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52. JAHRGANG

Aufgaben und Organisation eines Arbeitsbiros im Walzwe
Von Otto Beyer in Zawadzki und Peter Zahn in Gleiwitz.

[Bericht Nr. 92 des Walzwerksausschusses und Bericht Nr. 55 des Ausschusses fur Betriebswirt
des Vereins deutscher Eisenhttenleutel).]

(Vorrechnung: Schlussel, Richtwerte, Preisuntergrenze, Sortenbeurteilung. Nachrechnung:Sortenpléne, Betriebsuberwactottig.-

Auftragsvorbereitung: Lieferfristenabgabe,

Einleitung.

ei den folgenden Ausfiihrungen wurde das stérkste
Gewicht auf die Darstellung der inneren Zusammen-

hdnge und die gegenseitige zwangsweise Auslosung de

einzelnen VVorbereitungsarbeiten gelegt. Es empfiehlt sich,
den Begriff der Arbeitsvorbereitung mdglichst weit zu
fassen und auch diejenigen Vorgénge einzubeziehen, die
scheinbar keinen Zusammenhang mit der eigentlichen
Gutererzeugung haben. Ganz allgemein 4Rt sich folgende
Gliederung der Arbeitsvorbereitung erkennen:

1 Auftragsvorrechnung unter Festlegung einer bestimmten
Arbeitsweise.

2. Auftragsvorbereitung (Bereitstellung von Werkstoff und
Werkzeugen fur einen bestimmten Auftrag und Ermitt-
lung der Lieferzeit).

3. Werkstattvorbereitung (Bereitstellung von Maschinen,
Arbeitern und Hilfsstoffen fur den reibungslosen Ablauf
der Fertigung).

Diese drei Arbeitsgdnge bilden den Grundstock jeder
beliebigen Arbeitsvorbereitung. Alle anderen Vorgéinge
stellen nur Verfeinerungen und Verdstelungen dar. Die
Trennung nach Auftrags- und Werkstattvorbereitung (auch
Arbeitsvorbereitung genannt) ist eine ZweckméRigkeits-
frage und durch die Art der Erzeugung bedingt. Der not-
wendige innere Zusammenhang der Vorbereitungsarbeiten
ergibt sich im vorliegenden Fall z. B. dadurch, daR die als
Richtwerte bei der Vorrechnung benutzten Zeiten die
Gedingegrundlage fiir den Betrieb bilden und die ausgeschrie-
benen Gedingezettel zur Festlegung der Stralenbesetzung
dienen. Ebenso hdngen Auftrags- und Werkstattvorberei-
tung durch das Fristenwesen eng zusammen, da es nicht
mdglich ist, die Lieferzeit fiir einen Auftrag ohne genaue
Kenntnis der StraBenbesetzung zu bestimmen. Bereits
die von der Handelsabteilung zu treffenden Anordnungen
mussen — soweit als mdglich — diesen Erwédgungen Rech-
nung tragen. Vor allem muR der Einfluf der Umbau- und
Einrichtekosten fur jede Sorte genau bekannt sein und die
Erreichung einer wirtschaftlichen Auftragsmenge in jeder
Sorte angestrebt werden. Willkurliche Fristfestsetzungen

X Vorgetragenin der 25. Vollsitzung des Walzwerksausschusses
des Vereins deutscher Eisenhittenleute am 29. September 1931

— Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H.,
Dusseldorf, PostschlieRfach 664, zu beziehen.

Halbzeugbestellung,
Belegschaftsplan, Halbzeug- und Walzenbereitstellung, Ueberwachung der Hilfsstoffe usw.
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urch die Handelsabteilung — ohne Berticksichtigung der

wirtschaftlichen Walzmenge — erschweren die Arbeits-
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Eortenkosten.
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moglich ist.

orbereitung im Walzwerk und erhéhen die betreffenden
Es ist selbstverstandlich, daB eine genaue
inhaltung der vom Walzwerk angegebenen Fristen nur
ei ungestorter Erledigung des vorgesehenen Walzplans
Nur wenn die gleichen Unterlagen fir alle

Teile der Arbeitsvorbereitung benutzt werden, ist die Gewahr
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egeben, daB sie llickenlos durchgefiihrt werden kann und die
on ihr erwarteten Erfolge zeitigt. Im folgenden soll gezeigt

werden, wie die obenerwédhnten Grundsétze sinngemal auf
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ie Organisation im Walzwerk angewandt werden konnen.
I. Nachteile der bisherigen Organisation.

Die Notwendigkeit einer genauen Arbeitsvorbereitung
nd stdndigen Ueberwachung des Fertigungsablaufes ist

in den auf Massen- und Reihenfertigung eingestellten Be-
trieben der Huttenwerke in demselben MaBe vorhanden
wie in den Verfeinerungsbetrieben der Maschinenindustrie.
ErfahrungsméfBig treten gerade in Walzwerken eine Reihe
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on scheinbar zufélligen Stérungen auf, die in Wirklichkeit
uf organisatorische Fehler zuriickzufiihren sind und durch
ine zweckentsprechende Arbeitsvorbereitung beseitigt wer-
en konnen. KostenmaBig bedeuten derartige Betriebs-
nterbrechungen im Walzwerk einen erheblichen Geld-
erlust, da wahrend der Stillstandszeit fast alle Fertigungs-
osten weiterlaufen. Im vorliegenden Falle wurden in
inem gewdhnlichen Stab- und Profileisenwalzwerk mit

Grob-, Mittel- und Feinstrale folgende Ursachen fiir Be-
triebsunterbrechungen und Nichteinhaltung der vorge-
sehenen Walzzeiten festgestellt:

1
2

3.
4.

. Walzenbruch aus bekannten Ursachen.

. Auswechseln von schadhaften Abstreifern, Kupplungs-
muffen, Walzbalken usw. wahrend der Schicht durch
ungeniigende Prufung der Maschinenteile vor Beginn
der Walzung. Hierzu gehéren auch die Stillstande, die
durch das Festziehen der FuRschrauben, Unterlegen und
Verkeilen der Walzbalken, AnstofRen des Stabes im Hoch-
lauf usw. hervorgerufen werden.

Verwendung falscher Blockgewichte.

Falsches Ansetzen der Umbaumannschaft und unzweck-
mé&Rige Lagerung der Walzen, wodurch eine Verlangerung
der Umbauzeiten entstehen kann.
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Neben diesen reinen Betriebsstérungen zeigen sich in
den meisten Walzwerken organisatorische Unzulénglich-
keiten, die sich zwar nicht unmittelbar als Geldverlust
darstellen, in ihrer Auswirkung jedoch das Betriebsergebnis
maRgebend beeinflussen kdnnen. Hierunter sind zu ver-
stehen:

1. Fristuberschreitung infolge Fehlens einer laufenden
Auftragsvorbereitung und daher Angabe falscher Liefer-
zeiten an die Handelsabteilung.

2. Falsche Gedingefestsetzung bei Verwendung des
Tonnen-Durchschnittsgedinges. Bei glnstigen Sorten
(mit hoher Stundenleistung) verdient der Arbeiter zuviel,
bei unglinstigen zuwenig.

3. Falsche Preisangebote fir nichtsyndiziertes
Qualitatsmaterial, da brauchbare Unterlagen fir
eine Sortenvorrechnung fehlen.

4. Fehlen einer richtigen Sortennachrechnung,
so daB die Verarbeitungskosten fiir glinstige und un-
gunstige Sorten nicht unterschieden werden kdnnen.

Eine Beseitigung der geschilderten Mangel ist fiir jeden
Betrieb wichtig und ohne erhebliche Mehraufwendungen
durchfihrbar. Zur Durchfuhrung dieser MalRnahmen wur-
den daher die Aufgaben aller derjenigen Stellen zusammen-
gefaft, die sich bisher mit den Fragen der Auftragserledigung
und Betriebsiiberwachung beschéaftigt hatten.  Dieses
Arbeitsbiro wurde rdumlich so unterteilt, daR die in un-
mittelbarem Zusammenhang mit dem Betrieb stehenden
Arbeiten (Ausschreiben der Gedingezettel usw.) wie bisher
von den Werkstattschreibern erledigt werden, wéhrend alle
Ubrigen Arbeiten im eigentlichen Walzwerksbiiro ausgefiihrt
werden.

Il. Aufgaben des Arbeitsbiros.

Aus dem vorstehend Gesagten ergeben sich folgende
Aufgaben des Arbeitsburos: 1. Vorrechnung, 2. Sammlung
der Unterlagen fiir die Sortennachrechnung, 3. Auftrags-
vorbereitung, 4. Arbeitsvorbereitung, 5. statistische Berichte
an die technische Leitung und an die Handelsabteilung.

Zu 1. Vorrechnung.

Die Sortenvorrechnung, die zunéchst behandelt werden
soll, hat nicht nur die Abgabe richtiger Preisangebote fir
nichtsyndizierte Walzerzeugnisse aus Qualitadtsmaterial
zum Ziel, sondern soll vor allen Dingen durch Gegen-
Uberstellung von Selbstkosten und Erlés fur jede Sorte
einen Ueberblick uber die Wirtschaftlichkeit des Walzplans
ermdglichen. Die genaue Kenntnis der Gewinnabstufungen
in Verbindung mit der Haufigkeitskurve der einzelnen
Sorten dirfte sowohl fir den Betrieb als auch fir die Han-
delsabteilung ein wertvolles Hilfsmittel fur geschaftliche
MaRnahmen sein.

Eine nach technischen Gesichtspunkten durchgefiihrte
Vorrechnung erfordert eine entsprechende Durchleuchtung
des Betriebes nach der Entstehung der verschiedenen Kosten.
Hierbei stellt es sich als zweckméRig heraus, alle Kostenarten
entsprechend ihrer Abhéngigkeit von bestimmten betrieb-
lichen EinfluRgroRen zu Kostengruppen zusammenzufassen?).

Es werden unterschieden:

a) Sortenabhéngige Kosten,
deren absolute Hohe je Sorte — bei gleicher Menge — ver-
schieden ist. Hierunter fallen Einsatzkosten, Stromver-

Vgl. K. Rummel: Kostenrechnung auf Zeitgrundlage.

Arch. Eisenhuttenwes. 3 (1929/30) S. 787/92 (Betriebsw.-
Aussch. 41). Die hier geschilderte Kosteneinteilung deckt sich im
allgemeinen mit der von Rummel vorgeschlagenen Einteilung
nach Sonderkosten, fertigungszeitabhéngigen, betriebszeitabhén-
gigen und kalenderzeitabhangigen Kosten.
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d. h. Kostenarten,
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brauch fiir Walzung sowie Zurichtungsléhne. Diese Kosten
werden fiir jede Kostenart nach besonderen Schliisseln
auf die Sorten umgelegt, z. B. der Stromverbrauch nach den
gemessenen Sollwerten des Strombedarfes in kWh/t, die
Kosten der Zurichtung nach den einzelnen, fir die betref-
fende Sorte erforderlichen Arbeitsgdngen (vorldufig mit
den Lohnen als Schlussel).

Nach Aussonderung dieser Gruppe a bleiben nur noch
Kostenarten (brig, die ohne Rucksicht auf die Sorte nach
der erzeugten Menge oder der verbrauchten Zeit auf die
Sorten umgelegt werden kénnen, und zwar

b) tonnenabh&ngige (= tonnenproportionale)
Kosten, d. h. Kostenarten, deren absolute H6he sich — un-
abhangig von der Sorte — nur nach der Erzeugungsmenge
richtet. Nach diesem Schlissel werden z. B. die Kosten
flr Walzenverschleil? verteilt. Im vorliegenden Falle werden
diese Kosten bei der Sortenverrechnung noch nicht getrennt
behandelt, da die erforderlichen Unterlagen bisher nicht
vorliegen und erst im Laufe der Zeit durch richtige Aus-
wertung der Walzenkartei gewonnen werden kénnen.

c) Betriebszeitabhdngige (betriebszeitpropor-
tionale) Kosten, d. h. Kosten, deren absolute Hohe sich
— unabhéangig von Sorte und Erzeugungsmenge — nur
nach der Betriebszeit3) der Anlage richtet. Hierzu gehort
der grote Teil der Verarbeitungskosten, wie Brennstoffe,
Energie (auBer Strom fiir Walzung), Fertigungs- und Hilfs-
I6hne der Strale, Betriebs- und Instandhaltungsstoffe,
Instandsetzungen u. a. Als Schlissel dient die Laufzeit
der Sorte (= Tonnenzahl der Sorte mal Tonnenfolgezeit
der Sorte).

d) Feste Kosten, d. h. Kostenarten, die unabh&ngig
von Sorte, Erzeugungsmenge und Betriebszeit je Monat
in gleicher Hohe entstehen, z. B. Gehdlter, Betriebssammel-
kosten, Betriebsgemeinkosten und Werksverwaltungskosten.

AuBer den genannten Kostenarten finden auch die Um-
bauléhne und Einrichtekosten bei der Vorrechnung Beriick-
sichtigung. Diese sind feste Kosten des Auftrags und kénnen
bei geringer Auftragsmenge die Selbstkosten des Auftrages
maRgebend beeinflussen. Aus der Hohe der Umbau- und
Einrichtekosten je t IRt sich die wirtschaftliche Mindest-
walzmenge feststellen, deren Kenntnis fiir die Programm-
gestaltung von Wichtigkeit ist.

Abb. 1 zeigt einen nach den obenerwédhnten Gesichts-
punkten aufgebauten Rechnungsvordruck. Zur genauen
Errechnung der auf diesem Bogen aufgefiihrten Verarbei-
tungskosten dient ein besonderer, hier nicht wiedergegebener
Vordruck. Als Hilfsmittel fir die Ermittlung der einzu-
setzenden Werte dienen folgende Zahlentafeln:

a) Verrechnungspreislisten zur Feststellung der Einsatz-
preise.
b) Sortenrichtwerte fir jedes Profil zur Errechnung der
Sorten- und betriebszeitabhdngigen Verarbeitungskosten
und der Einrichtekosten. Die entsprechende Zahlen-
tafel gibt fir jede Sorte die durch Zeitstudien ermit-
telten Arbeitszeiten fir Walzung und die verschiedenen
Arbeitsgdnge der Zurichtung in Stunden je t an; sie gibt
also die Sollwerte und Schlisseleinheiten an. AuRerdem
ist der sortenabhdngige Stromverbrauch festgelegt. Die
kostenméaBige Bewertung der Zeiten erfolgt mit Hilfe
der ,,Stundenkosten“ (Schliisseleinheitskosten), die auf
einem weiteren Durchdruck zusammengetragen sind.
Dort finden sich die Stundensatze fir Einrichtekosten,
betriebszeitabhangige und feste Kosten der StraRe.
Die Fertigungsléhne fir Zurichtungsarbeitsgdnge sind

) Unter Betriebszeit ist hier die Laufzeit (produktive Zeit)
= Fertigungszeit verstanden.
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ebenfalls in R?Jf/h angegeben, dagegen werden (vor-
laufig) die betriebszeitabhdngigen und festen Kosten
der Zurichtung durch einen Prozentzuschlag auf die
Fertigungslohne der Zurichtung gedeckt. Die festen
Kosten je Betriebsstunde oder in Prozent der Zurich-
tungsléhne sind in der Zahlentafel fur zwei U{bliche
Beschaftigungsgrade angegeben, und zwar fir einschich-
tigen und zweischichtigen Betrieb.

Die am Schluf des Vorrechnungsvordrucks (Abb. 1)
vorgesehene Spalte Preisuntergrenze® enthélt die Betriebs-

WaUwerk:

s A Angebotsrechnung

Datum:

‘m 7P/53XZTMenge Einsatzgewicht

wiotkwrt Blockgewicht BlocK ¢1 *65
Gilteziffer F « f f 'fy" Strechgr, kg P .

Sonstige Angaben (Langen u.s.w.)

Lieferzeit oewinscht bis zum sr. 2.X
zugesagt bis zum SS. SI_

Selbstkostenvorrechnung

VH vH
des Einsatzes  der Erzeugung Preis je t

Erzeugung 9<r_ str- Rohblcke
Schrott Vorblocke
Abbrand 3S 39 Fracht
Entladekosten
Einsatz SSO;- SSS.S Einsatzkosten

Preis je t Mengeje t Kostenje t

Schrottwert
Sinterund Schlacken
zus. Gutschrift

Einsatzkosten

Ges.Verarbeitungskosten
Betriebsselbstkosten

Preisuntergrenze

Abbildung 1. Rechnungsvordruck fir die Angebotsrechnung.

(Original im Din-Format A 4.)

Selbstkosten ausschlieR-
lich der festen Kosten.
Unterhalb dieses Prei-
ses darf auch in Zeiten
schlechter ~ Geschéfts-
lage nicht verkauft wer-
den, wenn die Besitz-
werte des Unterneh-
mens nicht angegriffen
werden sollen.

Zum besseren Verstandnis erscheint eine genaue Klérung
des fur die Vor- und Nachrechnung angewandten Sorten-
begriffes erforderlich. Die Sorten wurden nach Profilen
und Abmessungen eingeteilt, wobei gewdhnlich mehrere
Abmessungen eines Profils zu einer Sorte zusammengefai3t
werden konnten. Malgebend fir diese Einteilung ist in
jedem Falle die Laufzeit je t. Walzeisen aus Qualitats-
material wird nur dann als besondere Sorte geflihrt, wenn
die Walzzeit fur gleiche Abmessungen langer ist als bei
Walzeisen aus gewdhnlichem Werkstoff. Fir bestimmte

Auftrag Nr....
Profil s S
Monat 193...

Enden-
Blodtart Erzeugung

T Einsatz
a Abfall
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Werkstoffgliten wurde daher ein auf Grund von Zeitstudien
ermittelter Zeitzuschlag festgesetzt.

Zu 2. Unterlagen fiur die Nachrechnung.

Die buchhalterische Sortennachrechnung entspricht in
ihrem Aufbau der Vorrechnung mit dem Unterschied, dal
in der Nachrechnung die Umbau- und Einrichtekosten in
den Gesamtverarbeitungskosten mit enthalten sind, da eine
getrennte Erfassung dieser Kosten nur schwer durchfiihrbar
und auch fiir den vorliegenden Betrieb nicht erforderlich ist.

Als Grundlage fiir die in der Betriebsbuchhaltung von
Fall zu Fall erfolgende Sortennachrechnung dienen die fir
jede Sorte und jeden Monat vom Arbeitshiro ausgefiillten
Sortenpléne (Abb. 2). Die Sortenpldne enthalten alle fir
die Nachrechnung der betreffenden Sorte erforderlichen
mengenmaligen Verbrauchszahlen (Istwerte), und zwar
a) den sortenabhdngigen Verbrauch, wie Einsatz und Ein-

satzriickgewinn, ferner Strom- oder Dampfverbrauch fur

Walzenantrieb;

b) den Zeitverbrauch fur jede Walzung in Betriebsstunden
als Schlussel fir die sonstigen Verarbeitungskosten der
StraBe. (Die Schlisselung erfolgt also nach den Ist-
werten des Zeitverbrauchs.)

Die fiir jede Sorte und jeden Arbeitsgang ausgestellten
Gedingezettel der Zurichtung dienen als Unterlagen fir
folgende Kosten:

a) Fertigungsléhne der Zurichtung,
b) sonstige Verarbeitungskosten der Zurichtung (vorlaufig
nach den Zurichtungsléhnen geschlisselt).

Die Arbeit der Buchhaltung besteht nur darin, die men-
genméRigen Ist-Verbrauchszahlen mit den richtigen Preisen
fur Einsatz, Strom usw. zu bewerten und die fiir den be-
treffenden Monat geltenden Istkosten (betriebszeitabhén-
gige und feste Kosten) zu errechnen und nach den ver-
brauchten Stunden auf die Sorte umzulegen. Der Sorten-
plan ist nicht nur Nachrechnungsgrundlage, sondern auch
ein wichtiges Mittel zur Betriebsiberwachung. Aus
diesem Grunde sind in dem Sortenplan der Strae noch einige
Spalten, wie Einrichte-, Stérungsstunden usw., eingefihrt,
die lediglich dem letztgenannten Zwecke dienen. So wird
z. B. die Einhaltung der Richtwerte an Hand der Sorten-
plane laufend verfolgt und eine monatliche Untersuchung
der bei den einzelnen Sorten aufgetretenen Verlustzeiten
(Einrichte- und Stdrungszeiten) vorgenommen. Desgleichen
wird der monatliche Stundenverbrauch fiir Nacharbeiten in

Strale

Sorte nplan

Werk

Anzani der

Energie verbrauch -
Laut- Einnchte- Stérungs- 9 Leistung Betriebs

ir-tErzeug, stunden
je Betriebet. jet Erzeug.

Walzab-  strom Dampf

nden sfunden nden
stunde stunde schnitte  Kwh. t

bauten

Abbildung 2. Sortenplan.

der Zurichtung auf Grund der Zurichtungs-Sortenpléne
ermittelt. Die Angaben im Sortenplan leiten sich von
folgenden Uraufschreibungen ab:

Einsatz von der Walzanweisung tibernommen;
Erzeugung ) vom téglichen Meldezettel der StraRe
Endenabfall > abgeschrieben. Schrott wird sorten-
Knippel j  weise gewogen;

Abbrand ergibt sich als Fehlbetrag von Einsatz,

Erzeugung und Schrott. Wird durch
gelegentliche Versuche nachgeprift.
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Auswertung des Schaubildstreifens fir
Strom- und Dampfverbrauch der
Walzenzugmaschine.

Betriebsstunden
Einrichtestunden
Stérungsstunden

Zu 3. Auftragsvorbereitung.

Eine scharfe Trennung zwischen Arbeits- und Auftrags-
vorbereitung ist nicht mdglich, da die fur die Arbeitsvor-
bereitung erforderlichen organisatorischen Hilfsmittel zum

0. Beyerund P.Zahn: Aufgabenund Organisation eines Arbeitsbiiros im Walzwerk.
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darstellt. Die von der Handelsabteilung kommenden —
laufend numerierten — Auftragszuweisungen (s. Abb. 3a),
die gewohnlich mehrere Teilauftrdge (Sorten) eines Kunden
enthalten, gelangen zundchst zu dem Bearbeiter der Sorten-
auftrags- und Lagerkartei (s. Alb. 3c), der den Auftrags-
zugang auf den einzelnen Sortenkarten vermerkt. Auf
der Riickseite der Sortenkartei ist der jeweilige Lagerbe-
stand angegeben, auf Grund dessen die vorhandenen —

cj Sorten - Kartei
a) Auftrags  Zuweisung . .
b) Fristen - Kartei
d) Halbzeug-Kartei e) Walzen-Kartei
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Abbildung 3. Arbeitsvorbereitung und Fristenverfolgung.

Teil auch den Zwecken der Auftragsvorbereitung dienen.
Der Unterschied beruht mehr auf der Verschiedenheit der
Ordnungsbegriffe.

Die Arbeitsvorbereitung bezweckt einen reibungs-
losen Ablauf des FertigungsVorganges durch richtige Ge-
staltung des Arbeitsplatzes und der Arbeits-
gange ohne Riicksicht auf den einzelnen Auftrag,
wéhrend die Auftragsvorbereitung die
wirtschaftlichste und punktliche Erledigung
der Auftrage zum Ziele hat.

Die Auftragsvorbereitung hat in der Haupt-
sache folgende Aufgaben zu erfillen:

a) richtige Abgabe der Lieferfristen an die
Handelsabteilung,

b) rechtzeitige Halbzeugbestellung,

c) laufende Ueberwachung der
der Lieferfristen.

Einhaltung

Die Schwierigkeiten beruhen darauf, daf die
nach Bestellern bzw. Auftragszuweisungen ge-
ordneten Teilauftrage im Betriebe nach Sorten
getrennt werden und dementsprechend zu ver-
schiedenen Zeiten gewalzt werden. Im folgenden .
sollen die Hilfsmittel erlautert werden, die einen |
stdndigen Ueberblick tber die Einhaltung der
Lieferfristen ermdglichen.
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also nicht neu zu walzenden — Mengen jeder Sorte auf
der Auftragszuweisung vermerkt werden. Fir die vom
Lager zu entnehmenden Mengen wird sofort eine Lager-
anweisung zur Umlegung derselben vom Ergénzungslager
auf das Auftragslager ausgeschrieben.
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Zu a) Friststellung.

Hierzu sei auf Abb. o verwiesen, die das Ineinander-
greifen der fur die Fristenfestsetzung erforderlichen Arbeits-
zweige und dabei verwendeten Hilfsmittel schematisch

Abbildung 4. Walzauftragstafel.

In unmittelbarem Zusammenhang mit der Sortenkartei
steht die Walzauftragstafel (eine groRe schwarze Holztafel)
(Abb. 3f und 4). Diese Auftragstafel hat den Zweck, den
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Walzplan fur die einzelnen Wochen klar vor Augen zu
fuhren, auBerdem eine Uebersicht tber die Lieferzeiten zu
geben. Die erste waagerechte Zeile gibt die Bezeichnung
der einzelnen Profile und die zweite die wirtschaftliche
Walzmenge an. In die Zeile ,Vorhandene Auftrage*
werden bei den einzelnen Profilen Karten eingehdngt
mit besonders wichtigen Angaben fir einzelne Auftrage
(zugesagte Lieferzeiten, besondere Werkstoffgiiten u. dgl.).
Die néachste Zeile gibt den Gesamtauftragsbestand fiir die
einzelnen Profile an. Es werden nun in die fur die einzelnen
Profile und Wochen vorgesehenen Ldcher rote bzw. weile
Pflocke eingesetzt, und zwar in der Kegel nach den vom
Arbeitsbiro angegebenen Lieferzeiten, die vom Arbeitsbiiro
an die Handelsabteilung zuriickgemeldet werden. In der
Handelsabteilung befindet sich eine gleiche Tafel, auf der
die Fristen auf Grund der tdglichen Meldungen des Be-
triebes in gleicher Weise durch Pflécke gekennzeichnet
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Zu b) Halbzeugbestellung.

Nach Eintragung der Lieferfristen geht die Auftrags-
zuweisung zur Blockkartei (Abb. 3d). Hier ergibt sich,
ob der vorgesehene Einsatz fir die neu zu walzenden Mengen
auf Lager ist, oder ob eine Neubestellung erfolgen muR.
Sofern ein geniigender Blockbestand vorhanden ist, wird
nur die Erhéhung des Auftragsbestandes in der entsprechen-
den Spalte der Blockkarte und Blocktafel vermerkt, andern-
falls mufR eine Neubestellung veranlalt und Datum und
Menge der Bestellung eingetragenwerden. Die Blockbestel-
lung muR so frithzeitig erfolgen, dal die fir die betreffende
Sorte vorgesehene Walzfrist eingehalten werden kann.

Die Blockbestandstafel (s. Abb. 5 und 3g) soll —
&hnlich wie die Auftragstafel (Zeittafel) — ein Bild uber die
vorhandenen Bestdnde geben. Die linke senkrechte Spalte
gibt die Menge an, die néchsten Spalten die Blockgewichte
bzw. Qualitaten. Schwarze Pflécke bedeuten den Lager-

Blocktafel
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Abbildung 5. Blockbestandstafel.

sind, so dal auch eine laufende, vollstandige Uebersicht

Uber die Lieferfristen vorhanden ist. Unter normalen Ver-

héltnissen geschieht die Fristfestsetzung nach folgenden

Gesichtspunkten:

1. Fir jede Sorte ist der Auftragseingang nach Haufigkeit
und Menge unter Beriicksichtigung der Beschéftigungs-
verhéltnisse mit einiger Sicherheit bekannt.

Da grundsatzlich fur jede Sorte die wirtschaftliche
Walzmenge bekannt ist, so ergibt sich aus dem vorhan-
denen Auftragsbestand und der voraussichtlichen Zeit-
dauer bis zur Erreichung der wirtschaftlichen Walz-
menge der Zeitpunkt fir die Abwalzung.

2. Wird eine Frist verbindlich festgelegt, ohne Riicksicht,
ob in dieser Sorte die wirtschaftliche Walzmenge bereits
erreicht ist, so wird sie in der Walzauftragstafel durch
Einstecken eines roten Pflocks kenntlich gemacht. Selbst-
verstandlich ist die letztere Art der Festlegung ohne
Ricksicht auf die wirtschaftliche Walzmenge nach Mdg-
lichkeit zu vermeiden bzw. sollte die Handelsabteilung
in derartigen Fallen ausdriicklich auf die Unwirtschaft-
lichkeit dieser Fristsetzung aufmerksam gemacht werden.
Ist fir eine Walzung bereits eine Lieferfrist auf der

Tafel angegeben, die kiirzer ist als die bei dem neuen Auftrag

verlangte, so braucht keine neue Fristkennzeichnung auf

der Walzauftragstafel vorgenommen zu werden.

bestand, rote Pflocke den vorhandenen Auftragsbestand.
Da aus der Auftrags- bzw. Zeittafel jederzeit ersichtlich
ist, welche Profile im Laufe der n&chsten Woche zur Walzung
kommen, ist es leicht, an Hand der Blockbestandstafel fest-
zustellen, welches Halbzeug fiir die néachste Woche neu
bestellt werden muR.

Zu c) Fristeinhaltung.

Die Ueberwachung der Félligkeit der Auftrdge geschieht
durch Ablage der Auftragszuweisungen nach Liefer-
fristen. Zu diesem Zweck ist ein nach Monatstagen unter-
teilter Karteikasten (s. Abb. 3b) vorhanden, in dem ein
Durchdruck jeder Auftragszuweisung aufbewahrt wird,
wéhrend ein zweites Stick zum leichteren Auffinden nach
laufender Nummer abgelegt wird.

Der jeweilige Stand des Auftrags, d. h. die Fertigstellung
der Teilmengen, ergibt sich aus den tdglichen Zugangs-
meldungen des Fertiglagers, die sofort in die entsprechenden
Auftragszuweisungen sowie in die Sortenauftrags- und
Lagerkartei Ubertragen werden. Die Lagermeldungen sind
ein Auszug aus den spater zu besprechenden Walzanwei-
sungen (s. Abb. 6 und 3h), kénnen jedoch nicht durch diese
ersetzt werden, da die Walzanweisung den ganzen Be-
triebsauftrag fir eine Walzung umfaRt, wahrend die Lager-
meldung nur die taglich aus der Zurichtung abgelieferten
Mengen angibt.
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lieber den Stand der zur Zeit noch in Arbeit, d. h. auf
dem Kiihlbett oder in der Zurichtung stehenden Teilauf-
tragsmengen geben die an den verschiedenen Betriebsstellen
(Strae, Zurichtung, Fertiglager) befindlichen Durchdriicke
der Walzanweisungen Auskunft. Eine Gewahr fir die voll-
standige Erledigung des Betriebsauftrags ist erst dann
gegeben, wenn samtliche Walzanweisungen mit den ent-
sprechenden Prifvermerken versehen an das Arbeitsbiro
zuriickgelangt sind. Die erledigten Walzanweisungen wer-
den im Arbeitsbiro nach laufenden Nummern aufbewahrt
und ermdglichen so eine spatere Verfolgung der Arbeits-
vorgange bei Beanstandungen.

Nach Fertigstellung eines Kundenauftrags (Auftrags-
zuweisung) wird vom Arbeitshiiro eine Verladeanweisung
ausgeschrieben und die Auftragszuweisung nach erfolgter
Rickmeldung endgiiltig abgelegt.

Zu 4. Arbeitsvorbereitung.

Fir die Arbeitsvorbereitung kommen in der Haupt-
sache folgende Gesichtspunkte in Betracht:

a) Richtige Walzplangestaltung (Einschrankung der Um-
bau- und Einrichtezeiten).

Walze n. ...

Walze fertig gestellt am
Einsatz vorhanden am

- Werk-
Zuw. muirag Ab-  Zu Stab ®™ Block Block- Stiick- Einsatz- Schm-
Gewalzt
- N.  meramg Walzen ‘. " O  gewicht zahl gewicht Nr.
t zahl lange gite t

Abbildung 6. Walzanweisung.

b) Vorgabe aller fur den Arbeitsgang erforderlichen An-
gaben, wie Einsatz, Fertigungszeiten, Stabldngen usw.

c) Richtiger Verteilungsplan der Hilfsarbeiter (Umbau-
mannschaft usw.) entsprechend dem Walzplan (Be-
setzungstafeln).

d) Halbzeug- und Walzeniberwachung.

e) Instandhaltung und Verbrauchsiuberwachung fir Hilfs-
stoffe und Ersatzteile (Abstreifer, Fihrungen usw.).

Zu a) Walzplan.

Nebenreintechnischen Gesichtspunkten ist fur die zweck-
maRige Gestaltung des Walzplans die Festlegung der wirt-
schaftlichen Walzmenge fur jede Walze von ausschlaggeben-
der Bedeutung. Wie schon friiher ausgefihrt, richtet sich
diese nach der Hohe der Umbau- und Einrichtekosten. Einen
schnellen Ueberblick tiber die fir jede Walze vorliegende Auf-
tragsmenge erhélt man durch die bereits erwadhnte Walz-
auftragstafel (AIll. 4). Diese ist nach den mit einem
Fertigwalzensatz zu walzenden Profilgruppen unterteilt und
enthdlt Angaben Uber die erforderliche wirtschaftliche
Mindestwalzmenge fir jede Profilgruppe. In der dafir
vorgesehenen Spalte wird der fiir die betreffende Walze
vorliegende Auftragsbestand laufend vermerkt und nach
der Schnelligkeit des Auftragseingangs der voraussichtliche
Zeitpunkt fur die Erreichung der wirtschaftlichen Walz-
menge gekennzeichnet. Sobald dies der Fall ist, wird nun
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ohne weiteres von dem Bearbeiter der Walzauftragstafel
eine Walzanweisung (s. All. 6), d. h. ein Betriebsauftrag,
ausgeschrieben und dem Betriebsleiter zur Aufnahme in
das wochentliche Walzprogramm zugestellt.

Zu b) Vorgabe der Walzangaben.

Die Walzanweisung (All. 6) dient als Laufkarte zur
Unterrichtung des Betriebes uber die fir jede Walzung
vorgesehene Walzmenge sowie deren Zusammensetzung
aus den einzelnen Teilauftrdgen. Je eine Ausfertigung
erhalt der Einsetzer, die Strale, die Zurichtung sowie das
Fertigwarenlager. Von Bedeutung fiir die Arbeitsvor-
bereitung ist vor allem die genaue Vorgabe des Einsatzes.
Falls der Einsetzer aus irgendeinem Grunde, z. B. durch
AusschuB, die vorgegebene Einsatzmenge Uberschritten hat,
muR er den tatséchlich verwendeten Einsatz in die zweite
flr Einsatz vorgesehene Spalte eintragen. Die Walz-
anweisungen durfen erst an den Betrieb weitergegeben
werden, wenn der betreffende Angestellte des Arbeitsbiiros
sich Uberzeugt hat, daf der richtige Einsatz vorhanden
ist und die erforderlichen Walzen zu dem angesetzten Zeit-
punkt fertig sind.

Im Anschluf® hieran erfolgt
das Ausschreibender Gruppen-
gedingezettel fir die Beleg-
schaft der Strale und der
Zurichtungsarbeitsplatze. Die
Arbeitsgange der Zurichtung
kénnen — soweit sie von
denselben Leuten ausgefihrt
werden — auf einem Gedinge-
zettel zusammengefalit wer-
den. Die vorzugebenden Ar-
beitszeiten werden den auch
fir die Vorrechnung geltenden
Richtwerttafeln entnommen.

Zuc)Zeitplanfir Straen-
besetzung.
Als Hilfsmittel fur die
richtige Verteilung der Hilfs-
arbeiter, z. B. der Umbau- und Transportgruppen, dienen
die im Betrieb aufgeh&ngten Besetzungstafeln fur die Strale
und Zurichtung (vgl. All. 3i und k). Diese Tafeln sind fiir
die StraBe nach Wochentagen und Stunden und fir die
Zurichtung nach Wochentagen und Arbeitsplétzen unter-
teilt und geben Auskunft ber die Profilfolge und Zeitdauer
der einzelnen Walzungen und Zurichtungsarbeitsgénge.
Die Kennzeichnung der Profile geschieht am einfachsten
durch Einstecken der Gedingezettel in die betreffenden
Facher der Tafeln.

Name

Name

Zu d) Halbzeug- und Walzenbereitstellung.

Die Ueberwachung der Halbzeugbestdnde sowie des
Walzenparks geschieht im Arbeitsbiro mit Hilfe der Halb-
zeug- und Walzenkartei (All. 3d und e). In der Halb-
zeugkartei ist der gewdhnliche Werkstoff nur nach Ab-
messungen oder Blockgewichten, der Qualitats-Werkstoff
dagegen nach Gute und Abmessung unterteilt. Die An-
ordnung des Halbzeuglagers muR dieser Einteilung ent-
sprechen, damit der Einsetzer die vorgegebenen Blocke
ohne weiteres finden kann. Als zweckméRig hat sich die
Aufstellung von kleinen Erkennungstafeln vor jedem
Blockstapel herausgestellt.

Fir die Anordnung des Walzenlagers gelten ahnliche

Ueberlegungen. Neben groRter Uebersichtlichkeit ist jedoch
hierbei vor allem die Vermeidung unnétiger Forderwege
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1. Eintragung der auf den Awuftragszuweisungen enthaltenen Sorten
in die Sortenauftrags- und Lagerkartei und Kennzeichnung der
vorhandenen Lagermengen auf der Auftragszuweisung.

2.. Ausschreibung einer Lageranweisung zur Umlegung der vor-
handenen Lagermengen vom Ergdnzungslager auf das Auftrags-
lager

3. Eintragung der neu zu walzenden Mengen in die Walzauftrags-
tafel und Angabe der Lieferfrist auf der Auftragszuweisung

Abbildung 7. Laufplan im Walzwerk.

mafgebend. Haufig gebrauchte Walzentrios werden daher
zweckmaBig an leicht zugdnglichen Stellen gelagert.

Die Walzen werden auf ihre weitere Verwendbarkeit
unmittelbar nach dem Ausbau eines Walzentrios unter-
sucht. Je nach dem Befund werden die Walzen zur Nach-
arbeit in die Walzendreherei gegeben oder sofort wieder
auf das Lager gelegt. Nach Fertigstellung der Walzen in
der Dreherei werden die neuen Durchmesser in den Walzen-
karten vermerkt.

Das Arbeitsbiiro gewinnt auf Grund der Walzenkartei
einen vollstandigen Ueberhlick uber den jeweiligen Zustand
und Wert der einzelnen Walzen. Durch Eintragung der
mit jeder Walze erreichten Walzmenge ergeben sich auRer-
dem richtige Unterlagen flr die in die Vorrechnung einzu-
setzenden Walzenverschleifkosten hei den einzelnen Pro-
filen. Weitere Untersuchungen tber diese Zusammenhéange
sind im Gange.

Zue) Hilfsstoffe und Ersatzteile.

Von wesentlicher Bedeutung fiir einen stérungsfreien
Betriebsablauf ist die standige Ueberwachung der Werk-
zeuge, Abstreifer, Fuhrungen usw. auf ihren gebrauchs-
fertigen Zustand. Allgemeingultige Vorschriften lassen sich
hierfir natiirlich nicht geben, da die zur Durchfiihrung
der Ueberwachung erforderlichen MaRnahmen in jedem

Anden/Vortrag von Kurt Wieckel) und den vorstehenden
Vortrag von Otto Beyer und Peter Zahn schloR sich fol-
gende Erdrterung an.

G. Bulle, Haspe: Wir haben unsern Konzern im letzten Jah

im allgemeinen nach gleichen Gesichtspunkten, wie die Herren aus
Oberschlesien soeben berichtet haben, organisiert. Mit der Schaf-
fung von WalzwerksVorbereitungsbiiros wurde auf der Georgs-
Marien-Hutte begonnen, wo der Leiter des dortigen Walzwerkes,
Herr Peters, sich mit allen Kréaften fur ein solches Biro einsetzte.
Die Organisation wurde dann gleichmaRig von einem und dem-

1) Siehe Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 77/84.
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4. Ricksendung einer Ausfertigung der Auftragszuweisung als Be-
statigung an die Handelsabteilung
5. Eintragung des Auftragszugangs in die Halbzeugkartei und Block-
bestandstafel. Gegebenenfalls Halbzeugbestellung beim Stahlwerk
oder Blockwalzwerk.
6. Ablage der Auftragszuweisung nach Lieferfristen.
7. Ausschreibung der W alzanweisung in finffacher Ausfertigung nach
der W alzauftragstafel.
8. Einsatzvorgabe auf den W alzanweisungen nach der Halbzeugkartei.
9. Prafvermerk in der W alzanweisung {Uber Fertigstellung der
W alzen auf Grund der W alzenkartei.
10. Festlegung des wochentlichen W alzplanes auf Grund
handenen W alzanweisungen.
11. Ausschreibung der Gedingezettel fiir Strafe und Zurichtung.
12. Kennzeichnung des W alzplans auf den Besetzungstafeln
StraRe und Zurichtung.
13. Sichtvermerk des Einsetzers bzw Eintrdagen
verbrauchten Einsatzes auf der W alzanweisung
14. Eintragung der errechneten Erzeugungsmenge auf der Walz-
anweisung durch die W alzenstraRe
15. Eintragung der gewogenen Erzeugungsmenge auf der W alzan-
weisung durch die Zurichtung und Bezeichnung der Bindel durch
Anhédngekarten.
16. Eintragung der aus der Zurichtung eingegangenen Mengen in die
W alzanweisung durch das Fertiglager.
. Riuckgabe samtlicher W alzanweisungen an das Arbeitsbiro und
Prifung des verbrauchten Einsatzes
18. Ausschreibung der taglichen Lagermeldungen (Zugang und
legung auf Auftragslager).
. Eintragung der fertiggestellten
sungen.
20. Eintragung der fertiggestellten Mengen in die Sortenauftrags- und
Lagerkartei.
21. Ausschreibung der Verladeanweisung
Auftragszuweisung.
22. Eintragung der verladenen Mengen in die Auftragszuweisung auf
Grund der Verladeanzeige.
23. Eintragung des tdglichen Einsatzes in den Meldezettel der StraBe
24. Eintragung der taglichen Erzeugung in den Meldezettel der Strafle
25. Angabe der Einrichte-, Storungs- und Betriebszeitje Sorte auf dem
Diagram mstreifen des W alzmotors.
26. Erganzung der Sortenplane fur die StraRe auf Grund der Angaben
unter 23 bis 25
27. Erganzung der Sortenpldne fir die Zurichtung auf Grund der Ge-
dingezettel.

Auftrags- und Arbeitsvorbereitung.

der vor-

far

des tatsédchlich

um -

Mengen in die Awuftragszuwei-

nach Fertigstellung einer

Falle verschieden sein werden. Die Einschrankung des
Werkzeugverbrauchs wurde im vorliegenden Falle durch
Normung samtlicher vorhandenen Werkzeuge erreicht.
In das Aufgabengebiet des Arbeitsbiros gehdrt ferner die
Ueberwachung des Hilfsstoffverbrauchs, wie Schmiermittel,
Schrauben usw. Die Mdglichkeit hierzu ergibt die Fest-
stellung des je Betriebsstunde oder je Schicht erforderlichen
Mengenverbrauchs und Vorgabe der entsprechenden Werte
auf Grund der entwickelten Kennzahlen.

Laufplan.

Einen Gesamtuberblick gibt der Laufplan in Abi. 7.
Hierin ist der Zusammenhang der fiir die Auftrags- und
Arbeitsvorbereitung sowie fir die Sortennachrechnung
benutzten Vordrucke und sonstigen Hilfsmittel dargestellt.

Zusammenfassung.

Als wesentliche Nachteile der bisherigen Walzwerks-
organisation ist das hdufige Auftreten von Stérungen und
die grofe Unsicherheit in der Sortenvorrechnung anzu-
sehen. Hieraus ergeben sich als Hauptaufgaben des Arbeits-
biros: Sortenvorrechnung, Auftrags- und Arbeitsvorberei-
tung. Die Aufgaben des Arbeitshiros werden néher er-
lautert und die benutzten Hilfsmittel, wie Karteien, Tafeln
usw.,beschrieben. Zum Schluf’ veranschaulicht ein Laufplan
die Zusammenhénge der Arbeits- und Auftragsvorbereitung.

selben Herrn auf allen Werken durchgefiihrt, und zwar von Herrn
Middelberg. Grundsétzlich wurden in den Walzwerken wie in
Oberschlesien alle diejenigen Arbeiten zusammengefalit, die fir

n Walzwerksbetrieb in Frage kommen; also die Arbeiten des

etriebsbiiros, der Lohnschreiberei, der Statistik, die Arbeiten
der Betriebswirtschaftsstelle, soweit sie sich auf das Walzwerk be-
ziehen, ferner die Arbeiten der Vor- und Nachrechnung, soweit sie
mit Walzwerken zutun haben. Wir flihren also sechs grofie Aufgaben
in unserem Walzwerksvorbereitungsbiro durch, nédmlich 1. die
Auftragsverfolgung, 2. Werkstoffbeschaffung, 3. die Ueberwachung
der Erzeugung, die etwas von dem, was die Herren Berichterstatter
vorgetragen haben, abweicht, 4. die Qualitatsiiberwachung,
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5. die Gedingeerrechnung und 6. die Kostenaufstellung sowie
Verfolgung.

Im einzelnen gehen wir ganz &hnliche Wege wie die Herren
Berichterstatter. Wir tragen die Auftrage, die an die Walzwerke
gehen, in Fristen- oder Terminkarteien zur Verfolgung der Liefer-
fristen und in Sortenkarteien zur Verfolgung der einzelnen Sorten
ein. Auf Grund dieser beiden Karteien stellen wir allwdchentlich
einen Walzplan auf, der im Durchschlag an alle beteiligten Kreise
geht und in Form einer groRen Tafel im Walzwerksbiiro aushangt.
So sind die Walzwerksleiter jederzeit in der Lage, den Walzplan
fiir jede StralRe und jedes Profil zu tbersehen; auerdem wird der
Auftragsbestand in Form eines auseinanderziehbaren Biichleins
allen beteiligten Stellen mitgeteilt, so daf jeder sofort sehen kann,
wieviel von jedem Profil auf jeder Strale liegt, und die kauf-
mannische Abteilung jederzeit bei eiligen Auftragen, auch ohne
Rickfrage, im Walzwerke Lieferfristen zu geben in der Lage ist.
Das Uebliche ist natiirlich wie tberall, daR die Lieferfristen in
Zusammenarbeit von Kaufleuten und Walzwerksleitern gestellt
werden, aber die Durchsichtigkeit von Walzplan und Auftrags-
bestand erlaubt ausnahmsweise Fristen- oder Terminstellung auch
ohne Riickfrage.

Wir haben, wie die Berichterstatter, eine groBe Reihe von
Vordrucken neu anfertigen missen. Herr Middelberg, der auf
allen Werken die Organisationsarbeit geleistet hat, hat sich be-
milht, mdglichst Uberall gleiche Vordrucke und Eintragungen zu
schaffen. Das war nicht immer ganz einfach, denn die Bedrfnisse
der verschiedenen Betriebe weichen stark voneinander ah — ver-
gleichen Sie nur Troisdorf, das Sie als Hersteller der schwierigsten
Sonderprofile kennen, mit Haspe, das in der Hauptsache Stabeisen
herstellt. Obwohl, wie gesagt, die Bedirfnisse sehr verschieden
sind, hat sich trotzdem eine weitgehende Gleichartigkeit erreichen
lassen.

Wir haben in allen Walzwerksvorbereitungsbiros neben den
schon genannten Karteien eine Walzenkartei. Als wichtigsten in
den Betrieb gehenden Vordruck verwenden wir auf allen Werken
einen gleichgestalteten Streckenzettel. Ich glaube, er heifit
bei lhnen ,,Sortenzettel“. Der Name mifBte genormt werden;
iberhaupt ware es gut, fiir solche Sachen einheitliche Namen zu
schaffen.

Der sogenannte Streckenzettel dient als Betriebshefehl, auf
dem fiir jeden Auftrag die Einzelgewichte, Gesamtgewicht, Halb-
zeugbedarf, Abnahmebedingungen usw. stehen. Dieser Betriebs-
befehl geht an alle beteiligten Stellen, z. B. an den Obermeister,
an die Schere, an die Zurichterei. Der Betriebszettel lauft aber
nicht, wie es in Oberschlesien geschieht, mit den fertigen Betriebs-
angaben wieder zuriick, sondern ein Buch dient als Betriebs-
rickmeldung. Wir haben uns hierzu entschlossen, weil Zettel
leicht verlorengehen. Das Buch fiir die Betriebsriickmeldung wird
einheitlich vom Scherenmann gefiihrt. Dabei wird der Scheren-
mann in den verschiedenen Walzwerken flr das Aufschreiben des
Einsatzes, des Ausbringens, der Werkstoff- und Walzfehler und
des Abfalls verantwortlich gemacht. Die Stérungen lassen wir an
andrer Stelle notieren, und zwar nicht, wie in Oberschlesien, von
dem Steuermann, sondern von dem Maschinisten, der bei uns die
Zeituberwachung zu besorgen hat. Der Maschinist ist eine ganz
unabhéngige Personlichkeit, so da wir durchaus sicher sein
kdnnen, dal er nichts verschleiern wird. Die genauen Zeitangaben
des Maschinisten sowie die Mengen- und Qualitdtsangaben, die
wir vom Scherenmann bekommen, werden imBJiro in einemHaupt-
buche gesammelt. In diesem Haupthuche finden sich alle Auftrage
nach ihrem Gewicht, Ausbringen, Zeitverbrauch, also allen
Kostenunterlagen wieder. Tagtaglich werden daneben noch Be-
triebsberichte gemacht, die eine tageweise Ueberwachung ermog-
lichen. Die Betriebstagesberiohte enthalten neben den Angaben
Uber Einsatz, Ausbringen, Zeitverbrauch und Stérungen noch den
zeitlichen Ausnutzungsfaktor (Walzzeit: Betriebszeit) und den
Leistungsgrad (Istleistung: Solleistung).

Neben diesen allgemeinen Betriebsnachweisen werden noch
genaue Ueberwachungen der Werkstoffglite durchgefiihrt. Jede
Zuriohterei flhrt genaue Aussohufbtcher tber Art und Menge der
Fehler, daneben findet ein ,,Schmelzungsnachweis” statt. Fur
jede Schmelzung in den Siemens-Martin-Werken und jede Sonder-
schmelzung im Thomaswerk wird der Verbleib des Rohstahles bis
zum Versand nachgewiesen (I. und Il. Wahl, Abbrand, Ausschufl
durch Werkstoffehler, AusschuR durch Walzfehler). Diese Art
der Werkstoffverfolgung ermdglicht ein schnelles Auffinden von
Fehlern, planméaRige Verbesserungen der Werkstoffglite und beste
Lieferung.

Die Vorrate auf den Rohstoff- und Fertiglagern werden in
Karteien Ubersichtlich erfaf3t, so daf die Mdglichkeit, vom Lager zu
versenden oder Rohstoff zu entnehmen, ohne nachsehen zu missen,
augenblicklich vom Biro aus erkannt und schnelle Entscheidungen
getroffen werden konnen.

0. Beyer und P .Zahn: Aufgaben und Organisation eines Arbeitsbiros im Walzwerk.

52. Jahrg. Nr. 8.

Ueber die Lohn- und Gedingeberechnung brauche ich nicht
viel zu sagen. Dagegen verdient die kostenméaRige Erfassung der
Walzwerke Beachtung. Auf allen Werken ist jetzt eine genaue
Vor- und Nachrechnung jedes Auftrages, jedes Profils und jeder
Qualitat moglich. Vorrechnung wird in den groen gemischten
Werken, in denen alle Erzeugnisse syndiziert sind, nur fallweise,
in Troisdorf hei jeder Sorte, Anfrage oder jedem Auftrag durch-
gefuihrt. Nachrechnung geschieht in allen Werken allmonatlich
flr jede Sorte an jeder Strale. In Troisdorf hat jede Sorte eine
Sortenkostenkarte, wie wir sie nennen wollen, auf der fur jede
Bestellung die entstehenden Kosten gesammelt werden, so daf
wir hei einer Preisstellung in der Lage sind, auf Grund der
Walzungen in den letzten Jahren genau anzugeben, wieviel Kosten
wir erwarten. Darin ist erfat nicht nur der Zeitverbrauch,
sondern auch die sonstigen Aufwendungen und das Ausbringen.

Die Nachrechnung ist in diesem Palle natiirlich eine Ist-
berechnung, indem die wirklichen Istwerte ermittelt werden. Bei
den anderen Werken beschrénken wir uns darauf, die Nachrech-
nung mit Schlisseln zu machen, und zwar haben wir zuerst eine
groRe Zahl von Schliisseln verwendet, um den verschiedenen Ab-
héngigkeiten der Kosten gerecht zu werden. Herr Beyer hat schon
verschiedene Kostenarten aufgezahlt und die verschiedenen Ab-
hangigkeiten in den Betrieben. Wir haben nach und nach eine
gewisse Beschrankung gelernt und sind zu einem einfacheren Zeit-
schlissel zuriickgekehrt. Man verzichtet auf groRe Genauigkeit,
ist aber in der Lage, sehr schnell alle Sorten nachzurechnen. Die
Sortenkosten sowie unsere allmonatlich fiir alle hauptsachlichen
Sorten erforderlichen Ermittlungen werden jetzt im groRen und
ganzen nach Zeitschlusseln ermittelt.

Das Walzwerksbiro hat auBer den eben geschilderten Auf-
gaben auch noch Sonderaufgaben, die sich fallweise ergeben.
Wenn in den Betrieben irgendeine Feststellung erforderlich ist,
ist immer das Walzwerksvorbereitungsbiiro diejenige Stelle, die
zur Feststellung herangezogen wird. Meistens ist es mdglich, auf
Grund der laufenden Aufschreibungen zu antworten, héufig sind
Sonderuntersuchungen nétig, dann arbeitet das Arbeitsvorberei-
tungsbiiro unter Hinzuziehung der Wirtsehaftsstelle die Fest-
stellungen aus, die gewiinscht werden. Wir glauben nicht, daf
wir mit unserem Arbeitsvorbereitungsbiiro am Ende sind. Erstens
fehlen noch einige Walzwerke. Die Blechwalzwerke sind erst in
Angriff genommen. Aber auch sonst haben wir aus dem heutigen
Bericht viel gelernt, so daf wir uns gegenseitig noch weiter ver-
bessern kénnen.

R. Ammon, Troisdorf: Die Arbeitsvorbereitung heim Trois-
dorfer Walzwerk, wo die Verhéltnisse besonders schwierig sind
infolge der Vielheit der gewalzten Profile, erstreckt sich oder muf}
sich vor allem hier darauf erstrecken, besonders in Zeiten, wo die
Auftrage immer kleiner werden, die Belegschaft auf die einzelnen
Stralen und Bearbeitungsmaschinen laufend so zu verteilen, dal
moglichst wenig oder kein Leerlauf entsteht. Dazu gehort die
Einteilung der Belegschaft in eigentliche werteschaffende Gruppen,
und in solche, die ich als Hilfsarbeiter bezeichnen will. Man ge-
langt dabei zu den verschiedensten Verfahren einer leerlaufmin-
dernden pendelnden Arbeitsweise, deren Beschreibung im einzel-
nend[]ber den Bahmen dieser Bemerkungen weit hinausgehen
wiirde.

Wichtig ist zweitens, was Herr Bulle schon genannt hat, hei
uns die Erfassung der Kosten der einzelnen Profile, nicht die Be-
schrankung auf Sortengruppen, ebenso die Beriicksichtigung der
Kostenabhangigkeit von der jeweiligen AuftragsgroBe. Zur Er-
fassung dienen bei uns zweckentsprechende Aufsehreibungen,
die im Betrieb, am Arbeitsplatz selbst, gemacht werden, in Ver-
bindung mit einer Profilkartei, fir die die Betriebsangaben im
Arbeitsvorbereitungsbiro gesammelt und ausgewertet werden.
Diese Angaben erstrecken sich auf alle fiir die Kostenerfassung
wichtigen Schlussel- und MeRgroRen jedes einzelnen Profils und
jeder einzelnen V alzung; im Laufe der Zeit erh&lt man so auf der
einen Seite jeder Profilkarte eine ganze Reihe von Arbeitsablaufen
in Zeit- und anderen Kostenschlisselwerten ausgedriickt, aus
denen dann die tatsachlichen jeweiligen Kosten bei den verschie-
denen Erzeugungshdhen, also die ,,Istkosten®, sieh nach Bedarf
herausschélen lassen, wéhrend die Vorderseite der Profilkarte die
auf Grund rein rechnerischer Verfahren (Stichzahl, engster Quer-
schnitt, Normal- und Handzeiten usw.) festgelegten theoretischen
Kostenwerte, d. h. die ,,Sollkosten®, enthalt. — Wichtig ist
bei Werken, die mit groen Zuriehtereien arbeiten miussen, die
Ausdehnung dieser Aufschreibungen auch auf die Zurichterei-
Bearbeitungsstufen. ErfahrungsméagRig hat man gerade der Zu-
richtcrei bisher verhdltnisméRig wenig Augenmerk in dieser
Richtung gewidmet. Durch unsere Neuordnung ist es gelungen,
auch diese Arbeitsvorgange und Kosten durch Planung und Ueber-
wachung fest in die Hand zu bekommen. Wir sind jetzt z. B. in

er Lage, mittels einer Anhangekarte, die wir an jedes Walzbundel
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hinter der Warmsehere anhéngen, und einen von einem Gedinge-
schreiber auszustellenden Gruppenzettel laufend nicht nur den
Arbeitsbefehl fiir die Nachbearbeitung durch alle Arbeitsstufen
hindurch zu leiten, sondern auch rickwérts aus diesen einfachen
Aufschreibungen sémtliche aufgelaufenen Kosten durch Aus-
wertung im Arbeitshiro zu berechnen, und damit nach und nach
auch zu Sollwerten fur die Kostenschliisselung zu gelangen. Die
Kostenrechnung mittels Sollschlisseleinheiten im Sinne der
neuesten Vorschlage des Betriebswirtschafts-Ausschusses muf
schlieRlich das Ziel auch dieser Aufschreibungsarbeit sein (vgl.
Arbeiten von Rummel und Cromberg).

Als Drittes ware zu erwéhnen die Verwendung dieser ganzen
Aufschreibungen fur die Errechnung der Bezugsmengen, die
im Monat oder in einer anderen Zeiteinheit gewalzt sind, und zwar
zur Auswertung der buchhalterischen Selbstkosten. Der Zeit-,
Betriebs- und Werksvergleich wird ja heute immer schwieriger,
weil die grofen Verschiebungen in den Sorten und Auftrags-
gréRen in allen Walzwerken die Vergleichsgrundlagen von Monat
zu Monat immer weiter verschleiern. Um so wichtiger ist es daher,
UmrechnungseinfluRgréBen fiir jede Sorte und Auftragsgrofe zu
schaffen zur Errechnung einer Einheitserzeugung.

Als letzten Punkt mdchte ich noch betonen, daB man beim
Aufbau dieser gesamten planmaRigen Aufschreibungsarbeit von
Anfang an darauf sehen soll, da® man mdglichst die Zettel und
Vordrucke, die man zur Arbeitsanweisung gebraucht, auch gleich-
zeitig flir die Uberwachende Aufschreibung benutzt, damit man
nicht durch Doppelaufschreibungen einen Berg von Papier an-
sammelt, den man nur mit unverhaltnisméaRig viel Angestellten
auswerten kann. Deshalb empfiehlt es sich, alle Betriebsvordrucke
etwa so einzurichten, daB auf der Vorderseite die Arbeitsanwei-
sungen stehen, waéhrend die Ruckseite dann die aufgelaufenen
Kosten und Verbrauchszahlen zwanglaufig festhélt.

Endlich muf? man, wenn man ein Arbeitshiro einrichtet, von
vornherein eine klare Scheidungslinie festlegen zwischen den von
diesem Biiro zu erledigenden Aufgaben der Betriebsanleitung und
-Uberwachung einerseits, und den rein kaufmannischen Aufgaben
des Kundendienstes und Versandes anderseits, damit Doppelarbeit
vermieden und ein reibungsloses Ineinanderspielen der verschie-
denen Geschéftsbereiche gewahrleistet ist.

Werkstoff und Anstrengung.
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K. Rummel, Disseldorf: An Hand der Vortrage und der
Aussprache ist es reizvoll, zu beobachten, wie sich allméhlich das
Ist zum Soll entwickelt. Seit langen Jahren ist viel die Rede von
sogenannter ,,Budgetierung® und Planwirtschaft, und tatsachlich
kommen wir im Laufe der Jahre immer mehr zu gewissen Richt-
werten. Vielfach sind es dabei Zeitwerte, eine Angelegenheit, die
unsem betriebswirtschaftlichen Ausschufl schon mehrfach be-
schéftigt hat.

Nun sind die Wege, die zur Ermittlung von Sollwerten fiihren,
recht verschieden. Auf der einen Seite ist ein Stab von Zeit-
studienbeamten am Werke, um diese Sollwerte zu buchen. Das
Verfahren hat seine grofRen Vorzige, und man kann dieses plan-
maRige Vorgehen grundsétzlich empfehlen. Leider muR man aber
in Betrieben, die sehr viel Sorten herstellen, die Erfahrung machen,
daR eine solche grundsétzliche Durcharbeitung des Betriebes langer
dauern wirde, als man auf Ergebnisse warten will.

Dann entwickelt sich die Auffassung, erst misse man mit
Istwerten rechnen, damit man vorwértskomme. Was Herr Bulle
als Sammlung der statistischen Zahlen bezeichnet, Herr Ammon
als Sortenkartei, was auf anderen Werken nachtraglich aus den
Biichern zusammengestellt wird als Hochstleistung oder Mittel-
wert, das alles sind Istwertunterlagen, aus denen sich Sollwerte,
und zwar ganz zwanglaufig im Laufe der Zeit ergeben. Diese
Sollwerte sind zwar nicht so genau wie die aus Zeitstudien er-
mittelten, da die letzten den Verbesserungsmdoglichkeiten des
Betriebes weitgehend gerecht werden, aber sie sind immerhin
Sollwerte. Wir haben beim Verein deutscher Eisenhittenleute in
letzter Zeit das Rechnen mit Sollwerten stark vertreten, weil den
Istwerten immer allerhand Zufélligkeiten anhaften und man bei
der praktischen Vorrechnung auch aus einem gegebenen Istwerte
noch nicht ersehen kann, ob beim néchsten Mal, wenn man mit
ganz anderen Betriebsbedingungen arbeiten muR, wieder dieser
Istwert erreicht werden kann. Das Rechnen mit Sollwerten hat
den groRen Vorzug, dak man sich die so auBerordentlich viel Zeit,
Mihe und Arbeit verursachende Nachrechnung ersparen kann.
Dadurch vereinfacht sich die ganze Kostenrechnung, und man
sollte einer Vereinfachung des Kostenwesens unter allen Umstan-
den das Wort reden und aus diesem Grunde die Sollrechnung
empfehlen.

Werkstoff und Anstrengung.
Von ®r.»3n% Franz L&szI6 in Milheim a. d. Ruhrl).

(Der Stand der Festigkeitsberechnung und der Werkstoffkunde in bemessungstheoretischer Betrachtung.
Grob- und Edelbemessung, -praktische Eddbemessung.

an spricht von allen mdglichen Eigenschaften eines

Werkstoffes; eine strengere Betrachtung wiirde nahe-
legen, einen Werkstoff als eine einzige Funktion, und die
sogenannten Eigenschaften als Teilableitungen auf dem
Wege eines Prifverfahrens und dergleichen anzusehen. Im
Rahmen einer bemessungstheoretischen Betrachtung ge-
wahrleistet jedoch die groRte Anschaulichkeit eine solche
Darstellung, die gewisse Eigenschaften in zweckmaRigen
Gruppen zusammenfaft.

Die Verformungsgrenzen und die Tragfahigkeit bei Zug-,
Druck-, Biege- und Verdrehungsbeanspruchung, danach die
gleichen Arten der Wechselfestigkeit, jeweils an glatten
Stében ermittelt, sind in der herkémmlichen Betrachtung
besonders vorangestellt und werden am besten als die
Grundeigenschaften bezeichnet. Vor allem in Ver-
bindung mit Wechselbeanspruchung, gegebenenfalls aber
auch bei ruhender Belastung wird die Aufmerksamkeit auf
eine Eigenschaftsgruppe, umfassend die Kerb- und Ober-
flachenempfindlichkeit, Trainierbarkeit, Empfindlichkeit
gegen voriibergehende Ueberbeanspruchung und das An-
sprechen auf eine nicht neutrale Atmosphére, gelenkt, auf
die Begleiteigenschaften. Weicht die Temperatur von
der normalen ab, so beobachtet man fallweise ein Sonder-
verhalten der Grund- und Begleiteigenschaften, sowohl
bei ruhender als auch bei wechselnder oder schlagartiger
Beanspruchung.

) Auszug aus einem in der Sitzung vom 11. Februar

vor dem Arbeitsausschul? des Werkstoffausschusses erstatteten
Vortrag.

Rechnerische
Anstrengung und Sicherheit.)

Die Bemessungstheorie mufl sich selbstverstandlich
dartiber Klarheit verschaffen, welche Eigenschaften und
welche Art ihrer zahlenmé&Rigen Darstellung fir den be-
trachteten Zweck am geeignetsten sind.

Ueber den Forménderungswiderstand unter ruhender
Belastung — in der Prifung gewdhnlich kurzzeitig darge-
stellt — findet man in Normblattern und Handblchern
umfassende Angaben, die ziemlich alle Anspriiche befriedi-
gen. Was die Grundeigenschaften bei Wechselbean-
spruchung betrifft, so verfligt man uber umfangreiche
Zahlenunterlagen, die groftenteils in Dauerbiegung, zum Teil
in Wechselverdrehung, nur spérlich im Zug-Druck-Versuch
gewonnen wurden, und zwar vorwiegend an sogenannten
polierten Stdben. Das Vorhandene bedarf wohl einer ge-
legentlichen Umwertung auf einen gemeinsamen Nenner, da
verschiedentlich Widerspriiche zu beobachten sind, die
vermutlich auf gewisse Uneinheitlichkeiten der Versuchs-
bedingungen zurlickzufiihren sind. Ob die vorliegenden
Zahlen eine hinldngliche bemessungstheoretische Grund-
lage bilden, kann nicht ohne weiteres bejaht werden. Ver-
gleicht man einen Dauerbiegestab von 6 bis 10 mm Dmr.
mit einem dauergebogenen Maschinenelement von nur etwa
dem zehnfachen Durchmesser, so ist die verhadltnisméRige
Spannungsverteilung des letzteren eher als Zug-Druck-
Beanspruchung zu bewerten. Vergleichsversuche zwischen
Zug-Druck-Beanspruchung und Dauerbiegung sind aber
noch nicht in genligendem Umfange angestellt worden.

193JE3 wére eingehend zu klaren, mit welchem Genauig-

keitsgrad die fiir einen Werkstoff bestimmte Umrech-
25
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nungszahl fir andere verwandte Werkstoffe geltend
gemacht werden kann.

Zweifellos dirftig sind die Kenntnisse (iber das MaR der
Anstrengung bei zusammengesetzter Wechselbeansprucbung,
z. B. aus Biegung und Verdrehung. Umstritten wird weiter-
hin die Frage «— daher bedarf sie der KIarung —, inwiefern
die Wechselfestigkeit von der Richtung der Beanspruchung
zur Verformungsfaser abhéngt. Der Betrieb hat nach dieser
Richtung mitunter einige sehr nachteilige Beobachtungen
gemacht. Der EinfluR der StiickgréRe und der Verarbeitung
auf den ortlichen Wert der Eigenschaften ist wohl fraglos,
einstweilen ist aber ihre Wirkung nur bei ruhender Belastung
ziemlich geklért.

Die bei Wechselbeanspruchung zuweilen wichtige Trai-
nierbarkeit, Empfindlichkeit gegen voriibergehende Ueber-
beanspruchung, und die Dampfung laufen gewdhnlich sinn-
gemal parallel mit der Kerbempfindlichkeit. In den vor-
liegenden Betrachtungen soll die Frage dieser Begleit-
eigenschaften aus Grinden der Kurze und Anschaulich-
keit vorwiegend durch die Erdrterung der Kerbempfindlich-
keit verfolgt werden.

Sofern ruhende Belastung vorliegt, sind die einschlagigen
Verhéltnisse beinahe vollig geklart. Die Kerbempfindlich-
keit bei ruhender Belastung ist etwa folgendermaRen darzu-
stellen. Ein vollkommen elastischer Korper erféhrt bei
Belastung erhebliche Spannungssteigerungen in der Um-
gebung von Kerbstellen, was eine verhéltnisgleiche Be-
schleunigung der Rif- und Bruchgefahr bedingt. Mit der
Unstetigkeit der Gestalt sind in dieser Hinsicht die des
Kraftangriffes, z. B. Einspannstellen, schlieflich die Un-
vollkommenheiten der Oberflache qualitativ gleichzustellen.
Man nennt deshalb das vollkommen elastische Glas einen
spréden Stoff. Im wenig kerbempfindlichen Werkstoff,
gekennzeichnet durch seine Z&higkeit z. B. in Dehnung oder
Einschnlrung ausgedriickt, erfolgt durch &rtliche bleibende
Verformung ein weitgehender Spannungsausgleich, ohne
daR die Tragfahigkeit im Querschnittsdurchschnitt nennens-
wert oder Uberhaupt —mdies hangt von dem Grad der Kerb-
empfindlichkeit ab — erniedrigt wird2. Es mifte sorg-
faltig untersucht werden, welche Wirkung in dieser Be-
ziehung das Altern ausiibt. Sonst ist im Fall der ruhenden
Belastung wegen der Tragfahigkeit von Werkstoffen geringer
Kerbempfindlichkeit praktisch kaum irgendeine Vorsorge
geboten. Was hiervon abgesehen die Begriffsbestimmung
betrifft, so miRte die Kerbempfindlichkeit zahlenmaRig
durch die Ermittlung dargestellt werden, in welchem Hun-
dertsatz die an einer gegebenen Kerbform elastostatisch
bedingte hdchste Spannungssteigerung in dem jeweils be-
trachteten Werkstoff als Tragféhigkeitsminderung zur
Wirkung gelangt3.

Ausnahmslos bedingt jede Konstruktion eine gewisse
Unverédnderlichkeit der Gestalt, was meistens die praktische
Begrenzung der ruhenden Belastung zdher Werkstoffe ergibt.
Einige Beachtung durfte in dieser Beziehung Werkstoffen
mit Verzdgerungserscheinungen an der Streckgrenze zu
schenken sein, da ihre sprungartige Verformung an Kerb-
stellen die Praxis gelegentlich durch unerwartete Schadens-
falle beeintrachtigt. Diese Art Kerbwirkung ist allerdings
von der soeben geschilderten Kerbempfindlichkeit begrifflich

2) Fraglich ist es, ob und inwiefern bei sehr zéhen Stoffen
sogar eine hohere Durchschnittsbelastung im gekerbten Quer-
schnitt bei ruhender Belastung zuzulassen ware.

3 Die Eignung der Feinmessung an metallischen Modell-
korpem ist zuweilen fragwirdig; sie fihrt nadmlich bei Ueber-
schreitung der Elastizititsgrenze zu einem nicht entwirrbaren
Kombinationswert von Spannungssteigerung und Verformung.
Zu bevorzugen ware die Berechnung oder die Spannungsoptik.
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streng zu trennen und mit der Frage der Streckgrenze zu
verknuipfen.

Der Riickgang des elastischen Arbeitsvermdgens an Kerb-
stellen ist ebenfalls nicht mit der Kerbempfindlichkeit in
unserem Sinne in Beziehung zu bringen, er ist eine reine
elastostatische Wirkung, erfordert natirlich im Falle stoR3-
artiger Beanspruchung eine sorgféltige Beachtung. Schliel3-
lich durfte an dieser Stelle die Kerbwirkung unter Gewalt-
beanspruchung (Kerbschlagprobe) unberiicksichtigt bleiben;
sie bedingt in der Gestaltung sowieso nur in Ausnahmefallen
eine unmittelbare Riicksichtnahme.

Beim Uebergang zur Wechselbeanspruchung gewinnt die
Frage der Begleiteigenschaften eine ganz besondere Be-
deutung. Im folgenden wird die Betrachtung wiederum auf
die Kerbempfindlichkeit verdichtet. Die Bemessungstheorie
kann sich nicht damit begnlgen, daB die Empfindlichkeit
eines Werkstoffes gegeniiber den mannigfaltigen Kerb-
formen der Praxis gegenwartig durch die eine oder andere
sogenannte Kerbziffer dargestellt wird, die man aus dem
Vergleich der Wechselfestigkeit glatter und in bestimmter
Weise gekerbter Priifstdbe gewinnt. Im Sinne der vorauf-
gegangenen Begriffsbestimmung ware die Kerbempfindlich-
keit bei Wechselbeanspruchung etwa wie folgt auszudriicken:
Der gegebene Werkstoff hat beispielsweise im Zug-Druck-
Wechsel bei fehlerfreier Oberflache eine Schwingungsfestigkeit
von 30 kg/mm2 Es wird mit der gleichen fehlerfreien Ober-
flache eine Kerbform hergestellt, deren elastostatische
Spannungsspitze, bezogen auf die Spannung im Querschnitts-
durchschnitt, bekannt ist und z. B. 250% betragen soll.
Ware der Werkstoff voll kerbempfindlich, so miiRte nunmehr

eine Schwingungsfestigkeit von SO-Uon 12 kg/mm2 zu

ermitteln sein. In Wirklichkeit wird die Schwingungsfestig-

keit aber zu 24 kg/mm2*=30 .la'o bestimmt. Man spricht

0Q 24
dann von einer Kerbempfindlichkeit 100 —* = 33y 3%.

Ob nun diese Kerbempfindlichkeit bei allen Arten und
GrolRen von Kerbwirkung ein unverénderlicher Zahlenwert
je Werkstoff ist, miRte noch geklart werden. Man neigt zu
der Erwartung, daf dies nicht der Fall ist. Einzelne Ver-
suchsergebnisse deuten darauf hin, dal die Wechselfestigkeit
tief und scharf gekerbter Stdbe aus Stahlen verschiedensten
Hartegrades etwa einem gemeinsamen Tiefstwert zustrebt4).
Es wére aber fir die Bemessung auch schon eine wertvolle
Erleichterung, wenn die Kerbempfindlichkeit im Bereich
Ublicher mittlerer Kerbscharfen, wie sie in der Gestaltung
gebrauchlich sind, eine annahernd unverdnderliche Werk-
stoffkennzahl ware. Dies dirfte ziemlich wahrscheinlich
sein. Bis jetzt hat sich die Werkstofforschung mit dieser Art
der Bestimmung der Kerbempfindlichkeit nicht befaRt.

Ohne Schwierigkeiten ist freilich dieser Aufgabe nicht
beizukommen. In den Prifergebnissen liegt ndmlich die
Ueberlagerung zweier Kerbwirkungen vor, die der duBerlich
sichtbaren Kerbform und die der Oberfladchenunvollkommen-
heit. Hierdurch wird eine Verwicklung hervorgerufen.
Einmal kennen wir das Gesetz der Ueberlagerung nicht,
zweitens ist die gleichwertige elastostatische Spannungs-
steigerung der Oberflachenunvollkommenheit unbekannt.
Womdéglich werden Zug-Druck-Versuchsreihen bei Anwen-
dung von Einsatzhartung, von Nitrierstahl5 und ahnlichen
Abb.4)8. Vgl. W. Schneider:

6} V§I. 0. Hengstenberg und R. Maildnder: Z. VDI 74
(1930) S. 1126.

Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 288,
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Kunstgriffen die ersten Schritte zur Aufklarung dieser
Fragen ermdglichen.

Die Oberflachenempfindlichkeit, in unserer Auffassung
eine Unterart der Kerbempfindlichkeit, wurde fiir sich an
zahlreichen Werkstoffen verfolgt. Bei der Forschung ver-
ursacht der Werkzeugverschlei® mit seiner Rickwirkung
auf die Oberflache der Proben, die je Werkstoff veranderlich
ist, die denkbar groRten Schwierigkeiten. Fur die Praxis ist,
sofern die Wirkung der Oberflachenunvollkommenheit allein
verfolgt wird, nur von Wichtigkeit, da Prufstdbe mit genau
gleicher Oberflachenbeschaffenheit, wie sie bei derWerkstatt-
bearbeitung erzielt wird, auf ihr Verhalten untersuchtwerden.
Die vorhandenen Zaldenergebnisse sind in bemessungstheore-
tischer Hinsicht kaum als vollstdndig anzusprechen.

Bekanntlich ist jeder Feststoff mit Unvollkommenheiten
in seinem inneren Aufbau behaftet, die als Kerbe wirkend
u. a. bereits in der Schwingungsfestigkeit duBerlich unge-
kerbter, polierter Stibe eine Tragféhigkeitsminderung
nach sich ziehen. Diese innere Unvollkommenheit ist natir-
lich mit einer ziemlichen Streuung und nicht gleichmaRig
verteilt, was im ver&nderlichen Ergebnis von Parallelproben
zum Ausdruck kommt. Die Folge davon ist freilich, dai
&uRere Kerbwirkungen, deren Kerbziffer die Wechsel-
festigkeit nicht Uber den betrachteten Streubereich hinaus
vermindert, sozusagen unwirksam bleiben. Fir die Ge-
staltung ware die Kenntnis dieses elastostatischen Schwel-
lenwertes der duBeren Kerbwirkung bei den verschiedensten
Werkstoffen von gréRter Bedeutung.

Die Trainierbarkeit und die Empfindlichkeit gegen vor-
libergehende Wechselliberbeanspruchung laufen, wie gesagt,
sinngemal parallel mit der Kerb- und Oberflachenempfind-
lichkeit, desgleichen auch die Ddmpfung. Letztere ist wohl,
von Ausnahmefallen abgesehen, ohne unmittelbare praktische
Bedeutung; im Hinblick auf ihre versuchstechnisch billige
Bestimmbarkeit wére man jedoch gern geneigt, ihr die Rolle
eines gemeinsamen Nenners zu Ubertragen. Vorerst ist man
aber noch kaum nennenswert (ber die eigentliche Problem-
stellung hinaus. Die vorhandenen Versuchsergebnisse sind
u. a in der Hinsicht beachtenswert, dal man Erholungs-
erscheinungen und eine Verénderlichkeit der Dampfung
beobachtet, je nachdem die Hohe oder der zeitliche Verlauf
der Wechselbeanspruchung gedndert wird. Fur die Praxis
ist die Vermutung von Wichtigkeit, dal allen Begleiteigen-
schaften sinngemal dieselbe an sich noch kaum erforschte
Verénderlichkeit eigen sein dirfte. Ferner ist es bemerkens-
wert, dal3 die Verénderlichkeit der Dd&mpfung u. a. mit dem
Altern in Zusammenhang zu stehen scheint.

Ein zuséatzlicher Korrosionsangriff dufert sich be-
kanntlich als eine allerschérfste Kerbwirkung6). Die Er-
forschung der Wirkung der Korrosion ist mit bedeuten-
den versuchstechnischen Schwierigkeiten verbunden, da
alle Forschungsergebnisse im allgemeinen mit von der
Versuchsschnelle wesentlich abhéngen, desgleichen auch eine
Schutzwirkung. Anderseits ist die hdufig an sich verander-
liche und gegebenenfalls infolge Ruhepausen recht geringe
durchschnittliche Wechselschnelle des praktischen Betriebes
zu beachten, wahrend der Laboratoriumsversuch auf geringe
betriebliche Wechselschnelle wegen der Zeitdauer des Ver-
suches nicht einmal ann&hernd Rucksicht zu nehmen vermag.
Verflugte man uber wirksame und wirtschaftliche Abhilfe-
moglichkeiten gegen die Einwirkungen der Korrosion durch
Anwendung widerstandsfahiger Werkstoffe oder geeigneter
Schutziberziige, so ware dies fiir die Gestaltung von un-
schétzbarem Wert.

6) Vgl. W. Schneider: Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 290,
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VerhéltnisméRig geringe versuchstechnische Schwierig-
keiten sind mit der Verfolgung der Grund- und Begleit-
eigenschaften bei erhdhter Temperatur verknupft; sie er-
fordert aber einen grofen Aufwand. Einige zahlenméaRige
Aufschliisse vermittelte bereits die Werkstofforschung Uber
die Tragféhigkeit bei ruhender Belastung. Die Schwingungs-
festigkeit bei erhohter Temperatur ist nur von einigen
wenigen Werkstoffen bekannt. Die Temperaturwirkung auf
die Begleiteigenschaften diirfte, vom Gebiet der Blauwéarme?)
abgesehen, als vorteilhaft zu erwarten sein. Freilich ware
die Wirkung von Vorspannung und sonstiger zusammen-
gesetzter Beanspruchung eigens zu untersuchen. Bei Tief-
temperaturen sind kaum noch einschlagige Versuche durch-
gefuhrt worden. Vor allem die Begleiteigenschaften diirften
ungunstig beeintrachtigt werden.

Die herkémmliche Bemessung baut sich auf die Bertick-
sichtigung des Kraftespieles in groBen Ziigen auf, sie soll
kurzerhand als Grobbemessung bezeichnet werden. Im
Gegensatz hierzu erfordert die sogenannte Edelbemessung
u. a. die elastizitatstheoretisch einwandfreie Ermittlung aller
Spannungen und ortlichen Spannungsspitzen in Verbindung
mit der Unstetigkeit von Form und Kraftangriff. Aufgabe
der Edelbemessung ist es fernerhin, beispielsweise sogar die
Wirkung etwaiger StdRe in einem Kurbeltrieb infolge von
Lagerspiel und ihren Einfluf als Spannungssteigerung
zahlenmdRig zu erfassen. Rechnung und elastischer Modell-
versuch sind bekanntlich die einschlagigen Wege.

Die praktische Erfahrung in Verbindung mit den Er-
gebnissen der Werkstofforschung haben die Gestaltung
bereits in verschiedenen Féllen veranlaBt, der Oberflachen-
beschaffenheit eine gebihrende Beachtung zu schenken,
und zwar auch wegen ihrer Wirkung auf die Tragfahigkeit.
Die wirtschaftliche Umsetzung dieser Erkenntnis in Form
von Bearbeitungsvorschriften ist mit eine wesentliche MaR-
nahme der Edelgestaltung (z. B. polierte oder nitrierte
Kurbelwellen).

Eine weitere Voraussetzung bilden die rechnerische Fest-
legung und die werkstattmdaRige Innehaltung vorgeschrie-
bener Vorspannungen im Zusammenbau. Eine Edelbe-
messung ist ohne diese Sorgfalt im allgemeinen nicht denkbar.
Es ist selbstverstandlich, dak man fernerhin auf eine erhéhte
Betriebstemperatur, eine unter Umstdnden gegebene Kor-
rosionsgefahr, nicht zuletzt auch auf die etwaige Wahr-
scheinlichkeit von Gewaltbeanspruchung (Autoachsen, Pan-
zerplatten u. dgl.) und die Wirkung mangelhafter Wartung
oder Abnutzung aufmerksam Ricksicht zu nehmen hat.

Ermittelt man auf Grund der Elastizitits- und Festig-
keitslehre die sogenannte Anstrengung in einem gegebenen
Falle, so fiihrt eine bemessungstheoretische Untersuchung zu
der Folgerung, dafl diese elastische Anstrengung im
allgemeinen gar nicht wirklich ist. Bei ruhender Belastung
erreichen gewohnlich die auf Grund der praktischen Be-
wahrung zuldssigen Spannungsspitzen an Unstetigkeits-
stellen Werte, die oberhalb der Grenze liegen, bis zu welcher
der Werkstoff sich ann&hernd elastisch verhdlt. Bei wech-
selnder Beanspruchung verschiebt bereits eine Oberflachen-
Unvollkommenheit allein die Verhaltnisse in &hnlichem
Sinne. Die rechnerische Edelbemessung muifite von der
elastischen, unwirklichen ausgehend folgerichtig die wirk-
liche technologische Anstrengung ermitteln, und
letztere mit der Tragfahigkeit des Werkstoffes in Vergleich
setzend). Die Ueberfiihrung der elastischen Anstrengung in
die technologische ergabe sich aus der Riicksichtnahme auf

7 Vgl. E. Kaufmann:
einiger Eisenwerkstoffe. (Berlin: Julius Springer 1931.)
6) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 61.

Ueber die Dauerbiegefestigkeit
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die Begleiteigenschaften, sofern diese infolge gegebener Be-
anspruchungs- und Betriebsbedingungen in Wirksamkeit
treten. Da man das Gesetz der Ueberlagerung nicht kennt,
wére im Sinne einer rechnerischen Edelbemessung die ein-
fache Berucksichtigung ihres Einflusses vorerst nicht gutzu-
heiBen. Es wére z. B. nicht gut moglich, die eingangs ent-
wickelte Art von Kerbempfindlichkeit in das Schema einer
Faktorenrechnung einzuzwéngen; anderseits dirften bei
einer stark korrosiven Wechselbeanspruchung sonst ebenfalls
vorhandene Unstetigkeiten (Kerbwirkung) eine unter-
geordnete Rolle spielen. Ein genaues wissenschaftliches
Vorgehen setzt jeder Vereinfachung und Vernachlssigung
das Voraufgehen der genauen Ermittlung und der Bestim-
mung des mdglichen Fehlers gebieterisch voraus. Diese
sind aber einstweilen mehr oder minder als nicht vorhanden
zu betrachten.

Genau so wie man die elastische Anstrengung getrennt
fur die ruhenden und zeitlich veranderlichen Lasten zu er-
mitteln hat, wére die Ueberfiihrung in die technologische

Abbildung 2.

Angenaherte Ermittlung
des Sioherheitsgrades.

Genaue Ermittlung
des Sicherheitsgrades.

Anstrengung ebenfalls getrennt vorzunehmen, da die Be-
gleiteigenschaften gewohnlich zahlenmaRig verschieden sind.

Man setze voraus, daf fir die in Frage kommenden Werk-
stoffe bei verschiedenen Temperaturen dieWechselfestigkeits-
Schaubilder in Abhangigkeit von der Vorspannung an un-
gekerbten Staben vollkommener Oberflachenbeschaffenheit
zur Verfligung stdnden. Man muf3 dann die Frage stellen,
wie man den Sicherheitsgrad ermittelt, der von einem
bestimmten Werkstoff gewéhrleistet wird. Darauf erteilt
das Wechselfestigkeits-Schaubild (Abb. 1) die Antwort.

Bezeichnet A—A den Arbeitspunkt, entsprechend einer
ibergelagerten technologischen Anstrengung aus der Vor-
spannung s und der Schwingungsbeanspruchung = d, so
durfte sich jedermann unschwer erkldren kdnnen, daR der

Wert von ——den Sicherheitsgrad, der Wert von — n
ert vo OAde Sicherheitsgrad, de ert vo OB de

Ausnutzungsgrad darstellt. Freilich wird man unter Um-
stdnden darauf Riicksicht nehmen mussen, daf die mdgliche
Streuung der Tragféhigkeit des Werkstoffes fiir den schwin-
genden Anteil gewdhnlich um ein x-faches (x>1) groRer
ist als die fur den ruhenden Anteil. Auch andere Ueberle-
gungen konnen in gleicher Richtung wirksam werden. Dann
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berticksichtigt man diePunkte A'—A', entsprechend d '= xd
und erhdlt den Sicherheitsgrad als o8B

Man behilft sich gelegentlich einer angenédherten Dar-
stellung des Wechselfestigkeits-Schaubildes nach Abb. 2,
auf Grund der Schwingungsfestigkeit D und der in Frage
kommenden statischen Verformungsgrenze (Streckgrenze) S.
Eine ndhere Ableitung durfte sich erubrigen, der Sicherheits-
grad &Rt sich in solchen Féllen zahlenméRig auch ohne die
Hilfe des Schaubildes ermitteln, und zwar zu

SD J SD
Sd + Ds ) xSd + Ds

Herrscht aber Unsicherheit in irgendeiner Hinsicht, wie
der Genauigkeit der voraufgegangenen Spannungsermittiung
und der Umwandlung der elastischen in die technologische
Anstrengung, der Kenntnis aller mdglichen Betriebs-
bedingungen, der Verl&Blichkeit und fraglosen Anwendbar-
keit der zur Verfiigung stehenden zalienmé&Rigen Werkstoff-
eigenschaften, so ist diese Unsicherheit im Rahmen einer
rechnerischen Edelbemessung von allen anderen Arbeits-
géngen der Bemessung abgetrennt bei der Werkstoffaus-
wahl auf Grund des Wechselfestigkeits-Schaubildes sorgfaltig
zu berucksichtigen.

Es darf natirlich nicht vergessen werden, daf die An-
wendung des Wechselfestigkeits-Schaubildes nur fir eine
Verbindung von Vor- und Schwingungsspannung statthaft
ist, die gleicher Art und Richtung sind. Von vielen sonst
in Frage kommenden Gesichtspunkten sei weiterhin bei-
spielsweise der erwéhnt, dal’ es sich im Laufe der Entwick-
lung unter Umsténden als vorteilhafter erweisen kénnte,
die Korrosion nicht bei der technologischen Anstrengung, son-
dern erst im Wechselfestigkeits-Schaubild zu beruicksichtigen.

Es gibt bekanntlich Ausnahmefélle, in welchen der
Konstrukteur die Spannungsverteilung von Maschinen-
elementen mit einer Genauigkeit und Lickenlosigkeit er-
mittelt, da man kaum von Grobberechnung sprechen kann.
Handelt es sich dann um ruhende Belastung ohne ver-
wickelte Sonderbedingungen, so kann die Werkstofffrage
auch ziemlich zahlenmé&Rig behandelt werden. In der Regel
vereitelt aber das Fehlen ausreichender Unterlagen eine
rechnerische Edelbemessung. Sofern es gut méglich
ist. behilft sich noch die Gestaltung mit Modellversuchen.
Meistens kommt es aber in hohem Mafe auf den verant-
wortungsschweren Wagemut der Konstrukteure an, welchem
mit an erster Stelle der Fortschritt zu verdanken ist. Auf
diesem Umwege ging die praktische Edelbemessung der
Theorie, und zwar entschieden, voraus, was sicherlich nicht
als mangelnde Neigung und Veranlagung der Konstrukteure
zur Denkarbeit ausgelegt werden darf. Bei einem solchen
\ orgehen sind h&ufigere Riickschldge kaum zu vermeiden.
Diese Unkostenquellen sollten vor allem durch Fortschritte
in den entsprechenden Wissenszweigen nach und nach auf
ein MindestmaB eingeschrankt werden.

Zusammenfassung.

Im Rahmen einer bemessungstheoretischen Betrachtung
wird die Bedeutung der Begleiteigenschaften insbesondere
der Kerbempfindlichkeit auf die Gestaltung erdrtert. Es
werden Ueberlegungen angestellt, auf welche Weise die
Bemessungstheorie den bestehenden Fortschritten der Ge-
staltung gerecht werden kann und welche Forschungs-
arbeiten hierflr ebenfalls erforderlich sind.
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Ueber Laufflachenverletzungen an Rollenlagern

von nicht erschiitterungsfrei eingebauten Ersatzmotoren.

(M itteilung aus der Versuchsanstalt der Vereinigte Stahlwerke A.-G.,
Abteilung Horder Verein.)

Nachstehend soll kurz Uber eine Erscheinung berichtet
werden, die an den Rollenlagern von stillstehenden Ersatzmotoren
auftrat und einwandfreien Lauf der Lager verhinderte. Wir zeigen
den Fehler an einem Rollenlager Riebe NHB 80 von der Schleif-
ringseite des SW-Motors, Type DKGR 15/370, 110 PS, 81 kW,
n = 580, 220 V, der als Ersatzmotor fur den Antrieb einer Sack-
schere im  Blechwalzwerk
diente und auf der Schere —
also nicht erschitterungsfrei
— eingebaut war.

Bei diesem Lager hatten
sich die Rollen beim festen
AuBenring auf dem halben
(untere Halfte) und beim
umlaufenden Innenring auf
dem ganzen Umfang einge-
drickt. Abb. 1 zeigt den
Innenring, Abb. 2 den Aul3en-
ring und eine der Rollen.
Die zahlreichen und starken
Druckstellen sind deutlich zu
erkennen, ihre Mafe machen
eine Verwendung des Lagers
unméglich.

Die Fehler waren nicht
auf das eine genannte Rol-
lenlager beschrankt, sietraten
an samtlichen &hnlich einge-
bauten Rollenlagern auch an-
derer Herstellung auf. Da die
Rollenlager bei nicht einge-
bauten  Motoren  gleicher
GrolRe keine Druckstellen auf-
wiesen, kommt zu hohe spe-
zifische Belastung nicht als
Ursache in Frage, es muB sich vielmehr um eine Folge der
unvermeidlichen ~ Erschiutterungen handeln, denen die Lager
ausgesetzt sind.

Es durfte Gber die Aufklarung der Fehlerursachen hinaus
wissenswert sein, einen Anhalt fir die GroRe der fir die Druck-

Abbildung 1. Innenring des
Rollenlagers

N

Abbildung 2. AuBenring und eine Rolle des Rollenlagers

stellen erforderlichen Beanspruchung zu bekommen. Bevor die
Verfasser naher darauf eingehen, sei tiber den Werkstoff und die
Verarbeitung bei dem untersuchten Rollenlager mitgeteilt, dai
es sich bei Ringen und Rollen um gewdhnliche Chromstéhle
handelt, wie sie Ublicherweise mit gewissen Unterschieden im
Chromgehalt fiir Rolle und Ring Verwendung finden. Die Hértung
der Teile wurde sowohl technologisch als auch metallographisch
untersucht; sie bietet keinerlei Anla zu Beanstandungen. Des
weiteren ergab die Nachrechnung der spezifischen Belastung aus-
reichende Bemessung des Lagers.

Um die Druckstellen im Laboratoriumsversuch nachzu-
machen, wurden auf einem Dauerschlagwerk nach Stanton
(Krupp; Mohr & Federhaff) mit einer Schlagarbeit von 12,5 cmkg
130 Schldge je min auf eine in einem unverletzten Stiick des
AuRenringes hegende Rohe ausgefiihrt. Die Versuchseinrichtung
ist in Abb. 3 wiedergegeben. DaB auf diese Weise dhnliche Ver-

formungen erzeugt werden konnten, war ja nach den Erfah-
rungen an Ublichen Dauerschlagproben klar; es handelt sich hier
darum, das MaR der Verformung in Abhéangigkeit von der Schlag-
zahl zu ermitteln.

Nach der sehr geringen Zahl von 50 000 Schlégen zeigte sich
bereits eine 0,8 mm breite Druckstelle auf der Laufflache des
AuBenringes.  Wenn
man bedenkt, daf
nach einer Standzeit
des Motors von funf
Jahren und drei Mo-
naten mit etwa zwei-
bis dreimaligem kur-
zem Laufen zwischen-

durch (siehe Ver-

quetschungen auf dem
ganzen Umfang des
Innenringes)die groRte
Druckstellenbreite 2,3
mm betrug, so ist zu
sagen, dal3 die oben
angewandte  Schlag-
beanspruchung  von
12,5 cmkg sehr erheb-

iber der hegt, die
auf die Dauer ZU den
Druckstellen im La-
ger flihrte. Da weiter bei den vorhegenden Motorabmessungen ein
Schlag des Innenringes aus 0,6 mm Hohe auf die Rohe die im
Versuch benutzte Schlagarbeit haben wiirde, mussen Erschitte-
rungen in der GroRe von 0,1 mm zur Erzeugung der Laufflachen-
verletzungen genigt haben; es empfiehlt sich deshalb, derartige
Motoren in geeigneter Weise vor diesen Verletzungen zu schiitzen.

H. J. van Royen und H. Kornfeld.

Abbildung 3. Einrichtung fur Dauerschlag-
versuche.

Bauweise von GieBpfannen und ihr Verhalten im Gebrauch.

In den sogenannten Massenstahlwerken sind 100-t-Oefen
eine wirtschaftliche Notwendigkeit; bei den deshalb notwendigen
groBen GieRpfannen ist aber, wie H. Hruskal) in der obigen
Arbeit ausflhrt, der hydrostatische Druck des fllssigen Stahles
derartig groR, da man beim Bau der Pfannen darauf Riicksicht
nehmen muf. Man verwendet mitunter ovale Pfannen mit
schragen Bdden, bei denen die eine Achse bis zu 20% groRer ist
als die kleinere. Dadurch ist es mdglich, das Fassungsvermdgen
ganz erheblich zu steigern, ohne einen hoheren Druck auf Boden
und Ausgull zu bekommen. Durch die Verminderung der Aus-
trittsgeschwindigkeit des GieRstrahles 1alt sich gleichzeitig eine
Erh6hung der Lebensdauer der Kokillenunterlagsplatten erreichen.
Vielfach werden zur Verkiirzung der GieRzeit auf die Hélfte die
Pfannen mit zwei Ausgiissen versehen, damit gleichzeitig ein Ab-
gieBen zweier Reihen oder Zige von Kokillen mdglich ist.

Auf die Anforderungen, die an die Pfannensteine gestellt
werden, soll im nachfolgenden eingegangen werden. Entgegen der
friiheren Ansicht, dal Pfannensteine mit Segerkegel 26 sich wegen
ihres starkeren Quellens und der dadurch entstehenden engeren
Fugen besser bewéhren sollen, hat sich wohl allgemein ein Scha-
mottestein mit Segerkegel 30 durchgesetzt. Diese hdherwertigen
Steine burgen fir eine hohere Widerstandsfahigkeit gegen Schlak-
kenangriff und lassen deshalb je Zustellung eine hohere Zahl
Schmelzen erreichen. In Amerika verwendet man vorwiegend
zum Pfannenausmauern Normalsteine, teilweise noch schmalere
Steine, wobei man offenbar von der Ueberlegung ausgeht, daR die
kleinen Steine bei der Herstellung besser durchgeprefit werden
konnen, im Gegensatz zu den in Deutschland durchweg an-
gewendeten Radialsteinen von gréRRerer Dicke.

Der Verfasser empfiehlt eingehende Untersuchungen Uber die
Verschlackung der feuerfesten Steine je nach den vorliegenden
Pfannenschlacken. Die mitgeteilten basischen Schlacken unter-
scheiden sich von den deutschen durch bedeutend niedrigeren
Manganoxydulgehalt (6 bis 7%), dafiir liegen aber die Eisen-
oxydulgehalte héher. Ferner ist der Kieselsauregehalt mit 22 bis
23% verhéltnismaRig hoch.

Zahlentafel 1 gibt einige Analysen von Pfannensteinen und
Mortel wieder.

Nach langeren Erlauterungen Gber die Wirkungsweise von
Stopfen und AusguB, die jedoch nichts Neues bieten, bringt der
Verfasser eine Zusammenstellung der chemischen Zusammen-

*) Blast Furnace 19 (1931) Nr. 5 u. 6, S. 673 u. 836.
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Zahlentafel 1. Durchschnittsanalysen von Pfannensteinen
und Martel.
Stahl-

herstellungs-
Q verfahren

Si02 A1203 FeO CaO Rest

% % % % %)

MgO
Bezeichnung 9

Elektroofen

10-t-Pfanne 65,21 32,10 2,40 0,12 0,20 —

35-t-Pfanne 56,30 40,11 3,19 0,18 0,24 — Basischer Sie-
mens-M artin-
Ofen

50-t-Pfanne 74,63 21,40 3,29 0,21 0,40 0,07 Bessemerver-
fahren

60-t-Pfanne 77,18 18,74 — _ — — Saurer Siemens-

M artin-O fen
'j Basischer Sie-
> mens-Martin-
j Ofen

0,37
0,14

0,61
0,38

75-t-Pfanne
120-t-Pfanne

62,09
52,04

34,80 —
44,89

Pfannenaus-
kleidungs-
masse

Ton

0,41
0,43

0,11 — —
0,30 - -

79,91
58,61

18,86
28,98

0,59
0,70
Fe20s
0,63
1,03

0,30 — —
0,08 1,41 Tio2= 0,48

0,08
36,20

0,07
0,63

Quarzsand
Rohkaolin

98,93
60,17

Setzung von Stopfenstangenrohren und Ausglissen nach zahlen-
tafel 2 und der hauptsachlichen Abmessungen der Pfannenaus-
mauerung, des Ausgusses und der Stopfenstangenrohre in zahlen-
tafel 3.

Zahlentafel 2.
Stopfen und Stopfenstangenrohre.

Alka- 10, c
lien

Si02 Fe203 A1203 Ca0 MgoO
% b % 7 % % % %
1,28 —
038 0,92 _
041 0,07
0,03 027 —_

86,31 — — —

37,32
44,38
22,43
37,68

1,02

0,18
0,32
0,19
0,17
5,11

Stopfenstangenrohre 1,09
Schamottestopfen
Graphitstopfen

SchamotteausguR

M agnesitausguf . .

55,74
51,88
17,74
59,91

3,43

0,98
1,76
0,73
1,97
3,92

Zahlentafel 3. Hauptabmessungen der feuerfesten Steine
bei Stahlpfannen.

Fassungsver- Dicke Durchmesser

mogen der de3feuerfesten AusguBmaRe Lédnge der Stopfen-
Pfanne Futters stangenrohre
int mm Dmr. mm mm mm
25 150 43,8 225 125,0
32 188 37,5 - 125,0
40 — 43,8 225 137,5
55 225 43,8 225 125,0
60 200 50,0 275 125,0
75 250 50,0 250 137,5
100 238 66,3 275 150,0
125 275 50,0 275 137,5
140 300 60,0 325 150,0

Ueber die ZweckmaRigkeit des Magnesitausgusses sind die
Meinungen geteilt; von vielen wird jedoch seine Bestandigkeit

1000 gegen  Schlackenan-
/argeder griff fir vorteilhaft
jy rpfersfarge betrachtet.
Die in den letzten
Jahren deutlich her-
3000 vorgetretenen Be-
/ mihungen, den Ent-
1 stehungsursachen der
/ | I"p Darren-Q nichtmetalhschen Ein-
| / schliisse nachzugehen,
£3000 A-JMreredsde lenkten die Aufmerk-
derPfarre samkeit wieder auf
7S Stopfen und Ausgsse.
) In einzelnen Féllen
7000 drgefadrerffrerrsfofz beobachtete der Ver-
rerbraucbfurd/ero//-] A fasser eine Abnahme
stara‘fgeTrocdrurg rdt A

des Stopfens bis zu

61% des Ausgangs-

gewicEtes un% des
7 Ausgulisteines bis zu

° 20(f)an/7e§/é%/7//a(/J/9//.7t00 w 44 %.  Dieser Ge-
Abbildung 1. Abmessungen und Breian_ WIChtsverIUSt der

stofiverbrauch fur die Trocknung vaon Steine vermehrt in

Giebpfannen. demselben Verhéltnis

die Verunreinigungen des Stahles, eine Ansicht, die sich in

vielen Fallen wohl nicht als stichhaltig erweisen dirfte.

Zur Pfannentrocknung und -vorwarmung wird heute fast nur
»Gas- oder Oelfeuerung“ verwendet. Hierbei ist nach Hruska
die Stellung der Pfanne von Wichtigkeit. Die schlechteste Warme-
ausnutzung ergibt die sogenannte ,,0ffene Trocknung®, bei der
die Pfanne, wielblich, aufdemBoden steht und der Brenner von
oben eingefiihrt wird. Die beste und billigste Trocknung erhélt

derf/arre 1
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man bei den auf dem Kopf stehenden Pfannen. In der Wirksam-
keit etwa auf der Mitte steht eine Trocknung bei um 90° gekippter,
also auf der Seite liegender Pfanne. Abb. 1 gibt einen rohen Ueber-
blick Uber die auf verschiedenen Werken Ublichen Pfannen-
abmessungen und den ermittelten Brennstoffverbrauch fiir die
Trocknung. .
Die zusammengebauten Stopfenstangen werden zweckmaRig
in besonderen kleinen Oefenl) nach vorher bestimmter Tempera-
turkurve getrocknet, wobei hochwertige Gase oder Oelfeuerung
zu vermeiden sind, wenn nicht zahllose kleine Risse in den Fugen
auftreten sollen. Hochofengas und geringwertiges Generatorgas
haben sich am besten bewdéhrt. Durch die Umstellung einer mit
Oel beheizten Stopfentrockenanlage auf Hochofengas soll eine
ganz bedeutende Verringerung der Stopfenlaufer erreicht worden
gein. A. Eistow.

Die Herstellung von Schweifldraht.

Die Herstellung von blankem Schweildraht mit 0,13 bis
0,18% C, wie er von der American Welding Society fiir Licht-
bogenschweiBung genormt ist, beschreibt George S. Rose2.

Der Stahl wird im basischen Herdofen erschmolzen und
unberuhigt vergossen. Fir das Roheisen ist eine mittlere Zu-
sammensetzung von 1,05 bis 1,2% Si, 1,6 bis 1,85% Mn, 0,24
bis 0,27% P und 0,028 bis 0,037 % S erwiinscht. Der Einsatz
bestent zweckméafRig aus 55% flussigem Roheisen,
dessen Siliziumgehalt von Wichtigkeit ist, aus 30%
reinem Schrott, 8 bis 10% Kalkstein, entsprechend
4,4 bis 55% Kalk und wechselnden Mengen von Erz
und festem Roheisen, je nach der Zusammensetzung
des Bades nach dem Einschmelzen. Die Schlacke muf}
X stark basisch gehalten werden; daher sind im Verlauf
- der Schmelze weitere Kalkzusatze erforderlich, so daR
- der Kalk- und Kalksteinverbrauch je t Stahl bis zu
- 75 kg betragt. Der Stahl darf keinen Aluminium-

zusatz erhalten und soll besonders sorgféltig auf seine

chemische Zusammensetzung gepriift werden.
Um ganz einheitlichen Werkstoff fir das Walzen des
Schweilldrahtes zu erhalten, werden die Blocke sorgfaltig abge-
schopft, und zwar 30% vom Kopf und 10% vom FuB. Die Walz-
Endtemperaturen, die geniigend hoch sein sollen, miissen so gleich-
maRig wie moglich gehalten werden, da Unterschiede hierin bei
Drahten, die ohne Warmebehandlung fertig gezogen werden,
unterschiedliche Harte zur Folge haben.

Das Beizen geschieht in Schwefelséure bei 80° unter Zusatz
von Sparbeize. Nach dem Waschen werden die Drahte mit kaltem
Wasser bespritzt, wodurch sich ein Anlauf von Ferrihydroxyd
bildet; elektrischer Schweildraht muf8 einen gleichmaBigen dunk-
len und dichten Anlauf haben, wodurch fiir den Vorgang eine
Dauer von mehreren Stunden erforderlich wird. L&Rt man das
Wasser auf den Draht herabtropfen, statt ihn zu bespriihen, so
bildet sich ein Ueberzug von Eisenoxyd und -oxydul, der nicht
gut haftet und beim Ziehen zum Scharfgehen und Schleil3en
flhrt. Wenn die Drahte einen gentigenden Anlauf haben, werden
sie reichlich gekalkt und mehrere Stunden bei einer Temperatur
von 150° getrocknet.

UngleichmaRigkeiten im Walzdraht fihren zu Stérungen
beim Ziehen und veranlassen den Drahtzieher, das Hol zu
wechseln oder die Querschnittsabnahme je Zug zu &ndern. Da-
durch kann die Menge des zurtickbleibenden Kalks und Anlaufs
verdndert werden, was zu ungleichméBigem Verhalten beim
Schweilen fiihren muB. Den EinfluR dieser auf der Drahtober-
flache haftenden Stoffe erkennt man am besten daran, da man
nach Abschleifen der beim Ziehen erhaltenen Oberflache den
Lichtbogen nicht halten kann. Der beim Anlauf erhaltene Ueber-
zug wirkt stabilisierend durch Verminderung des Dampfwider-
standes im Lichtbogen, wodurch ein leichteres Schweiflen bewirkt
wird. Ein bestdndiger Lichtbogen hat geringere Spritzverluste
und kann kiirzer gehalten werden; das bedeutet besseren Ein-
brand, weniger Oxydeinschlisse und Nitridnadeln und dichte
Schweifen ohne Hohlrdume. Die Elektrode, die das Halten eines
kiirzeren Lichtbogens gestattet, ist auch fir Senkrecht- und
UeberkopfschweiBung geeigneter. Die Hohe der Querschnitts-
abnahme beim Ziehen beeinflult die Schmelzgeschwindigkeit der
Elektrode; ein geglihter Draht fliet bedeutend schneller als ein
auf hohe Festigkeit gezogener Draht. Auf der Oberflache zurlick-
gebliebenerKalk wirkt verzdgernd auf die Schmelzgeschwindigkeit.

Durch geringfligige Unterschiede werden also die SchweiReigen-
schaften stark beeinflut. Eine scharfe Ueberwachung und Verein-
heitlichung der Erschmelzung, des Auswalzens und des Ziehverfah-
rens fur SchweiBdraht ist daher erforderlich. Fr. Bonsmann.

Ge-
wichts-
verlust

D) Val. hierzu Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 200/05 (Ber. Stahlw.-

Aussch. Nr. 180). — 2) iron Steel Engr. 8 (1931) S. 227/29.
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Fortschritte im auslandischen
Walzwerksbetriebl).

Knippel- und Drahtwalzwerke
der American Steel & Wire Co.
zu Donora?).

Das Knuppelwalzwerk nach Abb. 1
erhalt von einer 1015er-Blockstralle
vorgewalzte Blocke von 190 x 190 mm
und walzt sie in der aus sechs Geriisten
mit 610 mm Walzendmr. bestehenden

Umschau. — Patentbericht.
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drei angeordnet und von je einem durch selbsttatig regelbare
Vorrichtungen gesteuerten Motor angetrieben werden. Von den
Wickelmaschinen werden die Bunde auf je ein Forderband ge-
schoben; dieses bringt sie zu einem Hakenforderband, an dem
sie abkihlen und das sie zum Lager, zur Beizerei oder zum Ver-
ladeplatz schafft. Jede StraBe wird durch einen Motor von 4500 PS
und 156 U/min angetriehen.

Alle Kammwalzen, Vorgelege und Lager werden durch je
eine UmlaufOlschmierung mit Pumpen, Filtern und Temperatur-
Uberwachung geschmiert.

Die vier Walzenzugmotoren der Kniippel- und Drahtstralen
werden mit Drehstrom von 6600 V und 60 Per. betrieben.

Abbildung 1. KnuppelstraBe der American
Steel & Wire Oo., Donora

- l/msponner
Schlepperfiir t 'orizode
VeserFertipstralie ~otor367SBPV  670erl/orStralie Fufuhrrg/Zpanp
. . oonder
ItT TO®-Moforwohzv € P rrrrp  BlocBstrake
¢aperfiir 702X702mmBniippet _sunm -+ [R/ocBschere
Sch/epper fii r Brammen

kontinuierlichen Vorstrale zu Knippeln von
102 X 102 mm aus; diese Kniippel kdnnen entwe-
der seittich auf einer Schere in tbliche Langen zer-
schnitten oder auf einer aus vier Gerlsten mit
455 mm Walzendmr. bestehenden und in gerader
Linie hinter der VorstraBe liegenden kontinuier-
lichen FertigstraBe zu Knippeln von 50 x 50 mm
ausgewalzt und durch eine fliegende Schere in
Lé&ngen von 9,14 und etwa 180 kg Gewicht geteilt
werden. Die Kniippel gelan-
gen auf eins der drei Kihl-
betten, von denen jedes 450 t
aufnehmen kann. Die Lei-
stung des Walzwerkes be-
tragt etwa 130 t/h. Sowohl

-——/ —'(3--ruF t
AN

t/aBen-Forderband

der Motor von 5000 PS fiur die Vorstrale als auch der von
4000 PS fir die Fertigstrale machen 360 U/min und haben je
ein Vorgelege.

Die beiden DrahtstraBen nach Abb. 2 kdnnen auBer den
Kniippeln von 50 x 50 mm auch dickere oder diinnere oder auch
kirzere verarbeiten; beide Stralen sind gleichgebaut, nur ist die
eine das Spiegelbild der anderen, und die Arbeitsseiten der Stralen
Hegen sich gegeniiber. Jeder der beiden Knippelwarmdfen hat
eine flache Decke und wird z. Zt. durch Naturgas beheizt; die
Luft wird vorgewarmt. Nach dem Ausst6len aus dem Ofen
gehen die Kniippel unmittelbar ins erste Walzgeriist der konti-
nuierhchen StraBen, die je 18 Geriste haben, und zwar 8 in der
Vor- und 10 in der FertigstralRe.

Hinter den DrahtstralBen lauft der Draht in eine der zu jeder
StralBe gehdrigen sechs Wickelmaschinen, die in Gruppen zu je

1) Vgl. Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 1541/42.
2 Iron Age 128 (1931) S. 1182/83; Steel 89 (1931) Nr. 19,
S. 39/41; Blast Fum. & Steel Plant 19 (1931) S. 1455/58.

Abbildung 2. Kontinuierliche DrahtstraRen der American Steel

Linterschattraum

finterprube

& W ire Co., Donora.

Bontinuier/iche OraBtstraRenfiirJe 78St/ctie

gptitini 1-COD . ..... U, 2
Bont/nuiert/cbe Bniippet- WarmOfen

Wi/cBe/mascB/nen

Das schwere Bundgewicht wurde gewéhlt, um die Betriebs-
kosten und den Schrottanfall sowohl an den Strafen als auch
an den Drahtziigen zu vermindern, und der Draht soll angeblich
genauer im Querschnitt und Durchmesser als auf einer Garret-
straBe gewalzt werden.

Die jahrliche Leistung der beiden Stralen betragt etwa
200000 t bei Draht von 5,6 bis 8 mm Dmr. H. Fey.

Die Zentralkokerei Nordstern der Vereinigte Stahlwerke A.-G.

Die Inhaltsangabe und die Zusammenfassung
des unter obiger Ueberschrift in ,,Stahl und Eisen“ 51 (1931)
Nr. 44, S. 1333/38, erschienenen Aufsatzes von K. Baum
haben teilweise zu der Auffassung gefiihrt, daB es sich um
eine Untersuchung beider Koksofenbatterien handeln kdnnte.
Der Verfasser macht demgegeniber darauf aufmerksam, daf
sich die mitgeteilten Ergebnisse nur auf die Abnahmeversuche
an den 54 Oefen der zweiten Batterie (Baujahr 1930) erstrecken,
was auch aus den Gesamtausfiihrungen deutlich hervorgeht.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).

(Patentblatt Hr. 7 vom 18. Februar 1932.)

Kl. 7a, Gr. 12, W 232.30. Ueber die ganze Ballenldnge ganz
oder teilweise abgestutzte asymmetrische Walze von Walzwerken.
Witkowitzer Berghau- und Eisenhitten-Gewerkschaft, Witko-
witz (Méhren), und Karl Huber, Freistadt (Tschecho-
slowakei).

X Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wahrend zweier Monate flr jedermann zur Einsicht und Ein-
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

KI. 7a, Gr. 17, F 188.30. Vorholvorrichtung fir Pilgerschritt-
walzwerke. Wenzel Feiler, Dinslaken i. Rhld., Heinrichstr. 14.

KI. 7a, Gr. 18, H 120 048. Sechswalzenwalzwerk mit an-
getriebenen Stitzwalzen. Heraeus-Vacuumschmelze A.-G. und
Dr. Wilhelm Rohn, Dammstr. 8, Hanau.

KI. 7a, Gr. 18, M 243.30. Seitliche Abstlitzung der aus der
Mittelebene der Stiitzwalzen heraustretenden Arbeitswalzen von
Mehrwalzenwalzwerken. Maschinenbau-A.-G. vormals Ehrhardt
& Sehmer, Saarbriicken.

KI. 104, Gr. 11, H 263.30. Fillvorrichtung fir Verkokungs-
kammern. (StATtg. @ iy Gustav Hilger, Gleiwitz i. O.-S., Ma-
rienstr. la.
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KI. 10a, Gr. 14, 0 19060. Verfahren zur Verkokung ver-
dichteter Kohlekuchen. Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H., Bo-
chum, Christstr. 9.

KI. 104, Gr. 19, H 219.30. Koksofen mit im Ofenmauerwerk
angeordneten Kanélen zum schnellen Abzug der Destillationsgase.
Hinselmann, Koksofenbauges. m. b. H., Essen.

Kl. 18¢, Gr. 2, H 37661. Vorrichtung zum Pressen und
Hérten von Blattfedern. Hoesch-KdInNeuessen A.-G. fiir Berg-
bau und Huttenbetrieb, Dortmund, Eberhardstr. 12.

KI. 21 h, Gr. 26, S 90 145. Verfahren zum kontinuierlichen
Betrieb von Elektroofen. Société des Electrodes de la Savoie,
Paris.

KI. 24 ¢, Gr. 7, R 2.30. Vorrichtung mit getrennten Durch-
laRkanélen fir Heizgas und Verbrennungsluft zur gleichzeitigen
Regelung der Heizgas- und Verbrennungsluftzufuhr zu Gasfeue-
rungsanlagen und zur Einstellung des Verhéltnisses von Heizgas
zu Verbrennungsluft unter Aenderung der freien DurchlaRoff-
nungen der Kanéle. Wilhelm Ruppmann, Huttentechnisches
Biro, Stuttgart, Gutenbergstr. 14.

KI. 31c, Gr. 18, B 153 122. Wasserzufiihrung fiir langsbe-
wegliche, wassergekiihlte SchleuderguBmaschinen. Buderus’sche
Eisenwerke, Wetzlar.

KI. 31¢, Gr. 18, V 26 960. Verfahren zum Auskleiden guR-
eiserner Schleudergulrohre. Vereinigte Stahlwerke A.-G., Dussel-
dorf.

Kl. 42 ¢, Gr. 42, L 41.30. Auswuchtverfahren und Auswucht-
vorrichtung mit Lagerung des Prifkdérpers an mindestens drei
Stellen.  Losenhausenwerk Diusseldorfer Maschinenbau A.-G.,
Disseldorf-Grafenberg, Grafenberger Allee 323 c.

KIl. 48 a, Gr. 14, W 84 330. Verfahren zum Galvanisieren von
chromhaltigen Metallegierungen, insbesondere von nichtrostendem
Stahl. Wirttembergische Metallwarenfabrik, Geislingen-Steige.

KI. 48b, Gr. 6, E 68373. Verfahren zur Verhiitung der
Hartzinkbildung bei eisernen Pfannen fiir Feuerverzinkungs-
bader. Felten & Guilleaume Carlswerk A.-G., Koéln-Milheim.

KIl. 494, Gr. 2, M 344.30. Verfahren zum Einarbeiten von
Schérfungsnuten in Walzen. Maschinenfabrik Froriep, G. m.
b. H., Rheydt i. Rhld.

KI. 49i, Gr. 12, B 147 301; Zus. z. Anm. B 143517. Her-
stellung eiserner Bahnschwellen mit Schienenfiihrungsrippen und
vergroRerter Hohe am Schienenauflager. ®r.»Qng. (& f). Theodor
Buchholz, Berlin-Dahlem, Am Hirschsprung 63/65.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.

(Patentblatt Nr. 7 vom 18. Februar 1932.)

KI. 18, Nr. 1206 717. Beschickungsmaterial fur die Eisen-
schwammerzeugung. Fried. Krupp A.-G. Friedrich-Alfred-
Hitte, Rheinhausen a. Niederrhein.

KI. 31c, Nr. 1206 505. Trennblech fiir VerbundguBbldcke.
Vereinigte Stahlwerke A.-G., Dusseldorf, Breite Str. 69.

KI. 31 ¢, Nr. 1206 629. Kokille zum Herstellen von Hohl-
korpern im senkrechten SchleuderguB. Mannesmannrohren-
Werke, Disseldorf, Berger Ufer Ib.

KI. 80b, Nr. 1206 633. Mauerstein fir Oefen, Feuerungen
u. dgl. Fried. Krupp A.-G. Friedrich-Alfred-Hdtte, Rheinhausen
a. Niederrhein.

Deutsche Reichspatente.

KI. 80b, Gr. 5, Nr. 536342, vom 11. Januar 1930; aus-
gegeben am 22. Oktober 1931. Vereinigte Stahlwerke A.-G.
in Gelsenkirchen. Vorrichtung zur Reinigung mineralischer, aus

feuerflissigem Roh-
stoff erzeugter Wolle
von groben Rohstoff-
teilchen.

Die Wolle wird
durch eine Duse a in
einem  Druckmittel-

vi#tfy Strome gegen eine

yfiTii-f: gewolbte Flache b ge-

; leitet. Die aufprallen-

den groben Rohstoff-

teilchen erhalten ent-

sprechend dem Wech-

sel der Tangenten-

richtung an den verschiedenen Stellen der gewdlbten Flache

verschiedene Richtungen und missen deshalb beim Aufprallen
niederfallen, wahrend die feine Wolle weiterfliegt.

KI. 18 &, Gr. 18, Nr. 537 461, vom 21. April 1929; ausgegeben
am 4. November 1931. Schwedische Prioritdt vom 31. Dezember
1928. Oscar Rudolf Lindbom in Stockholm. Vorrichtung
zur elektrothermischen Herstellung von Eisenschwamm.

Patentbericht.
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Eisenhaltiges Gut wird mit Reduktionsmitteln gemischt in
einen Tunnelofen auf mit Heizelektroden versehenen Wagen einge-
fihrt. Die Wagen sind mit langs und quer verlaufenden Trennwan-
den versehen zur Teilung der Reduktionsmittelmasse in eine Mehr-
zahl kleinerer Mengen, die gleichméaBiger erhitzt werden kdnnen.

KI. 31c, Gr. 10, Nr. 537 476,
vom 8. Juni 1930; ausgegeben am
4. November 1931. GustavKnoch
in Saarau, Kr. Schweidnitz.
Kanalsteine oder dergleichen zum
Vergiefen von Stahl.
Die StoRflachen der Kanalsteine, Trichterrohre oder der-
gleichen werden nicht mehr als gerade Flachen, sondern kugelig
oder kugel&hnlich ausgebildet.

KI. 42k, Gr. 20, Nr. 537 650, vom 22. Oktober 1927; aus-

gegeben am 5. November 1931. Losenhausenwerk Dissel-
dorfer Maschinenbau A.-G. in Diusseldorf-Grafenberg.
(Erfinder: iBipl.sQng. Oskar von
Bohuszewicz  in  Dusseldorf.)
Einrichtung zur Feststellung des
Verhaltens von Werkstoffen bei
dynamischen Torsions- oder Biege-
beanspruchungen.

Der Werkstoff wird einer
dynamischen und gleichzeitig
einer statischen Beanspruchung
durch Zug, Druck oder Ver-
drehung oder mehreren dieser
Beanspruchungsarten ausgesetzt.

Die Messungen der einzelnen Be-

anspruchungsarten miissen ohne

gegenseitige Beeinflussung vor

sich gehen. Zu diesem Zweck ist

der Probekorper a in dem Spannkopf b gelagert und durch den
Spannkopf ¢ gehalten. Die Verlangerung des Spannkopfes c tragt
einen Hebel d, der auf ein MeRgerat e wirkt. An seinem Ende ist
der Spannkopf ¢ an einem Gehédnge f aufgehéngt; dieses stiitzt
sich durch eine drehbare Spindel gegen einen Widerstand g,
in dem ein MefRgerét h eingebaut ist.

Kl. 10 a, Gr. 17, Nr. 537 693, vom 2. Juli 1927; ausgegeben
am 5. November 1931. Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H,, in
Bochum. Verfahren zur Kithlung von glihendem Koks.

Der gliihende Koks wird z. B. durch Absieben in Stiickkoks
einerseits und Feinkoks und Koksgrus anderseits getrennt. Der
stiickige Koks wird mit Kohlenschlamm oder -staub zusammen-
gebracht, wahrend der glihende Feinkoks und Koksgrus auf
trockenem oder nassem Wege gekiihlt wird.

KlI. 31 ¢, Gr. 17, Nr. 537 712, vom 9. Dezember 1930; aus-
gegeben am 6. November 1931. Zusatz zum Patent 490 283.
Vereinigte Stahlwerke A.-G. in Dusseldorf. (Erfinder:
Max Schneider in Duisburg-Ruhrort.) Verfahren zur Herstellung
von Schienen.

Die Hartstahleinlagen, die in die Kokille eingesetzt und mit
dem Weichstahl umgossen werden, bestehen aus einem einzigen,
schlangenformig gebogenen Werkstoffstreifen.

KI. 10 a, Gr. 13, Nr. 537 762, vom 15. Mai 1930; ausgegeben
am 7. November 1931. Heinrich Kdéppers A.-G. in Essen.
Regenerativkoksofen.

Die Oefen werden an den zur Rissebildung neigenden Stellen
mit StoBRfugen von der Ofendecke bis zur Sohle versehen und da-
durch in Abschnitte zerlegt, die bei der durch die Abkiihlung ein-
tretenden Schwindung eine Einheit fur sich bilden. Die durch

die Regeneratorstitzmauern gehenden Fugen werden versetzt
angeordnet.

KI. 18 b, Gr. 17, Nr.
538 461, vom 23. August
1930; ausgegeben am 13. No-
vember 1931. Neufeldt &
Kuhnke G. m. b. H. in
Kiel. (Erfinder: 2)ipl.=Qrtg.
Edmund Bogen In Kiel.)
Druckflissigkeitsgetriebe zum
Kippen von Konvertern zur
Stahlerzeugung.

Durch ein Flussigkeits-
getriebe b wird ein Haupt-
steuerschieber c vorgesteuert,
dessen Bewegungen die Vor-
steuerung a in ihre Mittel-
lage zurtckfihren.
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— Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkirzungen siehe Seite 89/92. —

Allgemeines.

Otto Petersen: Entwicklungslinien des deutschen
Eisenhuttenwesens in den letzten 50 Jahren.* Tech-
nische Zusammenhdnge. Gegeniberstellung von Einst und Jetzt.
Fortschritte in der metallurgischen Entwicklung liegen in der
Beherrschung der einzelnen Verfahren und auf Einzelgebieten.
Die Massenerzeugung als erstes Arbeitsziel. Auswirkung auf die
Ausgestaltung der Anlagen. Verbesserung des Transportwesens,
der Warme- und Kraftversorgung. Aufkommen der Sonderstahle,
ausgehend von der Entwicklung der kleinen Tiegelstahlwerke,
den wachsenden Bedurfnissen des aufblihenden Maschinenbaues
und der Entwicklung der Werkstoffkunde. Wissenschaftliche
Durchdringung des Gesamtbetriebs. Abstimmung der Betriebe
gegeneinander. Messung und Regelung, Gliederung, Aufteilung
und Spezialisierung, Normung, Typisierung, Einwirkung auf die
Stellung des Menschen im Betrieb. Streiflichter und Bildgegen-
Uberstellungen zu den einzelnen Fortschritten der Hauptbetriebe:
Kokerei, Hochofen und GieRerei, Stahlwerk, Walzwerk und
Schmiede. [Stahl u. Eisen 52 (1932) Nr. 1, S. 1/13]

W. Hellmich: Fir und wider die Technik.
Bau 11 (1932) Nr. 1, S. 1/4]

Geschichtliches.
Otto Vogel: Die Anfédnge der Emaille-Industrie.*
Vortrag, gehalten auf der 1. Tagung des Vereins Deutscher
Emaillefachleute in Leipzig am 30. August 1931. [Emaillewaren-
Industrie 8 (1931) Nr. 43, S. 342/43; Nr. 45, S. 357/58; Nr. 46,
S 365/66; Nr. 47, S. 373/74]
J. Strieder: Die deutsche
industrie im Zeitalter der Fugger.

[Masch.-

Montan- und Metall-
(Mit 5 Bildn. im Text

u. 1Titelbilde.) Berlin (NW 7): VVDI-Verlag, G. m. b. H., 1931.

(S. 189—226) 8.
Ingenieure 0,90J1M.

1JiJl, fir Mitglieder des Vereines deutscher
(Deutsches Museum. Abhandlungen und

Berichte. Jg. 3, H. 6.) S BS
Walter Schmid, Dr., Professor an der Universitat Graz, Landes-
archdologe in Steiermark: Norisches Eisen. Mit 47 Abb.

Wien-Berlin: Julius Springer — Disseldorf: Verlag Stahleisen
m. b. H. 1932. (VIII, 60 S.) 4° 540JiJl. (Beitrage zur Ge-
schichte des osterreichischen Eisenwesens. Im Auftrage der
Oesterreichisch-Alpinen Montangesellschaft hrsg. von Dr. Maja
Loehr, Professor Dr. Anton Mell und Dr. Hans Riehl. Abt. 1, H. 2)
=B S
Kurt Kaser, Dr., o. Professor an der Universitat Graz:
Eisenverarbeitung und Eisenhandel. Die staatlichen und
wirtschaftlichen Grundlagen des innerdsterreichischen Eisen-
wesens. Mit 18 Abb. Wien-Berlin: Julius Springer — Dissel-
dorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1932. (XIV, 192 S) 4.
10,80JiJ1. (Beitrage zur Geschichte des dsterreichischen Eisen-
wesens. Im Auftrage der Oesterreichisch-AlpinenMontangesell-
schaft hrsg. von Dr. Maja Loehr, Professor Dr.Anton Mell und
Dr. Hans Riehl. Abt. 2, H. 1) 5 B 3
Der Aachener Bezirks-Verein des Vereines deut-
scher Ingenieure 1907—1931. Festschrift zur Feier des
75jéhrigen Bestehens. (Mit Abb.) Aachen 1931: Ed. Wedler
& Co. (127 S.) 4. 3 B3
Povl Drachmann: F. L. Smidth & Co. 1922—1932.
(Mit zahlr. Textabb. u. 2 Tafelbeilagen.) Kobenhavn 1932:
Egmont H. Petersens Kgl. Hof-Bogtrykkeri. (148 S.) 4°.

Rheinisch-Westfalische W irtschaftsbiographien.
Hrsg. von der Historischen Kommission des Provinzialinstituts
fur westfal. Landes- und Volkskunde, dem Rheinisch-West-
falischen Wirtschaftsarchiv. und der Volkswirtschaftlichen
Vereinigung im Rheinisch-Westfélischen Industriegebiet. Mdun-
ster i. W.: Aschendorffsche Verlagsbuchhandlung. 8. —
Bd. 1, H. 2. Mit 10 Kunstdrucktaf. 1931. (S. 176—356.) 6 JIM,
geb. 7,50J1M. — Von den 9 Lebensbildern, die den Inhalt des
Heftes ausmachen, nennen wir als fir den Eisenhittenmann
besonders wichtig die folgenden: Johann Abraham Henckels
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und Bulcherschau Nr. 2.

in der Sonderabteilung gleichen Namens abge-
wegen der
Dusseldorf, PostschlieRfach 604.

Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle. —

(1813—1870), von Albert Weyersberg (S. 214/29); Louis Baare
(1821—1897), von Paul Kiippers (S. 230/45); Eugen Langen
(1833—1895), von Bruno Kuske (S. 264/97); Rudolf Bécking
(1841—1918), von Hermann van Ham (S. 298/317). Zu erwédhnen
ware ferner Walter Feld (1862—1914), von August Voigt
(S. 339/50). 3 B3

Grundlagen des Eisenhuttenwesens.

Physik. 0. Stierstadt: Ueber neuere Methoden und
Ergebnisse der Elastizitdts- und Schallgeschwindig-
keitsmessungen in festen und geschmolzenen Me-
tallen.* Verfahren zur Messung der Schallgeschwindigkeit bei
beliebigen Temperaturen. Zusammenhang zwischen Elastizitat,
spezifischer Warme und Schallgeschwindigkeit. [Metallwirtsch. 11
(1932) Nr. 2, S. 18/21; Nr. 3, S. 32/34]

A Eucken: Die Natur des metallischen Zustandes.
Ergebnisse neuerer Forschungen. Allgemeine Grundlagen
zur quantitativen theoretischen Erfassung der metallischen
Eigenschaften: spezifisches Volumen, elektrische und Wéarme-
leitfahigkeit, Kohdasion der Metallatome, Ferromagnetismus,
Wiedemann-Franz-Lorenzsche Zahl.  Verschiedene Theorien.
[Z. Metallkde. 23 (1931) Nr. 11, S. 293/96; Nr. 12, S. 329/34.]

Angewandte Mechanik. E. G. Coker und R. Levi: Span-
nungsverteilung in Schweillverbindungen.* [Proc. Instn.

mech. Engr. 120 (1931) I, S. 569/602.]
E. H. Hull: Der EinfluR der D&mpfung bei der
elastischen  Lagerung schwingender Maschinen.*

[Trans. Amer. Soc. mech. Engr. 53 (1931) Nr. 15, APM-53-12,
S. 155/65.]

H. C. Perkins: Spannungen in gekrummten Stiben.*

[Trans Amer. Soc. mech. Engr. 53 (1931) Nr. 15, APM-53-16,

S. 201/05.]

Harold E. Saunders und Dwight F. Windenburg: Die Fe-
stigkeit von duinnwandigen GefdlBen unter AuRen-
druck.* [Trans. Amer. Soc. mech. Engr. 53 (1931) Nr. 15
APM-53-17a, S. 207/18.]

E. Eiwitz, ®ipl.®Qtig.. Der zweistielige Stockwerk-
rahmen. (Mit 28 Abb.) Diusseldorf: A. Bagel, A-G., 1931
(40 S) 4. 4JIM. 3B S

Chemie. W. Schroter, Dr.: Das Rhenium. Mit einerEin-
leitung von Dr. W. Noddack. Mit 6 Tab. Stuttgart: Ferdinand
Enke 1932. (59 S.) 8° 550JIM. (Sammlung chemischer und
chemisch-technischer Vortrdge. Hrsg. von Professor Dr. H.
Grossmann. N. F.H. 11) 5B 3

Chemische Technologie. Chemische Technologie der
Neuzeit. Begrindet u. in L Aufl. hrsg. von Dr. Otto Dammer.
Unter Mitwirkung von Dr. Alexander, Professor Dr. Arndt [u. a.].
In 2., erw. Aufl. bearb. u. hrsg. von Professor Dr. Franz Peters f
und Professor Dr. Hermann Grossmann. 5 Bde. Mit zahlr.
Textabb. Stuttgart: Ferdinand Enke. 4°. — Lfg. 14 (Bd. 4,
Bogen 1—8). 1931. (128 S.) — Lfg. 15 (Bd. 5 Bogen 1—8)
1931. (128 S.)) Je 11JIM. 3B S

Maschinenkunde im allgemeinen. T. McLean Jasper und
John W. W. Sullivan: Die Festigkeit gegen Zusammen-
dricken von Stahlrohren.* [Trans. Amer. Soc. mech.
Engr. 53 (1931) Nr. 15 APM-53-17b, S. 219/45.]

Bergbau.

Lagerstattenkunde. Ernest F. Burchard: Die Eisenerz-
lager von Pao im Staate Bolivar (Venezuela).* Machtig-
keit und Entstehung des Lagers am Orinoco, das einen sehr reinen
Hamatit mit 68 bis 70 % Fe enthdlt. [Trans. Amer. Inst. min.
metallurg. Engr. 1931, S. 347/75.]

Karl A Redlich, o. 6. Professor der Deutschen Technischen
Hochschule Prag: Die Geologie der innerdsterreichischen
Eisenerzlagerstatten. Mit 78 Abb. u. 7 Kartenbeilagen.
Wien-Berlin: Julius Springer — Disseldorf: Verlag Stahleisen
m. b. H. 1931 (VIII, 165 S.) 4°. 14,40 3UM. (Beitrage zur Ge-
schichte des d&sterreichischen Eisenwesens. Im Auftrdge der

Beziehen Sie fir Karteizwecke die vom Verlag Stahleisen m. b. H. unter dem Titel ,,Centralblatt der Hutten und Walzwerke*
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Oesterreichisch-Alpinen Montangesellschaft hrsg. von Dr. Maja
Loehr, Professor Dr. Anton Mell und Dr. Hans Riehl. Abt. 1, H. 1))

Erze und Zuschlage.

Eisenerze. Fritz Wist: Bericht Gber die Analyse des
Eisenerzes von El Tofo, Chile. [Bolet minero Soc. Nacional
Mineria 43 (1931) S. 380/85; nach Chem. Zbl. 103 (1932) I, Nr. 2,
S. 279.

D.] Serdjutschenko: Chemisch-mineralogische und
morphologische Untersuchungen der Eisenerze aus
dem Revier Sulin im Donez-Steinkohlenbecken.
[Mineralog. petrograph. Mitt., Abt. B der Z. Kristallographie 42
(1931) S. 27/47; nach Chem. Zbl. 102 (1931) Il, Nr. 25, S. 3455.]

Brennstoffe.

Koks. R. A. Mott: Bewertung von Hochofenkoks.
Die tiber einen bestimmten Grundgehalt hinausgehende Feuchtig-
keit soll mit i 1%, die Asche mit ;2% des Preises bewertet
werden. Fur Schwefel- und Phosphorgehalt sowie fir die Stiick-
festigkeit werden solche Skalen nicht angegeben. [Iron Coal
Trad. Rev. 123 (1931) Nr. 3328, S. 901.&

M. Rieffel: Die Reduktionsfahigkeit von Hochofen-
koks. Ein neuer Apparat zu ihrer Bestimmung. Die
Reduktionsfahigkeit wurde als umgekehrt proportional der
Trommelfestigkeit gefunden. [Chim. et Ind. (1931) Nr. 26,
S. 280/88 u. 531/40; nach Chem. Zbl. 102 (1931) Il, Nr. 16,
S. 2404; Nr. 26, S. 3702]

Veredlung der Brennstoffe.

Allgemeines. Vierte technische Tagung des rheinisch-
westfdlischen Steinkohlenbergbaus. Essen, 22. und 23. Ok-
tober 1931. (Mit zahlr. Abb.) Essen (Postfach 279) 1932: Verein fir
die bergbaulichen Interessen. (81 S) 4°. 2,50 JIjH- — Umfalit die
Vortrage auf der Vierten technischen Tagung des Steinkohlenberg-
baues. In der Tagung waren die Sitzungen der Fachausschisse fur
Betriebswirtschaft, fur Bergtechnik, Warme- und KraftWirtschaft
und fir Kokereiwesen zusammengefalt. Im Ausschuf® fiir Be-
triebswirtschaft behandelte F. W. Wedding ,Leistungen und
Kosten des Forderbetriebes im Ruhrkohlenbergbau®“. Im Aus-
schu fur Warmetechnik, Warme- und Kraftwirtschaft berichtete
H. Vogelsang Uber ,,Bergtechnische Neuerungen im Spiegel des
seit 1929 verdffentlichten Patentschrifttums®. Ferner gab
W. Haack ,Eindriicke aus SowjetruBland“ wieder, wahrend
F. Glum uber ,Freiherr vom Stein und unsere Zeit* sprach.
Im Kokereiausschul behandelte O. Schafer ,,Die wirtschaftliche
Bedeutung der feinsten Kornklasse fur Aufbereitung der Rohfein-
kohle*, F. Korten den ,Weg der Gase im Koksofen* und zum
SchluR K. Baum ,Die Feuerungstechnik des VerkokungsVor-
ganges. Eine kritische Betrachtung der grundlegenden Zu-
sammenhange und wirtschaftlichen Grenzen“. Die Berichte
geben einen vorziiglichen Ueberblick tiber die Entwicklung und die
Fortschritte, die in der letzten Zeit auf den genannten Gebieten
zu verzeichnen sind. 3 B3

Kokereibetrieb. H. Wiegmann: Phenolgewinnung aus
dem Gaswasser der Kokereien.* Erfahrungen der Emscher-
genossenschaft Uber die Phenolreinigung. Verbesserungsvor-
schlage und neue Verfahren zur Beseitigung oder Gewinnung der
Phenole. [Gluckauf 68 (1932) Nr. 2, S. 33/40.]

P. Damm: Neue Gesichtspunkte fir die Benzol-
gewinnung.* Reaktion zwischen dem Steinkohlenteerwaschol
und dem auszuwaschenden Gase, die dadurch bewirkten chemi-
schen und physikalischen Veranderungen des Waschéles und ihr
EinfluR auf die Wirtschaftlichkeit der Rohbenzolgewinnung.
[Gliickauf 68 (1932) Nr. 4, S. 89/93.]

K. Baum: Die technischen und wirtschaftlichen
Grundlagen fir die Beheizung des Koksofens.* Der
Warmeverbrauch je t Kohle sowie der feuerungstechnische
Wirkungsgrad eines Koksofens sind allein nicht kennzeichnend
fur die Glte einer Kokerei. Wichtigkeit eines hohen feuerungs-
technischen Wirkungsgrades fir die Wirtschaftlichkeit des
Kokereibetriebes. EinfluB verschiedener Betriebsumsténde, vor
allem der Garungszeit auf den Warmeverbrauch zur Beheizung.
Méglichkeiten zur Ruckgewinnung der fuhlbaren Wéarme der
Verkokungserzeugnisse. [Gluckauf 68 (1932) Nr. 1, S. 1/8;
Nr. 2, S. 40/45; Ber. Kokereiaussch. V. d. Eisenh. Nr. 39.]

A. H. Eastwood und J. W. Cobb: Der EinfluB anorgani-
scher Bestandteile bei der Verkokung und Vergasung
von Kohle. Durch Zusatz von CaO, CaC03 Fe203 und Al 3
zur Kohle steigt die Ausbeute an Ammoniak und sinkt der Stick-
stoffgehalt des Kokses. Durch Verkokung in Wasserstoffatmo-
sphare wird ebenfalls die Ammoniakausbeute gesteigert. [Gas
World (1931) Nr. 95, S. 429/31; nach Chem. Zbl. 1 (1932) Bd |
Nr. 1, S. 163]

Zeitschriften- und Bicherschau.

52. Jahrg. Nr. 8.

Feuerfeste Stoffe.

Allgemeines. Hans Gotthardt: Untersuchungen (ber
Kaoline und Tone. (Mit 27 Taf) Coburg: Verlag des Sprech-
saal, Miller & Schmidt, 1931. (81 S.) 8°. — Hannover (Techn.
Hochschule), Sr.~hS'-Diss. 5B5

Herstellung. Friedrich Reinhart: Im SchmelzfluB er-
zeugte feuerfeste Stoffe.* Auszlge aus Patenten Uber diese
Frage. [Tonind.-Ztg. 56 (1932) Nr. 3, S. 32/34.]

Priifung und Untersuchung. P. P. Budnikoff und I. S. Smel-
jansky: Die Umwandlung von Quarz in Tridymit in
Silikasteinen bei Gegenwart von Mineralisatoren und
ein teilweises Ersetzen von Quarziten durch Sand in
Silikatmassen. EinfluB der KorngroBe sowie verschiedener
Zusétze, wie Siemens-Martin-Schlacke, Kokspulver, Mangan-
superoxyd und Sand, auf die Umwandlung der untersuchten
Quarzite in Tridymit. [Research Inst. Silicate Ind. (1930) Nr. 15,
S. 1/27; nach Ceram. Abstr. (J. Amer. ceram. Soc.) 10 (1931)
Nr. 12, S. 847/48]

Otto Bartsch: Die Bestimmung der Wasserdurch-
lassigkeit von feuerfesten Schamottemassen als Mittel
zur Strukturkennzeichnung.* Zusammenhang zwischen
Kornung, Porigkeit, Gas- und Wasserdurchléassigkeit von Scha-
mottemassen. EinfluB der Brenntemperatur sowie des Her-
stellungsverfahrens auf die Wasserdurchldssigkeit. [Ber. dtsch.
keram. Ges. 12 (1931) Nr. 12, S. 619/52.]

Eigenschaften. Sandford S. Cole und Don C. Lynn: Wérme-
ausdehnung von Silikamdérteln nach dem Brennen
bei 950, 1200 und 1500°.* Vergleich der Ausdehnungswerte
zwischen 20 und 950° vor und nach dem Brennen. Nach dem
Brennen ist im allgemeinen die Warmeausdehnung kleiner als
vorher. [J. Amer. ceram. Soc. 14 (1931) Nr. 12, S. 906/12.]

W. R. Morgan: EinfluB wiederholten Erhitzens und
Abkihlens auf die Biegefestigkeit von Schamotte-
kérpern.* EinfluB haufigen schnellen Erhitzens auf 600° mit
nachfolgendem Abkihlen auf die Biegefestigkeit von Schamotte-
korpern in Abhéngigkeit von der urspriinglichen Festigkeit.
[J. Amer. ceram. Soc. 14 (1931) Nr. 12, S. 913/23]

A. S. Watts und R. M. King: Wé&rmedurchgang durch
feuerfeste Baustoffe.* Bestimmung des Temperaturabfalls
in verschiedenen feuerfesten Baustoffen in Abhé&ngigkeit von der
Oberflachentemperatur (zwischen 800 und 1000°). Einflu der
mechanischen Oberflachenbeschaffenheit auf diesen Temperatur-
abfall. [Bull. Ohio State University, Engng. Experiment Station,
Nr. 64 (1931) S. 1/32.]

Einzelerzeugnisse. O. Knapp: Thermische Eigenschaf-
ten von Schamotte. Die Temperatur, bei der Schamotte unter
einer Belastung von 2 kg/cm2 zu 40 % verformt ist, wird am
besten durch die Formel: 1450 + 10 (A120 3— 15)° wiedergegeben.
[Glashiitte (1930) Nr. 60, S. 545; nach Ceram. Abstr. (J. Amer.
ceram. Soc.) 10 (1931) Nr. 12, S. 843.]

Otto Krause und Walter Ksinsik: Rdéntgenographische
Untersuchungen an Magnesitsteinen. Nachweis von
Magnesiaferrit in Magnesitsteinen. [Feuerfest 7 (1931) Nr. 12,
S. 177179

Stephen M. Swain und Stuart M. Phelps: Bemessung des
KorngréBenverhéltnisses in Schamotte.* Versuche uber
den EinfluB der KorngréRenzusammensetzung bei Zusatz ver-
schiedener Mengen Bindeton auf Porigkeit, Dichte und Schwin-
dung beim Brennen von Schamotte. [J. Amer. ceram. Soc. 14
(1931) Nr. 12, S. 884/98.]

Feuerungen.

Allgemeines. Feuerungstechnische Berichte. Zu-
sammenstellung von unverdffentlichten oder gleichzeitig in Fach-
zeitschriften zum Druck gegebenen Forschungsergebnissen der
beiden in Arbeitsgemeinschaft stehenden Ausschiisse: Arbeits-
ausschuB fir Feuerungsfragen und Kohlenstaub beim Reichs-
kohlenrat und UnterausschuB fiir Dampfkesselfeuerungen beim
Verein deutscher Ingenieure. Berlin (NW 7): VDI-Verlag, G. m.
b. H.,i. Komm. 4» —H. 7. 1931. 1,50J1M. — Inhalt: (Friedrich)
Schulte und (Heinz) Presser: Elastizitdt von Steinkohlenfeue-
rungen. (Mit 14 Abb.) (8 S.); (P.) Rosin, (E.) Rammler und
EH.) Stimmel: Elastizitatsversuche an Braunkohlen-Staubkesseln.
Mit 22 Abb.) (18 S) SBS

Sonstiges. R. C. Vroom: Kombinierte Brenner fir die
Verbrennung minderwertiger Brennstoffe.* [Trans.
Amer. Soc. mech. Engr. 53 (1931) Nr. 14, FSP-53-27, S. 359/65.]

Industrielle Oefen im allgemeinen.
(Einzelne Bauarten siehe unter den betreffenden Fachgebieten.)
Elektrische Oefen. V. Paschkis: Die gegenwartige Lage
im Bau von Widerstands6fen fir industrielle Zwecke.*



25. Februar 1932.

Schalt- und Regeleinrichtung. Wirtschaftlichkeitsfragen. Ent-
wicklungsaufgaben. [Elektrotechn. Z. 53 (1932) Nr. 2, S. 25/27;
Nr. 3, S. 58/62 u. 66/70.]

Warmewirtschaft.

Allgemeines. Berthold von Sothen: Der EinflufR des
Beschaftigungsgrades auf die Energie- und Stoffwirt-
schaft der Hittenwerksbetriebe.* Grinde der ,,Gasnot“.
Ausgleichsmdglichkeiten: Aufstellung von Betriebsplanen; Spar-
malnahmen; Steigerung der Gichtgaserzeugung; Verbrennungs-
leistung, Koksverbrauch und Gaserzeugung der Hochofen.
Arbeitsweise verschiedener Werke; der Hochofen als Schlacken-
abstich-Gaserzeuger; Gichtgasbewertung; Koksvergasung im
Schlackenabstich- und Drehrost-Gaserzeuger; Vergasungskosten.
Aenderungen der Arbeitsweise im Stahlwerk; Fremdkohle.'Fremd-
gas und Fremdstrom. Beispiele fuir die Veradnderungen in der
Energie- und Stoffwirtschaft. [Mitt. Warmestelle V. d. Eisenh.
Nr. 158; Stahl u. Eisen 52 (1932) Nr. 2, S. 29/38; Nr. 3, S. 68/70.]

Gasreinigung. G. Brion und Joh. Krutzsch: Untersuchun-
gen Uber die elektrische Gasreinigung.* Untersuchungen
an einer Laboratoriumsanlage, bei der man ein Gleichspannungs-
feld nur zum Aufladen und Abscheiden der Staubteilchen benutzt,
waéhrend ein flachenhaft ausgebildetes Wechselfeld ausschlieRlich
zur lonisation dient. [Z VDI 75 (1931) Nr. 48, S. 1455/58.]

Sonstiges. Neumann: W armetechnik und Warmewirt-
schaft in 1931.* Neuerungen zur Verbilligung der Energie-
erzeugung an Dampfkesseln (Feuerungen, Erhitzern, Reinigungs-
gerdten), an Dampfkraftanlagen (Ausgleichrohren, Abhitzever-
wertem, Absperrschiebern), an Kraftmaschinen und Antrieben,
im Ofenbau, in der Heizung und Belliftung, MeB- und Regel-
technik.  [Brennstoff- u. Warmewirtsch. 13 (1931) Nr. 12,
S. 217/43]

Krafterzeugung und -Verteilung.

Allgemeines. E. Jlingst: Die Abnahme der Bedeutung
der Kohle im amerikanischen Wirtschaftsleben.*
Wirkliche und anteilméRige Deckung des Kraftbedarfs durch
Hartkohle, Weichkohle, Oel und Naturgas sowie Wasserkraft
in den letzten hundert Jahren. [Glickauf 68 (1932) Nr. 5,
S. 119/21]

E. Hohn: Die Verdampfungszahl. Die spezifische Ver-
dampfungszahl als Schliissel fur die Bewertung von Gewahr-
leistungen bei Verdampfungsversuchen. [Warme 55 (1932)
Nr. 3, S. 36]

Kraftwerke. Leunig: Dampfkraftwerk Bremo BIluff,
Vorwarmung der Verbrennungsluft mittels Diphenyl-
oxyd.* [Power Plant Engng. Bd. 35 (1931) S. 486; nachArch.
Warmewirtsch. 13 (1932) Nr. 1, S. 23/24.]

Dampfkessel. Karl d’Huart: Rippenrohre im Kessel-
betrieb.* Geschichte und Stand der Verwendung von Rippen-
rohren beim Bau von Brennkammern, Kesseln, Ekonomisern,
Ueberhitzem und Lufterhitzern. [Warme 55 (1932) Nr. 2, S.17/21,
Nr. 4, S. 52/55.]

Dampfturbinen. Hans Beckmann und Wittwer: Ueber-
wachung der W irtschaftlichkeit von Dampfturbinen.*
[Arch. Wérmewirtsch. 13 (1932) Nr. 1, S. 13/15]

A Lowy: Verhalten der Dampfturbine bei kleinen
Aenderungen der Betriebsbedingungen.* [AEG-Mitt.
1932, Nr. 1, S. 14/19.]

Verbrennungskraftmasehinen. Dieselmaschinen V. Mit
Beitradgen von S. Berg, G. Rode [u. a.]. Mit rd. 440 Abb. im Text,
2Taf. u. 2 Bildblattern. Berlin (NW 7): VDI-Verlag, G. m. b. H.,
1932. (2 Bl., 158 S.) 4°. 7,5031JH, fir Mitglieder des Vereines
deutscher Ingenieure 6,75 JiJl. 5 B5

Gleichrichter. Entwicklung von Quecksilber-Dampf-
Gleichrichtern und Umformern.* Ausfiihrungsformen der
Brown, Boveri Co. Engineering 132 (1931) Nr. 3439, S. 727/29;
Nr. 3440,1S. 773/74.]

Schmierung und Schmiermittel. Walter Nicker, Xt.Ang.;
Ueber den Schmiervorgang im Gleitlager. Mitteilungaus
dem Maschinenlaboratorium 11 (Prof. TI1.~ttg. Heidebroek) der
Technischen Hochschule Darmstadt. Mit 84 Abb. u. 9. Zahlentaf.
Berlin (NW 7): VDI-Verlag, G. m. b. H., 1932. (24 S)) 4~
5mMm, fur Mitglieder des Vereines deutscher Ingenieure 4,50 3)J(.
(Forschungsheft 352. Beilage zu ,,Forschung auf dem Gebiete
des Ingenieurwesens*, Ausgabe B, Bd. 3, Januar/Februar 1932.)

5 BS5

Maschinentechnische Untersuchungen. .1 W. Baugher: Die
| ebertragung von Drehmomenten mit Hilfe vonPreR3-
und Schrumpfverbindungen.* [Trans. Amer. Soc. mech.
Engr. 53 (1931) Nr. 16, MSP-53-10 S. 85/92.]

Zeitschriften- urul Bicherschau.
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Allgemeine Arbeitsmaschinen.

Trennvorrichtungen. Louis Frielinghaus: Kreismesser-
Saumscheren fur Einzel- und Paketbleche.* Unterschied
beim Schneiden von Einzel- und Paketblechen. Kreismesser-
Saumscheren fur Einzelbleche und Blechpakete wund ihre
Leistungen. [Stahl u. Eisen 52 (1932) Nr. 4, S. 84/86.]

Werksbeschreibungen.

Die Werke der Otis Steel Co., Cleveland, Ohio.*
Sie umfassen: 100 Koksofen mit Nebengewinnungsanlage, zwei
Hochdfen mit einer Gesamtleistung von 36 000 t im Monat, finf
40-t- und acht 150-t-Siemens-Martin-Oefen, eine 1015er Block-
stralBe, ein 510er Walzwerk furStreifen, ein Feinblechwalzwerk mit
18 Gerlisten, eine Blechstral3e von 2,13 m Ballenlénge, eine Gieferei
mit 3 sauren Siemens-Martin-Oefen von 25t, einen 1%-t-Elektro-
stahlofen, je eine Blechstrae von 2,8 und 3,8 m Ballenléange und
ein neues Walzwerk fur Streifen mit Walzen von 1825 mm BaUen-
lange. Gesamtleistung der Werke 1 Million t im Jahre. [Blast
Fum. & Steel Plant 20 (1932) Nr. 1, S. 89/100.]

Roheisenerzeugung.

HochofenprozeR. Herbert A. Bahr und Vitus JeRen: Auf
treten von Oel in Hochofengas-Leitungen.* Uebergang
des durch Walzsinter in den Hochofen eingebrachten Oeles in das
Gichtgas. Ausscheidung der Oelnebel in den Leitungen, wenn der
Filterstaub eine gewisse Oelmenge aufgenommen hat. Feststellung
der Methanbildung und danach Mdglichkeit der Oelsynthese im
Hochofen. [Stahl u. Eisen 52 (1932) Nr. 1, S. 13/14.]

Eisen- und StahlgieRerei.

Metallurgisches. H. Nipper u. E. Piwowarsky: Ueber den
EinfluB der Formwandbeschaffenheit auf die Aus-
bildungsform und Menge des Graphitgehaltes im Grau-
guB.* Graphitliberzug der Formwand (bte bei den Versuchen
keine Impfwirkung aus. [GieRerei 19 (1932) Nr. 1/2, S. 1/3]

TemperguB. M. Paschke und K. Lange: Versuche uber
Herstellung von TemperrohguR im Brackeisbergofen
unter Verwendung von HK-Sonderroheisen.*  Ver-
besserungen des Brackeisbergofens und Eigenschaften seiner
Erzeugnisse. Eigenschaften des HK-Sonderroheisens. Versuchs-
schmelzen. Ergebnisse. Wirtschaftlichkeit. [GieRerei 19 (1932)
Nr. 3/4, S. 23/27.]

GuRBputzerei und Bearbeitung. H. Gombart: GuBputzen
mit Stahlkies am Drehtischgebldse.* Vergleich der Putz-
kosten bei Verwendung von Stahlkies oder Quarzsand. [GieRerei
19 (1932) Nr. 1/2, S. 3/5.]

Stahlerzeugung.

Metallurgisches. Neuerungen im amerikanischen Sie-
mens-Martin-Betrieb.* Bericht (ber die 14. Halbjahrs-
zusammenkunft der amerikanischen Stahlwerksfachleute in
Detroit. Behandelt wurden vor allem die Frage der VVerwendung
billigerer feuerfester Stoffe, der Kokillenabmessungen und -be-
handlung, Fragen des VergieRens, ferner metallurgische Fragen,
wie Einschlusse im Stahl, Reaktionsgeschwindigkeit, Eigenschaften
von Randstahl, zweckmdRige Walztemperatur sowie auch Fragen
der Ofen- und Betriebsuiberwachung. [lron Age 128 (1931) Nr. 23,
S. 1434/36; Nr. 24, S. 1492/93; Nr. 25, S. 1624/25 u. 1630.]

Franz Sauerwald, unter Mitarbeit von Wilhelm Hummitzsch:
Die bisherigen Ergebnisse der Untersuchung der Gleich-
gewichtssysteme bei der Stahlerzeugung.* Vergleich der
bisher vorliegenden Gleichgewichtskonstanten. Gleichgewichte
Fe-O, Fe-FeO-CaO, Fe-O-C, Fe-Si-O, Fe-Mn-O. Gleichgewichte
mit Phosphor und Schwefel. Beurteilung der Ergebnisse. [Arch.
Eisenhiittenwes. 5 (1931/32) Nr. 7, S. 355/66; vgl. Stahl u. Eisen
52 (1932) Nr. 3, S. 72/73]

Wilhelm Bischof: Zur physikalischen Chemie der
Manganreaktion bei der Stahlherstellung, ihre Beein-
flussung durch Bad und Schlacke. (Mit 37 Fig.) Leipzig:
Akademische Verlagsgesellschaft m. b. H. 1931 [(46 S.) 8. —
Freiberg (Bergakademie), Xt.=v]ng.-Diss. S BS5

GieRen. G. L. Craig: GieRbedingungenzur Vermeidung
von Fehlern bei Walzblécken aus Aluminium.* Lehr-
reiche Vergleichsmdglichkeit der durch zu hohe Gieltemperatur
und zu grofle GielRgeschwindigkeitverursachten Fehler bei Blocken
aus Aluminium. Bedeutung der Kokillenanfangstemperatur.
[Met. & Alloys 2 (1931) Nr. 4, S. 192/96.]

Siemens-Martin-Verfahren. Walter Lister: Ueber das
Flickenvon Siemens-Martin-Oefen.* Ueberdas Flicken der
Kopfe, besonders des Gaszuges. Verwendete Flickmassen und
zweckmaBige Art des Flickens. GroBRe Ausbesserung der Kopfe,
Feuerbriicken und Seitenwénde und Wiederanheizen. [Metallurgia
Manchester 5 (1931) Nr. 25, S. 17/18 u. 28.]
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Eric R. Jette: Das Siemens-Martin-Verfahren vom
Standpunkt des Reaktionsablaufs. Theoretische Be-
trachtungen zur Kldrung der verschiedenen, gleichzeitig statt-
findenden Reaktionen, besonders der Entkohlungsgeschwindig-
keit im Zusammenhang mit der Bildung von Eisenoxydul, und der
Diffusionserscheinungen. Erdrterung. [Trans. Amer. Inst. min.
metallurg. Engr., Iron and Steel Division, 1931, S. 80/123.]

A. J. Ebner: Erfolgreicher Siemens-Martin-Betrieb
mit Koksofengas.* Beschreibung der Arbeitsweise und Ofen-
bauart beim Eisen- und Stahlwerk Hoesch, besonders der Gas-
zufuhr und der Kammerausbildung bei dem neuen Kippofen.
[Blast Eurn. & Steel Plant 19 (1931) Nr. 11, S. 1459/61.]

Sonstiges. S. B. Hendricks, W. L. Hill, K. D. Jacob und
M. E. Jefferson: Mikroskopische und réontgenographische
Untersuchungen Uber den Gefugeaufbau von apatit-
&dhnlichen Stoffen, Phosphaten und Aschen.* Aufbau
und Bindungsform verschiedener Phosphate, u. a. Trikalzium-
phosphat und Oxyapatit. [Ind. Engng. Chem. 23 (1931) Nr. 12,
S. 1413/18]

Ferrolegierungen.

E. Hirschbrich: Erzeugung von Ferro-
silizium im Hochofen. Erreichbare Siliziumgehalte, Brenn-
stoffverbrauch unter Zusatz von Steinkohle. Betriebs- und
Schlackenfilhrung mit besonderer Beriicksichtigung der Rolle
der Tonerde. Schlackenzusammenstellung. [Feuerungstechn. 20
(1932) Nr. 1, S. 11/12]

Metalle und Legierungen.

Legierungen fir Sonderzwecke. C. J. Smithells: Schmelzen
von Nickel-Chrom-Legierungen in Wasserstoff. Aus-
bildung der Lunker in den zur Herstellung von rostfreien Stahlen
verwendeten Nickel-Chrom-Legierungen beim Erschmelzen in
Wasserstoff. Vergleich mit den wie ublich erschmolzenen Le-
gierungen. [J. Inst. Met., Lond. 46 (1931) S. 443/55.]

Verarbeitung des Stahles.

Allgemeines. H. J. Wills: Schleifen der Walzen fir
Walzwerke. Leitsdtze und Ratschlage zum genauen Schleifen
von Walzen. Anforderungen an die Schleifmaschinen. Lagerung
der Walzen beim Schleifen. Schleiffllssigkeit. Wahl der Schleif-
scheiben und ihrer Geschwindigkeit. Veranderungen wahrend des
Schleifens, Nachrichten der Schleifscheiben. Hinweise fir die
Wahl der im Handel erhaltlichen Schleifscheiben zum Vor-, Fertig-
und Nachschleifen der Walzen. [Iron Age 128 (1931) Nr. 27,
S. 1683/85 u. 1726.]

Kurt Wiecke: Die Betriebsorganisation in einem
Walzwerk wunter besonderer Bericksichtigung der
Arbeitsvorbereitung.* Aufstellung der Walzprogramme und
Schilderung der Bereitstellung von Werkstoff und Werkzeug fr
ein Walzwerk sowie der Betriebsberichte und ihrer Auswertung an
Hand von Vordrucken, Karteien und Tafeln. [Ber. Walzw.-Aussch.
V. d. Eisenh. Nr. 91 und Ber. Betriebsw.-Aussch. V. d. Eisenh.
Nr. 54; Stahl u. Eisen 52 (1932) Nr. 4, S. 77/84.]

Schmieden. H. KaeBberg: Neuzeitliches Gesenk-
schmieden.* Arbeitsteilung in der Gesenkschmiederei. Neue
Verfahren. Vorformen: Werkstoffabtrennung. Recken oder
Strecken. Spalten. Biegen. Vorschmieden. Stauchen. Rollen.
Gesenkschmieden von der Stange und vom Stuck. Einmann-
Hammer. Mehrfachbedienung der Hammer. Vor- und Fertig-
schmieden in einer Hitze. Nacharbeiten (Abschneiden, Abgraten,
Abrollen usw.). Warmbehandlung. [Masch.-Bau 11 (1932) Betr.,
Nr. 2, S. 29/32; Nr. 3, S. 52/55.]

Schmiedeanlagen. W. Boettcher: Mischgasbeheizung
fur einen PreRwerk-Wdarmofen.* [Mitt. Forsch.-Anst. Gute-
hoffnungshiitte-Konzem 1 (1931) Nr. 8, S. 194/200.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.

Kaltwalzen. Kaltwalzen von Streifen nach dem
Steckelschen Verfahren. Die Arbeitswalzen sind aufer-
ordentlich diinn und werden von dicken Stitzwalzen in Rollen-
lagern gestiitzt, die die Zapfenreibung vermindern. Das Walzgut
wird zwischen den Arbeitswalzen hin und her gezogen, wobei es
gleichen oder groReren Abnahmedruck als bei dem tiblichen Walz-
verfahren erhélt. Auf der Auslaufseite wird ein starker Zug aus-
gelibt, so daB der Streifen gut gerichtet, duBerst genau nach Maf}
und ohne Wélbung in der Mitte herauskommt. AuBerdem soll es
keine Oberflachenentkohlung erleiden, frei sein von Beizsprodig-
keit und Kantenrissen, hart ohne Verlust an Dehnbarkeit und
geringe Gluhkosten verursachen. Beschreibung des WalzgerUstes
und seiner Einzelteile. Verwendungsgebiet: Walzen von Blech
fur Weilblechherstellung, fir Kraftwagen und Flugzeuge, Streifen
fur Verpackungszwecke, Rasierklingen usw. Beispiele von

Herstellung.
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erreichten dinnsten Dicken. [Iron Age 129 (1932) Nr. 2, S.

168/71 u. 214] ) )

Einzelerzeugnisse. Maurice Taylor: Die Herstellung von
Stahlrohren in Japan.* Herstellung groRBerer Rohre durch
ZusammenschweifRen von zwei Halbrohren. Herstellung der Rund-
nahte durch AufschweiBen von Muffenringen. [Steel 89 (1931)

Nr. 24, S. 31/33]
Schneiden und Schweilen.

Allgemeines. Kochendorffer: Spannungsverteilung in
Schweilverbindungen unter besonderer Beriicksichti-
gung des Kesselbaues.* Nachahmung des Spannungsver-
laufs an geschweillten Stirnndhten durch Modellversuche mit
stromendem Wasser. Daraus Ableitungen ber die theoretisch
glinstigste Profilform der Stirnnaht. [Autog. Metallbearb. 25 (1932)
Nr. 1, S.5/12]

Symposium on welding. Held at the Pittsburgh Regional
Meeting, American Society for Testing Materials, Pittsburgh, Pa.,
March 18, 1931. (With fig.) Philadelphia, Pa.: American Society
for Testing Materials (1931). (152 p.) & S BS

GasschmelzschweiBen. C. F. Keel: Versuche lber die
Festigkeit der autogenen SchweilBndhte bei hdherer
Temperatur. Zugfestigkeit, Streckgrenze und Brinellhérte bei
20, 200 und 400°. [Z. Schweiftechn. 22 (1932) Nr. 1, S. 13/15]

C. F. Keel: Vergleichende SchweiBversuche mit
Niederdruck- und Hochdruck-Azetylen. Sauerstoffgehalt
und Festigkeitseigenschaften zweier mit Azetylen von 30 mm WS
und 0,7 atli geschweilter Proben. [Z. Schweitechn. 22 (1932)
Nr. 1, S. 16/17.]

C. F. Keel u. WyR: Das Vergiten oder Ausglihen
autogener Schweillndhte mittels des rickseitigen
Nachschweillens.* Kerbzéhigkeit und Biegewinkel solcher
Schweiflen. [Z. Schweilitechn. 22 (1932) Nr. 1, S. 11/12.]

Elektroschmelzschweifen. C. H. Jennings: Dynamische
Festigkeitseigenschaften von Lichtbogenschweillen.*
Bestimmung der Dauerfestigkeit verschiedener Stirn- und Flanken-
nahte, die im Vergleich zur Schwingungsfestigkeit der zu den
Schweiflen verwendeten Stahle sehr gering ist. [Iron Steel Engr. 8
(1931) Nr. 12, S. 498/500.]

C. Stieler: Ein neues Arbeitsfeld fiur die Lichtbogen-
schweillung. Vereinigung von GieB- und SchweiRverfahren bei
der Herstellung von Maschinenteilen. [Elektroschweiflg. 3 (1932)
Nr. 1, S 11]

R. Bernhard: Ueber die Wirksamkeit ausgefiihrter
Verstarkungen von Eisenbahnbriicken durch Elektro-
schweillung.* Untersuchungen an drei in den Jahren 1930/31
durch Elektroschweiung verstarkten Eisenbahnbriicken der
Reichsbahn. [Elektroschweilg. 3 (1932) Nr. 1, S. 1/10.]

Prifung von SchweiRverbindungen. C. J. Hoppe: Amerika-
nische Festigkeitsversuche an SchweiBverbindungen.*
Abweichungen der Ergebnisse verschiedener Schweifler. Mindest-
und mittlere Festigkeitswerte bei Probeschweiungen. [Bauing.
13 (1932) Nr. 3/4, S. 48/51]

Otto Mies: Nochmals: Zur Festigkeitsberechnung
von Schweillungen.* [Elektroschweilg. 2 (1931) Nr. 12
S. 238/39.]

Otto Mies: Ueber die Veranschaulichung von Festig-
keitsrechnungen in der Schweiftechnik.* [Schmelz-
schweiflg. 11 (1932) Nr. 1, S. 1/3.]

Schweifung und Prifung einer neueren Krack-
anlage.* [lron Age 128 (1931) Nr. 22, S. 1362/65 u. 1412.]

Sechs neuere Verfahren flr zerstdrungsfreie
Prifung von Schweillungen. Abpressen mit Wasser, mit
PreBluft, Anwédrmen durch Brenner zur Prifung gleichméaRiger
Erhitzung, Prifung durch Klang mit Hilfe eines Stethoskops ?
Priifung durch Rontgenstrahlen. [Steel 89 (1931) Nr. 25, S. 34/35.]

Oberflachenbehandlung und Rostschutz.

Verzinken. Geoffrey K. Rylands: Draht-Verzinkungs-
Verfahren.* [Wire 6 (1931) Nr. 12, S. 474/76 u. 486/88.]

Edward J. Daniels: Der Angriff von weichem Stahl
beim Feuerverzinken.* Laboratoriumsversuche zur Bestim-
mung des Angriffs von Bandstahl durch verschieden heiRe Zink-
bé&der mit Zusatzen von Al, Sh, Snund Cd. SchluBfolgerungen tber
gieslH/Sgtt]Jarkeit der Zinkkessel. [J. Inst. Met., Lond. 46 (1931)

Verchromen. William Blum: Der Stand der Verchro-
mung.» Eigenschaften der Chromschicht. EinfluR der Schicht-
dicke auf die Porigkeit. Auswirkung der Badtemperatur und
Stromstarke auf das Aussehen des Chromiiberzuges. [J. Franklin
Inst, 213 (1932) Nr. 1, S. 17/40.]

Farbanstriche. E. Maal und R. Kempf: Bericht tber die
Ergebnisse einer Reihenuntersuchung von Weil3-
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farben-AuBenanstrichen auf W etterbestdndigkeit und
Rostschutzvermdgen.* 2. Teil. Ergebnisse nach 2%- bzw.
3jahriger Versuchsdauer. Bewahrung von Lithopone-, Bleiweil3-,
Zinkweil3- und Titandioxyd-Anstrichen auf Eisen. [Korrosion u.
Metallschutz 7 (1931) Nr. 12, S. 293/302.]

Wadarmebehandlung von Eisen und Stahl.

Harten, Anlassen, Vergiten. A. G. Robiette: Elektrisch
beheizte Hérted6fen fur Schnellarbeitsstahl.* Salzbad-
hartedfen nach Hultgren sowie mit Induktionsheizung. [Iron
Steel Ind. 5 (1932) Nr. 4, S. 171/77.]

Franz Wever: Zur Theorie und Praxis der Stahl-
hartung.* Die Umwandlungsgeschwindigkeit des Austenits in
Abhéngigkeit von Temperatur und Zusammensetzung als Grund-
lage fir die Erklarung der Hartungs- und Anlalgefiige. Wéarme-
behandlungsverfahren auf der Grundlage der Bestédndigkeit des
Austenits bei Temperaturen oberhalb der Martensitumwandlung.
Abkihlungsvorgang in Flissigkeiten und Abkiihlungsvermdégen
verschiedener Hartemittel. [Arch. Eisenhittenwes. 5 (1931/32)
Nr. 7, S. 367/76; vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932) Nr. 3, S. 73]

Oberflachenhdrtung. Walter Melle: Ueber die Bestim-
mung der Einsatztiefe bei im Einsatz gehérteten
Werkstlicken.* EinfluB der Belastung, der Hartetiefe sowie
der Probendicke auf das Ergebnis der Rockwellharteprifung.
Moaglichkeit, aus der Rockwellhadrte bei sonst gleichbleibenden
Verhéltnissen auf die Tiefe der Einsatzschicht zu schlieRen.
[Werkst.-Techn. 26 (1932) Nr. 2, S. 21/24]

Albrecht: Hohe oder niedrige Einsatztemperatur?s
Hohe Temperatur bei der Zementation, bei der eine bestimmte
Tiefe der Harteschicht schneller erreicht wird als bei niedriger
Temperatur, bietet wirtschaftlichen Vorteil. Der EinfluR des
bei hoher Temperatur groReren Komwachstums wird durch die
kirzere Zementierzeit unschédlich gemacht. [Durferrit-Mitt, 1
(1931) Nr. 1, S. 19/29.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl.

Allgemeines. Frank A. Mickle: Elastizitdt und Festig-
keit. Gedanken zu den neueren Bestrebungen zur unmittelbaren
Rickfiihrung der Berechnung auf bestimmte Materialeigen-
schaften. [Engineering 133 (1932) Nr. 3442. S. 8/9.]

GuReisen. E. Houdremont und R. Wasmuht: Ueber nicht-
rostende und hitzebestdndige Chrom-GuReisen-Legie-

rungen.* Geflige und Eigenschaften von Legierungen mit
1 his 3% C und 33 bis 35% Cr. [Kruppsche Mh. 12 (1931)
S. 331/37]

L. Delgrosso: Erschmelzung von WalzenguRB im

Elektroofen.* Vergleich des Gefliges und der Festigkeitseigen-
schaften von GufReisen, das im Flammofen oder im Elektroofen
hergestellt war. [Metallurg, ital. 23 (1931) Nr. 12, S. 1127/34]
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blech) bei wiederholter Biegungsbeanspruchung.*
[J. Iron Steel Inst. 123 (1931) S. 259/84; Stahl u. Eisen 51 (1931)
Nr. 25, S. 778/79.]

Draht, Drahtseile und Ketten. Frederick C. Carstarphen:
Die Erscheinungen beim Biegen von Drahtseilen.*
Kurze Angaben (ber die Herstellung, Seilarten, Berechnung
der Beanspruchung, Biegungsspannungen. [Proc. Amer. Soc.
civ. Engr. 57 (1931) Nr. 10, S. 1441/66.]

Federn. J. A van den Broek: Spiralfeder.* Neue Theorien
Uber ihre Spannungen, Festigkeit und Arbeitsfahigkeit. [Trans.
Amer. Soc. mech. Ing. 53 (1931) Nr. 15, APM-53-18, S. 247/63.]

Sonstiges. S. Sandelowsky: Ist die Walzstahlbauweise
bei Werkzeugmaschinen berechtigt? Hinweis auf die
Vorteile infolge des hohen Elastizitditsmoduls von Stahl gegen-
Uber GuReisen. [Masch.-Bau 10 (1931) Nr. 24, S. 743/45.]

E. H. Schulz: Die Ausbildung neuerer Stahlsorten
fur Sonderzwecke.* [Ingenieur, Haag 46 (1931) Nr. 51,
S. 329/44.]

Mechanische und physikalische Priifverfahren
(mit Ausnahme der Metallographie).

Allgemeines. Tryggve Holm: LTeber amerikanische
Stahlkontrolle.* Verfahren der amerikanischen Produzenten
von Qualitatsstahl und der Abnehmer zur Kontrolle des Stahles.
Kontrolle wahrend der Erzeugung (Bestimmung von FeO in
geschmolzenem Stahl und der Viskositat der Schlacke); Kontrolle
des fertigen Stahles (Schlackengehalt, magnetische und elektrische
Untersuchung). [Jernkont. Ann. 115 (1931) Nr. 12, S. 626/42.]

Ernst Lehr: Stoffprifung.* Stand der heutigen Werk-
stoffpriifung, wie er sich nach den Berichten auf dem 1. Kongre
des Neuen Internationalen Verbandes fiir Materialpriifungen in
Zirich 1931 darstellt. Unter anderem Prifung des GuReisens,
der Zugfestigkeit bei hohen Temperaturen, der Kerbschlag- und
Dauerfestigkeit von Stahl sowie Fortschritte in der Metallo-
graphie. [Z VDI 75 (1931) Nr. 46, S. 1401/09.]

Zugversuch. C. W. Mac Gregor: Streckgrenze von wei-
chem Stahl.* [Trans. Amer. Soc. mech. Engr. 53 (1931) Nr. 15,
APM-53-15, S, 187/200.]

Druck-, Stauch- und Knickversuch. Hugh O’Neill: Be-
merkungen (ber die Durchmessermessungen von
Brinelleindricken an kaltgewalztem Metall.* Dunkel-

feldbeleuchtung ermdglicht die einwandfreiesten Messungen.
[3. Inst. Met., Lond. 46 (1931) S. 267/72]

Scher- und Lochversuch. Franklin L. Everett: Scher-
festigkeit bei hoheren Temperaturen.* [Trans. Amer.
Soc. mech. Engr. 53 (1931) Nr. 15, APM-53-10, S. 117/34.]

Schwingungs- und Dauerversuch. W. Fahrenhorst und E.
Schmid: Wechseltorsionsversuche an Zinkkristallen.*
Wechselbeanspruchung fiihrt zunéchst zur Verfestigung, dann

G Calbiani: Das Wachsen von grauem GuReiserzur Entfestigung der Kristalle. [Z. Metallkde. 23 (1931) Nr. 12,

in der Warme.* EinfluB eines 10 X 8stlindigen Erhitzens von
650 bis 850° auf das Wachsen verschieden starker GufReisenstébe.
Das Wachsen war um so betrdchtlicher, je gréfRer das Verhéltnis

von Oberflache zu Rauminhalt bei der Probe war. [Metallurg,
ital. 23 (1931) Nr. 12, S. 1135/40.]
Leonhard Treuheit: Untersuchungen {(ber den Ein-

fluR der Schlackenzusammensetzung auf das Geflige
grauer Eisenlegierungen. (Mit Abb.) Disseldorf: GieRerei-
Verlag, G. m. b. H., 1931. (10 S.) 4°. — Breslau (Techn. Hoch-
schule), Xt.”~ng.-Diss. 5BS

Rostfreier und hitzebestandiger Stahl. Jean Cournot: Ein-
fluk der Oberflachenbeschaffenheit auf die Korrosion
von rostfreien Stdhlen. Versuche an gebeizten, polierten
und mit dem Sandstrahl bearbeiteten Stdhlen mit 18 % Cr und
89% Ni sowie mit 13 % Cr. Feinpolitur ist zur Rostbestandigkeit
notwendig. [C. R. Acad. Sei., Paris, 193 (1931) Nr. 25, S. 1335/37.]

Stahle fur Sonderzwecke. A. S. Zajmovskij: Untersuchun-
gen Uber Dynamo- und Transformatorenstahl. Ver-
gleich deutscher und russischer Stahle nach chemischer Zusam-
mensetzung, Geflige, magnetischen und elektrischen Eigen-
schaften. EinfluR des Kohlenstoff- und Sauerstoffgehaltes auf
die magnetischen Eigenschaften. [Westnik Elektrotechniki Nr. 2,
geki.wl]ll (1931) S. 28/49; nach Physik. Ber. 13 (1932) Nr. 2,

Werner Zieler: Beobachtungen beim Schmieden und
Walzen von ledeburitischen Chromstéhlen.* Grobes
und ungleichméRiges ledeburitisches Netzwerk als Ursache der
RiRbildung bei der Verarbeitung. Zerstorung des GuBgefliges
durch weitgehende Verschmiedung. EinfluB der Wérmebehand-
lung auf das Gefiige. Beobachtungen iber den Schmelzpunkt
desLedeburiteutektikums. [Stahlu. Eisen52 (1932) Nr. 2, S. 38/42.]

Dampfkesselbaustoffe. Walter Rosenhain und A. J. Murphy:
Beschleunigte Rifbildung von weichem Stahl (Kessel-

S. 323/28.]

Geotg Fischer, Kerbwirkung an Biege-
stdben. Mit 122 Abb. u. 8 Zahlentaf im Text. Berlin (NW 7):
VDI-Verlag, G. m. b. H., 1932. (2 Bl, 64 S) 8. 6,35JtM,
fir Mitglieder des Vereines deutscher Ingenieure 5,70J31Ji.

Schneidfahigkeits- und Bearbeitbarkeitspriifung.  Gerhard
Gutberiet: Beitrag zur Frage der Bearbeitbarkeit des
schmiedbaren Eisens in Abhdngigkeit von seiner
Wéarmebehandlung unter Verwendung des Bohrver-
fahrens nach Keep-Lorenz. (Mit 32 Abb.) Leipzig 1931:
Frommhold & Wendler. (61 S.) 8°. — Dresden (Techn. Hoch-
schule), Xr.”*ng.-Diss. — EinfluB des Gliihens bei verschiedenen
Temperaturen sowie des Vergltens auf die Festigkeitseigenschaf-
ten, die Bearbeitbarkeit (gemessen durch die Lochtiefe nach
100 U.) und den Bearbeitungswiderstand (gemessen durch das
Drehmoment des Bohrers) bei St 37, 48, 52, VON 35 und einem
unlegierten Stahl mit 0,95 % C. Die Bearbeitbarkeit wird als
abhédngig von der Hérte und Zahigkeit des Werkstoffes dar-
gestellt. 5 BS

Abnutzungsprifung. Max Fink: Temperaturerh6hung
als Ursache der Reiboxydation. [Stahl u. Eisen 52 (1932)
Nr. 2, S. 42]

Priifung der magnetischen Eigenschaften. Edwin Michael
Guyer: Die relative Permeabilitdat von Eisen, Nickel
und Permalloy in Elektromagnetfeldern hoher Fre-
quenz.* Messung der Permeabilitat bei Wellenlangen von 2 bis 3
und 70 bis 200 m. [J. Franklin Inst. 213 (1932) Nr. 1, S. 75/88.]

P. Kapitza und W. L. Webster: Verfahren zur Messung
der magnetischen Suszeptibilitdt. Im Luftspalt eines
Magneten, der ein sehr homogenes und konstantes Feld erzeugt,
ist ein Eisenpendel aufgehangt, dessen Lagenverénderung bei
Einbringung der Probe ein MaR fiir die Suszeptibilitat ist. [Proc.
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Roy. Soc., Lond. (A) 132 (1931) Nr. 820, S. 442/59; Physik.
Ber. 13 (1932) Nr. 1, S. 66.]

L. Née!: Magnetische Eigenschaften des Eisens
oberhalb des A2-Punktes. Bestimmung des para- und ferro-
magnetischen Curie-Punktes sowie der Curie-Konstante fir
Legierungen des Eisens mit 0 bis 12 % Snund 0 bis 10 % Si.
[C. R. Acad. Sei., Paris 193 (1931) Nr. 25,S. 1325/26.]

Kurt Schneiderhan: Ferromagnetismus und elektri-
sche Eigenschaften. Il1l. Miteilung: Der Zusammenhang
von Widerstandszunahme und Magnetisierung.* Un-
tersuchungen an Nickel tUber den Zusammenhang der magneti-
schen Widerstandserhéhung mit der Magnetisierung. [Ann.
Physik, 5. F. 11 (1931) Nr. 4, S. 385/405.]

Korrosionsprifung. (Phil. Reuter, ®ipl.»Qng.:) Dauerver-
suche Uber die Korrosion von Kondensatorrohren im
Betrieb. (Vortrag nebst Aussprache in der) Sitzung des Ma-
schinentechnischen Ausschusses der Vereinigung der Elektrizitats-
werke, e. V., am Freitag, dem 9. Oktober 1931, in Hamburg.
(Mit 34 Abb.) (Berlin: Vereinigung der Elektrizitdtswerke, e. V.)

[1932], (25 S.) 4°. =BS
Sonderuntersuchungen. Edward G. Herbert: Harten von
Stahl durch magnetische Felder.* Beispiele sowohl fir

die Steigerung als auch die Erniedrigung der Harte von Stahlen
durch Drehen in elektromagnetischen Feldern. [Heat Treat.
Forg. 17 (1931) Nr. 12, S. 1118/20.]

Rontgenographische Grobstrukturuntersuchungen. C. Kanter
und A. Herr: Ergebnisse von Rodntgenprifungen an
Druckgasflaschen.* Madglichkeit der Feststellung von Schaden
und des Herstellungsverfahrens der Flaschen durch Roéntgen-
durchstrahlung. [Autog. Metallbearb. 24 (1931) Nr. 11, S. 167/71;
25 (1932) Nr. 2, S. 17/25]

Metallographie.

Physikalisch-chemische Gleichgewichte. E. Kordes: Bei-
trag zur Thermodynamik der konzentrierten Lodsun-
gen.* 1. Mitteilung: Eutektische Systeme. Die Lage des
Eutektikums lie3 sich bei zahlreichen Salzen aus der Schmelz-
warme und der Schmelztemperatur der beiden reinen Kompo-
nenten annédhernd berechnen, auch bei dem System Blei-Antimon.
Bei den Systemen Kadmium-Zink und Aluminium-Zinn war
diese Berechnung nicht mdglich. [Z. physik. Chem. 158 (1931)
Abt. A, Nr. 1/2, S. 1/34]

Hans Esser: Zur Frage der Sauerstoffloslichkeit im
Eisen. Bemerkungen zu der Arbeit von H. Dinwald
und C. Wagner ,Thermodynamische Untersuchungen
zum System Eisen-Kohlenstoff-Sauerstoff.* Belege
dafur, daR die Loslichkeit von Sauerstoff in Eisen im Bereich
von 0 bis 1500° unter 0,02 % liegen muB. [Z. anorg. allg. Chem.
202 (1931) Nr. 1/2, S. 73/76.]

Rudolf Schenck, Fr. Kurzen und H. Wesselkock: Karbid-
studien mit der Methanaufbaumethode.* Versuche an
Eisen, Chrom, Molybdan, Wolfram und Rhenium tber die Bildung
von Karbiden bei bestimmten Temperaturen (700 bis 850°).
[Z. anorg. allg. Chem. 203 (1931) Nr. 1/2, S. 159/87.]

E. Friemann, F. Sauerwald und A. Wintrich: Ueber Mehr-
stoffsysteme mit Eisen. IV. Das System Cr-C (und
Fe-Cr-C).* Untersuchungen uber die Gleichgewichtslinien in
Chromlegierungen bis zu 13 % C und an den entsprechenden
Eisen-Chrom-Kohlenstoff-Legierungen. Beeinflussung des Schmelz-
punktes von Chrom durch Stickstoff. [Z. anorg. allg. Chem. 203
(1931) Nr. 1/2, S. 64/74.]

Rudolf Vogel und Willi Tonn: Das Zustandsschaubild
Eisen-Zirkon. Festlegung des Zustandsschaubildes durch
thermische und Gefligeuntersuchung. [Arch. Eisenhlttenwes. 5
(1931/32) Nr. 7, S. 387/89; vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932) Nr. 3,
S. 73]

Erstarrungserscheinungen. Bernhard Matuschka: Die ge-
setzméaRigen Vorgdnge bei der Erstarrung und Kri-
stallisation der Stahlblécke.* Wesen, Entstehung und
Verénderungen der Kristallisation. Besprechung neuerer Unter-
suchungen. Verfahren zur Untersuchung der Kristallisation
durch Blaubruch. Eigene Untersuchungen. Allgemeiner Verlauf
der fortschreitenden Kristallisation und vergleichende Auswertung
der Untersuchungen. Ueber die Auflésung der Transkristallisation
in Stahlblécken. Folgerungen. Primar- und Sekundargefige.
SchluBfolgerungen. [Arch. Eisenhittenwes. 5 (1931/32) Nr. 7,
S. 335/54 (Stahlw.-Aussch. 220); vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932)
Nr. 3, S. 72]

Gefuigearten. Takejird Murakami und Shuzd Takeda: Bil-
dung nadeligen Ferrits in Wolframstahlen.* Dilato-
metrische Messungen tber den EinfluR der Erhitzungstemperatur
und der Abkihlungsgeschwindigkeit auf die Lage des A3 und
Aj-Punktes bei Stahlen mit 0,2 bis 1,6 % C und 1,6 bis 12 % W.

Zeitschriften- und Bicherschau.

52. Jahrg. Nr. 8.

Nadeliger Ferrit entsteht, wenn die Ax-Umwandlung unterhalb
500° vor sich geht. Erklarungsversuch aus Unterschieden der
Kristallisationsgeschwindigkeit des Ferrits, Zementits und Mar-
tensits. [Technol. Rep. Téhoku Univ. 10 (1931) Nr. 2, S. 267/94.]

Heinrich Hanemann und Hans Joachim Wiester: Die Mar-
tensitkristallisation in hochkohlenstoffhaltigen Stéh-
len* Abschreckung der Stahlproben in Metallbddem und Ge-
fugeuntersuchung bei 100° zur Verfolgung der Martensitkristalli-
sation. Abhéangigkeit des Beginns der Martensitbildung vom
Kohlenstoffgehalt. Das Austenit-Martensit-Gleichgewicht. Der
Austenitzerfall bei Temperaturen oberhalb des Martensitsystems.
[Arch. Eisenhiuttenwes. 5 (1931/32) Nr. 7, S. 377/82; vgl. Stahl
u. Eisen 52 (1932) Nr. 3, S. 73. — Auch Xr.-[]Jng.-Diss. von Hans
Joachim Wiester, Berlin (Techn. Hochschule).]

S. Steinberg: Austenit-Martensit-Umwandlung und
Stahlhdrtungstheorie.* Ziel der Arbeit. Metallographische
Untersuchungen. Theoretische Betrachtungen. Ablehnung der
Hypothese von Hanemann. [Arch. Eisenhittenwes. 5 (1931/32)
Nr. 7, S. 383/85; vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932) Nr. 3, S. 73]

Kalt- und Warmverformung. F. Sauerwald und W. Scholz:
Ein Beitrag zum Zeitgesetz der Entfestigung ver-
formter Metalle.* Beobachtung der Fallhdrte unter anderem
von Weichstahl mit 0,029 % C nach Stauchung in Abhéngigkeit
von der Zeit, wobei die Proben stets auf 550 bis 580° gehalten
wurden. [Z. Physik 73 (1931) Nr. 7/8, S. 511/25]

John T. Norton und R. E. Hiller: Gefuge von kaltge-
zogenen Stahlrohren.* Rontgenographische Untersuchungen
Uber den EinfluB der Wandstarken- und Durchmesserabnahme
durch Kaltverformung auf die Richtung der Kristallite zur Zieh-
achse. [Amer. Inst. min. metallurg. Engr. Techn. Publ. Nr. 448
(1932) S. 3/14]

Kritische Punkte. Takejiré Murakami und Kinji Yokoyama:
Der EinfluR von Silizium auf die Umwandlungspunkte
und das Gefige von chromreichen Stahlen.* EinfluB
eines Siliziumgehaltes bis zu 3 % auf die Lage des Ar und A3
bzw. Aj-Punktes von Stahlen mit 0,3 % C und 9 bis 16 % Cr.
EinfluR des Abschreckens von 800 bis 1300° auf Proben verschie-
dener Wandstarke aus diesen Stahlen. [Technol. Rep. Tohoku
Univ. 10 (1931) Nr. 2, S. 245/66.]

Fehlererscheinungen.

Sprodigkeit und Altern. F. Hundeshagen: Ueber die
»Laugenbrichigkeit” des Stahles. Schrifttum Uber Grunde
der Laugensprodigkeit und SchutzmaBnahmen gegen sie. [Chem.-
Ztg. 56 (1932) Nr. 1, S. 4/5; Nr. 2, S. 17/18; Nr. 4, S. 39/40.]

RiBerscheinungen. G. A. Smart: Fehler in groflen
Schmiedestiicken.* fl—IV. Lunker und Gaseinschlisse.
Rotbruch und seine Ursachen. Probenahme. Untersuchung an
einem Stahl mit 0,46% C, 0,163% Si, 0,54% Mn, 0,012% P,
0,03 % S. Entkohlung durch Glihen. Schattenrisse. Festig-
keitseigenschaften in der L&ngs- und Tangentialrichtung. An-
gabe der héchsten Schmiedetemperaturen fir einige Kohlenstoff-
sowie Nickel-, Chrom-Nickel- und Chrom-Vanadin-Stahle. Fehler
durch unzweckmaéRiges Schmieden. Zweck der Warmebehandlung.
[Heat Treat. Forg. 17 (1931) Nr. 8, S. 759/62 u. 775; Nr. 9,
S. 872/75; Nr. 11, S. 1038/41 u. 1048; Nr. 12, S. 1107/10 u. 1117]

Korrosion. G. D. Bengough, A. R. Lee und F. Wormwell:
Die Theorie der Metallkorrosion im Lichte quanti-
tativer Messungen. EinfluR der Eintauchtiefe sowie der
Konzentration der Ldésung auf die Korrosion von Zink in KCI
und K2S04. Mechanismus der Korrosion. [Proc. Roy. Soc.,
Lond., Serie A, Nr. 131 (1931) S. 494/517; nach Chem. Zbl. 102
(1931) Bd. II, Nr. 26, S. 3660.]

U. R. Evans: Die Rolle der dinnen Hautchen bei der
Korrosion. Untersuchung der Wirkung der unsichtbar dinnen
Oxydhautchen von Metallen, die die Korrosion ganz oder teilweise
verhindern. [J. Inst. Met., Lond. 46 (1931) S. 7/24.]

U. R. Evans. L. C. Bannister und S. C. Britton: Die Korro-
sionsgeschwindigkeit vom elektrochemischen Stand-
punkt betrachtet. Feststellung, daB die Korrosion dem zwischen
ten anodischen und kathodischen Teilen des korrodierenden

etalles flieBenden Strom proportional ist. Beziehungen zwischen
Stromdichte und Potential eines Metalles unter bestimmten Be-
dingungen von Sauerstoffzufuhr. [Proc. Roy. Soc., Lond., Serie
A, Nr. 131 (1931) S. 1/5; nach Chem. Zbl. 102 (1931) Bd. IT,
Nr. 26, S. 3660/61.]

E. Herzog u. G. Chaudron:
f'o*1®Bestandigkeit von Metallen. Unterscheidung von
ortlichem und allgemeinem Korrosionsangriff durch Beziehung

(s, ia ensder Zugfestigkeit auf die Gewichtsverminderung der

., > b®™0oh dem Korrosionsversuch. [C. R. Acad. Sei., Paris 194
(1932) Nr. 2,°S. 180/81.]

Untersuchung der Korro-
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Erich Pietsch u. Edith Josephy: Zur Topochemie der
Korrosion und Passivitat. 1. Versuch einer Darstellung
der theoretischen Grundlagen. Geschichtliches. Verschie-
dene Theorien der Korrosion. Zusammenhang zwischen Ober-
flachenstruktur und katalytischer Aktivitat. Untersuchung des
Auflésungsvorganges bei der Korrosion. Passivitdt und Ueber.
spannung. [Z. Elektrochem. 37 (1931) Nr. 11, S. 823/38.]

Erich Pietsch, Bruno Grosse-Eggebrecht und Wadim Roman:
zur Topochemie der Korrosion und Passivitat Il. Unter-
suchung des Primaraktes der Korrosion an Weich-
eisen.* Korrosionsversuche an weichem Elektrostahl mit 0,05 %C
in Perhydrol mit S&urezusatz, in Wasser und verdunnter Schwe-
felsdure. Einleitung der Korrosion durch Adsorption der angrei*
fenden Mittel an den Korngrenzen oder dhnlichen ausgezeichneten
Linien. [Z. physik. Chem. 157 (1931) Nr. 5/6, S. 363/88.]

Neue Wege zur Verhitung der Bodenkorrosion von
Rohrleitungen. Bisherige Arbeiten. Die galvanischen Strom-
kreise in Rohrleitungen. Bodenstrome. Untersuchungen an Stahl
und GuBeisen verschiedener Erzeugung. [Réhrenind. 24 (1931)
Nr. 19, S. 217/18, Nr. 20, S. 232/35; Nr. 21, S. 243/45; Nr. 22,
S. 253/55; Nr. 23, S. 270; Nr. 25, S. 295; 25 (1932) Nr. 1, S. 3]

Versuche Uber den Schutz von Stahlblechen gegen
Korrosion nach dem Parker-Verfahren. Zweimonatige
Versuche der Société continentale Parker mit parkerisierten,
feuerverzinkten, mit Eisenphosphat Uberzogenen, mit Farbe
angestrichenen und mit blanken Stahlblechen tber die Korrosion
in Leitungswasser, in Meerwasser-Luft, in Meerwasser mit Wasser-
stoffsuperoxyd-Zusatz und in Salzsprihregen. [Bull, techn. Bur.
Veritas 13 (1931) Nr. 12, S. 250/52.]

A. Traveis: Passivitat, Aktivitat und Korrosion von
Metallen, besonders von Eisen.* Potentialmessungen an
verschiedenen Eisenelektroden in verschiedenen Lésungen. Er-
klarung der Passivierung durch Bildung dinner H&autchen an der
Oberflache der Proben. SchluBfolgerungen Uber Korrosions-
erscheinungen. [Rev. Ind. minér.,, Mém. 1931, 15. Dez., Nr. 264,
S. 467/82)]

J. Ackeret und P. de Haller: Untersuchungen dber
Korrosion durch W assersto. (Vorlaufige Mitteilung.)*
Versuche an Siemens-Martin-Stahl Uber die Korrosion durch 1 cm
dicke Wasserstrahlen mit StolRgeschwindigkeiten bis zu 100 m/s.
[Schweiz. Bauztg. 98 (1931) Nr. 24, S. 309/10.]

Chemische Prufung.

Geréte und Einrichtungen. R. A. Kolliker: Neuerungen
auf dem Gebiete der Gasentnahme.* Tragbares Gerat zur
Entnahme von Gasproben, bei dem das Gas durch einen mit PreR3-
luft betriebenen Injektor abgesaugt wird. Es werden groRe
Stromungsgeschwindigkeiten, entsprechend 100 1/min und mehr,
damit erzielt. [Chem. Fabrik 5 (1932) Nr. 1, S. 1/3.]

H. T. Reeve: Giellen im Vakuum.*
Versuchseinrichtung zum Schmelzen und VergieBen von Metallen
und Sonderlegierungen im Vakuum. Tiegelzustellung aus Alun-
dum und Zirkonoxyd. [Met. & Alloys 2 (1931) Nr. 4, S. 184/85.]

Robert B. Sosman: Neue Geréate fur die Untersuchung
hoher Temperaturen. Verfahren, hohe Temperaturen zu er-
zielen. Gerate zur Messung hoher Temperaturen und dazu ge-
eignete feuerfeste Baustoffe. [Ind. Engng. Chem. 23 (1931) Nr. 12,
S. 1369/74.]

Brennstoffe. Fritz Schuster: Ein neuer Weg zur Be-
stimmung der wahren Zusammensetzung von Kohlen.
Ermittlung der Feuchtigkeit und der mineralischen Bestand-
teile. Beispiel fur die Unterschiede zwischen den wahren Werten
und den Ergebnissen der Gblichen Kohlenuntersuchung. [Brenn-
stoff-Chem. 12 (1931) Nr. 22, S. 425/26.]

Gase. E. Ott und A. Schmidt: Eine neue einfache Vor-
richtung fir die exakte Analyse von Gasgemischen in
Mengen bis zu 5 cm3herab.* Vorteile der Berechnung der Gas-
zusammensetzung aus der Druckabnahme bei konstantem Vo-
lumen. Vereinigung der fir diese Bestimmung durchgebildeten
.manometrischen* Burette mit der Apparatur fir fraktionierte
Verbrennung. Beschreibung der Vorrichtung. Arbeits- und Be-
rechnungsweise. Beispiele. [Schweiz. Ver. Gas- u. Wasserfachm.
Monatsbull. 11 (1931) Nr. 11, S. 333/47; Gas- u. Wasserfach 74
(1931) Nr. 48, S. 1107/09.]

Schlackeneinschliisse. G. R. Fitterer: Arbeitsweise fur
die elektrolytische Bestimmung von Manganoxydul,
Mangansulfid, Eisensulfid und Kieselsdure in Kohlen-
stoffstdhlen.* Behandlung der in einem Kollodiumbeutel be-
findlichen Eisenprobe in einem neutralen Elektrolyten als Anode.
Wahrend das Eisen in Losung geht, werden alle Einschlisse zu-
ruckgehalten. Beschreibung der elektrolytischen Zelle, der Elek-
trolyse und der Kieselsdurebestimmung. Ergebnisse. Erdrterung.
[Trans. Amer. Inst. min. metallurg. Engr., Iron and Steel Division
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1931, S. 196/218; desgl. Technical Publication Nr. 440; vgl. Stahl
u. Eisen 51 (1931) S. 1578/79.]

Sonstiges. D. C. Broome und A. R. Thomas:
mung des Flussigkeitsgrades von Teer, Pech und &hn-
lichen undurchsichtigen Stoffen.* Unzulanglichkeiten der
Ublichen Viskosimeter. Beschreibung einer neuen Ausfiihrungsart,
bei der die Zeit des Niedersinkens einer Metallkugel elektrisch
ermittelt wird. EinfluR des Kugeldurchmessers. Belegbestim-

Die Bestim -

mungen. [J. Soc. Chem. Ind. 50 (1931) Nr. 46, S. T 424/28.]
Einzelbestimmungen.
Mangan. K. A. Jensen: Die Féallung des Mangans als

Mn02 und ihre Anwendbarkeit zu quantitativen Tren-
nungen.* Nachprifung der Fallung mit Ammoniumpersulfat in
schwefelsaurer Lésung nach Dittrich und Hassel. ZweckmaRig-
ste Féallungsweise. Absorption verschiedener lonen und ihre
Abhéangigkeit von den Versuchsbedingungen und Umkehrbarkeit.
[Z. anal. Chem. 86 (1931) Nr. 11/12, S. 422/38.]

P. Nuka: Zur Fallung des Mangans als Mangano-
ammoniumphosphat.*  Besprechung der im Schrifttum
angegebenen Bestimmungsweisen und ihrer Nachteile. Nach-
prifung, ob durch Verénderung der Fallungsbedingungen ein
Verfahren geschaffen werden kann, das richtige gleichméRige
Werte liefert. Wahl der Waschflissigkeit. Ldsungen und Arbeits-
weise. Fallung nach Dakin, langsame Fallung. Beleganalysen.
[Z. anal. Chem. 87 (1931) Nr. 1/2, S. 7/26.]

Eisen. Friedrich L. Hahn: Fé&llung von Eisen-, Alumi-
nium- und Chromoxydhydrat in reiner, dichter und
leicht filtrierbarer Form. Fallung durch eine Mischldsung
von Natriumnitrit und Natriumazid. Dichte der Niederschlage.
Prufung auf volistandige Fallung. Entfernung der Kieselsaure
und Trennung von Eisen und Mangan. Arbeitsvorschrift. [Ber.
dtsch. chem. Ges. 65 (1932) Nr. 1, S. 64/65.]

Wolfram. H. Wdowiszewski: Die Bestimmung des
Wolframs in Schnelldrehstdhlen als Wolframsédure im
Goochtiegel. Fallung der Wolframsaure in Ublicher Weise.
Der Niederschlag wird im Goochtiegel filtriert, mit schwacher
Salzsdure und dann mit Alkohol gewaschen, bei 100 bis 110°
getrocknet und als H2W 04 gewogen. Arbeitsvorschrift. Beleg-
analysen. [Z. anal. Chem. 87 (1931) Nr. 1/2, S. 36/38.]

Sauerstoff. G. Ericson und C. Benedicks: Kritische Unter-
suchung der Anwendbarkeit der Vakuum-Extraktions-
methode fir die Bestimmung von Sauerstoff in Eisen
und Stahl.* Uebersicht Uber bisherige Verfahren. Beschreibung
des neuen Verfahrens unter Anwendung der Apparatur von
Hessenbruch in verbesserter Form. Versuche mit bekannten
Sauerstoffmengen in Form von Oxyden. Vermeidung von Ver-
spritzungen durch eine Schicht von glihendem Graphitpulver.
Erreichte Ausbeute 92 %. Erhdhung der Genauigkeit bei

O0RBeren Sauerstoffgehalten um 10 %. [Jernkont. Ann. 115
1931) Nr. 11, S. 549/58.]

Warmemessung, -melRgerdte und -regier.

Temperaturmessung. Lewis R. Koller: Messung hoher
Temperaturen durch licht-elektrische Pyrometer.*
Beschreibung der Grundlagen und des Apparates fur photo-
elektrische Temperaturmessung. Anwendbarkeit Uber 1000°.
Vorteile durch schnelle Anzeige und besonders durch die Mdglich-
keit, die Ofentemperaturen selbsttatig zu Uberwachen. [Ind.
Engng. Chem. 23 (1931) Nr. 12, S. 1379/81.]

A. C. Egertonu. M. Milford: Ueber optische Temperatur-
messung. Vorteil eines Mikropyrometers mit monochroma-
tischem Filter, das durch Didymglas erreicht wird. Verwendung
zweier monochromatischer Filter bei der Bestimmung von Farb-
temperaturen. Eichung des Pyrometers ohne Verwendung eines
schwarzen Strahlers. [Proc. Roy. Soc., Lond. (A) 130 (1930)
Nr. 812, S. 111/19; nach Physik. Ber. 13 (1932) Nr. 2, S. 114]

Heizwertbestimmung. Walter Schreiber: Nomogramm zur
Berechnung des Heizwertes von Kohlen aus der Elemen-
taranalyse. Nomogramm zur Heizwertberechnung von Stein-
kohle und Braunkohle aus der Analyse. [Chem. Fabrik 4 (1931)
Nr. 52, S. 495.]

Sonstige MeRgerédte und Regler.

Druckmesser. Emst Schmidt: Der Staurost, ein neues
MeRgerdat mit geringem Druckabfall fir DurchfluBR-
messungen. Der Staurost besteht aus parallelen, senkrecht zur
Stromungsrichtung angeordneten Stdben von Strémungsprofil.
Feststellung des Druckes an der Vorderkante der Stdbe und im
engsten Querschnitt des Spaltes. Vorteilhafter Ersatz fir Venturi-
rohr. [Z. VDI 75 (1931) Nr. 51, S. 1535/38.]

Dichtemesser und Viskosimeter. A. Ringer: Tragbarer
Ranarex-Apparat zur Untersuchung stromender Gase.*
[AEG-Mitt. 1932, Nr. 1, S. 29/33.]
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Eisen und Stahl im Eisenbahnbau. Paul Eehlauer: Signal-
maste aus Breitflanschtragern.* [P-Tréager 2 (1931) Nr. 5,
S. 73/75]

Eisen und Stahl im Wohnhausbau. Karl Haberacker: Was
bedeutet der P-Trager fir den Architekten ?* [P-Tréger 2
(1931) Nr. 5, S. 65/67.]

Eisen und Stahl im Geratebau. W. Kloth: Die Behandlung
von Pflugscharen durch landliche Handwerker.* Von
100 wahllos untersuchten Scharen war nur ein einziges richtig
gehéartet und geschmiedet. [Techn. in d. Landwirtsch. 12 (1931)
Nr. 12, S. 310/11.]

Normung und Lieferungsvorschriften.

Normen. Die Behandlung der Normen in den techni
sehen Schulen. A. Memminger: Die Behandlung der Normen
an den Berufsschulen. —aVetter: Die Behandlung der Normen an
den hoéheren technischen Lehranstalten. — Friedrich Meyenberg:
Die Behandlung der Normen an den technischen Hochschulen.
[Techn. Erziehg. 6 (1931) Nr. 8, S. 58/62.]

Betriebskunde und Industrieforschung.

Betriebsfilhrung. V. Polak: Laufplan fir Betriebsauf-
schreibungen als Hilfsmittel zur planmafRigen Gestal-
tung des Arbeitsablaufes.* [Stahl u. Eisen 52 (1932) Nr. 2,
S. 45/46.]

Betriebstechnische Untersuchungen. K. Rummel: Die Soll-
kosten von Energiebetrieben fir gegebene Erzeugung,
dargestellt am Beispiel eines Kesselbetriebes.* [Arch.
Warmewirtsch. 13 (1932) Nr. 1, S. 1/6.]

H. Bitter: Auswertung von Zeitstudien
Siemens-Martin-Werk mit Hilfe des Lochkartenver-
fahrens. [Stahl u. Eisen 52 (1932) Nr. 3, S. 71.]

Zeitstudien. Dienstvorschrift fur die Ausfihrung von
Zeitaufnahmen in den Reichsbahn-Ausbesserungs-
werken und den Ausbesserungsbetrieben der Bahnbe-
triebs- und Bahnbetriebswagenwerke. Giultig vom 1
Januar 1932 ab. [Hrsg.:] Deutsche Reichsbahn-Gesellschaft.
Berlin 1931: (Reichsbahndirektion Berlin.) (24 S. u. zahlr. ungez.
Bl) 4». 3,60 JIM- S BS

Psychotechnik. F. Dellwig: Zehn Jahre Psychotechnik
im Eisenhittenwerk.* [Psychotechn. Z. 6 (1931) Nr. 6, S.
189/90.]

Selbstkostenberechnung. Ch. Klotzsch: Naherungsver-
fahren zur Selbstkostenvorrechnung.* Maéglichkeit der
Interpolation bei Tvpenreihen. [Masch.-Bau 10 (1931) Nr. 24,
S. 738/40.]

Erich Schéafer: Losgrdfe und Kostengestaltung. [Z.
Betr.-Wirtsch. 8 (1931) Heft 11, S. 823/32.]

Sonstiges. P. Richter: Akkord-Berechnung nach Refa-
Grundlagen. Tabellen fiir Stiickzeit- und Stiicklohnfestsetzung
der Zeiteinheiten 0,01—1,00 und 1—100. Berlin (S 14): Beuth-
Verlag, G. m. b. H., [1932], (32 S.) 4» 2,50JOT. S BS

Walter Zehme: Die kurzfristige Erfolgsrechnung in
Industrieunternehmungen. Eine systematisch-kritische Un-
tersuchung. (Mit 8 Fig.) (Berlin) [1931]: (H. S. Hermann, G. m.
b. H.) (103 S.) 8°. — Berlin (Handelshochschule), Wirtschafts-
wissenschaft!. Diss. — Kritische Sichtung des einschlagigen
Schrifttums mit eigenen SchluRRfolgerungen des Verfassers.

W. A. Shewhart, Ph. D.: Economic control of quality
of manufaetured product. (With fig.) London (St. Martin’s

Street): MacMillan and Co., Ltd., (1931). (XIV, 501 p.) 8°.
Geb. 30 sh. S BE
Wirtschaftliches.

Allgemeines. Gustav Hammer: Kooperative Rationa-

lisierung. Am Beispiel der Wagenbau-Vereinigung werden die
Erfolge der kooperativen Zusammenfassung von Lieferern und
Kunden dargestellt. [Techn. u. Wirtsch. 25 (1932) Nr. 1, S. 7/9.]

Wirtschaftsgeschichte. Leo Kluitmann, Dr.: Der gewerb-
liche Geld- und Kapitalverkehr im Ruhrgebiet im 19.
Jahrhundert. Bonn: Kurt Schroeder 1931. (XVI, 129 S.) 8°.
6 JIM, geb. 9 JIM. (Veroffentlichungen des Archivs fur Rheinisch-
Westfalische Wirtschaftsgeschichte. Bd. 12.) (Zu beziehen vom
Rheinisch-Westfalischen Wirtschaftsarchiv, Kéln, Gereonshaus.)__
Das anregend geschriebene Buch untersucht, wie sich die kurz- und
langfristigen Kapitalteile der gewerblichen Unternehmungen nach
Formen und GroRe entwickelt haben, und wer die Geldgeber und
Vermittler gewesen sind. Zu dem Zweck hat der Verfasser mit viel
Geschick alte und neue, meist wenig bekannte Unterlagen zusam-
mengetragen und so die Kenntnis um die Wirtschaftsentwicklung

Zeitschriften- und Bucherschau.

in einenDiagrammen.) Siegen i. W. 1931:
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des Ruhrgebietes in neuerer Zeit weiter geférdert. Das Buch
dirfte namentlich Lesern mit geschichtlichen Neigungen will-
kommen sein. “ B —

Bergbau. E. Jingst: Der Stand der Rationalisierung
im englischen Steinkohlenbergbau.* Ruckstandigkeit im
englischen Bergbau. Das Gesetz vom 1. August 1930. Betriebs-
gréRe an sich und Betriebsgrofle von Unternehmungsgruppen.
Mechanische Foérdermittel. Stand der Aufbereitung. Kokerei-
wesen. Verwendung von Maschinen. Schichtleistung und Schicht-
verdienst. Selbstkosten. Geldliche Ergebnisse. [Gluckauf 68
(1932) Nr. 1, S. 13/18; Nr. 2, S. 45/49; Nr. 3, S. 67/70.]

Eisenindustrie. Friedrich Dessauer: Landwirtschaftliche
und industrielle Subventionen. Ho6he der Subventionen.
Zuschriftenwechsel mit J. W. Reichert. [Der deutsche Volks-
wirt 6 (1931/32) Nr. 7, S. 217/20; Nr. 15, S. 485/88.]

E T. Good: Die Lage desWelt-StahImarktesim Jahre

1931. Gesamterzeugung. Ein- und Ausfuhr. Gegenwartige Lage
in England, den Ver. Staaten, Deutschland, Frankreich und
Belgien. [Engineer 153 (1932) Nr. 3964, S. 11/12.]

Georg Katona: Die oberschlesische Montankrise. Not-
wendigkeit einer Neuordnung der Vereinigten Oberschlesischen
Huttenwerke AG. Die Entwicklung der Gesellschaft 1926— 1931.
Plane zur Neuordnung. [Der deutsche Volkswirt 6 (1932) Nr. 17,
S. 552/55.]

Hans J. Schneider: Zur Geopolitik der franzdsischen
GroBeisenindustrie. Die Stellung der franzésischen GroB-
eisenindustrie. Erzeugungsgrundlagen. Zusammensetzung und
Entwicklung des Absatzes. Starker Ausfuhrzwang. [Ruhr Rhein
13 (1932) Nr. 4, S. 66/69.]

Erich Bahren: Strukturwandlungen der Wirtschaft
des Siegerlandes im 19. Jahrhundert. (Mit 1 Abb. u. einigen
Westdeutsche Verlagsgesell-
schaft m. b. H. (66 S.) 8°. — K&In (Universitat), Wirtschafts- u.
sozialw. Diss. S BS

Statistik. Vierte Uebersichtiuber die Erzeugung (1930).
Die Eisen- und Stahl-Industrie. Angaben des englischen Handels-
amtes Uber den Stand der Hochofen-, Stahl- und Walzwerke im
Jahre 1930, die Erzeugung, den Wert der Erzeugung sowie die
Ein- und Ausfuhr von Eisen- und Stahlerzeugnissen. [lron Coal
Trad. Rev. 123 (1931) Nr. 3329, S. 948; Nr. 3330, S. 984/85; 124
(1932) Nr. 3332, S. 41/42; Nr. 3333, S. 78.]

Wirtschaftsgebiete. Fritz Wist: Gutachten dber die
Verwendungsmoglichkeit der chilenischen Ausgangs-
stoffe im Kokshochofen und elektrischen Hochofen
fur die Elektrohitten- und Industriegesellschaft von
Valdivia. [Bolet. minero. Soc. Nacional Mineria 43 (1931)
S. 290/311; Chem. Zbl. 103 (1932) Nr. 2, S. 278/79.]

Handel und Zélle. August Kister: Die deutsche Ausfuhr
im Kampf. Handelshemmungen in aller Welt. Handelspolitische
Weltlage. Deutschlands unsichere Zukunft. Handelshemmnisse.
Absinken der Wahrungen. Devisenzwangsregelung. Zollschraube
in fast allen Landern. Deutschlands Haltung in der Zukunft.
[Ruhr Rhein 13 (1932) Nr. 4, S. 63/65.]

Preise. Preise fir Walzdraht, Stabeisen, Trager,
Bleche und Schrott in Frankreich 1929—1931.* Bildliche
Darstellung. [Usine 41 (1932) Nr. 3, S. 17]

Verkehr.

Tarife. Zur jungsten Gutertarifsenkung der Reichs-
bahn. [Stahl u. Eisen 52 (1932) Nr. 3, S. 75/76.]

Soziales.

Unfallverhiitung. P. Gollasch: Die Mitarbeit der Be-
triebe im Dienste der Unfallverhitung auf der Dort-
munder Union.* [Reichsarb.-Bl. 11 (1931) Nr. 35, S. I11, 227/29.]

W. Wiotfeldt: Die Aufwendungen fur Unfallverhi-
tun% in gewerblichen Betrieben. [Reichsarb.-BIl. 11 (1931)
Nr. 35, S. 111, 225/27.]

Gewerbehygiene. W. Liesegang: Ueber die Verteilung
schwefelhaltiger Abgase in freier Luft.* Ausfuhrung von
Luftuntersuchungen. [Gesundh.-Ing. 54 (1931) Nr. 48, S. 705/09.]

Rechts- und Staatswissenschaft.

Gewerblicher Rechtsschutz. Hans Schmitt: Patentschutz

und Emheits-W eltpatent. [Masch.-Bau 10 (1931) Nr. 24,
S. W 253/54.]

Bildung und Unterricht.

Hochschulwesen. G. W. Woolliscroft: Die Ausbildung
des Ingenieurs. Kurze Schilderung des in England ublichen

WUE)'/?Z'.] WegeS' @roc- Instn. mech. Engr. 120 (1931) I, S.
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Die Kohlenférderung im Ruhrgebiet im Januar 1932.

Im Monat Januar’ 1932 wurden insgesamt in 24,7 Arbeits-
tagen 6 127 413 t verwertbare Kohle gefordert gegen 6 417 821 t
in 24,7 Arbeitstagen im Dezember 1931 und 8 500 579 t in 25,8 Ar-
beitstagen im Januar 1931. Arbeitstaglich betrug die Kohlen-
forderung im Januar 1932 248 476 t gegen 259 097 t im Dezem-
ber 1931 und 329 991 t im Januar 1931.

Die Kokserzeugung des Ruhrgebietes stellte sich im
Januar 1932 auf 1312 432 t (taglich 42 337 t), im Dezember 1931
auf 1337 6631(43 150t)und 1895 669t (61 151t) im Januar 1931.
Die Kokereien sind auch Sonntags in Betrieb.

Die Brikettherstellung hat im Januar 1932 insgesamt
233121 t betragen (arbeitstdglich 9453 t) gegen 223 054 t
(9005 t) im Dezember 1931 und 307 3361(119311) im Januar 1931.

Die Bestdande der Zechen an Kohle, Koks und Pref3-
kohle (das sind Haldenbestande, ferner die in Wagen, Tirmen
und Kahnen befindlichen, noch nicht versandten Mengen ein-
schlielich Koks und PreRkohle, letzte beiden auf Kohle zurick-
gerechnet) stellten sich Ende Januar 1932 auf rd. 10,40 Mill. t
gegen 10,51 Mill. t Ende Dezember 1931. Hierzu kommen noch
die Syndikatslager in Héhe von 1,40 Mill. t.

Die Gesamtzahl der beschaftigten Arbeiter stellte sich
Ende Januar 1932 auf 220 054 gegen 223 457 Ende Dezember
1931 und 287 956 Ende Januar 1931. Die Zahlder Feierschichten
wegen Absatzmangels belief sich im Januar 1932'nach vorlaufiger
Ermittlung auf rd. 951 000. Das entspricht etwa 4,32 Feier-
schichten auf 1 Mann der Gesamtbelegschaft.

Die Saarkohlenférderung im Jahre 1931.

Nach den Ermittlungen der franzésischen Bergwerksverwal-
tung ist die Forderung der Saargruben von 13 235 771 t im Jahre
1930 auf 11 367 011 1im abgelaufenen Jahre zuriickgegangen. Die
Zahl der Arbeitstage in 1931 belief sich auf 248,93 gegen 282,77
in 1930.

Von der Gesamtfdrderung entfielen 10930 486 (1930:
12 751 542) t auf die staatlichen Gruben und 436 525 (484 229) t

Der deutsche AuBenhandel

Die Handelsbilanz im Jahre 1931 (s. Zahlentafel 1)
schlieBt im reinen Warenverkehr unter Einrechnung der Repara-
tions-Sachlieferungen mit einem Ausfuhriberschu von rd.
2872 Mill. JIM gegen 1642 Mill. MM im Vorjahre ab. Von der
Zunahme von rd. 1200 Mill. JIM sind etwa 500 bis 600 Mill. JIM
auf den im Vergleich zu den Ausfuhrpreisen starkeren Riickgang
der Einfuhrpreise, der Rest auf die verhéaltnismaRig starkere
Schrumpfung der Einfuhrmenge zurickzufihren.

Zahlentafel 1. Die deutsche Handelsbilanz in den Jahren
1929 bis 1931. (Berichtigte Zahlen.)

1929 1930 1931

in Mill. JIM
Einfuhr. . 13 446,8 10 393,1 6727,1
AUSTUNT 13 482.,6 12 035,6 9598.,6
davon Reparations-Sachliefe-
TUNGEN  oeceeeeesereseeseeeenes s sesesesssssesesesens 819,3 707,3 392,7
EinfuhriberschuB (—) .
Ausfuhriberschu (+ ). 4- 35,8 + 1642,4 + 28715

Die Einfuhr ist von 10 393 Mill. JIM im Jahre 1930 auf
6727 Mill. JIM im Berichtsjahre oder um rd. 35% zuriickgegangen.
Gegenilber dem Jahre 1927, das die bisher héchste Einfuhr auf-
wies, betragt die Abnahme sogar mehr als die Halfte. Abgenommen
hat gegenliber dem Vorjahre wert- und mengenmafig die Einfuhr
aller Warengruppen. Weitaus am stérksten tritt die Verminderung
bei Rohstoffen und Fertigwaren in die Erscheinung.

EinschlieRlich der Reparations-Sachlieferungen (393 Mill. JIM
gegen 707 Mill. JIM im Jahre 1930) belief sich die Gesamtaus-
fuhr auf 9599 Mill. JIM\ sie nahm mithin gegeniiber dem Vor-
jahr (12036 Mill. JIM) um rd. 2437 Mill. JIM oder etwa 20% ab.
Der durch den Preisriickgang bedingte Mindererlds in der Ausfuhr
ist auf etwa 1400 Mill. JIM zu bemessen, wahrend sich der mengen-
maRig bedingte Ruckgang auf nur etwa 1000 Mill. JIM belauft.
WertmaRig ist die A ustunr von Fertigwaren am wenigsten zuriick-
gegangen, mengenmaRig hat sie jedoch starker abgenommen als
Rohstoffe.

Ueber die Entwicklung des AuRenhandels in den wichtigsten
Rohstoffen und Erzeugnissen ist folgendes zu berichten:

Die Einfuhr an fossilen Brennstoffen belief sich im
Jahre 1931 auf insgesamt 8394628 t gegen 9 723 6341im Vorjahre,

auf die Privatgrube Frankenholz. Ueber die Forderung in den
einzelnen Monaten des abgelaufenen Jahres unterrichtet nach-
stehende Zahlentafel 1.

Zahlentafel 1. Die Saarkohlenférderung im Jahre 1931.

Staatliche Grube Gesamt-
Gruben Frankenholz forderung

t t t
Januar 1931 975 087 39 395 1014 482
Februar 933 255 37 099 970 354
Mirz 1018 972 42 166 1061 138
April 986 768 35 358 1022 126
M ai 915 167 33 561 948 728
Juni 859 144 32 645 891 789
Juli 864 916 37 384 902 300
August 884 340 36 957 921 297
Septembe 855 727 34 074 889 801
Oktober 924 913 38 680 963 593
Novembe 888 727 34 956 923 683
Dezembe 823 470 34 250 857 720
Insgesamt 1931 10 930 486 436 525 11 367 011
1930 12 751 542 484 229 13 235 771

Die durchschnittliche Tagesférderung in 1931 belief sich auf
45 658 t gegenuiber 46 806 t in 1930 und 44 054 t in 1913. Die
durchschnittliche Tagesleistung des Arbeiters unter und Uber
Tage in 1931 betrug (in kg): Januar 876, Februar 889, Marz 880,
April 895, Mai 870, Juni 873, Juli 876, August 898, September 913,
Oktober 935, November 961, Dezember 976.

Die Verteilung der Kohle im Jahre 1931 geschah wie folgt:
Es erhielten die Zechen einschlieBlich der elektrischen Zentralen
fir Selbstverbrauch 1024 003 t und die Bergarbeiter an Deputat-
kohle 343 826 t. An die Kokereien wurden 376 990 t geliefert.
Zum Verkauf und Versand gelangten 9 300 348 gegen 11 185099 t
in 1930. Auf den Halden lagen am Jahresschluf? 569 067 t Kohle,
17 377 t Koks und 44 t|Briketts. An Koks wurden im abgelaufenen
Jahre 255 080 (1930: 306 998) t hergestellt.

Die Belegschaft nahm gegeniiber dem Vorjahre um 4452
Mann ab. Sie betrug am Ende des Jahres einschlieBlich der Be-
amten 56 107 (60 559) Kopfe.

im Jahre 1931.

nahm also um etwa 1329 000 t oder 13,7% ab. Von der Einfuhr
entfielen auf:

Stein- Braun- Bri-
kohle Koks kohle ketts
in 1000 t
1929 7903 438 2 788 168
6 933 425 2217 124
5772 659 1796 144

Bemerkenswert ist die betrachtliche Kokseinfuhr, die gegen-
Uber dem Vorjahr wdeder um 50% zugenommen und sich vom
Jahre 1926 bis heute mehr als verzehnfacht hat. Von der Stein-
kohlen- und Kokseinfuhr der letzten drei Jahre kamen aus:

Steinkohlen Koks
1931 1930 1929 1931 1930 1929
in 1000 t

GroBbritannien 3733 4786 5386 266 156 231
Saargebiet . . . 934 994 1190 3 3 —
Niederlande . . . 612 569 591 343 242 175
Frankreich . . . 277 269 293 — — —
Tschechoslowakei 129 166 225 1 — —
Polen ... » 67 138 135 — — —
Belgien .. - 17 — — 18 2 —
Danemark . . — — 18 20 30

Einen bedeutenden Riickgang weist die Steinkohleneinfuhr
aus GroBbritannien auf, von wo tber 1 Mill. t weniger als im Vor-
jahre nach Deutschland versandt wurden. Steigende Emfuhr-
mengen hatten dagegen wieder die Niederlande zu verzeichnen;
von der Kokseinfuhr kam allein mehr als die Héalfte von dort.

Ebenso wie die Einfuhr ist auch die Ausfuhr an fossilen
Brennstoffen zurickgegangen, und zwar von 35002 673t im
Jahre 1930 auf 32 377 043 t im Berichtsjahre oder um etwa 7,5%.
Von der Ausfuhr entfielen auf:

Briketts
Stein- Stein- Braun-
Koks
kohle kohle kohle
in 1000 t
1929 26769 10 653 785 1940
1930 24383 7971 897 1705
1931 23123 6 341 899 1953

Ueber die a usfunr an Steinkohlen und Koks nach den einzel-
nen L&ndern unterrichtet Zahlentafel 2. Besonders stark war der
Rickgang der Steinkohlenausfuhr nach Italien, Frankreich, den
Niederlanden und der Schweiz. Bei der Koksausfuhr fallt die
erhebliche Abnahme der Bezige Frankreichs, Belgiens und
Luxemburgs in die Erscheinung.

a1s Folge der anhaltend rucklaufigen Bewegung der deutschen
Roheisenerzeugung und der Gberreichlich vorhandenen Erzvorréate
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Zahlentafel 2. Steinkohlen- und Koksausfuhr Zahlentafel 3. Eisenerzeinfuhr Deutschlands in den
Deutschlands nach den hauptséchlichsten Landern. Jahren 1929 bis 1931.
Steinkohlenausfuhr*) Koksausfuhr®) Jahr
1929 | 1930 1931
1930 1931 1930 1931
t t t t in 1000 t
Insgesam t 24 383 315 23 122 976 7 970 891 6 341 370 Eisenerzeinfuhrinsgesamt . 16 952,8 13 889,9 7070,8
davon nach davon aus:

Niederlande.. . 6299702 5988 090 267 123 272 633 Schweden ... 73817 67254 2802,8
Frankreich (ohne Saargeb.) 5 359 068 5140 766 2 793 081 1 928 960 Frankreich (einschl. Els.-Lothr.) 32527 27799 1920,3
Belgien 4 851 459 4 815 163 414 794 101109 Spanien.. 3024,7 18249 803,6
Italien . 3313 762 2 736 666 323 017 253 197 Algerien. 783.,6 601,4 403,4
Tschechoslowakei . . . . 1088 263 1078 174 214 723 248 931 Uebriges Britisch-Amerika . 750,2 656,9 345,0
Oesterreich 445 033 498 998 222 723 170 767 Norwegen 688,3 544.8 305,3
Schweiz... 522 303 446 317 507 020 515 964 Griechenland. 106,8 159,8 180,9
Schweden 315 624 395 090 539 374 702 426 Tunis.. 312,8 179,0 118,4
Algerien .. 344 262 377 506 9575 10 468 RuBland . 36,0 39,0 106,7
Danem ark 185 137 142 563 245 970 312 847 Italien 122,9 80,4 43,4
Sudslawien 72 835 90 537 102 286 87 170 Luxemburg 2739 1093 12,0
Luxemburg 32 570 29 538 1947 618 1404 169 Polen. 24,3 20,1 7.3
Norwegen 31 833 28 105 52 298 27 020 Schweiz. 12,8 23,9 3,7
GroBbritannien .. _ 6 039 _ _ B ritisch-Indien 7,0 3,6 3,0
Belgien .. 9,1 9,7 1,5
x) EinschlieBlich Reparations-Sachliefenmgen. Vereinigte S taaten . . 2,5 — 15

. . . . . Polnisch-Oberschlesien . . . . 11,5 7.8 —

ist die deutsche Einfuhr an Eisenerzen von 13 889,9 t im Jahre B rasiien . 41 0.7 _

1930 auf 7070,81im Berichtsjahre oder um 49% gesunken. Gegen-

Uber der Einfuhr des Jahres 1929 (s. Zahlentafel 3) betragt die  Frankreich und Spanien, deren Einfuhr um 58, 31 und 56% gegen-
Mindereinfuhr gar 58%. Besonders betroffen von der geringeren  Uber 1930 und um 62, 39 und 73% gegen 1929 zuriickblieb.
Aufnahmefahigkeit der deutschen Werke wurden Schweden, Schwedens Anteil an der deutschen Eisenerzeinfuhr sank von

Zahlentafel 4. Der AuBenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhittenindustrie.

Einfuhr Ausfuhr
Die in Klammern stehenden Zahlen geben die Positions-Nummern
der ,Monatlichen Nachweise Gber den auswartigen Handel Dezember Jan. bis Dez. Jan. bis Dez, Dezember Jan. bis Dez. Jan. bis Dez.
Deutschlands® an. 1931 1931 1930 1931 1931 1930
t t t t t t
Eisenerze (237 e) 396 574 2) 7070 842 13 889 867 1452 31 327 75 779
M anganerze (237 h ) 26 334 2) 162 361 335 786 142 1568 1695
Eisen- oder manganhaltige Gasreinigungsmasse; Schlacken, Kies-
abbrande (237 r) 59 378 2) 897 770 1526 041 38 476 622 154 623 702
Schwefelkies und Schwefelerze (237 1) 71444 706 034 959 589 3212 42 718 42 896
Steinkohlen, Anthrazit, unbearbeitete Kennelkohle (238 a ) .. 504 799 5772 469 6 933 446 1726 641 23 122 976 24 383 315
Braunkohlen (238 b) . . 145 258 1796 312 2216 532 1984 28 963 19 933
Koks (238 d ) 70 020 658 994 424 829 456 940 6 341 370 7 970 891
Steinkohlenbriketts (238 e ) 8 316 59 654 32 490 67 982 899 406 897 261
Braunkohlenbriketts, auch NaBpreBsteine (238 f ) 5117 84 358 91 493 151 533 1952 524 1 705 443
Eisen und Eisenwaren aller Art (777 a bis 843 b) 50 659 932 907 1301 897 336 644 4 322 452 4 793 961
Darunter:
Roheisen (777 a) 6 635 117 479 170 373 8 477 178 045 201 923
Perrosilizium, -mangan, -aluminium, -chrom, -nickel, -wolfram und
andere nicht schmiedbare Eisenlegierungen (777 b ) 40 1232 1678 1041 8 722 26 034
Brucheisen, Alteisen, Eisenfeilspane usw. (842; 843 a, b, c, d) 89 757 161 563 48 836 311 438 257 391
Rohren und Rohrenformstiicke aus nicht schmiedbarem Guf, roh und
bearbeitet (778 a, b; 779 a, b ) 732 18 811 40 460 3059 77 611 103 391
W alzen aus nicht schmiedbarem GuB, desgleichen [780 A, Al, A2] 12 288 697 994 12 752 15 415
M aschinenteile, roh und bearbeitet, aus nicht schmiedbarem GuB [782 a:
783 al), b1, cl), d1) ] o 3051 4238 127 2537 s 207
Sonstige Eisenwaren, roh und bearbeitet, aus nicht schmiedbarem Guf
(780 B: 781; 782 b; 783 e, f, g, h ) 198 4018 5 998 15 698 158 782 158 802
Rohluppen; Rohschienen; Rohblocke; Brammen; vorgewalzte Blocke;
Platinen; Knippel; Tiegelstahl in Blécken (784) 4 567 88 524 103 643 30 023 408 963 393 012
Stabeisen; Pormeisen; Bandeisen [785 A1l A2 B] 14 021 316 513 487 351
. ! 70 332 1061 882 1183 547
Blech: roh, entzundert, gerichtet usw. (786 a, b, ¢) . . ' ' 1 11 ! 5 376 77 822 68 688 15 316 371 628
Blech: abgeschliffen, lackiert, poliert, gebraunt usw. (787) 8 188 459 423
) : 108 86 840 694
Verzinnte Bleche (W eiRblech) (788 a ) 1504 20047
I 24 259 6 684 67 023 37 286
Verzinkte Bleche (788 b ) 138 3041 1842 923
Well-, Dehn-, Riffel-, Waffel-, Warzenblech (789 a, b) . 284 5 862 W 116 18 819 23 693
Andere Bleche (788 c; 790) 3 o 505 10 609 14 106
i : 830 207 6 759 10 773
Draht, gewalzt oder gezogen, verzinkt usw. (791a, b; 792 a, b) 6 165 81 604 92 160 24 248 312 725
Schlangenréohren, gewalzt oder gezogen; Rohrenformsticke (793 a, b) 1 67 100 306 735
' ] 502 7111 7991
Andere Rohren, gewalzt oder gezogen (794 a, b; 795 a, b) 445 6 276 6277 19 526
Eisenbahnschienen usw.; StraRenbahnschienen; Eisenbahnschwellen- 228 813 266 532
Eisenbahnlaschen; -unterlagsplatten (796) 5170
60 905
Eisenbahnachen, -radeisen, -rader, -radsatze (797) 582 & 3:2 20 134 264 963 301 709
Schmiedbarer GuB;* Schmiedesticke usw.: Maschinenteile, roh und 4600 47 671 60 904
bearbeitet, aus schmiedbarem Eisen [798 a, ¢ ¢ e: 799 al), b1,
cl), di), e, f ] 8
51 15 672
Bricken- und Eisenbauteile aus schmiedbarem Eisen (800 a, b) 75 2 420 22 ‘;:Z 18 613 241590 286 940
Dampfkessel und Dampffasser aus schmiedbarem Eisen sowie zusam - 2412 56 606 130 794
mengesetzte Teile von solchen, Ankertonnen, Gas- und andere
Behédlter, Roéhrenverbindungssticke, Héahne, Ventile usw f801 a
b, c, d; 802; 803; 804; 805) ' 36 1286
Anker, Schraubstécke, Ambosse, Sperrhorner, Brecheisen; Hammer- 1726 16 972 92 302 1206
Kloben und Rollen zu Flaschenziigen; W inden usw. (806 a, b- 807) 21 272
Landw irtschaftliche Gerate (808 a, b; 809; 810; 816 a, b) ' 48 431 382 47486 7 440
w . s 1679 1675 827 0
erkzeuge, Messer, Scheren, Waagen (W iegevorrichtungen) usw'’ 17 74 29 506
811 a, b; 812; 813 a, b, c, d, e; 814 a, b; 815 a, b, c; 816 ¢, d; 817-
818; 819) ’ %
Eisenbahnoberbauzeug (820 a) . 682 1426 1758 2 345 29 500 37 010
Sonstiges Eisenbahnzeug (821 a, b) . . Lo 5 7746 6972 306 11 670 18 971
Schrauben, Nieten, Schraubenm uttern, Hufeisen usw. (820 b, c- 825 e) 101 oo 90 929 14 678 13 611
Achsen (ohne Eisenbahnachsen), Achsenteile usw. (822; 823) * 4 2074 1686 25 520 40 143
Eisenbahnwagenfedern, andere W agenfedern (824 a, b)’ 75 37 285 62 898 1293
Drahtseile, Drahtlitzen (825 a) 2 2246 2758 427 6 396 7902
Andere Drahtwaren (825 b, c, d; 826 b) o 480 756 630 14 193 15 846
Drahtstifte (Huf- und sonstige Nagel) (825 f, g; 826 a- 827) ° 1 2023 2762 5 413 67 894 69 798
Haus- und Kichengerdte (828 d, e, f) 598 468 5698 63 326 57 609
Ketten usw. (829 a, b ) ig 164 234 1720 22 357 30 284
Alle Gbrigen Eisenwaren (828 a, b, c; 830; 831; 832; 833- 83'4-7835- 430 700 678 8 628 10 581
836; 837; 838; 839; 840; 841) o " 181
2 043 3528
M aschinen (892 bis 906) 6226 86 715 103 259
1321
20 971 40 183 63 335 576 537 700 941

|) Die Awusfuhr ist unter Maschinen nachgewiesen. 2) Berichtigte Zahl.
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Zahlentafel 5. Deutschlands Absatzgebiete fir Eisen und Eisenwaren im Jahre 1931 in t zu 1000 kg.

0 Bleche >
d_3a < - Sr e
sgt ¢ 8 = mge
c c o> 2898 c c c °% 03 ] S 5 @ :
g 3 § gEf 5 & 3 § 4§ £ vy § E
] ] N °3 2 @ o . . ¢ §5 2 32 'SM 82 ;
= 2 2 - o © o - Fe] 5 < > 2 = o 39 1
€ < % g§gs= ~ £ &8 B s 87 & .35 M 3¢ o
Ausfuhr nach T sec o @ o S w g m‘g a £° ;lel 'EE 8
£82 = = S84 SE mu
o cE o 1S S a 35
«» -2 3 © = 28 @
2 2 3 §s
-
842 796a, b 793
777a 843ab, 784  796c 785A1 785A2 785B  786a 786b 786c 788ab L9i® D grea 704 797 798 800a b
c.d 820a 7922, b 795ab ‘
Europa
Belgien 24741 27644 2617 300 6472 1537 1014 335 2133 6141 5806 4 117 622 2021 446
Luxemburg 1802 157 72 155 60 2 51 390 67 881 7
Frankreich 3523 3460 416 1045 25942 4192 1231 4665 9291 1791 3391 963 3537 18464
Saargebiet... 7703 10 850 1231 325 1341 378 3 95 21 177 104 743 387 28
Danem ark 9 897 52 7212 14581 36721 3566 6350 3438 2090 4450 1510 1122 10105 1601 4 316 567
Danzig... 50 189 38 497 1702 177 1749 203 7 132 430 126 208
Finnland 6420 3138 711 2811 9588 2426 2530 187 348 1011 5 549 192 2447 700 810
Jugoslawien 293 12 455 32 307 126 2428 321 711 1299 510 128 58 179 1593
Griechenland 1469 2862 1154 1760 1577 182 117 1221
GroBbritannien 1439 16880 327932 11802 9624 56078 39868 9234 2194 3513 117 56281 13180 30893 1244 3558 166
Irischer Freistaat 533 166 436 198 487 38 54
Italien ... 2020 60486 2906 256 364 7019 2040 3081 2597 2310 1716 1619 1676 207 983 201
Niederlande.. 1818 12962 1361 28634 46994 185264 18227 26244 4694 7645 20974 36807 6742 23902 3512 5993 5 886
Norwegen 478 2059 4617 1434 7228 1888 4406 467 663 744 12 530 45 996 401 427
Oesterreich... 4722 12745 838 52 1535 864 178 283 1478 458 406 34 673 1400
Tschechoslowakei 2138 28708 134 3533 2352 215 351 946 3036 63 671 1077
Ungarn... 988 14 522 214 127 29 174 186 93 377
Polen. 753 7312 34 247 963 27 252 1404 1004 263 15 392
Portugal 2352 2117 252 223 5315 1151 615 402
Rumanien 213 4864 45772 1465 1005 29 122 526 1033 210 289 98 247 3725
RuBland 69 210 26 568 67 378 64828 203 238 19525 94786 61787 12766 7009 31 797 745 65620 9809 12996 2039
Schweden 25439 39333 4507 12504 17919 3924 13669 768 517 3363 6880 7 956 766 4047 462
Schweiz.. 10655 1842 2407 3299 726 10398 2903 1218 2664 7016 8712 4327 14 161 3620 3246 395
SPanien 53 904 566 379 5898 728 201 746 698 3423 519 83 1066 303 546 342
Afrika
Aegypten.. 4243 1266 495 319 712 284 134 529 518 810 1713 308 363 5457
Algerien 63
Brit.-Sudafrika 162 13 297 782 7730 798 6 706 436 89 5342 811 3312 3670 258 372
Asien
Tirkei 640 11 941 816 96 135 3314 259 1267 160 173 1931
Brit.-In 116 1706 5505 2450 2936 1375 7709 5331 8846 3378 888 413
China... 382 7 789 393 12984 1787 12697 658 600 1001 18344 4210 1910 2038 547 1 804
Japan 305 27308 2781 434 21597 4443 3762 714 14181 9615 28568 2251 324 832 6
Niederl.-Indien 5562 946 6973 791 1185 5139 1347 3812 9367 5038 582 1243 778
Amerika
Argentinien ... 159 207 1992 6235 30278 3474 640 1371 930 4791 26934 142 13 905 743 2040 242
Brasiien 64 829 3654 865 77 126 2653 12 808 109 2793 2429 316 245
Canada . 513 536 396 694 102 1156
Columbien 2710 534 201 1072 146 690 64 840
Chile... 325 801 1448 401 3144 496 107 150 53 3895 665 1923 359 1092
M exiko 438 103 196 139 432 1219 424 86 215
Uruguay 14 2 352 318 86 156 39 5458 1462 818
Ver. Staaten 88 1176 5610 29572 5661 1214 9066 2183 8147 8656 409 265
Austral. Bund . . . . 118 276 204 214
Vorstehend nicht aus-
gewiesen 2686 2327 4345 10417 22138 27280 2936 2093 709 978 2563 13678 7354 9340 5221 1704 6797
Gesamtausfuhr  [178 045!311 4381408 !)63j276 G33 183 842 743 003|135 037|195 234il05 172171 222| 85 842|312 725| 59192|23B 924| 47 G7X| 57 259| 56606

Zahlentafel6. Menge und Wert des deutschen AuBenhandels im Jahre 1931 im Vergleich zum Jahre 1930.

Menge in 1000 t

1930 1931

Einfuhr:

FOSSile B rennstoffe i 97236 83946

Erze, Schlacken, Aschen .. 17 450,6 94817

Eisen und Eisenlegierunge 13019 932,9

M aschinen 40,2 21,0
Ausfuhr:

Fossile Brennstoffe s 35002,7 323770

Erze, Schlacken, Aschen .. 10212 911,3

Eisen und Eisenlegierungen.. 47940 43225

M aschinen 700,9 576,5

49% im Vorjahr auf 39% im Berichtsjahre; Frankreich konnte
seinen Anteil von 20 auf 27% steigern; Spanien, das im Jahre
1929 noch rd. 18% der deutschen Eisenerzeinfuhr bestritten hatte,
mufte sich im abgelaufenen Jahre mit 11% begnigen. Auch die
Einfuhr an Manganerzen sank gegeniiber dem Vorjahre um
mehr als die Halfte. Eingefihrt wurden u. a. aus RuBland 111 457
(1930: 173 654) t und aus Britisch-Indien 23 386 (78 354) t.

Beim deutschen EisenaufRenhandel (s. Zahlentafel 4) sind
Ein- und Ausfuhr zuriickgegangen. Allerdings nahm die Einfuhr
um rd. 370 000 t oder 28%, die Ausfuhr jedoch um rd. 472 000 t
oder nur rd. 10% ab. Immerhin wurde noch ein Ausfuhriber-
schuB von 3389 545 t gegen 3492 064 t im Jahre 1930 erzielt.
Bei der Einfuhr ist fir fast alle Erzeugnisse eine Abnahme fest-
zustellen; lediglich an Blechen, Eisenbahnoberbauzeug und Draht-
stiften wurden groRere Mengen eingefihrt. Die Ausfuhr unterlag
starkeren Schwankungen. Zahlentafel 5 zeigt die Verteilung der

Zu-

in

Wertin Mill. JMt

(+) oder Abnahme(—) Zu-(+) oderAbnahme (—)

1930 1931
1000 t | in % in Mmil.JUt | in %
1329,0 — 137 1873 1486 — 387 — 207
79688 — 456 4126 2236 — 189, — 458
369,0 — 283 260.7 1727 — 980 — 376
19,2 — 478 99,0 62,9 — 361 — 365
26257 — 75 762,9 608.7 — 1542 — 202
109,9 — 10,8 385 20,4 — 181 — 470
4715 — 98 1662,5 13748 — 2877 — 173
1244 — 17,7 13197 1057,2 — 2625 — 199
deutschen Eisenausfuhr nach den einzelnen Bezugslandern. Be-
achtlich sind hierbei die nach RuBland versandten Mengen. In

Zahlentafel 6 ist abschlieRend noch einmal ein Vergleich der
Mengen und W erte des deutschen AuRenhandels in den Jahren
1930 und 1931 dargestellt.

GroRbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung im Januar 1932.

Die Zahl der im Betrieb befindlichen Hochdfen belief sich
Ende Januar auf 76 oder 6 mehr als zu Beginn des Monats. An
Roheisen wurden im Januar 1932 337 700 t gegen 335900 t im
Dezember 1931 und 342 600 t im Januar 1931 erzeugt. Davon
entfallen auf Hamatit 83 700 t, auf basisches Roheisen 128 900 t,
auf GieBereiroheisen 104 700 t und auf Puddelroheisen 12 300 t.
Die Herstellung von Stahlblécken und Stahlguf3 betrug
436 600 t gegen 432 200 t im Dezember 1931 und 408 600 t im
Januar 1931.
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Siegerlander Eisensteinverein, G. m. b. H., Siegen i. W. — Seit Glanz- und Gerbsteter Zusammen
dem Bestehen des Vereins hat sich in keinem Jahre die Lage des Jahr  Brauneisenstein Bohspat Spateisenstein  umgerechnet)
Siegerlédnder Bergbaues so ungiinstig gestaltet wie im abgelaufenen
Geschéftsjahr 1931. Die deutsche Roheisenerzeugung erfuhr t t t t
gegenuber dem Vorjahre eine Verringerung von 9 694 509 t auf 1927 101 824 239 607 1455 917 2234124
6 063 048 t, dabei ging die Erzeugung der Hiitten des Sieg-, Lahn- 1928 87 309 174 328 1292 848 %gﬁ fgg
und Dillgebietes allein um rd. 50 % zuriick. Der verringerte Be- 1929 89043 e 1 1813 700
darf und die groRBen Bestdnde an Siegerldnder Erzen bei den ggg 17 314 111 638 639 398 960 174

Rhein-Ruhr-Werken brachten es notgedrungen mit sich, dal der
Versand aus dem Siegerland stark abnahm. Aber bei dem auch
im abgelaufenen Jahre bewiesenen Verstandnis der Hittenwerke
fur die schwierige Lage des Siegerlander Bergbaues erreichte der
Rickgang doch nicht den Grad der vor allem in der zweiten
Jahreshélfte durchgefihrten starken EinfuhrdrosseluDg aus-
landischer Erze. Die Gesamtfdérderung der Vereinsgruben
ist aus nebenstehender Zahlentafel zu ersehen.

Versandt wurden insgesamt (auf Rohspat umgerechnet)
an Siegerlander Hitten 148 794 t oder 16,62 % und an Rhein-
Ruhr-Hltten 746 458 t oder 83,38 %.

Wenn die Forderung trotz der schon vorhandenen grofien
Lagerbestande auf den Gruben und der sehr angespannten geld-

1) Statt des Bostspates ist die zu seiner Herstellung erforderliche Menge
Bohspat nach dem Umrechnungsverhaltnis 100 : 130 eingesetzt.
liehen Lage den Versand um 64 922 t Uberstieg, so beweist das,
wie sehr die Gruben bemiiht waren, ihre Belegschaft so lange]wie
eben maoglich in Beschaftigung zu halten. Leider muf3ten vier
Gruben endgiltig eingestellt werden, so daB am Jahresschluf3 nur
noch 20 Gruben mit 3232 Mann Belegschaft in Betrieb waren.
Im Rahmen der Senkung von L6hnen und Gehaltern wurde der
Verkaufspreis fir Siegerlander Rostspat ab 1. Méarz 1931 um
0,60 JIM auf 19,40 MM. und mit Wirkung ab 1. Januar 1932
weiter auf 18,50 ¢(RJI herabgesetzt, so dafl der Vorkriegspreisstand
unterschritten ist.

Vereins -Nachrichten.
Rudolf Weber f.

Am 4. Januar 1932 verschied zu Bonn das Mitglied unseres
Vereins Rudolf Weber nach einem arbeitsreichen Leben, in
dem er dreimal ein Werk erbauen und mit Erfolg leiten konnte.
Sein Lebenslauf ist die Geschichte seiner Werke.

Rudolf Weber war geboren am 12. Juni 1856in Weidenau
a. d. Sieg. Er erwarb das Reifezeugnis 1874 inMdinster i. W.
und studierte dann bis 1878 auf den Technischen Hochschulen
in Aachen, Karlsruhe und Berlin.

Sein Vater Philipp Weber hatte unter der Firma Viebahn
&Weber in Langenei i. Westf. ein Feinblechwalzwerk betrieben,
hatte dann dieses Unternehmen an seinen
Teilhaber abgegeben und errichtete im
Jahre 1878 zusammen mit seinem Sohne
Rudolf Weber ein Blechwalzwerk in
Dortmund, das auch die Herstellung von
Grobblechen aufnahm. Es folgten Jahre
schwerer Arbeit, aber mit Rudolf Weber
war der Geist in das Unternehmen ein-
gezogen, der den Erfolg verbiirgte. Finf-
zehn Jahre spéter war er in der Lage, in
Hostenbach an der Saar aus eigenen Mit-
teln ein gréReres Blechwalzwerk zu er-
richten, das aus dem Halbzeug von
Saar- oder Lothringer Werken Bleche
hersteilen sollte. Noch war das Werk
nicht fertig, da zerstorte die Bildung des
Halbzeug- und Tréagerverbandes die wirt-
schaftliche Grundlage der Neuanlage.

Nach Jahren schweren Ringens kam ihm

die gute Wirtschaftsentwicklung Ende

der neunziger Jahre zu Hilfe und ermdg-

lichte ihm, durch Anlage eines Siemens-

Martin-Stahlwerkes mit drei Oefen sich

aus der Zange zu ldsen, in die er als

Verbraucher eines preisgebundenen und

Hersteller eines freien Eisenerzeugnisses geraten war. Im Jahre
1902 winde die Werksanlage durch ein neuzeitliches Universal-
walzwerk erweitert.

Noch einmal kamen schwere Jahre, als 1909 nach dem Tode
von Philipp Weber das von dessen zweitem Sohn Karl Weber
geleitete Werk in Dortmund, das zur gleichen Firma gehorte,
nach schweren Verlusten stillgelegt werden mufte. Als diese
auch Uberwunden waren, bot sich im Jahre 1912 Gelegenheit,
die Werksanlagen in Hostenbach an ein gréferes Nachbarwerk,
die Burbacherhutte, zu verkaufen.

Rudolf Weber ging gern auf den Verkauf ein, denn dadurch
konnte er einen Plan zur Ausfihrung bringen, der ihn schon
seit Jahrzehnten bewegt hatte, namlich am Rande Berlins, eines
durch seinen Alteisenentfall ausgezeichneten Rohstoffgebiets, ein
dort absetzbares Walzeisen herzustellen. Durch Anlage eines
Siemens-Martin-Stahlwerkes von zwei 50-t-Oefen und eines Grob-
blechwalzwerkes in Brandenburg a. d. Havel brachte er diesen
Plan in den Jahren 1913/14 zur Ausfihrung. Er sollte aber
seines Werkes nicht froh werden; nach den Schwierigkeiten,
die der Ausbruch des Weltkrieges dem eben erdffneten Betriebe
brachte, entzog im Jahre 1917 eine Entscheidung des Reichs-
kohlenkommissars dem Werke die Kohle und nahm es ihm damit

aus der Hand. Es traten andere an seine Stelle, welche die Fehl-
entscheidung der 6ffentlichen Hand aufheben und in der weiteren
Entwicklung des Werkes den Beweis erbringen konnten, daf
der Plan Rudolf Webers richtig gedacht und richtig angefaflt
war. Er selbst zog sich, jetzt schon etwas kampfesmude, nach
Bonn zuriick, wo er im Kreise seiner Familie, umsorgt von seiner
zweiten Frau, einen ruhigen Lebensabend verbrachte.

Rudolf Weber zeichnete sich durch eine seltene Klarheit
seiner Gedanken und Scharfe seiner Ueberlegungen aus. Bevor
er zur Ausfiihrung eines Vorhabens schritt, hatte er dieses nach

jeder Richtung hin durchdacht. In der

Durchfihrung war er dann sicher und

bestimmt, ohne daB er dabei jemals

schroffe oder verletzende Form ange-

wandt oder notwendig gehabt hatte. Die

Geldmittel, die ihm zur Verfugung stan-

den, waren zunéchst beschrankt, waren

auch spater nie reichlich, nur so grof,

wie sie ihm aus den Gewinnen seines

Unternehmens zuwuchsen, zumal da er

stets darauf bedacht war, geldlich un-

abhéngig zu bleiben. Andere mdgen in

gleicher Zeit mit mehr Wagemut und

in schnellerer Entwicklung ihre Werke

ausgebaut haben, bei Rudolf Weber stand

das, was er unternahm, auf sicherem

Boden und konnte auch &uRere Ruck-

schlage, die nicht ausblieben, aushalten.

Der Heimgegangene war bescheiden

und fast anspruchslos. Er hatte keine

Feinde, er strebte nicht nach &auRerer

Ehre und Anerkennung. Der Erfolg war

ihm genug. Er mied den Larm des

Tages, Uebte aber Geselligkeit, wenn

diese ihm Gelegenheit bot zum Ge-

dankenaustausch Gber die ihm besonders naheliegenden mathe-

matischen und naturwissenschaftlichen Dinge oder Fragen

der Volkswirtschaft und der Geschichte. Auch in fachlichen

Dingen hatte er stets das Bestreben, die Vorgénge wissenschaft-

lich zu durchdringen, wie er auch einen Gegensatz zwischen
Theorie und Praxis stets verneinte.

Im Verkehr mit seinen Mitarbeitern war er bemuht, jede
gefuhlsmaRige Bindung zu bestreiten, doch war sein Verhalten
so, daB er einen Stamm zufriedener Arbeiter und Angestellten
um sich scharte, die bei ihm Anerkennung und guten Verdienst
fanden, die an ihm hingen und ihn verehrten. Er verlangte Arbeit,
die er auch von sich forderte; Gewinn ohne Arbeit lehnte er ab.

Mit geringstem Aufwand fir seine Werksanlagen erreichte
er durch geschickte Verbindung von sparsamer Betriebsfiihrung
mit entsprechender Ein- und Verkaufstatigkeit Ertragnisse zu
Zeiten, als groRere und scheinbar bessere Werke langst Verluste
hatten. Er liebte Uberhaupt das freie Spiel der Kréafte, da er
sich diesen gewachsen fihlte, und war Gegner jeder Preisbindung
sowie auch jedes offentlichen Eingriffes in die Wirtschaft.

Rudolf Webers Name lebt mit seinem Werk; sein Gedéchtnis

wird weiterleben im Andenken derer, die ihn in seinen besten
Jahren gekannt haben.



