz an Rohbraunkohle erfuhr im 
Berichtsjahre eine Steigerung um 9,81 %. Die Absatzsteigerung 
wurde ausschließlich von den Lieferungen an die Elektrizitäts
werke in Anspruch genommen. In beachtenswerter Weise hat 
sich der Absatz an blasfertigem Braunkohlenstaub entwickelt. 
Er stieg von 132 056 t um mehr als 30 % auf 172 187 t. Vom 
Brikettabsatz entfielen auf:

Briketts
1928/2

t

9

% 
d. Ges.- 

Abs.

1929/3

t

0
°//o

d. Ges.- 
Abs.

L a n d a b s a tz ..............................
Eisenbahnabsatz .................
Schiffsversand .....................
G esam tab sa tz .........................

D avon:
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100,—
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11 171 267
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74,65
22,78

100,00
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76,99

Wenn auch der Brikettabsatz an die Industrie eine Ver
mehrung von 47 443 t aufweist, so ist doch tatsächlich ein Rück
gang zu verzeichnen, weil in der angegebenen Zahl etwa 150 000 t 
enthalten sind, die von einem der Beteiligten früher im Selbst
verbrauch entnommen wurden. Die Ursachen für den Rückgang 
liegen in erster Linie in der auch im Berichtsjahre weiterhin in 
verschärfter Form anhaltenden schlechten Lage der Gesamt
wirtschaft. Auch sind einige Großverbraucher, die seit vielen 
Jahren Braunkohlenbriketts für ihre Generatoren bezogen, zum 
Bezüge von Ferngas übergegangen. Der A usland sabsatz konnte 
trotz der im Herbst 1929 eingetretenen allgemeinen Abschwächung 
auf dem Weltkohlenmarkt nicht allein aufrecht erhalten, sondern 
noch in erfreulicher Weise gesteigert werden.

Der V erkauf spreis betrug bis 30. November 1929 für Haus
brandbriketts 14 JLM, für Industriebriketts 10,92 JIM  je t und 
wurde auf Antrag des Syndikats vom Reichskohlenverband und 
Großen Ausschuß des Reichskohlenrats mit Wirkung ab 1. No
vember 1929 um 1 J lJ l  je t erhöht. Die Preiserhöhung ist aber 
tatsächlich erst ab 1. Dezember 1929 in Kraft getreten. Auch 
im Berichtsjahre wurden auf die Hausbrandpreise die bisher üb
lichen Sommerermäßigungen gewährt. Die Sondervergütung von 
2 fR Jl je t auf die geringste Monatsabnahme des Jahres (Gleich
mäßigkeitsprämie) wurde ebenfalls beibehalten.

Die techn ische A bteilung  entfaltete im Berichtsjahre 
eine verstärkte Tätigkeit, um den Bestrebungen von Gas und 
Elektrizität, in den von dem Syndikat bisher belieferten gewerb
lichen Betrieben einzudringen, entgegenzutreten.

Gegen Ende des Geschäftsjahres leitete das Syndikat einen 
Dauerversuch zum Betrieb eines 5-Tonnen-Lastwagens mit Gene
ratorgas aus Braunkohlenbriketts ein. Der Versuch ist noch nicht 
abgeschlossen.

Die Steigerung des Absatzes an Braunkohlenstaub um mehr 
als 30 °/0 ist in erster Linie auf seine erhöhte Verwendung in der 
Hütten- und Metallindustrie zurückzuführen. Im Berichtsjahre 
wurden viele mittlere und kleinere Oefen für Staubfeuerung ge
baut. Hinderlich ist noch immer das Fehlen von bahneigenen 
Sonderwagen zur Staubbeförderung; ferner macht sich auch hier 
die schlechte Wirtschaftslage bemerkbar. Die Studiengesellschaft 
für Kohlenstaubfeuerung auf Lokomotiven in Kassel hat ihre 
Versuchsarbeiten erfolgreich weitergeführt. Die von der Reichs
bahn in Betrieb genommenen Kohlenstaublokomotiven haben sich 
auch weiterhin gut bewährt, so daß mit der Indienststellung von 
weiteren Kohlenstaublokomotiven zu rechnen ist.

Der E isenbahnversand  der Erzeugnisse des rheinischen 
Braunkohlenbezirks wickelte sich während des Berichtsjahres im 
großen und ganzen glatt ab. Gemeinsam mit anderen Wirtschafts
verbänden wandte sich das Syndikat durch Eingaben an die zu
ständigen Stellen gegen die geplanten neuen Tariferhöhungen. Die 
Kohlentarife wurden im Berichtsjahre entsprechend den neu auf- 
tretenden Bedürfnissen weiterentwickelt. Erwähnt sei, daß der 
allgemeine Kohlenausnahmetarif (A. T. 6) mit Wirkung vom
1. Oktober 1929 ab für Stein- und Braunkohlen nur noch von den 
Gewinnungsbahnhöfen gilt, damit fällt die bisherige Begünstigung 
der Wasserumschlagsplätze fort, soweit sie nicht zum Bereich
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des A. T. 6u gehören. Für letzteren Tarif wurden mit Rücksicht 
auf die ausländischen Wasserzufuhren die Anwendungsbedin
gungen verschärft. Der Siegerländer Brennstofftarif (A. T. 6a) 
erfuhr eine Neufassung, wobei der Bahnhof Wissen in die Abtei
lung für Braunkohlenbriketts aufgenommen wurde. Anträge von 
Verbrauchern auf Einbeziehung von Braunkohlenstaub in diese 
Abteilung des Tarifs fanden bisher nicht die Zustimmung der 
Reichsbahn. Die zum 1. April bzw. 1. Mai 1930 eingeführten 
neuen Kohlentarife nach Dänemark und Schweden Norwegen 
brachten den Vorteil der Durchrechnung der Küstentarife bis zur 
Grenze. Neu herausgegeben wurde der Verbandstarif nach den 
Niederlanden für das linksrheinische Braunkohlen-, das Aachener 
und Osnabrücker Steinkohlenrevier vom 1. April 1930 und neu 
eingeführt der deutsch-österreichische Kohlentarif vom 1. Mai 
1930. Ein Verbands-Kohlentarif nach Belgien, Frankreich und 
Luxemburg fehlt dagegen immer noch.

In der Beförderung der Briketts auf dem W asserw ege waren 
im abgelaufenen Geschäftsjahre keine Störungen und Unter
brechungen zu verzeichnen. Die Gesamtmenge der in Wesseling 
umgeschlagenen und auf dem Wasserwege beförderten Briketts 
betrug 2 545 038 t gegenüber 2 020 986 t im Vorjahre. Von dieser 
Gesamtmenge wurden zu Berg 2 362 059 t, zu Tal 182 979 t be
fördert.

Die Lage der österreichischen Eisen- und Stahlindustrie 
im ersten Vierteljahr 1930. — Die R oheisenerzeugung  
wies infolge der am 9. Dezember 1929 erfolgten und bis 
12. März 1930 andauernden Dämpfung des Eisenerzer Hoch
ofens einen beträchtlichen Ausfall gegenüber dem letzten 
Vierteljahr 1929 auf. Der Bedarf an Trägern und W alz
draht ging zurück. Die inländische Nachfrage nach S tabeisen  
nahm in den ersten beiden Monaten des Jahres einen leichten 
Aufschwung, im März war jedoch wieder eine kleine Abschwä
chung bemerkbar. Die Erhöhung der Rohstahlerzeugung und 
Walzzeugherstellung war hauptsächlich durch Schienenheferungen 
begründet. Zur Aufrechterhaltung eines entsprechenden Be
triebsumfanges wurden auch größere Auslandsbestellungen — 
vorwiegend aus den Balkanländern — hereingenommen. Mit 
Rücksicht auf den anhaltenden Tiefstand der Weltmarktpreise 
wurde das Ausfuhrgeschäft nach entfernter liegenden Gebieten 
nicht ausgedehnt.

Die Beschäftigung der österreichischen Feinblechw erke  
war noch schlechter als in der gleichen Zeit des Vorjahres. Wäh
rend im ersten Viertel 1929 der Bestellungseinlauf aller Werke 
5945 t betrug, konnten diesmal nur 5427 t hereingenommen 
werden. Auch in verz in k ten  B lechen  ging der Bestellungs
einlauf, wenn auch nicht so bedeutend, doch immerhin zurück. Es 
ist nicht abzusehen, wann eine Besserung dieser trostlosen Ver
hältnisse zu erwarten ist.

In der E d e lsta h lin d u str ie  hielt die ungünstige Geschäfts
lage in der Ausfuhr nach Deutschland im ersten Vierteljahr 1930 
an, und wenn sich auch der Absatz nach dem sonstigen Ausland 
etwas besser gestaltete, so war das Gesamtbild des Absatzes noch 
immer kein sehr günstiges, ohne jedoch zu Befürchtungen Anlaß 
zu geben.

Der B esch äftigu n gsgrad  stellte sich in der Eisenhütten
industrie in den ersten drei Monaten 1930 wie folgt:

Beschäftigungsgrad in  %  der Normal
beschäftigung

D u rch sch n ittlich e  V erkaufspreise je t in Schilling:

J a n u a r  F ebruar M ärz
R o h e ise n ............................................... 45,6 42,5 62,0
R o h s ta h l ............................................... 74,5 83,5 86,6
Walz wäre ........................................... 72,2 87,8 99,4
Offene B es te llu n g e n .......................... 91,7 96,5 96,3

Ueber die E rzeugung in der Berichtszeit, verglichen mit
dem vierten Vierteljahr 1929, sowie über V erkaufspreise und
Löhne geben nachstehende Zahlen Aufschluß:

Erzeugung in t:
4. V ierteljahr 1. V ierteljahr

1929 1930
E isenerze ............................................... . . . . 405 700 345 000
Stein- und Braunkohle ................. . . . .  975 948 880 642
R o h e ise n ............................................... . . 104 055 80 847
S t a h l ................................................... . . . .  139 053 145 176
Walz- und Schmiedeware . . . . . . 102 697 109 807

Braunkohle (steirische Würfel) . . .
R o h e ise n ...................................................
K nüppel  ..................................
Stabeisen1) ..............................................
Formeisen1) ..............................................
W a lz d r a h t ...............................................
Schwarzbleche (0,3 bis 2 mm) . . . 
M ittelbleche (über 2 bis 5 mm) . . 

l)  M it W. U . S. T .

A rb eiterverd ien st je Sei 
Kohlenbergbau:

H a u e r ..............................................
T a g a rb e ite r......................................

E rzbergbau: H a u e r ..............................
E is e n a rb e i te r ..........................................
S ta h la r b e i te r ...........................................

4. V ierteljahr 1. V ierteljahr
1929 1930
32,— 31,—

162,— 162,—
258,50 258,50
340,50 340,50
361,50 361,50
324,— 324,—
534,40 528,20
455,90 463,70

in Schilling:
8,91 8,57
8,08 7,59

10,56 10,16
10,07 10,41
11,43 11,61

United States Steel Corporation. — Der Auftragsbestand des 
Stahltrustes nahm im Mai 1930 gegenüber dem Vormonat um 
299 713 t oder 6,8% ab. Wie hoch sich die jeweils zu Buch 
stehenden unerledigten Auftragsmengen am Monatsschlusse 
während der letzten Jahre bezifferten, ist aus folgender Zu
sammenstellung ersichtlich: in t zu 1000 kg

1928 1929 1930
31. Januar............................ 4 344 362 4 175 239 4 540 209
28. Februar..........................  4 468 560 4 210 650 4 551 424
31. M ärz................................  4 404 569 4 481 289 4 643 783
30. A pril................................  3 934 087 4 498 607 4 423 888
31. M a i ................................  3 472 491 4 373 034 4 124 175
30. J u n i ................................ 3 695 201 4 325 021
31. J u l i ................................  3 628 062 4 153 588
31. A ugust............................  3 682 028 3 716 742
30. Septem ber  3 757 542 3 965 022
31. O k to b er ........................  3 811 046 4 151 947
30. November........................  3 731 768 4 191 351 —
31. D e z e m b e r   4 040 339 4 487 868

Aus der australischen Eisen- und Stahlindustrie. — Aus den 
Berichten der beiden größten Eisen- und Stahlwerke Australiens, 
der „B roken H ill P roperty  Co.“ und der „A ustra lian  
Iron and S tee l Co.“, ist zu ersehen, daß die Eisen- und Stahl
erzeugung des Jahres 1929 wesentlich geringer war als jene des 
Jahres 1928. Die „Broken-Hill“-Gesellschaft erzeugte im Jahre 
1928 304 773 t R oheisen , im Jahre 1929 nur 198 713 t. Dagegen 
konnte die „Australian IronandSteelCo.“ ihre Roheisenerzeugung 
von 106 100 t auf 133 923 t steigern. Die gemeinsame Roheisen
erzeugung beider Gesellschaften — die etwa 90 % der gesamten 
australischen Eisen- und Stahlerzeugung bestreiten — weist dem
nach eine Verringerung um 19 % auf.

In der R ohstah lerzeugung steht einem beträchtlichen 
Ausfall bei der Broken Hill Co. ein bescheidener Aufschwung bei 
der „Australian Iron and Steel Co.“ gegenüber, trotzdem bleibt 
die gesamte Rohstahlerzeugung der beiden Gesellschaften im 
Jahre 1929 um rd. 15 % hinter jener des vorangegangenen Jahres 
zurück. Die Rohstahlerzeugung der „Broken Hill Co.“ ist von 
343 231 t (1928) auf 270 924 t (1929) zurückgegangen, jene der 
„Australian Iron and Steel Co.“ von 66 800 t auf 77 571 t gestiegen.

Der Rückgang der australischen Eisen- und Stahlerzeugung 
steht mit den A rbeitskäm pfen  im K ohlenbergbau in Zu
sammenhang, durch die die K ohlenförderung den größten 
Teil des Jahres 1929 hindurch lahmgelegt war.

Die australische E isen- und Stah lein fu hr betrug im Jahre 
1928 332 623 t im Werte von 5,82 Mill. £, im Jahre 1929 bereits 
380 166 t im Werte von 6,65 Mill. £. Trotz dieser Einfuhrsteigerung 
blieb der australische Gesamtverbrauch an Eisen und Stahl um etwa
3,2 % hinter jenem des Jahres 1928 zurück. Der Verbrauch belief 
sich im Jahre 1928 auf 742 6541 und im Jahre 1929 auf 728 661 t.

Die Lage im Kohlengebiet von Neu-Süd-Wales, das für die 
australischen Eisenwerke von größter Bedeutung ist, war zu Be
ginn des heurigen Jahres unverändert ernst. Unter der mangel
haften Kohlenbelieferung hatte insbesondere die „Broken-Hill“- 
Gesellschaft zu leiden, so daß eine weitere Einschränkung der 
Eisen- und Stahlerzeugung unvermeidlich war. Während im 
Januar 1929 noch 26 316 t Roheisen und 26 233 t Rohstahl er
zeugt worden waren, konnten im Januar 1930 nur mehr 9 600 t 
Roheisen und 13 709 t Rohstahl hergestellt werden.

Gmelins H andbuch der anorgan isch en  Chemie. 8. Aufl. 
Hrsg. von der D eu tsch en  C hem ischen G esellsch aft. 
Bearb.von R. J. M eyer. Berlin: Verlag Chemie, G.m.b.H. 4°.

System-Nr. 59: E isen . Teil A, Lfg. 1 und 2; Teil B, Lfg. 1 
und 2. 1929/1930. (III. 312, u. XV, 512 S.) Tl. A, Lfg. 1: 
33 JU l, Lfg. 2: 13,50 3M l; Tl. B, Lfg. 1: 46 .JIM, Lfg. 2: 
46SIJ(; bei Vorausbestellung des vollständigen Handbuches: 
26 MM, 10,50 MM; 36 JU l, 36 JU l.

Buchbesprechungen1).
Da der Abschnitt „Eisen“ in der 7. Auflage des „Gmelin- 

Kraut“ überhaupt nicht erschienen ist, sondern nur noch für die 
a c h t e Auf läge in Betracht kam, so darf angesichts der Tatsache, daß 
seit der letzten, bei der 6. Auflage erfolgten gründlichen Um
arbeitung des bestens bekannten Handbuches in den siebziger

*) Wer die Bücher zu kaufen wünscht, wende sich an den
V e r la g  S ta h le is e n  m. b. H ., Düsseldorf, Postschließfach 664.
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Jahreneine Fülle neuer Erkenntnisse und inzwischen veröffentlich
ter Tatsachen zu verzeichnen war, die eine völlige Neugestaltung 
des Abschnittes notwendig gemacht hat, hier mit Recht von 
einem ganz neuen Werke gesprochen werden. Die neue Auflage 
wird von der Deutschen Chemischen Gesellschaft herausgegeben; 
man durfte also von vornherein nicht nur eine mustergültige 
Bearbeitung des Stoffes und eine ausgezeichnete Darstellung, 
sondern auch eine vorzügliche Ausstattung des Werkes erwarten. 
Diese Erwartung wird nicht getäuscht; schon beim oberfläch
lichen Durchblättern der bisher erschienenen Lieferungen fällt 
die große Uebersichtlichkeit in der Anordnung des Stoffes auf.

Der Band, der ausschließlich das Element Eisen, System- 
Nr. 59, behandeln wird, der 15. der ganzen Reihe, erscheint in 
zwei getrennten Teilen A und B, von denen der erste die Ab
schnitte: Geschichte, Vorkommen, das reine Eisen und seine 
Legierungen, der zweite die Besprechung der Verbindungen des 
Eisens mit ändern Elementen umfaßt.

In dem Abschnitt „G esch ich tliches“ wird eine recht 
vollständige Quellensammlung gegeben. Diese umfaßt in einem 
ersten Teil die geschichtlich bedeutsamen älteren Werke zur 
Eisenhüttenkunde und Abhandlungen über die Verhüttung und 
Verwendung des Eisens in vorgeschichtlicher Zeit, bei den Natur
völkern, den alten Kulturvölkern und nachmals bis zu den Kultur
ländern der Gegenwart. Weitere Teilabschnitte zählen die Ver. 
Öffentlichungen über die Entwicklung bestimmter Sondergebiete 
der Eisenhüttenkunde auf, wie die Roheisengewinnung, den Hoch
ofen, die Stahlerzeugung, die Eisengießerei und die Stahlver
feinerung.

Der Abschnitt „Vorkommen“ behandelt die lagerstätten- 
kundlichen Fragen, gibt eine topographische Uebersieht über die 
Lagerstätten, eine Besprechung der vielerlei Eisenmineralien 
und eine wirtschaftliche Uebersieht über die Erzvorräte (leider 
ohne Angabe, auf wen sich diese Berechnungen stützen), über 
die Erzförderung und den Eisen- und Stahlverbrauch. Gerade 
dieser Abschnitt dürfte in seiner knappen und übersichtlichen 
Behandlung des Stoffes nicht nur für den Chemiker, für den ja 
das Handbuch vor allem bestimmt ist, sondern auch dem noch 
näher beteiligten Eisenhüttenmann recht wertvoll sein. Daß 
bei der Fülle des behandelten Stoffes hier und da auch kleine 
Unstimmigkeiten zu finden sind, kann den Wert der Darstellung 
nicht beeinträchtigen. So sind auf Seite 82 die Besitzverhältnisse 
der nordschwedischen Gruben nicht zutreffend angegeben, insofern 
als diese nicht der Grängesberg-Oxelösund-Trafik-A.-B., sondern 
der Loussavaara-Kiirunavaara-A.-B. gehören, an der der schwe
dische Staat zur Hälfte beteiligt ist. Bei der Behandlung des 
Minerals Magnetit würde wohl manchem Leser ein Hinweis, daß 
Martitisierung die Pseudomorphose von Magnetit nach Hämatit 
bedeutet, erwünscht gewesen sein. Die heim Erhitzen auftretenden 
Aenderungen des Magnetits sind insofern nicht zutreffend dar
gestellt, als die besprochenen Umsetzungen nur bei künstlichem 
Eisenoxyduloxyd schon bei den angegebenen niedrigen, bei 
Magnetit aber erst bei wesentlich höheren Temperaturen erfolgen.

Im folgenden Abschnitt „Das reine Eisen“ wird zunächst 
die D arstellung des reinen Eisens sehr eingehend behandelt. 
Neben den elektrolytischen Gewinnungsverfahren werden auch 
kurz die sonstigen Erzeugungsverfahren erwähnt, darunter die 
metallurgischen Verfahren der direkten Eisenschwammerzeugung 
und das Armco-Verfahren sowie die Gewinnung aus Eisen- 
karbonyl nach dem Verfahren der I.-G. Farbenindustrie, A.-G. 
Zu diesem Abschnitt gehört auch die Besprechung der p h y si
kalischen E igenschaften  des reinen Eisens, die den Inhalt 
der zweiten Lieferung des Teiles A darstellt. Die Eigenschaften 
des Atoms, die allotropen Modifikationen, die kristallographischen 
und die optischen Eigenschaften des reinen Eisens werden zum 
Teil recht eingehend besprochen, während die mechanischen und 
thermischen sowie die magnetischen und elektrischen Eigen
schaften in späteren Abschnitten zusammen mit dem technischen 
Eisen behandelt werden sollen. Wenn der Grund hierzu auch 
wohl darin zu suchen ist, daß Messungen zur Bestimmung dieser 
Eigenschaften an ganz reinem Eisen nur in sehr geringer Zahl 
vorliegen, so wird die Einheitlichkeit der Darstellung dadurch 
doch etwas gestört, um so mehr, als in dem anschließenden, die 
zweite Lieferung abschließenden Teilabschnitt die e lek tro 
chem ischen Eigenschaften gleichzeitig für reines und techni
sches Eisen besprochen werden. Die Passivität soll in einem 
besonderen Abschnitt, ebenso sollen die chemischen Eigenschaften 
zusammen mit denen des technischen Eisens erörtert werden. 
Ein abschließendes Urteil wird erst möglich sein, wenn auch die 
weiteren Lieferungen dieses Teiles vorliegen, so daß die Gruppie
rung des gesamten umfangreichen und vielseitigen Stoffes voll
ständig zu übersehen ist.

Die beiden bisher erschienenen Lieferungen des Teiles B 
behandeln auf mehr als 500 Seiten die V erb indu ngen  des

E isen s mitWasserstoff, Sauerstoff,Stickstoff,Fluor,Chlor,Brom, 
Jod, Schwefel, Selen, Tellur, Bor und Kohlenstoff; bei diesem letzten 
Element fehlen allerdings die für das technische Eisen wichtigen 
Karbide, die im Teil A beim System Eisen-Kohlenstoff besprochen 
werden sollen. Auch diese Abschnitte sind für den Eisenhütten
mann, der sich ständig mit den Fragen zu beschäftigen hat, die 
mit dem chemischen Verhalten des Eisens zu ändern Elementen 
im Zusammenhang stehen, von erheblicher Bedeutung. Bei der } 
großen Fülle der hierüber vorliegenden älteren und neueren Unter
suchungen, die im Fachschrifttum weit zerstreut sind, muß diese 
Zusammenstellung der gesamten Unterlagen als Ausfüllung einer 
recht empfindlichen Lücke betrachtet werden, um so mehr, als 
dabei eine möglichste Vollständigkeit angestrebt wird, jedoch 
nicht durch einfache Aneinanderreihung aller Einzelmitteilungen, 
sondern durch eine kritische Sichtung der gesamten Tatsachen, 
über die in den Fachschriften berichtet wird. Das Streben der 
Bearbeiter, nach Möglichkeit auf die Urveröffentlichung zu
rückzugehen und sich nur im Notfälle auf vorhandene Auszüge 
zu beschränken, macht die Zusammenstellung besonders wertvoll. 
Hervorzuheben ist, daß nicht nur das rein chemische Verhalten 
und die Entstehung und Darstellung der betreffenden Eisen
verbindungen besprochen werden, sondern daß die Angaben viel 
weiter gehen: z. B. werden beim Verhalten des Eisens zum 
Stickstoff die Bildungsarten des Stickstoffs und das Zustands
diagramm Eisen-Stickstoff, die Bedingungen, unter denen Eisen 
Stickstoff aufnimmt, und das Gefüge des stickstoffhaltigen Eisens 
sowie dessen chemische und physikalische Eigenschaften be
handelt.

Daß an wichtigen Stellen mit Abbildungen zur besseren 
Veranschaulichung der Ergebnisse nicht gespart wird, erhöht den 
Wert des Gebotenen; auch ist ganz allgemein die gediegene Aus
stattung und geschickte drucktechnische Behandlung hervorzu
heben.

Bei der Gesamtbeurteilung des das Eisen behandelnden 
Teiles des Handbuches darf natürlich nicht außer acht gelassen 
werden, daß es sich im Grunde um ein rein chemisches Werk 
handelt, das sich in erster Linie an den Nichteisenhüttenmann 
wendet. Doch ist auch für den Eisenhüttenmann die in ihrer 
Vollständigkeit und Knappheit der Darstellung einzigartige 
Behandlung des gewaltigen Stoffes ohne Zweifel von ganz großem 
Werte. Dem Leserkreise von „Stahl und Eisen“ das Buch besonders 
zu empfehlen, erübrigt sich; ist doch das Erscheinen dieses Bandes 
von GmelinS Handbuch von vielen Fachgenossen seit langem 
sehnlichst erwartet worden. Hoffentlich lassen die noch rück
ständigen Lieferungen nicht lange auf sich warten, damit der 
Band in Kürze geschlossen vorliegt, also in einer Form, in der 
er sich erst völlig als ein wertvolles Hilfsmittel für alle mit dem 
Eisen im Laboratorium oder im Betrieb Beschäftigten auswirken 
kann. F. Körber.
Antropoff, A. von, Dr., o. Professor an der Universität Bonn, 

und Dr. M. von S tack eib erg , Assistent an der Universität 
Bonn: A tlas der p h ysik a lisch en  und anorganischen  
Chemie. Die Eigenschaften der Elemente und ihrer Verbin
dungen in graphischer Darstellung auf 29 Tafeln in der Anord
nung des periodischen Systems der Elemente. Nebst einer 
Tafel mit Zeichenerklärungen in deutscher, englischer und 
spanischer Sprache. Berlin: Verlag Chemie, G. m. b. H., 1929.
(4 Bl., 64 S. u. 29 Taf. auf 23 Bl.) 2°. In Kartonmappe 40 Ji.F, 
in Leinenmappe 42 JiJl.

Der pädagogische und gedächtnisstützende Wert von Schau
bildern bricht sich immer mehr Bahn. So wird denn in dem vor
liegenden Werke zum ersten Male eine Chemie in schaubildlichen 
Darstellungen versucht, in etwa verwandt der älteren „Physik 
in graphischen Darstellungen“ von F e lix  A uerbach1). Die 
Aufgabe wird ganz zeitgemäß angepackt und als Grundlage stets 
das periodische System der Elemente, d. h. in Wirklichkeit der 
diesem System zugrunde liegende Aufbau der Atome aus Kern 
und Elektronenschalen benutzt. In dieser Hinsicht könnte man 
das Werk sogar einen kurzen Abriß der Atomchemie und mancher 
Teile der Atomphysik nennen. Das periodische System ist von 
dem ersten der beiden Verfasser in eine für diesen Zweck besonders 
geeignete neue Form gebracht worden. In diese Uebersieht werden 
nun in einzelnen Tafeln eine große Anzahl von Eigenschaften zu
nächst der Atome und Elemente zeichnerisch eingetragen, so z. B. 
Elektronenkonfiguration, Atom- und Ionendurchmesser, Ioni
sationspotentiale, Kristallstruktur, Schmelz- und Siedepunkte, 
mechanische, thermische, elektrische Eigenschaften und die Ver
brennungswärme einschließlich freier Energie gegenüber Sauer
stoff. Dann folgen stets in gleicher Anordnung nach dem perio
dischen System die Schmelz- und Siedepunkte sowie die elektrische 
Leitfähigkeit der Chloride, weiterhin die verschiedenen charakte-

*) 2. Aufl. Leipzig: B. G. Teubner 1925.
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ristischen Arten der Hydride, Karbide und Nitride, unter denen 
alle Typen chemischer Bindungen vertreten sind. Dann wer
den die Löslichkeiten der Hydroxyde, Karbonate, Sulfate und 
Chloride in die gleiche Uebersieht eingetragen und endlich die 
Verteilung der isotopen Atomarten sowie die Verteilung der Ele
mente in der festen Erdkruste wie in der ganzen Erdkugel. So 
geht die Darstellung vom winzig kleinen Atom bis zur Erdkugel 
 ̂mit Ausblicken in den Aufbau des Weltgebäudes. Die schaubild
liche Darstellung kann natürlich nur ein verhältnismäßig rohes 
Bild geben und ist auch unvollständig, teils weil die Forschung 
noch nicht weit genug ist, teils weil einzelne Verbindungen noch 
fehlen und vielleicht überhaupt nicht herstellbar sind. Auch ist 
das Schaubild nicht 'für jeden ohne weiteres mit wissenschaft
lichem Inhalt zu füllen. Deshalb ist den Tafeln ein Textband 
von etwa 65 Seiten beigegeben, der den Zusammenhang der be
handelten Eigenschaften untereinander und vor allem mit dem 
Atomaufbau vermittelt. Darüber hinaus hat der Textband selb
ständigen Wert, weil er die genauen Zahlenwerte aller behandelten 
Eigenschaften mit Schriftquelle sorgfältig anführt. Hierfindet man 
manchen oft lange und vergeblich gesuchten Zahlenwert. Daß ein 
solcher Textband kein vollständiges Lehrbuch der heutigen Chemie 
sein kann, ist verständlich. Es werden aber fast alle Provinzen des 
wichtigen Neulandes „Struktur der Materie“ gestreift. Für den 
Lernenden bringt der Atlas manche Hilfsmittel, für den Weiter
strebenden vielfache Anregung. Jedem, der sich ernsthaft mit 
Chemie, vor allem der heutigen Chemie beschäftigt, ist die neu
artige Darstellung sehr zu empfehlen. Ein Wunsch für eine Neu
auflage wäre der: Die rein technischen Erläuterungen zu den 
Tafeln, wie z. B. Zeichenerklärung und Maßstab, gehören in 
kleinem Druck auf die Tafeln selbst, nicht auf ein Sonderblatt, 
dessen Benutzung neben Tafeln und Textband etwas unbe
quem ist. Dr. W. Krings.
Allison, Archibald: The M anufacture of C hilled Iron R olls . 

London (W. C. 2, Parker Street, Kingsway): Sir Isaac Pitman 
& Sons, Ltd., 1929. (VII, 112 p.) Geb. sh 8/6 d.

In diesem Buche findet der Walzengießer eine überaus wert
volle Zusammenfassung aller im Walzengießwesen wichtigen Vor
gänge. Vom Roheisen bis zur fertigen Walze und darüber hinaus 
bis zu Betriebsergebnissen behandelt der Verfasser das gesamte 
Gebiet in einer Weise, wie sie nur aufmerksamen Beobachtern 
eigen ist. H. Bator.
Rimarski, Dr. W., Sipl.*3ng. C. K antner, Dr. E. Streb: E in 

fluß der V erunrein igungen  im Sauerstoff und im  
A zetylen  auf die W irtsch a ftlich k e it und Güte des 
Schn ittes und der Schw eißnaht. Unter Mitarbeit ver
schiedener Körperschaften und mit Unterstützung des Reichs
kuratoriums für Wirtschaftlichkeit. Mit 76 Abb. und 45 Zahlen- 
taf. Berlin: VDI-Verlag, G .m .b .H ., 1929. (2 Bl., 44 S.) 4°. 
6 JlJt, für Mitglieder des Vereines deutscher Ingenieure 5,40 JlJt.

(Forschungsarbeiten auf dem Gebiete des Ingenieurwesens.
H. 317.)

Da die Untersuchungen, die bisher über den Einfluß der 
Verunreinigungen im Sauerstoff und Azetylen auf die Schneid- 
und Schweißleistung und deren Güte gemacht worden sind, sehr 
große Abweichungen voneinander zeigen, haben die Verfasser es 
unternommen, diese so wichtigen Fragen durch umfangreiche und 
gründliche Versuche klarzustellen. Der erste Teil der Arbeit 
behandelt das Brennschneiden. Die Tatsache, daß mit zunehmen
dem Reinheitsgrade des Sauerstoffes die Schnittleistung steigt, 
wird durch die Untersuchungen dahin ergänzt, daß für jeden 
Reinheitsgrad es nur einen bestimmten Druck gibt, bei dem der 
Gasverbrauch und die Schneidzeit am günstigsten sind. Diese 
günstigen Ergebnisse kann man noch weiter steigern, wenn man 
den Sauerstoff vorwärmt. Jedenfalls ist zu empfehlen, nur mit 
kürzesten Schneidzeiten und deshalb auch möglichst mit reinstem 
Sauerstoff zu arbeiten, da dann das Gefüge an den Schnittflächen 
am wenigsten verändert wird. Der Feuchtigkeitsgehalt des Sauer
stoffes ist verhältnismäßig so niedrig, daß ein wahrnehmbarer 
Einfluß auf die Schneidleistung kaum festgestellt werden kann.

Ueber den Einfluß des Reinheitsgrades des Sauerstoffes und 
Azetylens beim Schweißen gehen die Ansichten der Forscher noch 
mehr auseinander. Festgestellt wurde bei den Versuchen, daß die 
im Azetylen vorhandenen geringen Verunreinigungen an Phos
phor- und Schwefelwasserstoff die Güte der Schweißnaht nicht 
beeinflussen, daß der normale Feuchtigkeitsgehalt die Wirkung 
der Flamme wenig verändert und daß auch ein geringer Stick
stoffgehalt sich nicht störend bemerkbar macht. Erst im höheren 
Prozentsatz wirken Wasserdampf, Azeton, Stickstoff, Phosphor 
und Schwefel hemmend auf die Leistung und verschlechternd auf 
die Güte der Schweißnaht.

Die fleißige Arbeit bietet jedenfalls manche Anregungen 
nicht nur für den Schweißfachmann, sondern auch für den Be

triebsingenieur, der die Zusammenhänge eingehender erforschen 
will, und verdient deshalb weitestgehende Verbreitung.

E. Kalisch.
Tiessen, Ernst, Professor Dr.: D eutscher W irtsch a ftsa tla s . 

Hrsg. vom R eichsverban d  der D eu tsch en  Industrie. 
Mit einem Geleitwort von Generaldirektor Dr. A lbert Vogler. 
Berlin (SW 61): Reimar Hobbing (1929). (XX S., 170 Karten) 
gr. 2°. In Leinenmappe 90 JLM.

Die von Prof. Dr. T iessen  erstmalig in seinem Wirtschafts
atlas angewandte statistische Darstellungsweise vermittelt durch 
die „Einheitslinien“ ein anschauliches Bild der geographischen 
Verteilung der statistischen Werte, sowohl in Standortskarten der 
Gewerbe wie in Schaulinien von Binnenverkehr und Außenhandel.

Der Wirtschaftsatlas ist in vier Teile gegliedert. Der erste 
Teil enthält Karten mehr allgemeinen Inhalts: Innen- und
Außenhandel, Verteilung der großen Wirtschaftsgruppen; Eisen
bahn-, Wasserstraßen-, See-, Post-, Funkverkehr. Der zweite Teil 
umfaßt die Brennstoff- und Energiewirtschaft. Der dritte Teil 
veranschaulicht die Industrien der technischen Rohstoffe, der 
vierte Teil die der landwirtschaftlichen Erzeugnisse. Für die 
westdeutsche Industrie sind vor allem die Verkehrskarten über 
Eisenerz, Schrott, Roheisen, Eisen- und Stahldraht, Stabeisen 
und Eisenbahnzeug von Wert, da sie eine Vorstellung von der 
bedeutenden Verkehrsleistung zu geben vermögen, die auf der 
Eisenbahn und auf den Binnenwasserstraßen bewältigt wird. 
Diese Karten bieten namentlich für den Verkehrspolitiker ein 
anschaulisches Bild. Die Tiessenschen Einheitslinien scheinen für 
schaubildliche Darstellungen auf diesem Gebiete besonders ge
eignet, und man ist überrascht, wie sich jeder wirtschaftliche 
Vorgang auf dem geographischen Raume wiedergeben läßt, ohne 
daß Anschaulichkeit und Genauigkeit darunter leiden. Leider 
liegen in der Vorkriegszeit Angaben über den Verkehr von den 
deutschen Häfen nach dem Auslande nicht vor, so daß hier Ver
gleichsmöglichkeiten fehlen.

Es wäre erwünscht, wenn, durch die Anwendung der Tiessen
schen Einheitslinien auf dem Gebiete des Inlandsverkehrs an
geregt, in den Kreisen der deutschen Industrie der statistischen 
Erforschung des Inlandsabsatzes der einzelnen Wirtschaftsgebiete 
mehr Beachtung geschenkt würde als bisher1). Man kann nur 
hoffen, daß später Nachträge zu dem Atlas erscheinen werden, 
die die Darstellungen auf den neuesten Stand bringen, um dadurch 
einen Vergleich der Zahlen von 1926 etwa mit denen von 1928 zu 
ermöglichen.

Der Atlas zeigt neue Wege auf dem Gebiete der Darstellung 
und ist ein hervorragendes Belehrungsmittel, sowohl für den 
Wirtschafter als auch für den Wissenschafter. Jeder, der sich 
mit wirtschaftlichen Fragen zu beschäftigen hat, wird sich gerne 
dieses Atlanten bedienen. Dr. A. Michels.
Schultze, Ernst, Professor Dr.: Y oung-P lan , T ributzahlung  

und A usfuhrkraft. Kritische Betrachtungen zum deutschen 
Wirtschaftsschicksal. 2. Aufl. Volksausgabe. Leipzig: Deutsche 
Wissenschaftliche Buchhandlung, G. m. b. H., 1929. (219 S.) 
8-°. 2,50

(Weltwirtschaftliche Vorträge und Abhandlungen. H. 2.)
Aus der immer mehr anschwellenden Fülle des Schrifttums 

über die Tributleistungen sind Bücher wie das vorliegende mit 
Nachdruck herauszuheben. Bringen solche Arbeiten doch dem 
Leser in leichtfaßlicher Form die wichtigsten Fragen näher, die 
bestimmend die Entrichtung der Tribute beeinflussen. Schultze 
untersucht die Zwangslage, der sich Deutschland unter dem 
neuen Plane gegenübersieht, und kommt zu dem Ergebnis, daß 
die Aufbringung der Tributschuld nur durch einen Ausverkauf 
wirtschaftlicher Vermögenswerte möglich erscheint. Die Aus
fuhrkraft ist nicht stark genug, um die Tributzahlungen an die 
ehemaligen Feindmächte zu leisten. Den Beweis dafür führt 
Schultze von verschiedenen Seiten. Das Schwergewicht liegt 
auf der Feststellung, daß Industrieländer keine aktive Handels
bilanz aufzuweisen haben, aus deren Ueberschüssen allein die 
Tribute aufgebracht werden können. Eine Verzögerung des 
Ausverkaufes und der Ueberfremdung der deutschen Wirtschaft 
sieht Schultze nur dadurch als erreichbar an, daß Deutschland 
eine Hungerausfuhr von Industriewaren betreibt.

In manchen Einzelheiten kann man natürlich eine andere 
Meinung als der Verfasser vertreten. Als Ganzes aber ist dem 
Buche eine möglichst weite Verbreitung zu wünschen.

Dr. Hans W. Hupp.
i) Der Verlag hat sich in neuester Zeit entschlossen, den 

Atlas auch nach Wirtschaftszweigen aufzuteilen und einzelne 
Karten zu Gruppen zusammenzufassen. Für die Eisenindustrie 
ist u. a. eine Gruppe geschaffen, die 16 Karten auf 14 Seiten ent
hält, zum Preise von 12 JUl.
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Lunecke, Hermann: jjas R uhrgebiet. Ein Heimat ouen. Düssel
dorf: A. Bagel, Aktiengesellschaft, 1930. (240 S.) 8°. Geb. 4,50 JlJl.

Das Buch soll als Hilfsmittel für den Unterricht der 
gereiften Jugend dienen und über die örtliche Heimat hinaus 
eine genaue Kenntnis des Ruhrgebietes vermitteln. Dabei be
schränkt sich der Verfasser nicht auf eine Schilderung der wirt
schaftlichen Verhältnisse, sondern weiß auch die Schönheiten 
der Landschaft auf einer Wanderung durch das Gebiet gebührend 
hervorzuheben. Aus Liebe zur Heimat geboren, will das mit 
Karten und Abbildungen hübsch ausgestattete Buch die Liebe 
zur Heimat wecken und vertiefen. Der Versuch darf im allge
meinen als gelungen bezeichnet werden; deshalb wünschen wir 
dem Werke zahlreiche Leser. Sg.
Cartellieri, Walther, Dr.: Die E isen in dustrie  an der Saar. 

Sonderdruck aus dem im Verlage der [Fa.] Gebr. Hofer, A.-G., 
Saarbrücken, erschienenen Werke: Das Saargebiet, seine 
Struktur, seine Probleme. [1929.] (40 S.) 8°. (Preis des 
Gesamtwerkes 15 JIM).

Die Veränderungen, denen die Eisenindustrie an der Saar 
gegenüber der Vorkriegszeit unterworfen war, sind größer, als 
man gemeinhin annimmt. Es ist daher sehr begrüßenswert, daß 
dej: Verfasser es unternommen hat, die Verhältnisse der saar
ländischen Eisenindustrie einmal zusammenhängend zu unter
suchen. In knapper Fassung ist die Entwicklung der Saar-Eisen
industrie vor dem Kriege und in der Nachkriegszeit dargestellt; 
auch die weiterverarbeitende Industrie wird zum Teil berück
sichtigt. An Hand von statistischen Darstellungen wird ein Bild 
von der Rohstofferzeugung und den Absatzfragen entworfen, aus 
dem die schwierige Lage der Saarindustrie deutlich hervorgeht. 
Wertvoll sind die vergleichenden statistischen Untersuchungen 
über die Betriebseinrichtungen der einzelnen Hütten-, Stahl- und 
Walzwerke, die Einblick in die Kräfteverteilung und Leistungs
fähigkeit gewähren. Auch die für die Saar-Eisenindustrie wichtig
ste Frage des Absatzes wird eingehend geprüft. Ueberhaupt kann 
die Arbeit als gelungene Einführung in die wirtschaftlichen Fragen 
der Eisenindustrie des Saargebietes gelten; sie wird um so mehr 
Beachtung beanspruchen dürfen, als die Zeit näher rückt, in der 
das Saargebiet wieder zum deutschen Zollgebiete und damit zur 
politischen Einheit mit dem Deutschen Reiche zurückkehren 
wird. Dr. A. Michels.

Rademacher, Hans C.: Die E ntw icklung der belgischen  
e isen sch a ffen d en  In d u strie  se it dem Ausgange des 
W eltkrieges. Düsseldorf 1929. (110 S.) 8°.

Köln (Universität), Wirtschafts- und sozialwiss. Disser
tation.

Die Höhe der belgischen Eisen- und Stahlerzeugung, die Be
deutung der Brüsseler Eisenbörse für das Ausfuhrgeschäft, die 
unverhältnismäßig starke Stellung der belgischen eisenschaffen
den Industrie auf dem Welteisenmarkt sind bekannte Tatsachen. 
Es dürfte deshalb eine Abhandlung Beachtung finden, die diese 
Tatsachen in ihrem Zusammenhang betrachtet, sich mit dem 
Aufbau der belgischen Eisenindustrie beschäftigt und im Verfolg- 
ihrer Entwicklung eine Erklärung für ihre heutige Weltmarkt
stellung geben will.

Dieser Aufgabe hat sich der Verfasser der vorliegenden 
Schrift unterzogen. Wer sie liest, wird durch ihren Inhalt belohnt. 
Es sind in dieser Schrift wichtige und zugleich überraschende 
Einzelheiten aufgeführt, die über Erzeugungs- und Absatzorgani
sation Auskunft geben und ein zusammenfassendes Urteil über die 
Wirtschaftlichkeit der einzelnen Unternehmungen zulassen. Dar
über hinaus ist die Stellung der belgischen eisenschaffenden 
Industrie in ihrer Gesamtheit recht eingehend dargestellt und, 
soweit es der Gegenstand erfordert, werden geschickte, durch 
ausführliche Zahlenangaben unterstützte Vergleiche mit den 
eisenschaffenden Industrien der Wettbewerbsländer gemacht. 
Die Arbeit ist in ihrer Darstellung des Wiederaufbaues und der 
Erstarkung der belgischen Eisenindustrie planvoll. Man erfährt 
nicht nur, daß die besprochene Industrie heute noch eine stärkere 
Stellung auf dem Weltmärkte hat als vor dem Kriege, sondern es 
wird auch gezeigt w eshalb , und es dürfte kaum ein wesentlicher 
Umstand außer acht gelassen worden sein, der für die heutige 
befestigte Stellung dieser Industrie von Einfluß war. Im Verlaufe 
der Betrachtung ergeben sich große Unterschiede in den Grund
lagen der belgischen eisenschaffenden Industrie im Vergleich zu 
denjenigen anderer Eisenindustrieländer, und in einem ab
schließenden Abschnitt bringt deshalb der Verfasser noch zur 
Geltung, wie sich diese Unterschiede besonders bei den Zusammen
schlußbestrebungen internationaler Art auswirken.

Dr. H. Bogner.
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