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I
n  e i n i g e n  B e r i c h t e n  d e r  l e t z t e n  Z e i t 2 ) ,  i n  d e n e n  d i e  

v e r s c h i e d e n e n  B a u a r t e n  d e r  e l e k t r i s c h e n  H o c h o f e n 

g a s r e i n i g u n g  b e h a n d e l t  u n d  V e r g l e i c h e  m i t  d e m  T r o c k e n 

f i l t e r  a n g e s t e l l t  w u r d e n ,  i s t  d i e  m e c h a n i s c h e  H a ß r e i n i g u n g  

i m  a l l g e m e i n e n  r e c h t  s c h l e c h t  w e g g e k o m m e n ;  j a  e s  

w u r d e  s o g a r  e i n m a l  z u m  A u s d r u c k  g e b r a c h t ,  d a ß  s i e  

w e g e n  d e s  h o h e n  W a s s e r -  u n d  K r a f t v e r b r a u c h e s  a l s  u n w i r t 

s c h a f t l i c h  n e b e n  d e n  a n d e r e n  R e i n i g u n g s v e r f a h r e n  

a u s f i e l e .  I n  e i n e m  T e i l  d e r  B e r i c h t e  i s t  j e d o c h  d e r  

F e h l e r  g e m a c h t  w o r d e n ,  d a ß  m a n  v o n  u n r i c h t i g e n  V e r 

g l e i c h s g r u n d l a g e n  a u s g i n g .  N i c h t  s ä m t l i c h e  K o s t e n ,  

d i e  a u s  d e r  R e i n i g u n g  v o n  d e r  G i c h t  a n  b i s  z u m  E r 

h a l t  t i e f g e k ü h l t e n ,  f ü r  a l l e  Z w e c k e  

b r a u c h b a r e n  R e i n g a s e s  e n t s t e h e n ,  w u r 

d e n  v o l l  e r f a ß t ,  u n d  n e u e n  A n l a g e n  

d e r  a n d e r e n  B a u a r t e n  w u r d e n  v e r a l t e t e  

N a ß r e i n i g u n g s b e t r i e b e  g e g e n ü b e r g e 

s t e l l t .  D a b e i  h a t  d i e  N a ß r e i n i g u n g  s e i t  

i h r e n  A n f ä n g e n  e r h e b l i c h e  F o r t s c h r i t t e  

g e m a c h t ,  d i e  s i e  z u m a l  a n  B e t r i e b s 

s i c h e r h e i t  a u c h  h e u t e  h i n t e r  k e i n e m  a n 

d e r e n  V e r f a h r e n  z u r ü c k s t e h e n  l ä ß t .

I. Entwicklung der Hochofengas- 
Naßreinigung.

D i e  w a c h s e n d e  E r k e n n t n i s  v o n  d e r  

g r o ß e n  V e r w e n d b a r k e i t  g e n ü g e n d  g e 

r e i n i g t e n  G i c h t g a s e s  f ü h r t e  ü b e r  v i e l e  

V e r s u c h e  m i t  R e i n i g u n g s m a s s e n ,  a l s o  

T r o c k e n r e i n i g u n g e n ,  z u  d e n  e r s t e n  

N a ß r e i n i g u n g e n ,  d e n  H o r d e n w a s c h e m ,  d i e  a u c h  h e u t e  

n o c h  a l s  K ü h l e r  u n d  V o r r e i n i g e r  b e i  f a s t  a l l e n  R e i n i g u n g s 

a r t e n  i m  G e b r a u c h  s i n d .  I h r e  E r g e b n i s s e  g i n g e n  t r o t z  

g r ö ß t e r  A b m e s s u n g e n  u n d  V e r w e n d u n g  g r o ß e r  W a s s e r 

m e n g e n  n i c h t  u n t e r  e i n e n  S t a u b r ü c k s t a n d  v o n  0 , 4  b i s  

0 , 5  g / m 3  G a s ,  g e n ü g t e n  a l s o  s c h l i e ß l i c h  a u c h  d e n  A n f o r d e 

r u n g e n  a n  G a s  z u r  W i n d e r h i t z e r -  u n d  K e s s e l b e h e i z u n g  

n i c h t  m e h r .  N a c h  d e n  V e r s u c h e n ,  d i e  R e i n i g u n g  d e s  G a s e s  

d u r c h  E i n s p r i t z e n  v o n  W a s s e r  i n  G a s f ö r d e r v e n t i l a t o r e n

1) Erstattet in der 35. Vollsitzung des Hoehofenausschusses 
am 16. Oktober 1931. —  Sonderabdrucke des Berichtes sind vom  
Verlag Stahleisen m. b. H., Düsseldorf, Postschließfach 664, zu 
bßzichcD»

2) Vgl. Ber. Hochofenaussch. V. d. Eisenh. Nr. 102, 103, 106, 
118 u 127; Stahl u. Eisen 49 (1929) S. 1153/61, 1256/60, 1441/49; 
50 (1930) S. 1356/61; 51 (1931) S. 577/87; 52 (1932) S. 529/39.
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z u  e r r e i c h e n ,  k a m  E d u a r d  T h e i s e n  i n  d e n  n e u n z i g e r  J a h r e n  

a l s  E r s t e r  m i t  e i n e m  s c h n e l l a u f e n d e n  Z e n t r i f u g a l g a s w a s c h e r  

m i t  s e n k r e c h t e r  A c h s e  a u f  d e n  M a r k t ,  d e r  s c h o n  b r a u c h b a r e  

E r g e b n i s s e  l i e f e r t e .  D e n  s t e i g e n d e n  A n f o r d e r u n g e n  a n  

L e i s t u n g  u n d  R e i n h e i t  f o l g e n d ,  e r s c h i e n  d a n n  i m  J a h r e  1 8 9 8  

e i n e  n e u e  B a u a r t  m i t  w a a g e r e c h t e r  W e l l e  a u f  d e m  M a r k t ,  

d e r  Z e n t r i f u g a l - G e g e n s t r o m w a s c h e r  v o n  T h e i s e n 3 ) .

E s  w a r  e i n  k e g l i g e s  G e h ä u s e ,  i n  d e m  s i c h  e i n e  T r o m m e l  

m i t  s c h r a u b e n f ö r m i g e n  L ä n g s f l ü g e l n  d r e h t e ;  d i e s e  w a r  

a m  G a s e i n t r i t t  m i t  S a u g -  u n d  a m  G a s a u s t r i t t  m i t  D r u c k 

f l ü g e l n  v e r s e h e n .  D i e  W a s c h f l ü s s i g k e i t  g i n g  i m  G e g e n s t r o m  

z u m  G a s  a m  M a n t e l  e n t l a n g  i n  S c h r a u b e n l i n i e n  z u m  G a s 

e i n t r i t t .  N a c h  e i n e m  B e t r i e b s e r g e b n i s  a u s  d e m  J a h r e  1 9 0 2  

w u r d e  i n  e i n e r  s o l c h e n  A n l a g e ,  b e i  e i n e r  s t ü n d l i c h e n  L e i 

s t u n g s f ä h i g k e i t  v o n  6 0 0 0  m 3 ,  H o c h o f e n g a s  v o n  1 2 0  b i s  1 5 0 °  

a u f  e i n e n  S t a u b g e h a l t  v o n  0 , 0 0 4  b i s  0 , 0 0 6  g / N m 3  u n d  

e i n e n  W a s s e r g e h a l t  v o n  1 2  b i s  2 0  g / N m 3  g e b r a c h t  b e i  

e i n e m  A u f w a n d  v o n  9  P S  u n d  1  m 3  K ü h l w a s s e r  v o n  1 5  

b i s  2 0 °  j e  1 0 0 0  N m 3  G a s ;  d i e  T e m p e r a t u r  d e s  a b f l i e ß e n d e n  

W a s s e r s  w a r  h i e r b e i  5 0  b i s  6 0 ° ,  d i e  d e s  R e i n g a s e s  3 0  b i s  4 0 « .

3) Vgl. Stahl u. Eisen 20 (1900) S. 1037/41; 24 (1904)
S. 285/90.
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Abbildung 1. Schnitt durch einen Theisen-Desintegrator (Mitstromwascher).
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B e i  d i e s e n  W e r t e n  m u ß  m a n  a b e r  w o h l  m i t  F e h l e r n ,  e n t 

s p r e c h e n d  d e m  d a m a l i g e n  S t a n d e  d e r  M e ß t e c h n i k ,  r e c h n e n .  

T h e i s e n  g i b t  i n  e i n e m  W e r b e b l a t t  a n ,  d a ß  u n g e f ä h r  5 0 0  Z e n -  

t r i f u g a l - G e g e n s t r o m w a s c h e r  m i t  w a a g e r e c h t e r  A c h s e  m e i s t  

f ü r  2 0  0 0 0  b i s  3 0  0 0 0  m 3  S t u n d e n l e i s t u n g  g e l i e f e r t  w u r d e n .

I m  J a h r e  1 9 0 9  b r a c h t e  d a n n  T h e i s e n  a l s  E r s t e r  d e n  

D e s i n t e g r a t o r 4 ) ,  u n d  z w a r  a l s  M i t s t r o m w a s c h e r ,  w i e

/Motor*

Abbildung 2.

Schnitt durch einen Zschocke-Desintegrator.

t r i t t  v o n  b e i d e n  S e i t e n  i n  d a s  I n n e r e  d e s  G e h ä u s e s  e i n  u n d  

t r i f f t  a u f  d a s  z e r s t ä u b t e  W a s c h w a s s e r .  D a s  G a s - W a s s e r -  

G e m i s c h  w i r d  d u r c h  d i e  a l s  Z e n t r i f u g e n f l ü g e l  w i r k e n d e n  

W i n k e l e i s e n  a u f  d i e  S t ä b e  d e s  f e s t s t e h e n d e n  Z y l i n d e r s  

g e s c h l e u d e r t ,  d a s  W a s c h w a s s e r  w i r d  i n  e i n e n  f e i n e n  W a s s e r 

d u n s t  z e r s c h l a g e n ,  d e r  e i n e  i n n i g e  B i n d u n g  m i t  d e n  S t a u b 

t e i l c h e n  d e s  G a s e s  e i n g e h t .  D i e s e r  V o r g a n g  w i e d e r h o l t  s i c h  

i m  z w e i t e n  u n d  d r i t t e n  o d e r  a u c h  

v i e r t e n  S y s t e m  a u s  u m l a u f e n d e n  

W i n k e l -  u n d  s t e h e n d e n  R u n d 

s t a b z y l i n d e r n .  B e i  d i e s e n  V o r 

g ä n g e n  w i r d  d a s  i n n i g e  G e m i s c h  

d u r c h  d e n  D e s i n t e g r a t o r  v o n  d e n  

V e n t i l a t o r f l ü g e l n  h i n d u r c h g e 

s a u g t .  D i e s e  F l ü g e l  s i n d  i n n e n  z u r  

A c h s e  s c h r ä g  g e s t e l l t  u n d  s e i t l i c h  

o f f e n ,  s o  d a ß  s i e  d a s  G a s - W a s s e r -  

G e m i s c h  s e i t l i c h  a u f  e i n e  k o n 

z e n t r i s c h  u m  d i e  V e n t i l a t o r f l ü g e l  

e i n g e b a u t e  W a s c h f l ä c h e  s c h l e u 

d e r n ,  w o b e i  d e r  m i t  S t a u b  g e 

s ä t t i g t e  W a s s e r s c h l e i m  a u s g e 

s c h i e d e n  w i r d .  E r  w i r d  v o n  d e n  

F a n g r i n n e n  a u f g e f a n g e n  u n d  

d u r c h  S t u t z e n  a b g e l e i t e t .  D i e  

V e n t i l a t o r f l ü g e l  s i n d  i n  i h r e m  

ä u ß e r s t e n  T e i l  r a d i a l  u n d  a l s  

D r u c k f l ü g e l  a u s g e b i l d e t .  S i e  f ü h 

r e n  d a s  G a s  i n  d a s  s c h n e c k e n 

f ö r m i g e  V e n t i l a t o r g e h ä u s e ,  d u r c h  

d a s  e s  d e n  W a s c h e r  v e r l ä ß t  u n d  

z u m  W a s s e r a b s c h e i d e r  g e h t .

D i e s e D e s i n t e g r a t o r  e n  z e i c h n e n  

s i c h  d u r c h  g e r i n g e n  R a u m b e d a r f  

a u s ,  d a  R e i n i g u n g  u n d  D r u c k 

e r z e u g u n g  i n  e i n e m  A p p a r a t  v o r 

g e n o m m e n  w e r d e n  u n d  n u r  e i n  

A n t r i e b s m o t o r  n ö t i g  i s t .  D i e W a r -  

t u n g  i s t  ä u ß e r s t  e i n f a c h  u n d  

b r a u c h t  k e i n e  b e s o n d e r s  g e s c h u l t e  

M a n n s c h a f t .  D i e  W a s c h e r  l a u f e n  

b e i  r i c h t i g e r  B e m e s s u n g  d e r  

W a s s e r m e n g e  o h n e  j e d e n  S t i l l 

s t a n d  e i n  J a h r  u n d  l ä n g e r .  

W i c h t i g  i s t  d a b e i ,  d a ß  a u c h  d i e  

V o r e i n s p r i t z u n g  i n  d e n  S a u g 

s t u t z e n  i n  O r d n u n g  i s t ,  s o n s t  

m ü s s e n  d i e s e  v o r z e i t i g  g e r e i n i g t  

w e r d e n .

E i n e  g r ö ß e r e  V e r b r e i t u n g  

h a b e n  a u c h  d i e  Z s c h o c k e -  

G i c h t g a s r e i n i g e r  g e f u n d e n .  

Abb. 2  b r i n g t ,  u m  n i c h t  z u  

w e i t  a u s z u h o l e n ,  d i e  l e t z t e  E n t w i c k l u n g  d e s  Z s c h o c k e -  

D e s i n t e g r a t o r s .  D a s  G a s  t r i t t  d u r c h  d i e  s e i t l i c h e n  S a u g 

s t u t z e n  d e s  D e s i n t e g r a t o r s  i n  d a s  F l ü g e l r a d  e i n ,  d u r c h l ä u f t  

z u e r s t  d i e  Z e r s t ä u b e r a n o r d n u n g  f ü r  d i e  W a s c h f l ü s s i g k e i t  u n d  

g e l a n g t  i n  d i e  e r s t e  Z o n e  d e s  D e s i n t e g r a t o r - F l ü g e l r a d e s .  

H i e r  w i r d  d a s  G a s  z u s a m m e n  m i t  d e m  W a s c h w a s s e r  e r f a ß t ,  

v e r m i s c h t  u n d  g e g e n  d e n  e r s t e n  f e s t s t e h e n d e n  S c h l a g s t a b 

k o r b  g e s c h l e u d e r t .  D i e  z u m  T e i l  w i e d e r  g e b u n d e n e  W a s c h 

f l ü s s i g k e i t  w i r d  d u r c h  d i e  S c h l e u d e r u n g  g e g e n  d i e  f e s t 

s t e h e n d e n  S t ä b e  a b e r m a l s  z e r s t ä u b t ,  z e n t r i f u g i e r t  u n d  w i e d e r  

m i t  d e m  G a s  v e r m i s c h t ,  D i e s e r  V o r g a n g  w i e d e r h o l t  s i c h  

i n  d e r  z w e i t e n  u n d  d r i t t e n  Z o n e .  D a s  G a s  g e l a n g t  n u n m e h r

i h n  Abb. 1 z e i g t .  D i e  d u r c h g e h e n d e  W e l l e  r u h t  i n  z w e i  

K u g e l l a g e r n  u n d  t r ä g t  d i e  a u s  W i n k e l e i s e n  g e b i l d e t e n  

D e s i n t e g r a t o r k ö r b e  u n d  d a s  V e n t i l a t o r r a d .  A n  d e r  I n n e n 

w a n d  d e s  G e h ä u s e s  b e f i n d e n  s i c h  d i e  f e s t s t e h e n d e n ,  a u s  

R u n d s t ä b e n  g e b i l d e t e n  D e s i n t e g r a t o r k ö r b e ,  d i e  k o n z e n t r i s c h  

i n  d e n  u m l a u f e n d e n  K ö r b e n  a n g e o r d n e t  s i n d .  D a s  W a s c h 

w a s s e r  w i r d  d u r c h  S c h w a n e n h a l s r o h r e  ( S i p h o n r o h r e )  i n  d a s  

I n n e r e  e i n e s  a u ß e n  m i t  Z e r s t ä u b e r b l e c h e n  v e r s e h e n e n  d u r c h 

b r o c h e n e n  V e r t e i l e r k e g e l s  g e f ü h r t ,  d e r  d a s  W a s s e r  z e r s t ä u b t ,  

d a s  n u n m e h r  g l e i c h m ä ß i g  v e r t e i l t  a u f  d e n  i n n e r s t e n  s i c h  

d r e h e n d e n  W i n k e l z y l i n d e r  t r i f f t .  D a s  z u  r e i n i g e n d e  G a s  

«) Stahl u. Eisen 33 (1913) S. 2096/2103.
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a u f  d i e  l e t z t e  W a s c h f l ä c h e  d e s  D e s i n t e g r a t o r - F l ü g e l r a d e s ,  

w i r d  h i e r  a b e r m a l s  z e n t r i f u g i e r t  u n d  i n  d e n  s c h n e c k e n 

f ö r m i g e n  D i f f u s o r  h e r a u s g e s c h l e u d e r t .  V o n  Z s c h o c k e  w u r d e n  

D e s i n t e g r a t o r e n  f ü r  H e i z g a s  g e b a u t ,  d i e  e i n e n  R e i n h e i t s g r a d

v o n  0 , 1  b i s  0 , 3  g / N m 3  

a u f w i e s e n ;  i n  d a 

h i n t e r  g e s c h a l t e t e n  

D e s i n t e g r a t o r e n  

w u r d e  d a s  G a s  a u f  

e i n e n  S t a u b g e h a l t  

v o n  0 , 0 1 5  b i s  0 , 0 2 0  g  

j e  N m 3  g e b r a c h t .  E s  

w u r d e n  a u c h  W a 

s c h e r  g e b a u t ,  d i e  u n 

m i t t e l b a r  a u f  M a 

s c h i n e n g a s  r e i n i g e n .

E i n e  ä h n l i c h e  

A u s f ü h r u n g  w i e  d i e  

Z s c h o c k e -  u n d  T h e i -  

s e n - D e s i n t e g r a t o r e n  

z e i g e n  d i e  i n  Alb. 3 
g e b r a c h t e n  N  a ß  -  

r e i n i g e r v o n  D i n g -  

l e r .  S i e  u n t e r s c h e i 

d e n  s i c h  j e d o c h  v o n  

i h n e n  d a d u r c h ,  d a ß  s i e  n a c h  d e m  G e g e n s t r o m p r i n z i p  

g e b a u t  s i n d ;  b e i  d e r  D i n g l e r s c h e n  B a u a r t  t r i t t  d a s  G a s  v o n  

a u ß e n  n a c h  i n n e n  d u r c h  d i e  S c h l a g k ö r b e  d e m  W a s s e r  e n t 

g e g e n ,  w o g e g e n  b e i  d e n  M i t -  

s t r o m w a s c h e r n  d e r  b e i d e n  

a n d e r e n  B a u a r t e n  G a s  u n d  

W a s s e r  d u r c h  d i e  D e s i n t e g r a 

t o r k ö r b e  v o n  i n n e n  n a c h  a u ß e n  

h i n d u r c h g e h e n .  D a s  G e g e n 

s t r o m p r i n z i p  b e d i n g t  e s ,  d a ß  

d a s  G e h ä u s e  i n  e i n e n  i n  d e r  

M i t t e  l i e g e n d e n  D r u c k r a u m  

u n d  z w e i  s e i t l i c h  a n g e o r d n e t e  

S a u g -  u n d  W a s c h r ä u m e  u n t e r 

t e i l t  i s t .  I n  d e n  l e t z t e n  s i n d  

a n  d e n  S t i r n w ä n d e n  a u s  d u r c h 

l ö c h e r t e n  M ä n t e l n  g e b i l d e t e  

W a s c h z y l i n d e r  a n g e b r a c h t .

A n  d e r  L ä u f e r w e l l e  b e f i n d e t  

s i c h  i n  d e r  M i t t e  d e r  V e n t i 

l a t o r  u n d  z u  b e i d e n  S e i t e n  i n  

m e h r e r e n  R e i h e n  z w i s c h e n  

d e n  W a s c h k a m m e r n  l a u f e n d e  

S c h l a g b o l z e n .  E s  s i n d  D e s i n 

t e g r a t o r e n  f ü r  H e i z g a s  m i t  

0 , 1  b i s  0 , 2  g / m 3  S t a u b r ü c k 

s t a n d  g e b a u t  w o r d e n ;  d i e  

W a s c h e r  f ü r  M a s c h i n e n g a s  

h a b e n  m e h r  W a s c h k a m m e r n  

a l s  d i e  e r s t e n  u n d  a r b e i t e n  

m i t  g r ö ß e r e n  W a s s e r m e n g e n .

V o n  d e n  N a ß r e i n i g e r n ,  d i e  

g r ö ß e r e  V e r b r e i t u n g  g e f u n d e n  

h a b e n ,  s i n d  n o c h  d i e  S c h w a r z -  

s c h e n  A p p a r a t e  z u  e r 

w ä h n e n ,  d i e  i m  J a h r e  1 9 0 7  z u e r s t  a u f  d e r  F a l v a h ü t t e  i n  

B e t r i e b  g e n o m m e n  w u r d e n .  D i e s e  Z e n t r i f u g a l w a s c h e r  s i n d  

ä h n l i c h  g e b a u t  w i e  d i e  v o n  T h e i s e n ,  n u r  f e h l e n  d i e  b e s o n 

d e r e n  S a u g -  u n d  D r u c k f l ü g e l .  M i t  R e c h t  w i r d  i n  d e r  B e 

s c h r e i b u n g  i m m e r  w i e d e r  d i e  l e i c h t e  Z u g ä n g l i c h k e i t  d e r

e i n z e l n e n  T e i l e  f ü r  d i e  R e i n i g u n g  b e t o n t ,  d i e  j e d e n f a l l s  

s e h r  h ä u f i g  e r f o r d e r l i c h  w a r .

A u s  d e r  g r o ß e n  Z a h l  v o n  N a ß r e i n i g u n g s a r t e n  w ä r e n  n o c h  

m i t  N a m e n  z u  n e n n e n  d i e  B a u a r t e n  v o n  B i a n ,  F e l d ,  F l ö s s e l ,  

F r e i t a g ,  M e t z l e r  u n d  a n d e r e n ,  ü b e r  d i e  d a s  B u c h  v o n  

W .  A .  E u l e r 6 )  u m f a s s e n d e n  A u f s c h l u ß  g i b t .

II. Neuzeitliche Naßreinigungsanlagen.
Abb. 4  g i b t  e i n e n  S c h n i t t  d u r c h  d i e  G i c h t g a s - R e i n i g u n g s 

a n l a g e  d e s  W e r k e s  H ö r d e  d e r  V e r e i n i g t e  S t a h l w e r k e - A . - G . ,  

D o r t m u n d e r  U n i o n - H ö r d e r  V e r e i n .  D i e  A n l a g e  h a t  v i e r  

T h e i s e n - W a s c h e r  f ü r  j e  5 0  0 0 0  m 3 / h  G a s  b e i  e i n e r  D r u c k 

s t e i g e r u n g  u m  5 0 0  m m  W S .  B e i  d e m  j e t z i g e n  s t a r k  e i n 

g e s c h r ä n k t e n  B e t r i e b e  w e r d e n  d i e  R e i n i g e r  o h n e  V e r 

s c h l e c h t e r u n g  d e s  R e i n h e i t s g r a d e s  m i t  e i n e m  D u r c h s a t z  

b i s  z u  8 0  0 0 0  N m 3 / h  b e l a s t e t .  A u c h  e i n e  a n d e r e  T a t s a c h e  

s e i  n e b e n b e i  e r w ä h n t ,  d i e  f ü r  d i e  U n e m p f i n d l i c h k e i t  d e r  

R e i n i g u n g  b e z e i c h n e n d  i s t :  E s  s i n d  d i e  g e w a l t i g e n  D r u c k 

s c h w a n k u n g e n ,  d i e  b e i  e i n f a c h e n  G i c h t v e r s c h l ü s s e n  u n d  

w ä h r e n d  d e s  U m s t e l l e n s  d e r  K o k s b a t t e r i e n  b e i m  B e t r i e b  

o h n e  G a s b e h ä l t e r  e n t s t e h e n  (vgl. Abb. 5).  D i e s e  s t a r k e n  

S c h w a n k u n g e n  s i n d  z w a r  h e u t e  b e s e i t i g t ,  d a  z e i t w e i l i g e  

G a s ü b e r s c h ü s s e  —  z u m  B e i s p i e l  U m s t e l l u n g  d e r  K o k s 

b a t t e r i e n  —  d u r c h  e i n e n  U e b e r s c h u ß r e g l e r  d e n  W i n d e r h i t z e r n  

z u g e f ü h r t  w e r d e n .  D a s  R o h g a s  t r i t t  v o n  u n t e n  i n  d i e  H o r d e n 

w a s c h e r  —  B a u a r t  B i s c h o f f  —  e i n ,  i n  d e n e n  e s  d i e  w a s s e r 

b e r i e s e l t e n  H o l z h o r d e n  i m  G e g e n s t r o m  d u r c h f l i e ß t .  E s  s e i  

d a b e i  b e s o n d e r s  a u f  d i e  z w e c k m ä ß i g e  D u r c h b i l d u n g  d e r  

B i s c h o f f s c h e n  H o r d e n w a s c h e r  h i n g e w i e s e n ,  d i e  i n  H ö r d e

Abbildung 4.
Schnitt durch die Gasreinigungsanlage in Hörde.

ßrosse/--
kfappê

Schieber. '

Yt2700k>\^3000
W asserabscheider Desintegrator Saughasten Das-Wascher beztv. -dü'h/er 

und Hochbehä/ter
Rohgasleitung

s e i t  1 9 2 5  i n  B e t r i e b  s i n d ,  o h n e  d a ß  b i s h e r  i h r e  R e i n i g u n g  

e r f o r d e r l i c h  w a r .  U e b e r  d i e  S a m m e l l e i t u n g  t r i t t  d a s  v o r 

g e r e i n i g t e  G a s  d u r c h  d i e  S a u g k a s t e n  i n  d i e  T h e i s e n - W a s c h e r  

e i n ,  v o n  w o  e s  a l s  M a s c h i n e n g a s  i n  d e n  W a s s e r a b s c h e i d e r

6) Die Gichtgas-Reinigungen (Berlin: Julius Springer 1927).
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—  B a u a r t  B i s c h o f f  —  g e d r ü c k t  w i r d .  A n  d e n  

S t o ß f l ä c h e n  d e s  W a s s e r a b s c h e i d e r s  w e r d e n  

d i e  v o m  G a s s t r o m  m i t g e r i s s e n e n  W a s s e r 

t r ö p f c h e n  a b g e s e t z t ,  d i e ,  i n  e i n e r  W a s s e r t a s s e  

a u f g e f a n g e n ,  m i t  d e m  A b w a s s e r  d e r  H o r d e n 

w a s c h e r  d e r  K l ä r a n l a g e  z u f l i e ß e n .  B e t r i e b s 

e r g e b n i s s e  d e r  A n l a g e  s i n d  i n  Zahlentafel 1 
z u s a m m e n g e s t e l l t .  H i e r b e i  i s t  m i t  A b s i c h t  

e i n  S o n d e r f a l l  g e w ä h l t  w o r d e n ,  w e i l  e r  g e r a d e  

d i e  A n p a s s u n g s f ä h i g k e i t  d e r  N a ß r e i n i g u n g  b e 

w e i s t .  D i e  U e b e r l a s t u n g s f ä h i g k e i t  k o n n t e  

d a b e i  l e i d e r  i n f o l g e  v o n  B e t r i e b s e i n s c h r ä n 

k u n g e n  n i c h t  k l a r  g e n u g  z u m  A u s d r u c k  g e 

b r a c h t  w e r d e n .  D i e  H o c h ö f e n  w e r d e n  z u r  Z e i t  

i n  H ö r d e  a l s  G a s e r z e u g e r  m i t  m i n d e r w e r t i g e n  

E r z e n  b e i  e i n e m  K o k s v e r b r a u c h  v o n  e t w a  

1 2 0 0  k g / t  R o h e i s e n  b e t r i e b e n ;  a n  F e i e r s c h i c h t e n  

d e s  W e r k e s  k ö n n e n  d i e  O e f e n  n i c h t  s t i l l g e s e t z t  

w e r d e n ,  w e i l  F r e m d s t r o m  n i c h t  i n  a u s r e i c h e n 

d e m  M a ß e  z u r  V e r f ü g u n g  s t e h t  u n d  e i n  G a s 

b e h ä l t e r  n i c h t  v o r h a n d e n  i s t .  D i e  B e l a s t u n g  

d e r  G a s r e i n i g u n g  s c h w a n k t  s o  i m  L a u f e  d e r  

W o c h e  z w i s c h e n  2 5  0 0 0  u n d  1 5 0  0 0 0  N m 3 / h .  

D a b e i  w i r d  m i t  z w e i  H o r d e n w a s c h e r n  s o w i e  

e i n e m  D e s i n t e g r a t o r  g e a r b e i t e t ;  d e r  z w e i t e  

T h e i s e n - W a s c h e r  w i r d  i n  B e t r i e b  g e n o m m e n ,  

w e n n  d e r  D r u c k  a n  d e n  V e r b r a u c h s s t e l l e n  z u  

g e r i n g  w i r d ,  w a s  b e i  e i n e m  D u r c h s a t z  v o n  

e t w a  8 0  0 0 0  m 3 / h  d e r  F a l l  i s t .  I n  Zahlen
tafel 1 i s t  d e r  K r a f t v e r b r a u c h s a n t e i l  d e r  P u m 

p e n a n l a g e  a u c h  a u f  V o l l a s t  u m g e r e c h n e t  a n 

g e g e b e n ,  d a  e r  b e i  d e r  h e u t i g e n  g e r i n g e n  B e 

l a s t u n g  e i n  f a l s c h e s  B i l d  g i b t .

087?MW /¡toDmrs-ßre/c/r
JW -

¿SR

Zahlentafel 1. B e tr ie b sa n g a b e n  über zw ei N a ß r e in ig u n g s a n la g e n .

-7 0 ff

Hörde Rheinisches
1. N en n le istu n g .......................... Nm 3 tr./h 4 Desintegratoren Werk

zu 50 000
=  200 0001) 400 000

2. Tatsächliche Belastung im Vergleichs
zeitraum ...................................Nm3 tr./h 78 000 m. 1 Theisen 62 000

3. Gasbeschaffenheit vor dem Vorkühler:
T e m p e r a tu r ...................................0 C 102 bis 105 130 bis 180
D r u c k ................................... mm WS 130 20 bis 200
F eu ch tig k e it ......................g/N m 3 tr. 70 40 bis 50
S ta u b g e h a lt ......................g/Nm 3 tr. 13,5 1,5 bis 3,5

4. Gaseigenschaften hinter dem Gaswascher:
23T e m p e r a tu r ...................................0 C 23

D r u c k ................................... mm WS 280 240 bis 300
S ta u b g e h a lt ......................g/N m 3 tr. 0,013 < 0 ,0 1 8
W assergehalt............................................ gesättigt gesättigt

5. Stromverbrauch:
für VorkühlerpumpekWh/lOOONmHr. 1,7*) 0,895)
für Gaswascher und Gasförderung

kWh/1000 Nm 3 tr. 5,4 4,34
gesamt . . . .  kWh/1000 Nm 3 tr. 7,12) 5,23

6. Wasserverbrauch:
für Vorkühler . . . m3/1000 Nm 3 tr. 7,63) 4,2
für Gaswascher . . m3/1000 Nm 3 tr. 0,5 1,6
Umlaufmenge . . m3/1000 Nm 3 tr. 8,1 5,8

7. Wassertemperaturen:
am Vorkühler-Zulauf................. 0 C 234) 16
am Vorkühler-Ablauf................. 0 C 31 30
am Gaswascher-Zulauf . . . .  0 C 185) 16
am Gaswascher-Ablauf................. 0 C 23 21

7t? 7& 2 ?  07  0 0  00 07 ¿//7r

Abbildung 5. Schwankungen des Gasdruckes in der 
Reinigungsanlage in Hörde.

D e n  B e s t r e b u n g e n ,  d e n  K r a f t v e r b r a u c h  z u  v e r r i n g e r n ,  

f o l g e n d ,  b r a c h t e  T h e i s e n  v o r  e t w a  f ü n f  J a h r e n  d e n  T e l l e r -  

G a s w a s c h e r  a u f  d e n  M a r k t ,  d e r  i n  Abb. 6 d a r g e s t e l l t  i s t .  

D e r  T e l l e r e i n b a u  k a n n  o h n e  A e n d e r u n g  i n  d a s  G e h ä u s e

1) Bei einer Drucksteigerung um 500 mm WS.
2) Umgerechnet auf Vollast: Vorkühlerpumpe 0,7 kWh/1000 Nm3; Gesamt

verbrauch 6,1 kWh/1000 Nm 3.
3) Einschließlich Einspritzwasser für die Saugkasten vor den Theisen- 

Waschern.
*) Rückkühlwasser aus der Kläranlage.
5) Ueberschußwasser (zurückgekühlt) von der Hochofenkühlung.
6) Davon 0,25 kWh für Wasserberieselung des Gaswaschers.

e i n e s  T h e i s e n - D e s i n t e g r a t o r s  m i t  S t a b -  u n d  W i n k e l z y l i n d e r n  

e i n g e s e t z t  w e r d e n .  D i e  d u r c h g e h e n d e  A c h s e  t r ä g t ,  w i e  b e i m  

S t a b d e s i n t e g r a t o r ,  d i e  W a s c h -  u n d  D r u c k f l ü g e l ;  a n  S t e l l e  

d e r  u m l a u f e n d e n  D e s i n t e g r a t o r k ö r b e  s i n d  a n  d e r  S t a h l g u ß 

s c h e i b e  d i e  i n  A b s t ä n d e n  a n e i n a n d e r  g e r e i h t e n  T e l l e r  a n 

g e b r a c h t ,  z u m  B e i s p i e l  1 6  a n  d e r  Z a h l  a u f  j e d e r  S e i t e .  

D i e  f e s t s t e h e n d e n  S t a b r e i h e n  f e h l e n  g a n z ,  a n  S t e l l e  d e s  

S t a b t r a g r i n g e s  i s t  e i n  B l i n d r i n g  a m  G e h ä u s e  a n g e s c h r a u b t .  

D a s  G a s  t r i t t  v o n  b e i d e n  S e i t e n  i n  d i e  M i t t e  d e s  G e r ä t e s  

e i n  u n d  w i r d  h i e r  b e r e i t s  m i t  d e m  d u r c h  d e n  F l ü g e l r a d 

z e r s t ä u b e r  f e i n s t  z e r t e i l t e n  W a s c h w a s s e r  i n n i g  v e r m i s c h t .  

D a s  G a s - W a s c h w a s s e r - G e m i s c h  t r i t t  n u n  i n  d i e  Z w i s c h e n 

r ä u m e  d e r  e i n z e l n e n  T e l l e r  e i n  u n d  w i r d  d a d u r c h  i n  m e h r e r e  

E i n z e l s t r ö m e  u n t e r t e i l t .  D u r c h  d e n  s c h n e l l e n  U m l a u f  

b i l d e n  s i c h  a n  d e n  s e n k r e c h t  z u r  W e l l e  s t e h e n d e n  T e l l e r 

f l ä c h e n  e i n e  R e i h e  v o n  z e n t r i f u g i e r t e n ,  r i n g f ö r m i g e n  W a s s e r 

s c h l e i e r n ,  d u r c h  d i e  d a s  G a s  h i n d u r c h  m u ß ;  d i e s e s  H i n d u r c h 

s t r e i c h e n  d e r  G a s s t r ö m e  d u r c h  d i e  z e n t r i f u g i e r t e n  W a s s e r 

s c h l e i e r  w i e d e r h o l t  s i c h  m e h r f a c h .  A u c h  a n  d e n  n a s s e n  

T e l l e r f l ä c h e n  w i r d  d a s  G a s  m i t  d e r  W a s s e r s c h i c h t  s o w i e  

m i t  d e m  z w i s c h e n  d e n  T e l l e r n  z e r s t ä u b t e n  W a s s e r  i n  B e 

r ü h r u n g  g e b r a c h t .  D i e  T e l l e r  w i r k e n  b e i  d e r  h o h e n  U m l a u f 

g e s c h w i n d i g k e i t  a l s  Z e n t r i f u g e n ,  s o  d a ß  d e r  i m  G a s e  e n t 

h a l t e n e  S t a u b  i n  d i e  ü b e r  d e n  T e l l e r  l a u f e n d e  W a s s e r 

s c h i c h t  h i n e i n g e p r e ß t  w i r d .  D a s  d i e  Z w i s c h e n r ä u m e  d e r  

T e l l e r  v e r l a s s e n d e  G a s - W a s s e r - G e m i s c h  w i r d  v o n  d e n  

s c h r ä g e n  W a s c h f l ü g e l n  w i e  b e i m  S t a b d e s i n t e g r a t o r  a u f  d i e  

g e r a u h t e  W a s c h f l ä c h e  g e s c h l e u d e r t ,  w o  s i c h  d e r s e l b e  V o r 

g a n g  a b s p i e l t ,  w i e  e r  b e i m  S t a b d e s i n t e g r a t o r  v o r h e r  g e 

s c h i l d e r t  w u r d e .

I n  Abb. 7 s i n d  d i e  B e t r i e b s e r g e b n i s s e  v o n  v e r s c h i e d e n e n  

T e l l e r w ä s c h e r n  z u s a m m e n g e s t e l l t .  D a n a c h  h a t  d e r  T e l l e r -
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w a s c h e r  g e g e n ü b e r  d e m  S t a b d e s i n t e g r a t o r  e i n e n  2 0  b i s  2 5  %  

g e r i n g e r e n  S t r o m v e r b r a u c h  b e i  g l e i c h e m  R e i n h e i t s g r a d  d e s  

G a s e s .  E s  e r g i b t  s i c h  f ü r  d e n  T e l l e r w ä s c h e r  b e i  E r z e u g u n g  

e i n e s  D r u c k e s  v o n  3 0 0  m m  W S  e i n  S t r o m v e r b r a u c h  v o n  

4 , 7  k W h / 1 0 0 0  N m 3  t r .  G a s .  E i n  V e r g l e i c h  e i n e s  D e s i n t e 

g r a t o r s  m i t  S t a b -  u n d  m i t  T e l l e r e i n b a u  e r g a b  s o g a r  n u r  

3 , 9 3  k W h ,  e i n s c h l i e ß l i c h  d e r  P u m p e n  4 , 2 5  k W h  b e i  e i n e m  

S t a u b r ü c k s t a n d  v o n  0 , 0 1 3 9  g / N m 3 t r .  G a s  (vgl. Zahlentafel2).
Zahlentafel 2. V e r g le ic h  e in e s  T h e is e n - D e s in t e g r a to r s  
m it S t a b e i s e n -  (ä l t e r e  A u sfü h r u n g )  u n d  e in e s  s o lc h e n

Stabeisen-
einbau Tellereinbau

Durchgesetzte Gasmenge N m 3 tr./h 47 000 56 000
W asserverbrauch1) . . . . . m 3/h 32,3 90,7

je 1000 N m 3 tr. Gas . . . . m 3 0,69 1,62
Drucksteigerung . . . . mm WS 280 200
Stromverbrauch

des Desintegrators . . . kWh /h 300 220
kW h/1000 N m 3 Gas 6,4 3,93

der W asserpum pen. . . kW h/h 6,18 17,2
gesam t ............................ kW h/h 306,18 237,2

kW h/1000 N m 3 Gas 6,53 4,25
Staubgehalt

vor dem Desintegrator . g /N m 3 0,456 0,419
hinter dem Desintegrator g /N m 3 0,0098 0,0139

i n  d i e  a c h t  S e g m e n t e ,  d i e  m i t  j e  d r e i  B r u n n e n  v e r 

s e h e n  s i n d .  D e r  S c h l a m m ,  d e r  s i c h  i n  d i e s e n  a b s e t z t ,  

w i r d  v o n  e i n e m  R ü h r w e r k  a u f g e r ü h r t  u n d  d u r c h  d e n  

D r u c k  d e r  ü b e r l a g e r n d e n  W a s s e r s ä u l e  i n  d e n  S c h l a m m 

s a m m e l b r u n n e n  i n  d e r  M i t t e  d e r  K l ä r a n l a g e  g e d r ü c k t .  V o n  

d a  s a u g t  d e r  S c h l a m m f ö r d e r e r  d e n  S c h l a m m  a b  u n d  f ö r d e r t  

i h n  z u  d e r  r d .  8 0 0  m  e n t f e r n t  l i e g e n d e n  A b l a g e r u n g s s t e l l e .  

D i e  K l ä r w i r k u n g  d e r  A n l a g e  s p i e g e l t  s i c h  i n  f o l g e n d e n  

Z a h l e n  w i d e r .  D a s  R o h w a s s e r  e n t h ä l t  j e  m 3  2  b i s  5 , 5  k g  

S i n k s t o f f e ,  d a s  R e i n w a s s e r  5 0  b i s  7 0  g / m 3 .  D u r c h  e i n e n  

E i n b a u  e i n e s  K o k s f i l t e r s  i n  e i n e m  S c h l a m m s e g m e n t ,  a u s g e 

f ü h r t  v o n  d e n  B a m a g - M e g u i n - W e r k e n ,  B e r l i n ,  w u r d e  d a s  R e i n 

w a s s e r  b i s  a u f  3 0 b i s  4 0 g  R ü c k s t a n d  j e  m 3 g e k l ä r t .  A n  a n d e r e n  

S t e l l e n  i s t  d a s  N e u s t ä d t e r  B e c k e n 6 )  g e w ä h l t  w o r d e n ,  ü b e r  

d a s  i n  e i n e m  F a l l e  d i e  T h e i s e n - R e i n i g u n g  g e s t e l l t  w u r d e .

I n  V e r b i n d u n g  m i t  e i n e r  g r o ß e n  N a ß r e i n i g u n g s a n l a g e  i s t  

b e i  d e r  G u t e h o f f n u n g s h ü t t e  e i n e  K l ä r a n l a g e  n a c h  d e m

M fosser- 
Z u/at/f—

Nasser-/¡¿r/craZ^
/© 7/7< P-

/Vasc/zf/öc/re

*) Umlaufwasser der Wäsche.

A l s  l e t z t e  N e u e r u n g  v o n  T h e i s e n  s i n d  d i e  s c h n e l l 

l a u f e n d e n  W a s c h e r  z u  n e n n e n ,  b e i  d e n e n  d i e  U m 

d r e h u n g s z a h l  a u f  1 0 0 0  m i n  u n d  g l e i c h z e i t i g  d i e  L e i s t u n g s 

f ä h i g k e i t  v o n  6 0  0 0 0  a u f  8 0  0 0 0  m 3 / h  g e s t e i g e r t  

w u r d e .  B e i  d i e s e n  T h e i s e n - G e r ä t e n  m i t  n u r  

l a u f e n d e m  D e s i n t e g r a t o r e i n b a u  w e r d e n  

a l l g e m e i n e n  a u f  j e d e r  S e i t e  

f ü n f  k o n z e n t r i s c h  a n g e o r d n e t e  

F l a c h s t a b z y l i n d e r  v e r w e n d e t .

D u r c h  W e g f a l l  d e r  f e s t s t e h e n 

d e n  K ö r b e  w i r d  d i e  B a u a r t  d e r  

G a s w a s c h e r  w e s e n t l i c h  v e r e i n f a c h t ,  d i e  M ö g l i c h 

k e i t  z u r  K r u s t e n b i l d u n g  v e r m i n d e r t .  F e r n e r  w i r d  

d i e  R e i b u n g s a r b e i t  v e r k l e i n e r t ,  w a s  w i e d e r  z u  

e i n e r  K r a f t e r s p a r n i s  f ü h r t .  D i e  n u r  u m l a u f e n d e n  

D e s i n t e g r a t o r e n  s i n d  f ü r  G a s e n t s t a u b u n g  i n  

D e u t s c h l a n d  a u f  e i n e m  W e r k  d e r  c h e m i s c h e n  

I n d u s t r i e  u n d  a u f  e i n e m  r h e i n i s c h e n  H o c h o f e n -  

w e r k  i n  B e t r i e b ,  w e i t e r e  A p p a r a t e  s i n d  i n  a u s 

l ä n d i s c h e n  W e r k e n  i m  B a u .  B e i  d e m  d e u t s c h e n  

H o c h o f e n w e r k  i s t  d e r  K r a f t v e r b r a u c h  g e g e n ü b e r  

d e n  v o r h e r  e i n g e b a u t e n  g e w ö h n l i c h e n  D e s i n t e g r a 

t o r e n  u m  3 8  %  g e f a l l e n .

D a ß  t r o t z  a l l e n  W e t t b e w e r b s  d u r c h  d a s  E l e k 

t r o f i l t e r  u n d  d a s  T r o c k e n f i l t e r  d i e  N a ß r e i n i g u n g  

g r o ß e  V e r b r e i t u n g  g e r a d e  a u c h  i n  d e n  l e t z t e n  

J a h r e n  g e f u n d e n  h a t ,  i s t  a u s  Abh. 8  z u  e r s e h e n ,  

d i e  d i e  j ä h r l i c h e  L i e f e r u n g  a n  G a s n a ß r e i n i g u n g s a n l a g e n  d e r  

d r e i  w i c h t i g s t e n  S y s t e m e  i n  E u r o p a  b i s  z u m  J a h r e  1 9 3 0  

d a r s t e l l t ;  d i e s e  e r r e i c h e n  d a n a c h  e i n e  s t ü n d l i c h e  L e i 

s t u n g s f ä h i g k e i t  v o n  3 3  M i l l .  N m 3 ,  w o v o n  a u f  D e s i n t e 

g r a t o r e n  r d .  2 7  M i l l .  e n t f a l l e n .

III. Anlagen zur Klärung des Schlammwassers.
D a  z u  e i n e r  N a ß r e i n i g u n g  a u c h  e i n e  A n l a g e  z u r  K l ä r u n g  

d e s  S c h l a m m w a s s e r s  g e h ö r t ,  s o l l e n  a u c h  d e r e n  h e u t i g e  

A u s f ü h r u n g s a r t e n  k u r z  e r w ä h n t  w e r d e n .  H ö r d e  h a t  e i n e  

A n l a g e  n a c h  B a u a r t  K r e m e r ,  B e r l i n  (vgl. Abb. 9 ) ;  s i e  i s t ,  

d e m  G e l ä n d e  a n g e p a ß t ,  a l s  A c h t e c k  a u s g e b i l d e t .  D a r 

ü b e r  i s t  d e r  K ü h i t u r m  a n g e o r d n e t .  D i e  A r b e i t s w e i s e  i s t  

f o l g e n d e :  D a s  S c h m u t z w a s s e r  l ä u f t  i n  d e n  i n n e r e n  R i n n e n 

r i n g  u n d  t r i t t  v o n  d a  —  d i e  M e n g e n  s i n d  e i n s t e l l b a r  —
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Abbildung 6.

Theisen-Wascher mit Tellereinbau.

l | '

If
&

of.
nrUcKt

■m.

00 70 00 00 70 ,  00

1 1

•ere 'e<L

1 0S0 000 000
fferff/Ż7/ę-7e ff/7S/0e/7070/77 7000/V/0

Abbildung 7. Versuchsergebnisse an Teller-Gaswaschern. 
(Staubgehalt des Reingases 0,010 g/Nm 3 tr.)

S y s t e m  B a m a g 7 )  e r b a u t  w o r d e n  (vgl. Abb. 10).  D i e  z w e i  

k r e i s f ö r m i g e n  B e c k e n  s i n d  d u r c h  e i n e  M i t t e l w a n d  n o c h m a l  

u n t e r t e i l t .  D a s  S c h m u t z w a s s e r  w i r d  d u r c h  d i e  Z u f l u ß 

r i n n e n  n a c h  d e r  M i t t e  g e f ü h r t  u n d  t r i t t  d u r c h  e i n e  k r e i s 

f ö r m i g e  V e r t e i l u n g s r i n n e  i n  d e n  W a s s e r v e r t e i l u n g s z y l i n d e r .  

D a s  W a s s e r  l ä u f t  a u s  d i e s e m  v o n  i n n e n  n a c h  d e m  U m f a n g  

d e s  B r u n n e n s  u n d  s e t z t  i m  K l ä r b e c k e n  d e n  S c h l a m m  a b .  

D u r c h  d a s  K o k s f i l t e r ,  d a s  e i n e  w e i t e r e  K l ä r u n g  b e w i r k t ,  

t r i t t  d a s  g e r e i n i g t e  W a s s e r  i n  d i e  R e i n w a s s e r a b f l u ß r i n n e .  

I m  B o d e n  d e s  B r u n n e n s  b e f i n d e n  s i c h  m u l d e n f ö r m i g e  

S c h l a m m s a m m e l r i n n e n ,  i n  d e n e n  e i n  S c h a b e r  d e n  S c h l a m m

6) Vgl. Stahl u. Eisen 31 (1911) S. 1759/63.
7) Stahl u. Eisen 49 (1929) S. 80/81.
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n a c h  e i n e m  S u m p f  d r ü c k t ,  w o  e r  v o n  e i n e r  S c h l a m m p u m p e  

a b g e s a u g t  w i r d .

I n  d e r  A n n a h m e ,  d a ß  g e r a d e  d i e  H ö r d e r  a u g e n b l i c k 

l i c h e n  u n g e w ö h n l i c h e n  B e t r i e b s v e r h ä l t n i s s e  b e s o n d e r e  A u f -

Zahlentafel 3. K o s t e n  der R e in ig u n g  v o n  1000 N m 3 tr. 
G as b e i V o l le i s t u n g  der H ö r d e r  A n la g e  v o n  200000 m3/h 

(Reingas m it 0,01 bis 0,013 g /N m 3 Staub und von 25°).

A r t  d e r  K o s t e n K o s t e n t e i l E n t w i c k l u n g  d e r  K o s t e n yun looo
N m 3 t r .

Bedienung 4 Mann zur Bedie
nung der gesamten  
Anlage einschl. 
Kläranlage usw., 
Stun denverdienst 
+  50%  Generalien 0,024

Betriebs
kosten.

Strom Gesamtstromver
brauch 6,1 kW h je 
2 Pf. 0,122

Wasser

Magazinma
terial und 
sonst. Ma
terial

Frischwasserzusatz 
0,67 m 3 X 3,34

5780 JIM  jährlich

0,022

0,003

Gesamt 0,171

Instandhal
tungskosten

Reparatur
löhne

Ersatzteile
19 700 JIM  jährlich 

2 950 JIM  jährlich
0,011
0,002

Gesamt 0,013

Betriebs- und Instandhaltungskosten gesamt 0,184

Kapitaldienst 15% von 1 200000 JIM 
Anlagekosten 0,106

Gesamtkosten einschließlich Kapitaldienst 0,290

Abbildung 8. Leistungsfähigkeit der bis 1930 in 
Europa gelieferten Gasnaßreinigungsanlagen.

m e r k s a m k e i t  f i n d e n ,  s e i  n o c h  f o l g e n d e s  ü b e r  

d i e  d o r t i g e  S c h l a m m b e s e i t i g u n g  u n d - v e r -  

w e r t u n g  g e s a g t .  D a s  G e l ä n d e  d e s  H ö r d e r  

H o c h o f e n w e r k s  h a t  w e i t e  F l ä c h e n ,  d i e  w e d e r  

f ü r  e i n e  B e b a u u n g  d u r c h  d a s  W e r k  n o c h  

f ü r  ö f f e n t l i c h e  o d e r  p r i v a t e  Z w e c k e  i n  F r a g e  

k o m m e n .  D i e  G r ü n d e ,  d i e  a l s o  u n t e r  U m s t ä n d e n  

g e g e n  e i n e  N a ß r e i n i g u n g  w e g e n  d e r  S c h l a m m 

l a g e r u n g  s p r e c h e n  k ö n n t e n ,  f a l l e n  h i e r  w e g .  D e r  

S c h l a m m  w i r d  v o n  e i n e m  M a m m u t b a g g e r  n a c h  

B a u a r t  B o r s i g ,  d e r  f ü r  e i n e  L e i s t u n g  v o n  2 0  m  

H ö h e  u n d  8 0 0  m  E n t f e r n u n g  g e b a u t  i s t ,  w e g b e 

f ö r d e r t .  D e r  S c h l a m m  w u r d e  u n t e r  a n d e r m  a m  

F u ß e  d e r  a l t e n  S c h l a c k e n h a l d e  a u f g e t ü r m t .

D i e s e r  S c h l a m m ,  s c h ä t z u n g s w e i s e  7 0 0 0 0  t ,  w i r d  

z u r  Z e i t  a b g e t r a g e n  u n d  d e m  M ö l l e r  z u g e s e t z t .

M a n  e r r e i c h t  d a m i t  b e i m  B e t r i e b  d e r  H o c h ö f e n  

a l s  G a s e r z e u g e r  d e n  e r w ü n s c h t e n  h o h e n  K o k s 

v e r b r a u c h  u n d  v e r g r ö ß e r t  g l e i c h z e i t i g  d i e  

S c h l a c k e n m e n g e ,  d i e  s o n s t  f ü r  d e n  B e d a r f  z u r  H e r s t e l l u n g  

v o n  S c h l a c k e n e r z e u g n i s s e n ,  w i e  T e e r m a k a d a m  u s w . ,  n i c h t  

a u s r e i c h t .  D e r  S c h l a m m  w i r d  m i t  r d .  1 0  %  d e m  M ö l l e r ,  

z u m  T e i l  a u c h  b r i k e t t i e r t ,  z u g e s e t z t ;  e r  e n t h ä l t  t r o c k e n  

3 1  b i s  3 2  %  F e  i m  D u r c h s c h n i t t  b e i  e t w a  3 3  %  

W a s s e r g e h a l t .  I n  e i n e m  Z e i t r a u m  v o n  e t w a  1 0  M o n a t e n  

w u r d e n  ü b e r  5 5  0 0 0  t  S c h l a m m  i m  M ö l l e r  v e r a r b e i t e t ,  

w a s  e i n e m  E r z w e r t  v o n  r d .  2 5 0  0 0 0  JIM  e n t s p r i c h t ,  a l s o

e i n e  e r h e b l i c h e  G u t s c h r i f t  b e i  d e n  N a ß r e i n i g u n g s k o s t e n  

d a r s t e l l t .

IV. Kosten der Naßreinigung.
F ü r  e i n e n  V e r g l e i c h  i s t  d i e  B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e s  

Z u s t a n d e s ,  i n  d e m  d a s  R e i n g a s  a n f ä l l t ,  v o n  W i c h t i g k e i t ,  

w e s h a l b  e i n e  B e m e r k u n g  h i e r ü b e r  v o r a u s g e s c h i c k t  s e i .  

E i n e  S e n k u n g  d e s  S t a u b g e h a l t e s  u n t e r  1 0  m g / N m 3  t r .  

G a s e s  b r i n g t  k e i n e  V o r t e i l e ;  e s  k o m m t  v i e l m e h r  d a r a u f  a n ,  

d a ß  d a s  G a s  t i e f ,  u n d  z w a r  a u f  r d .  2 5 ° ,  g e k ü h l t  i s t .  D i e s e r  

V o r z u g ,  d e n  d a s  n a ß g e r e i n i g t e  G a s  o h n e  w e i t e r e  B e h a n d -

Abbildung 9. Schlammwasser-Kläranlage, Bauart Kremer, mit Kühlturm.

l u n g  v o n  s e l b s t  h a t ,  i s t  w e i t  h ö h e r  e i n z u s c h ä t z e n .  D a s  M a 

s c h i n e n g a s  d e r  H ö r d e r  A n l a g e  h a t  b e i  2 0  b i s  3 0 °  r d .  0 , 0 1 2  g  

S t a u b  j e  N m 3  t r .  G a s  u n d  r u f t  w e d e r  i n  d e n  G a s m a s c h i n e n  

n o c h  i n  d e n  s e h r  e m p f i n d l i c h e n  D ü s e n  d e r  K o k s o f e n b e h e i z u n g  

i r g e n d w e l c h e  V e r s c h m u t z u n g e n  h e r v o r .

I n  Zahlentafel 3  s i n d  d i e  R e i n i g u n g s k o s t e n  j e  1 0 0 0  N m 3  t r .  

G a s  f ü r  d i e  H ö r d e r  A n l a g e  z u s a m m e n g e s t e l l t .  D a  d i e  v o l l e  

L e i s t u n g s f ä h i g k e i t  d e r  N a ß r e i n i g u n g  h i e r  2 0 0  0 0 0  m 3 / h
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b e t r ä g t ,  d i e  a b e r  b e i  d e n  h e u t i g e n  s t a r k e n  B e t r i e b s e i n 

s c h r ä n k u n g e n  n i c h t  v o l l  a u s g e n u t z t  w e r d e n  k a n n ,  s o  

m u ß t e n  v e r s c h i e d e n e  Z a h l e n  u m g e r e c h n e t  w e r d e n .  E i n e m  

E i n w a n d  e n t g e g n e n d ,  d a ß  e i n  V o l l b e t r i e b  o h n e  R e s e r v e  

u n m ö g l i c h  i s t ,  s e i  f e s t g e s t e l l t ,  d a ß  d i e  T h e i s e n - W a s c h e r  b e i  

G a s  a u s  d e r  T h o m a s e i s e n e r z e u g u n g  ü b e r  e i n  J a h r  o h n e  

R e i n i g u n g  a r b e i t e n .  D i e  R e i n i g u n g  n i m m t  n u r  w e n i g e  

T a g e  i n  A n s p r u c h ,  u n d  w ä h r e n d  d i e s e r  Z e i t  k ö n n e n  d i e  d r e i

Abbildung 10. Querschnitt durch ein Bamag-Klärbecken.

5 .

Sc/r/am/nsum/zf' S/yi/f/e/f/y/rp

a n d e r e n  T h e i s e n - D e s i n t e g r a t o r e n  d i e  V o l l a s t  o h n e  S c h a d e n  

f ü r  d e n  R e i n h e i t s g r a d  ü b e r n e h m e n ;  d a b e i  w i r d  h ö c h s t e n s  

d e r  E n d d r u c k  d e s  G a s e s  a n  f e r n l i e g e n d e n  V e r b r a u c h s s t e l l e n  

e t w a s  g e r i n g e r .  Z u  d e n  e i n z e l n e n  K o s t e n t e i l e n  d e r  Z u 

s a m m e n s t e l l u n g  i s t  f o l g e n d e s  z u  b e m e r k e n :

1 .  D e n  B e d i e n u n g s k o s t e n  s i n d  d i e  h e u t i g e n  L ö h n e  d e r  

v i e r  M a n n  z u g r u n d e  g e l e g t ,  d i e  z u r  B e d i e n u n g  d e r  

G e s a m t a n l a g e ,  a l s o  e i n s c h l i e ß l i c h  P u m p e n ,  K l ä r a n l a g e  

u n d  S c h l a m m f ö r d e r e r ,  e r f o r d e r l i c h  s i n d .  D a z u  s i n d  5 0  %  

A l l g e m e i n k o s t e n  g e r e c h n e t .

2 .  D e r  S t r o m v e r b r a u c h  d e r  H ö r d e r  A n l a g e  b e t r ä g t  

i n s g e s a m t  6 , 1  k W h / 1 0 0 0  N m 3  t r .  G a s  e i n s c h l i e ß l i c h  

P u m p e n  u n d  D r u c k e r z e u g u n g .  H i e r b e i  i s t  z u  b e r ü c k 

s i c h t i g e n ,  d a ß  e s  s i c h  u m  e i n e  n i c h t  m e h r  g a n z  n e u z e i t l i c h e  

A n l a g e  a u s  d e m  J a h r e  1 9 2 4  h a n d e l t .  E i n e  n e u e r e  A n l a g e  

e i n e s  g r o ß e n  r h e i n i s c h e n  W e r k e s  g i b t  z u m  B e i s p i e l  

5 , 2 3  k W h / 1 0 0 0  N m 3  t r .  G a s  i m  M o n a t s m i t t e l  a n .

3 .  D e r  F r i s c h w a s s e r p r e i s  i s t  m i t  d e m  h a l b e n  W e r t e  

e i n g e s e t z t ,  d a  d a s s e l b e  W a s s e r  v o r h e r  z u  K ü h l z w e c k e n  

a m  H o c h o f e n  b e n u t z t  w i r d .

4 .  D i e  B e t r ä g e  f ü r  M a g a z i n s t o f f e  a l l e r  A r t ,  I n s t a n d 

h a l t u n g s l ö h n e  u n d  E r s a t z t e i l e  s i n d  Z a h l e n  a u s  d e m  

J a h r e  1 9 3 0 ,  i n  d e m  d i e  A n l a g e  d u r c h s c h n i t t l i c h  m i t  

7 0  %  b e l a s t e t  w a r ,  u m g e r e c h n e t  a u f  V o l l e i s t u n g .

D i e  B e t r i e b s -  u n d  I n s t a n d h a l t u n g s k o s t e n  b e t r a g e n  

n a c h  Zahlentafel 3  a l s o  1 8 , 4  P f . / l O O O  N m 3  a u f  2 5 °  g e 

k ü h l t e n  G i c h t g a s e s .

B e i m  K a p i t a l d i e n s t  i s t  m i t  1 5  %  a u f  d i e  g e s a m t e n  

A n l a g e k o s t e n  e i n s c h l i e ß l i c h  K l ä r a n l a g e  g e r e c h n e t  w o r d e n .  

D e r  K o s t e n a n t e i l  b e t r ä g t  1 0 , 6  P f .

D i e  G e s a m t k o s t e n  e i n s c h l i e ß l i c h  K a p i t a l d i e n s t  b e 

t r a g e n  2 9  P f . / l O O O  N m 3  t r .

Zusammenfassung.

A u s  d e n  A u s f ü h r u n g e n ,  d i e  

a l s  E r f a h r u n g  e i n e s  B e t r i e b s 

m a n n e s  z u  w e r t e n  s i n d ,  d e r  

j a h r e l a n g  o h n e  d i e  g e r i n g s t e n  

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

s e l b s t  u n d  o h n e  u n g ü n s t i g e  B e 

e i n f l u s s u n g  d e s  H o c h o f e n b e 

t r i e b e s  u n d  d e r  G a s a b n e h m e r  

g e a r b e i t e t  h a t ,  d ü r f t e  h e r v o r 

g e h e n ,  d a ß  d i e  N a ß r e i n i g u n g  

gw7jpe/7/raM w n h ]  j n  W e t t b e w e r b  m i t  d e n  

a n d e r e n  B a u a r t e n  t r e t e n  k a n n .  

D a s  d ü r f t e  b e s o n d e r s  b e i  d e n  

n e u z e i t l i c h e n  T h e i s e n - R e i n i -  

g e r n  d e r  F a l l  s e i n ,  b e i  d e n e n  a b e r  e b e n s o  w i e  b e i  d e n  g r ö ß e r e n  

e l e k t r i s c h e n  R e i n i g u n g s a n l a g e n  a b s c h l i e ß e n d e  W e r t e  n o c h  

n i c h t  v o r l i e g e n .  B e i  a l l e n  E r w ä g u n g e n  v o r  d e r  E r r i c h t u n g  

e i n e r  G a s r e i n i g u n g  w i r d  s i c h  i m m e r  z e i g e n ,  d a ß  n i c h t  e i n  

R e i n i g u n g s v e r f a h r e n  s c h l e c h t h i n  a m  b e s t e n  i s t ,  s o n d e r n  d a ß  

d i e  W a h l  i m m e r  v o n  d e n  ö r t l i c h e n  V e r h ä l t n i s s e n  a b h ä n g t .  

J e d e n f a l l s  z e i g t  d i e  K u r v e  d e r  j ä h r l i c h e n  L i e f e r u n g  a n  G a s 

n a ß r e i n i g e r n ,  d a ß  d a s  V e r t r a u e n  z u  i h n e n  u n e r s c h ü t t e r t  i s t .

A b s c h l i e ß e n d  s e i e n  n o c h  e i n m a l  d i e  b e s o n d e r e n  V o r t e i l e  

d e r  N a ß r e i n i g u n g  z u s a m m e n g e f a ß t :

1 .  W e s e n t l i c h  g e r i n g e r e r  A n s c h a f f u n g s p r e i s ,  w a s  h e u t e  

e i n e  g r ö ß e r e  R o l l e  d e n n  j e  s p i e l t ,  z u m a l  d a  d a s  B a u k a p i t a l  

i n  d e n  l e t z t e n  J a h r e n  l e i d e r  z u m e i s t  d u r c h  A u s l ä n d s 

a n l e i h e n  b e s c h a f f t  w e r d e n  m u ß t e .

2 .  G e r i n g e r e r  P l a t z b e d a r f .

3 .  E i n f a c h h e i t  d e r  A n l a g e ,  o h n e  j e d e  V o r r i c h t u n g  z u r  

E i n h a l t u n g  d e s  T a u p u n k t e s  o d e r  z u r  R e g e l u n g  d e r  R o h 

g a s t e m p e r a t u r .

4 .  E i n f a c h h e i t  d e s  G e s a m t b e t r i e b e s  u n d  d e r  B e d i e n u n g  b e i  

g r ö ß t e r  B e t r i e b s s i c h e r h e i t  o h n e  b e s o n d e r s  g e s c h u l t e  

M a n n s c h a f t .

5 .  G l e i c h m ä ß i g e  G a s r e i n h e i t  a u c h  b e i  S c h w a n k u n g e n  d e r  

T e m p e r a t u r  u n d  d e s  S t a u b g e h a l t e s  s o w i e  d e r  M e n g e  d e s  

z u  r e i n i g e n d e n  G a s e s ,  M ö g l i c h k e i t  s t ä r k s t e r  U e b e r l a s t u n g  

d e r  W a s c h e r ,  g l e i c h m ä ß i g e  L i e f e r u n g  t r o c k e n e n  G a s e s .

An die Vorträge von R. W a lter  und K. G u th m a n n 8) 
schloß sich folgende E r ö r te ru n g  an.

M. Z illg e n , Wetzlar: Ich stimme Herrn Walter zu, wenn er 
sagt, daß die örtlichen Verhältnisse auf jedem Werk für die Wahl 
der Gasreinigungsanlage maßgebend sind. Die technischen Fort
schritte der Gasreinigungsanlagen, verbunden mit einer besseren 
Wirtschaftlichkeit, haben uns veranlaßt, grundsätzlich die Naß- 
reinigung, deren Entwicklung bei uns von Zschocke-Horden- 
waschem für Vorreinigung und Theisen-Waschern für die Fein- 
reinigung zu neuzeitlichen Dingler-Desintegratoren, die in einem 
Arbeitsgang das Gas feinreinigen, geführt hat, zu verlassen und 
zu der E ilte r r e in ig u n g  n a ch  dem  V erfa h ren  v o n  H a l-  
b e r g -B e th  überzugehen. Ich kann mir daher nach Einführung 
d i e s e s  Verfahrens einen V e rg le ic h  m it der v o r h e rg e h e n d en  
N a ß r e in ig u n g  erlauben. Unsere Ergebnisse sind kurz die, daß 
die Reinigungskosten der neuen Anlage etwa 40 % der Kosten 
der alten Anlage betragen; der Hauptbetrag, der Kraftverbrauch, 
ist ebenfalls auf etwa 40 % des früheren Kraftverbrauchs zurück

8) S ta h l  u .  E is e n  52  (1932) S . 5 2 9 /3 9  (H o c h o fe n a u ssch . 127).

gegangen. Ich möchte dabei nicht unerwähnt lassen, daß sich 
diese Zahlen wesentlich ändern, wenn für eine Aufheizung der 
Gase, die bei der Naßreinigung nicht in Frage kommt, gesorgt 
werden muß; rechnet man den hierzu notwendigen Bedarf an 
Hochofengas auf elektrischen Strom um, dann steigt der Kraft
verbrauch wesentlich und kann die Wirtschaftlichkeit der Anlage 
in Frage stellen.

W. B o e h le , Oberhausen: Zur Frage der W ir t s c h a f t 
l ic h k e it  von Naßreinigungsanlagen möchte ich einige Zahlen 
aus dem Betriebe der Gutehoffnungshütte mitteilen. Das vom  
Hochofen aus in die Hordenwascher eintretende Gas hat eine 
Durchschnittstemperatur von 170° und wird auf 17° abgekühlt; 
für 1000 Nm3 Gas werden 4,5 m3 Wasser verbraucht, dessen 
Temperatur sich von 17 auf 32° erhöht. Die Kosten für diese 
Kühlung betragen 6,03 Pf./lOOO Nm 3 Gas und zergliedern sich 
in Stromverbrauch für Wasserpumpen, Löhne für Betrieb und 
Instandhaltung, Kosten für Ersatzteile, Wohlfahrtslasten und 
Magazinstoffe. Das Gas geht danach in einen Theisen-Desin- 
tegrator, in dem sich folgender Aufwand und folgende Kosten 
für die Reinigung von 1000 Nm 3 tr. Gas ergeben:
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Kraftverbrauch. 3 k W h ............................... 9,00 Pf.
Wasserverbrauch 0,53 m3 ...........................0,42 ,,
Löhne für W artung ........................................0,66 „
Löhne für In stan dsetzu ng 0,56 „
Ersatzteile usw...................................................0,94 ,,

11,58 Pf.
Das von dem Desintegrator abgeführte Gas hat eine Temperatur 
von 15 bis 20°, einen Wassergehalt von 12 g und 0,8 bis 1,1 mg 
Staub; es ist also ohne weiteres für alle Zwecke brauchbar. Die 
Reinigung ohne Druckerhöhung kostet 17,6 Pf. je 1000 Nm 3 tr. 
Herr Walter rechnet in seiner Aufstellung die Reinigungskosten 
zu 18,4 Pf. aus; wenn ich wie er den Strompreis mit 2 Pf./kWh 
annehme, so komme ich auf einen Preis von 14,2 Pf./lOOO Nm3 
Gas. Die Unterschiede erklären sich erstens aus dem günstigeren 
Stromverbrauch; auf der Gutehoffnungshütte arbeitet man fast 
nur mit Desintegratoren mit Scheibeneinbau, die 21 % geringeren 
Strombedarf haben. Zweitens kostet der Wasserverbrauch nur 
den fünften Teil des von Herrn Walter eingesetzten Betrages, 
weil auf der Gutehoffnungshütte nicht wie in Hörde mit Frisch
wasser, das 3,4 Pf. kostet, sondern mit geklärtem und stark 
gekühltem Wasser gearbeitet wird, das nur 0,8 Pf./m 3 kostet.

Es dürfte Ihnen noch von Wert sein, Erfahrungen über 
D e s in te g r a to r e n  m it T e lle re in b a u  zu hören, bei denen 
der korbartige Stabeinbau durch mehrere gewellte Scheiben 
ersetzt ist. Auf der Gutehoffnungshütte wurden im Jahre 1924 
Versuche gemacht mit dem Erfolge, daß bei gleichem Reinheits
grade und gleicher Druckerhöhung an Strom 20 % gespart wurden. 
Daraufhin wurden von neun Desintegratoren sechs mit Teller
einbauten versehen bzw. umgebaut. Diese Desintegratoren mit 
Stabeinsatz liefern bei einer Leistung von 66 000 m3/h eine Druck
erhöhung um 400 mm WS und haben einen Kraftbedarf von 
470 kW, entsprechend 7,1 kWh/1000 Nm 3 Gas. Der Desintegrator 
mit Tellereinsatz hat für dieselbe Leistung ebenfalls bei 400 mm WS 
Druckerhöhung 380 kW =  5,7 kWh/1000 Nm 3 Gas.

A- R en n en b erg , Oberhausen: Die Anwendung der Des
integratoren mit Tellereinbauten stößt aber auf gewisse Schwierig
keiten, die in der Feinheit des auszuwaschenden Staubes begründet 
sind. Gehen zum Beispiel nur 15 % des Staubes durch ein Sieb 
mit 6400 Maschen je cm2, während der Rest gröber ist, so kann 
man ohne weiteres mit Scheibeneinbau arbeiten; gehen dagegen 
85 % Staub durch ein 6400er Sieb, so sollte man einstweilen 
noch die Stabeinbauten bevorzugen, wenn man den notwendigen 
Reinheitsgrad des Gases erreichen will.

P. Z u tte r , Zweibrücken: Herr Zillgen hat gesagt, daß die 
Reinigungskosten bei dem Trockenreinigungs-Verfahren sich 
wesentlich erhöhen, sobald das Gas erwärmt werden müsse, 
damit es die Reinigung nicht verschlamme. Dies scheint in der 
Tat nicht zuzutreffen. Ich sage ausdrücklich: es scheint, denn 
in den zwanzig Jahren, in denen ich mich jetzt mit dieser Sache 
befasse, ist der G asverb rau ch  zur E rw ärm u ng des R o h 
g a se s  als so selbstverständlich und gleichzeitig so unbedeutend 
angesehen worden, daß kein Anlaß bestand, ihn zu bestimmen. 
Die Rechnung ergibt in der Tat, daß bei der Erwärmung des 
Rohgases um 25° •—- und dies dürfte sehr reichlich sein — weniger 
als % % der zu reinigenden Gasmenge verbrannt werden müssen, 
und diese % % verschwinden vollständig in den 5 %, die üblicher
weise bei solchen Anlagen als Toleranz vorgesehen sind. Bei der 
neuen Art des Heizens ist der Wärmewirkrmgsgrad praktisch 
100 %, jedenfalls nicht nennenswert unter 100 %, so daß man, 
da die Erwärmung um 25° zweifellos sehr reichlich ist, diesen 
Gasverbrauch wohl nicht mit % %, sondern mit höchstens 
y2 % des zu reinigenden Gases zu rechnen braucht.

J. R. G ies, Frankfurt: Daß auch die m ech a n isch e  
N a ß re in ig u n g  S c h w ie r ig k e ite n  hat und zu Ueber- 
raschungen führen kann, möchte ich an einem Beispiel zeigen. 
Bei einer neuerbauten, seit 1929 laufenden Desintegratoranlage 
stellte sich der Kraftbedarf für die Reinigung —  ohne Druck
erhöhung, Wasserwirtschaft usw. —  auf 6 kWh/1000 Nm 3 Gas. 
Nachforschungen ergaben dann folgendes: Beim Aufbau der 
Anlage hatte man damit gerechnet, in den Hordenwaschern einen 
Reinheitsgrad von ungefähr 0,5 g/m 3 zu erreichen. Man hatte 
daher für die Leistung von 120 000 Nm3 Gas drei Desintegratoren 
vorgesehen, von denen einer in Bereitschaft stehen sollte. Als nun 
unerwarteterweise das Rohgas einen hohen Staubgehalt aufwies 
und dadurch in den beiden parallel geschalteten Hordenwasehem 
nur eine Reinigung auf 0,8 bis 1,2 g/m 3 erreicht wurde, war man 
gezwungen, auch den dritten Desintegrator in Betrieb zu nehmen, 
weil mit zwei Desintegratoren eine Reinigung auf 20 mg/Nm3 
nicht zu erzielen war. So erklären sich jetzt die hohen Kraft
verbrauchszahlen. Ein Zwei-Stufen-Elektrofilter dagegen, das 
die Hordenwascher vollkommen vom Staub entlastet, sie also

nur in ihrer Eigenschaft als Gaskühler beansprucht, macht die 
Reinigungswirkung und den Kraftverbrauch vom Staubgehalt 
des Rohgases unabhängig.

Wenn in diesem Zusammenhang das Elektrofilter doch als 
empfindlich bezeichnet wird, so bezieht sich dieser Vorwurf auf 
mangelhafte Gasvorbehandlung alter Anlagen. Heute ist man 
durch zwangsläufig arbeitende Geräte in der Lage, eine derartig 
einfache Regelung der Vorbehandlung der Gase herbeizuführen, 
daß ein Elektrofilter unbedingt betriebssicher ist. Es gibt keinen 
besseren Beweis hierfür als die Tatsache, daß die Lübecker Anlage, 
die für eine Leistung von 40 000 Nm3/h gebaut war, fast vom 
ersten Tage ihres Betriebes an im Jahre 1928 in einer einzigen 
Einheit 50 000 Nm 3 und mehr auf rd. 5 mg reinigt, ohne daß eine 
Reserve erforderlich wäre. Aus dieser Tatsache geht weiter noch 
die große Ueberlastbarkeit eines Elektrofilters hervor, und die 
Betriebszahlen zeigen, daß auch die Ueberlastung keine Er
höhung des Kraftaufwandes zur Folge hat.

Ich freue mich, festzustellen, daß in diesem Kreise eine aus
gesprochene V o r lieb e  fü r  d ie  N a ß re in ig u n g  besteht. In 
diesem Sinne werden die Mitteilungen von Herrn Guthmann 
über die einstufige elektrische Naßreinigung Ihren Beifall finden. 
In einer derartigen Anlage ist ja nur der mechanische Vorgang 
der Gasdurchwirbelung und Zentrifugierung des Staubes, also 
die Desintegratorarbeit, durch die elektrische Aufladung der 
Staubteilchen ersetzt. Das Vorwaschen in Hordenwasehem mit 
der sich dabei abspielenden Gaskühlung wird bei Naßelektrofiltern 
grundsätzlich unverändert beibehalten. Damit ist jene Betriebs
sicherheit erreicht, die auf Grund langer Erfahrungen mit mecha
nischen Naßreinigem berechtigt betont wird.

Die wirtschaftliche Vergleichsgrundlage für das einstufige 
Naßelektrofilter ergibt sich dadurch, daß es die gleichen Anlage
kosten wie der Desintegrator benötigt. Gleiche Reinigungs
wirkung vorausgesetzt, liegen die Betriebskosten folgendermaßen. 
Wenn in Zahlentafel 3 von Herrn Walter beispielsweise der Strom
verbrauch des Desintegrators durch den eines Naßelektrofilters 
ersetzt wird, so ermäßigen sich die Gesamtkosten um 6 bis 
7 Pf./lOOO Nm3 Gas; bei einem Gesamtaufwand von 18 Pf. ist 
diese Zahl beträchtlich. Ich glaube, daß gerade an veralteten 
Anlagen, die ersatzbedürftig sind, die Vorbedingungen für die 
Einführung des Naßelektrofilters gegeben sind.

R. W a lter , Hörde: Herr Gies sprach davon, daß Schwierig
keiten bei einer Naßreinigung dadurch entstanden seien, daß die 
Hordenwascher das Gas nur auf 0,8 bis 1 g/m3 reinigten. In dem 
von mir gebrachten Sonderfall —  Ueberlastung eines 50 000-m3- 
Aggregates bis zu 78 000 m3 —  enthielt das Gas hinter den Horden
waschern 1,8 g/m3 Staub, wobei der Reinheitsgrad des Maschinen
gases 0,013 g/m3 betrug, entsprechend den Gewährleistungszahlen 
von Theisen von 1,5 bis 2 g bzw. höchstens 0,02 g/m3.

Zu der G eg e n ü b e rs te llu n g  der R e in ig u n g sk o s te n  für 
d ie  drei v e r sc h ie d e n e n  A rten  der e le k tr is c h e n  H o ch o fen 
g a s -R e in ig u n g  muß ich noch bemerken, daß ich Ihnen die Be
triebskosten einer bestehenden Naßreinigungsanlage brachte, 
während elektrische Reinigungen mit einer Anlageleistung von 
200 000 m3 stündlich noch nicht bestehen; das gilt besonders von 
dem Naß-Elektrofilter, das bisher überhaupt noch nicht ausgeführt 
ist. Ich will es dahingestellt sein lassen, ob bei dieser Sachlage die 
Reinigungskosten überhaupt genügend genau festgestellt werden 
können. Besonders umstritten erscheinen mir die Anlagekosten, 
die mit 6000 J lJ lf1000 Nm3 Nennleistung errechnet sind. Mir ist 
jedenfalls bekannt, daß diese Zahl bei den ausgeführten Anlagen 
im Industriegebiet wesentlich höher liegt. Auf die übrigen Kosten 
einzugehen fehlt die Zeit. Ich würde es jedenfalls begrüßen, wenn 
nach Eintritt normaler Verhältnisse und nach Fertigstellung der 
elektrischen Großgasreinigungen und der modernsten Theisen- 
Reinigungen die Betriebszahlen noch einmal verglichen würden.

M. Z illg en : Wenn Herr Zutter davon sprach, daß 0,75 % Gas 
für die Aufheizung nichts bedeuten, so muß ich dem widersprechen. 
In der Erörterung meines Vortrages9) habe ich auch Stellung 
zu dieser Frage genommen, als von einer Seite für die Aufheizung 
ein Gasverbrauch von 1,5 % angegeben wurde. Wenn heute nur 
die Hälfte davon als ausreichend angesehen wird, so bedeuten 
diese 0,75 % noch für 1000 Nm 3 Gas 7,5 Nm3. Rechnet man mit 
1000 kcal/Nm3, so entsprechen 7,5 Nm3 Gas 7500 kcal. Für 1 kWh, 
in einer Gasdynamo erzeugt, benötigt man 3500 kcal, so daß mit 
7500 kcal mehr als 2 kWh erzeugt werden können. Setzt man 
diese 2 kWh in die Wirtschaftlichkeitsberechnung ein, so ist das 
eine starke Belastung. Aus meiner damaligen Gegenüberstellung 
der Selbstkosten einer Filtergasreinigung und einer elektrischen 
Gasreinigung geht hervor, daß unter sonst gleichen Betriebs
bedingungen der wesentliche Unterschied dieser beiden Reini
gungsarten auf der einen Seite in dem Kraftaufwand für die

9) S ta h l u . E ise n  49  (1929) S. 1 441 /49  (H o c h o fe n a u ssch . 106).
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Ueberwindung des Eilterwiderstandes, der mit etwa 0,5 kWh 
je 1000 Nm 3 tr. Gas einzusetzen ist, und auf der anderen Seite in 
dem Kraftaufwand für die Hochspannungsanlage liegt. Wenn 
ich nun einen zusätzlichen Kraftaufwand von 2 kWh für die 
Aufheizung benötige, so steigt der Kraftbedarf von 0,5 kWh auf
2,5 kWh, also auf das Fünffache, wodurch die ganze Wirtschaft- 
lichkeitsberechnung über den Haufen geworfen wird.

K. G u th m a n n , Düsseldorf: Herr Walter sagte, daß keine 
einzige Naßelektrofilteranlage vorhanden ist. Das stimmt. 
Aber in Lübeck ist folgender Versuch gemacht worden. Diese 
Gasreinigung besteht bekanntlich aus einem Elektro-Trocken- 
reiniger und einem nachgeschalteten Elektro-Naßreiniger. Der 
Elektro-Trockenreiniger wurde nun ausgeschaltet und das Gas 
allein im Naßreiniger auf 15 mg/Nm3 gereinigt. Wir haben also 
das gewöhnliche Bild einer Elektro-Naßreinigung. Das Gas ging 
natürlich vorher durch Vorkühler, den stromlosen Trockenreiniger 
und den Zwischenkühler, und es ergab sich ein Stromverbrauch 
von 0,5 kWh für das Naßfilter. Es ist daher bei dieser Anordnung 
gleichgültig, ob man die Trockenstufe ganz fortläßt, denn es 
zeigte sich, daß sich dort kein Staub abgesetzt hatte. Die Trocken
stufe wirkte hier, obwohl das ganze staubhaltige Gas durch die 
Anlage ging, noch nicht einmal wie ein guter Staubsack.

P. Z u tter : Zu den Worten des Herrn Zillgen möchte ich, 
soweit sie die Trockenreinigung betreffen, bemerken, daß die 
genannte geringe Gasmenge natürlich keine 2 kWh darstellt, 
sondern erst auf dem Wege über Dampfkessel, Dampfturbine 
und Dynamo bzw. über die Gasdynamo dazu wird. Da es sich 

- zudem um ungereinigtes Gas handelt, können die Kosten hierfür 
ganz niedrig eingesetzt werden.

J. D reh er , Herrenwyk-Lübeck (nachträgliche schriftliche 
Aeußerung): Ich bin der Meinung, daß, wie in vielen Fällen, so 
auch bei der Auswahl einer Gasreinigung allgemeine Regeln 
über die Vorzüge und Nachteile der einzelnen Reinigungsarten 
nicht gegeben werden können. Es muß auch hier dem pflicht
gemäßen Ermessen des verantwortlichen Betriebsleiters über
lassen bleiben, das für seine Verhältnisse am wirtschaftlichsten 
und zweckmäßigsten arbeitende Verfahren herauszufinden. Die 
bisherigen Erörterungen gahen jedem Fachmann eine große Fülle 
von Zahlen, die ihn in den Stand setzen, das Richtige zu finden. 
Wenn ich auch der Meinung bin, daß in den meisten Fällen der 
Trocken-Gichtgasreinigung der Vorzug gegeben werden muß, 
so gibt es sicherlich auch Verhältnisse, die eine Naßreinigung 
rechtfertigen. Ob man dem Halberg-Beth- oder dem Elektro
filter-Verfahren den Vorzug gibt, mag jeder für sich selbst prüfen. 
Schwierig zu beantworten bleibt nur die Frage, welche der beiden 
Elektrofilterarten man nun bevorzugen will. Wie aus dem Vortrag 
zu entnehmen war, werden in Zukunft sowohl Ein- als auch Zwei
stufenfilter gebaut werden, und es ist nun eine Klarstellung darüber 
geboten, unter welchen Gesichtspunkten eine Auswahl nach der 
Seite des ein- oder zweistufigen Filters erfolgen soll.

Herr Guthmann führte eingangs seines Vortrages aus, daß 
die Wirkung einer elektrischen Gasreinigungsanlage abhängig 
von Temperatur und Feuchtigkeit des Gases und von der Art 
des Staubes sei. Obwohl er gelegentlich auf die Bedeutung der 
feinsten Stäube hinwies, glaubt er doch als wesentliches Merkmal 
für die Ausscheidbarkeit des Staubes in Elektrofiltern dessen 
Leitfähigkeit anzusehen, auf die man durch die Vorbehandlung 
mit Wasser hinreichenden Einfluß nehmen könne. Auf Grund 
verschiedener durch das Schrifttum bekanntgewordener Tat
sachen und eigener Beobachtungen neige ich zu der Ansicht, 
daß gerade die Feinheit des Staubes ausschlaggebend ist für 
seine Ausscheidungsmöglichkeit auf elektrischem Wege. Feinste 
Stäube setzen, wenn sie in genügender Menge vorhanden sind, 
dem elektrischen Feld einen erheblichen Widerstand entgegen, 
indem sie die Elektroden wie eine Wolke umgeben, trotz geeig
neter Leitfähigkeit die sogenannte „Staubraumladung“ bilden, 
eine Aenderung der Feldeigenschaften bewirken, bei Feuchtig
keitsmangel den Ueberschlag begünstigen, dem nur durch Herab
setzung der Spannung begegnet werden kann. Solch ein Staub 
ist auch im Feld weniger beweglich als gröberer, wobei wohl auch 
das mit kleiner werdendem Teilchendurchmesser sich ändernde 
Verhältnis von Wanderungswiderstand zum Volumen mitspielt. 
Selbstverständlich läßt sich auch hier eine Besserung der Ver
hältnisse dadurch herbeiführen, daß man durch vergrößerte 
Wasserzugabe eine Zusammenballung feinster Teilchen und da
durch eine bessere Ausscheidbarkeit bewirkt. Immerhin hat 
dieses Verfahren seine Grenzen, besonders dann, wenn mit stark 
veränderlichen Möllerverhältnissen zu rechnen ist, wie sie in 
Hochofenbetrieben mit Erzeugung verschiedenster Roheisen
sorten vorliegen. Eine gute Reinigung muß auch in solchen 
Fällen unempfindlich gegen alle betrieblichen Veränderungen 
sein Wie Herr Guthmann ausführte, muß beim Einstufen

verfahren an Hand einer Betriebskurve nicht nur auf Temperatur, 
sondern auch auf den Feuchtigkeitsgehalt geachtet werden. 
Hinzu käme bei Aufarbeitung bösartiger Stäube auch noch die 
laufende Betriebsbeobachtung der Staubarten, offenbar eine 
schwierige Aufgabe.

Das Zweistufenverfahren, das Herr Guthmann interessanter
weise als weitere Vervollkommnung des Einstufenverfahrens 
bezeichnet, greift in dieser Hinsicht ergänzend ein, indem es die 
Betriebsleitung sowohl von der Sorge der sogenannten Betriebs
kurve als auch von der Sorge um die Art des Staubes entbindet. 
Feuchtigkeit und Staubfeinheit spielen beim Zweistufenverfahren 
insofern keine Rolle, als durch die Zwischenkühlung die Anlage 
in ihrer Feuchtigkeit und Staubfeinheit unempfindlich gemacht 
wird. Wir regeln in Lübeck lediglich auf Temperatur und sind 
selbst bei schwankendem Ofengang aller weiteren Sorgen enthoben. 
Meines Erachtens müssen bei Auswahl des Elektrofilters (ob 
Ein- oder Zweistufenverfahren) die oben geschilderten Tatsachen 
unbedingt beachtet werden.

Die in der Erörterung geäußerten Bedenken über die 
Betriebssicherheit, Einfachheit der Wartung treffen bestimmt 
nicht zu. Es steht einfach fest, daß das Elektrofilter, nachdem 
die Kinderschuhe ausgetreten sind, an Einfachheit der Wartung 
und Betriebssicherheit von anderen Systemen nicht übertroffen 
wird. Es wird dies von jedem bestätigt werden, der alle drei 
Systeme im Betrieb laufend zu beobachten Gelegenheit hatte. 
Von Herrn Walter wurden die verhältnismäßig hohen Ausgaben 
an Löhnen der Lübecker Anlage angeführt, wobei er übersehen 
hat, daß die Lübecker Anlage nur für eine Leistung von 40 000 m3 
entworfen ist, daß aber dieselbe Bedienungsmannschaft auch eine 
doppelte, ja dreifache Leistung überwachen könnte.

Zum Schluß sei mir noch eine Anregung gestattet. Ueberall 
dort, wo man sich auf die Verwendung von Gas mit Maschinen
gasreinheit festgelegt hat, und wo man aus anderen Gründen das 
Zweistufenverfahren einführte, ist die Klärung gewisser, wenn 
auch erheblich herabgeminderter Kühlwassermengen nicht zu 
umgehen. Ich halte es nicht für ausgeschlossen, daß man auch die 
K lä ru n g  dieser gegenüber dem früheren Verbrauch verminderten 
K ü h lw a sserm en g en  e b e n fa lls  a u f e le k tr is c h e m  W ege  
vornehmen könnte, und denke dabei an gewisse Verfahren in 
der Kaolinindustrie, wo auch gewisse Reinigungsaufgaben auf 
elektrophoretischem Wege gelöst werden. Wenn es gelänge, 
auf diesem Wege auch die Klärung der Abwässer wirtschaftlich 
durchzuführen, würde die elektrische Reinigung der Gase eine 
wünschenswerte Abrundung erhalten.

K. G uthm an n  (nachträgliche schriftliche Aeußerung): Das 
Einstufen-Elektrofilterverfahren, auf das sich die Ausführungen 
des Herrn Boehle beziehen, ist eine Regelaufgabe und in seiner 
Betriebsüberwachung dem Sackfilterverfahren gleichzustellen. 
Da die Regelfrage aber als gelöst zu betrachten ist, macht die so 
wichtige Gasvorbehandlung bei diesen beiden Trocken-Abschei- 
dungsverfahren keine Schwierigkeiten mehr, und wie die zwang
läufige Durchführung z. B. der Temperaturregelung auf ver
schiedenen Hüttenwerken zeigt, ist der Reinigungsbetrieb weit
gehend unabhängig von der Beaufsichtigung durch das Betriebs
personal.

Was den Einfluß des Feinstaubes betrifft, also des durch Ver
dampfung entstandenen „chemischen“ Staubes von fast moleku
larer Größe, so stimme ich vollkommen mit den Ausführungen des 
Herrn Dreher überein. Die große Bedeutung des Feinstaubes für 
die Elektrofilter-Reinigung habe ich an anderer Stelle10) noch ein
gehender erörtert, zumal da sich mir öfter Gelegenheit bot, den 
Einfluß (oft überraschend auftretender) großer Feinstaubmengen 
und das gleichzeitige Verhalten des Elektrofilters bei Aenderung 
der Temperatur, Feuchtigkeit und Geschwindigkeit des Gases, der 
Stromverhältnisse usw. zu beobachten. Ich weise hier nur darauf 
hin, daß die „Abscheidezeit“ des Staubes im Elektrofilter mit zu
nehmender Feinheit zunimmt, und da gerade von der „Verweil
zeit“ der Staubteilchen im elektrischen Feld die Filterwirkung ab
hängt, ist der große Einfluß des Feinstaubes erklärlich.

In dieser Erkenntnis der durch den Feinstaub entstehenden 
Schwierigkeiten (vgl. auch Erörterung A. Rennenberg) liegt auch 
die Entwicklung des Naß-Elektrofilters begründet, da dieses —  in 
der Anordnung des Zweistufenverfahrens, das damit die Betriebs
sicherheit der mechanischen Naßreinigung besitzt — vorwiegend 
der Niederschlagung gerade des Feinstaubes dient, ermöglicht 
durch die günstigen Leitfähigkeitsverhältnisse von Gas und 
Staub.

10) Die elektrische Gasreinigung (Berlin: Werkstätten für 
Buch- und Kunstdruck, J. W. Preuß, 1931) S. 7, 15/17, 43 (Zah
lentafel 33), 44, 46/48, 50/56, 68 u. 74.
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Walzeisen-Weltmarktpreise und internationale Verbände.
V o n  D r .  J .  W .  R e i c h e r t  i n  B e r l i n .

De r  s e l b s t m ö r d e r i s c h e  W e t t b e w e r b s k a m p f  h a t  d i e  g a n z e  

W e l t  e r g r i f f e n .  W e n n  e s  f ü r  s e i n e  G e f a h r e n  e t w a s  

m e h r  V e r s t ä n d n i s ,  n n d  w e n n  e s  f e r n e r  e t w a s  w e n i g e r  S e l b s t 

s u c h t  g ä b e ,  d a n n  w ü r d e n  s o f o r t  v e r n ü n f t i g e  A b m a c h u n g e n  

m ö g l i c h  w e r d e n ,  u m ,  w e n n  a u c h  n i c h t  u n m i t t e l b a r  d e n  

W o h l s t a n d  z u  s i c h e r n ,  s o  d o c h  w e n i g s t e n s  d e n  s i n n l o s e n  

P r e i s k a m p f  z u  b e e n d e n ,  d u r c h  d e n  i n  b l i n d e r  D u m m h e i t  

E u r o p a s  E i s e n e r z e u g u n g  d e r  W e l t  h i n g e w o r f e n  w i r d .  D i e  

A u f l ö s u n g  d e r  b e l g i s c h e n  E i s e n v e r s t ä n d i g u n g  i s t  T a t s a c h e  

g e w o r d e n .  E s  k o m m t  e i n  K a m p f ,  i n  d e m  f ü r  d i e  W e r k e ,  

d a s  L a n d  u n d  d i e  A r b e i t e r  n o c h  M i l l i o n e n  v e r l o r e n  w e r d e n . “  

D i e s e n  A u f s c h r e i  h a t  k ü r z l i c h  H e r r  v a n  H o e g a e r d e n ,  

d e r  P r ä s i d e n t  d e r  H ü t t e n w e r k e  O u g r ö e - M a r i h a y e ,  g e l e g e n t 

l i c h  s e i n e r  2 5 j ä h r i g e n  A m t s f e i e r  a u s g e s t o ß e n .  E s  i s t  e i n

e i n e  P r e i s s e n k u n g  u m  ü b e r  6 0 %  e i n g e t r e t e n .  D a s  

i s t  e i n  B e i s p i e l  f ü r  v i e l e .  B e m e r k e n s w e r t  i s t ,  d a ß  s i c h  d e r  

D r u c k  a u f  d i e  P r e i s e  f o r t s e t z t e ,  u n d  z w a r  a u c h ,  n a c h d e m  

s i c h  D e u t s c h l a n d  v o m  W e l t m a r k t  d e r  m e i s t e n  E r z e u g n i s s e  

f a s t  g a n z  z u r ü c k g e z o g e n  h a t t e .  D i e  d e u t s c h e  I n d u s t r i e  

s c h l i e ß t  s e i t  M o n a t e n  k e i n e  A u s f u h r g e s c h ä f t e  m e h r  a b ,  e s  

s e i  d e n n ,  d a ß ,  w i e  b e i  d e n  R u s s e n ,  e r h e b l i c h  b e s s e r e  P r e i s e  

e r z i e l t  w e r d e n  a l s  n a c h  d e n  B r ü s s e l e r  E i s e n p r e i s n o t i e r u n g e n .

D i e  B e w e g u n g  d e r  E i s e n p r e i s e  i m  A u s l a n d s g e s c h ä f t  v o n  

1 9 2 6  b i s  1 9 3 1  l ä ß t  s i c h  i n  d r e i  v e r s c h i e d e n e  Z e i t s p a n n e n  

v o n  j e  z w e i  J a h r e n  z e r l e g e n  (vgl. Abb. 1).
I m  e r s t g e n a n n t e n  Z e i t r a u m  1 9 2 6 / 2 7  l ä ß t  s i c h  z u 

n ä c h s t  e i n e  k u r z f r i s t i g e ,  a b e r  s t a r k e  P r e i s e r h ö h u n g  b i s  z u m  

H e r b s t  1 9 2 6  e r k e n n e n .  E s  w a r  d i e  Z e i t  d e s  e n g l i s c h e n

Abbildung 1. Ausfuhrpreise der Brüsseler Eisenbörse fob Antwerpen.

b e g r e i f l i c h e r  V e r z w e i f l u n g s r u f ;  w a r e n  d o c h  d i e  v o n  i h m  

g e l e i t e t e n  K a r t e l l v e r h a n d l u n g e n  e r f o l g l o s  a b g e b r o c h e n  

w o r d e n .  I n  d e n  e i s e n i n d u s t r i e l l e n  K r e i s e n  B e l g i e n s  i s t  s e i n e  

F ü h r e r s t i m m e  e i n d r u c k s l o s  v e r h a l l t .  D i e  V e r s c h ä r f u n g  d e s  

K a m p f e s u m d e n M a r k t h a t s e i t d e m n o c h F o r t s c h r i t t e  g e m a c h t .

N i e m a l s  h a t  e s  e i n e n  n i e d r i g e r e n  S t a n d  d e r  E i s e n p r e i s e  

g e g e b e n  a l s  i m  F r ü h j a h r  1 9 3 2 .  A b e r  b e i  d e m  m i t  R e c h t  

b e k l a g t e n  G e i s t e s z u s t a n d  i s t  e s  n i c h t  a u s g e s c h l o s s e n ,  d a ß  

m i t  e i n e m  w e i t e r e n  T i e f s t a n d  d e r  W e l t m a r k t p r e i s e  e i n  

n e u e r  H ö c h s t s t a n d  v o n  „ D u m m h e i t “  e r r e i c h t  w i r d .

D e r  S t a b e i s e n p r e i s  d e r  B r ü s s e l e r  B ö r s e  h a t  b e 

r e i t s  d e n  P r e i s  v o n  4 5  G o l d m a r k  u n t e r s c h r i t t e n .  M i t  d i e s e m  

K a t a s t r o p h e n -  o d e r  K r i s e n p r e i s  e r l e i d e n  a u c h  d i e  a m  

b i l l i g s t e n  a r b e i t e n d e n  E i s e n l ä n d e r  a u ß e r o r d e n t l i c h  s c h w e r e  

V e r l u s t e ,  w e l c h e  d i e  i n  f r ü h e r e n  J a h r e n  a n g e s a m m e l t e n  

G e w i n n e  l ä n g s t  a u f g e z e h r t  h a b e n .  M a n  v e r g l e i c h e  m i t  d e n  

e r w ä h n t e n  4 5  M a r k  d e n  s t o l z e n  P r e i s ,  d e n  d a s  g l e i c h e  E r 

z e u g n i s  n o c h  v o r  d r e i  b i s  v i e r  J a h r e n  a u f  d e m  H ö h e p u n k t  

d e s  W e l t g e s c h ä f t s  m i t  £  6 . 5 . —  e r z i e l t  h a t t e !  S e i t d e m  i s t

B e r g a r b e i t e r s t r e i k s ,  d e r  d i e  e n g l i s c h e  E i s e n e r z e u g u n g  u n d  

E i s e n a u s f u h r  s t a r k  b e h i n d e r t e  u n d  d i e  W e l t m a r k t p r e i s e  f ü r  

d i e  T o n n e  u m  e i n  P f u n d  S t e r l i n g  u n d  m e h r  s t e i g e r t e .  B e r e i t s  

i m  H e r b s t  1 9 2 6 ,  a l s  m i t  d e m  b a l d i g e n  W i e d e r a u f t a u c h e n  

d e s  e n g l i s c h e n  W e t t b e w e r b s  g e r e c h n e t  w u r d e ,  t r a t  d i e  A b 

w ä r t s b e w e g u n g  e i n ,  d i e  b i s  z u m  S o m m e r  1 9 2 7  d e n  g a n z e n  

P r e i s g e w i n n  v e r l i e r e n  l i e ß .  D a s  J a h r  1 9 2 7  h a t  s o g a r  m i t  

e r h e b l i c h  s c h l e c h t e r e n  P r e i s e n  g e s c h l o s s e n ,  a l s  s i e  d a s  e r s t e  

H a l b j a h r  1 9 2 6  g e b r a c h t  h a t t e .  E i n e  A u s n a h m e  v o n  d e m  

a l l g e m e i n e n  R ü c k g a n g  m a c h t e n  S c h i e n e n ,  R ö h r e n ,  

W a l z d r a h t  u n d  G r o b b l e c h e .  L e t z t g e n a n n t e  h a t t e n  s e h r  

g ü n s t i g e  A b s a t z v e r h ä l t n i s s e  i n  z a h l r e i c h e n  V e r b r a u c h s 

z w e i g e n .  S c h i e n e n ,  R ö h r e n  u n d  W a l z d r a h t  a b e r  w a r e n  s e i t  

E n d e  1 9 2 6  u n d  s e i t  M i t t e  1 9 2 7  i n t e r n a t i o n a l  s t r a f f  s y n d i 

z i e r t ,  w ä h r e n d  d i e  a n d e r e n  E r z e u g n i s s e  i m  f r e i e n  M a r k t  l a g e n .

I m  z w e i t e n  T e i l  d e s  b e t r a c h t e t e n  Z e i t r a u m s ,  

n ä m l i c h  v o n  1 9 2 8  a u f  1 9 2 9 ,  s t i e g e n  d i e  W e l t m a r k t p r e i s e  

e r n e u t ,  w e n n  a u c h  n i c h t  m i t  d e r  f r ü h e r e n  S c h n e l l i g k e i t .  

F e r n e r  e r r e i c h t e  d i e  P r e i s f e s t i g k e i t  d e s  W e l t m a r k t s  n i c h t
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nur bei den international syndizierten Schienen, Röhren 
und 1\ alzdraht, sondern auch sonst einen besonders hohen 
Grad. Manches Erzeugnis verbesserte seinen Preisstand 
über die im englischen Streikjahr 1926 gewonnene Höhe 
hinaus. Den größten Preisunterschied gegenüber der Zeit 
des vorausgegangenen Niedergangs wies Stabeisen auf; sein 
Preis stieg von Ende 1927 bis um die Wende 1928/29 von 
92 auf 125 J l J l  (Unterschied 33 J lJ l) ,  Knüppel vom Herbst 
1927 bis Sommer 1929 von 84 bis auf 108 J l J l  (Unterschied 
24 J IJC )\  bei ihnen hielt die hohe Nachfrage am längsten 
an. Verhältnismäßig bescheiden war die Preisbesserung 
bei Gießereiroheisen III, nämlich etwa 12  J lJ l ,  während 
es in der stürmischen Zeit von 1926 fast doppelt soviel 
an Preisbesserung gewonnen hatte.

Das erneute Abbröckeln der Preise während des zweiten 
Halbjahrs 1929 rief bei den an der In tern a tio n a len  
R o h sta h lg em ein sc h a ft  beteiligten Ländern das ernste 
Bemühen hervor, die straffe Syndizierung auf Erzeugnisse 
wie Grobbleche, Stabeisen, Träger und Halbzeug auszu
dehnen. Seit Februar 1930 hat man ungefähr ein halbes 
Jahr lang an der Brüsseler Eisenbörse für Stahlerzeugnisse 
einen etwas erhöhten Preisstand notiert, der allerdings den 
tatsächlichen Abschlüssen oft nicht entsprach. Die Bemü
hungen um Syndizierung der wichtigsten Stahlerzeugnisse 
mußten bald wieder aufgegeben werden, als sich zeigte, daß 
sich die belgischen Eisenindustriellen nicht einigen konnten.

So folgte im  d r itte n  T eil des b eo b a ch te ten  Z e it
raum s, nämlich im Jahre 1930, eine schwere Enttäuschung 
auf die andere. Als das Jahr zu Ende ging, waren Preis
einbußen von mehr als einem Pfund Sterling, bei Grob
blechen sogar von annähernd zwei Pfund Sterling zu be
klagen. Die Unterbrechung der Preisstürze und eine kleine 
Preisaufbesserung dauerten nur kurze Zeit, dann setzte sich 
der Zusammenbruch des Eisenweltmarktes ununterbrochen 
während des ganzen Jahres 1931 bis zur Gegenwart fort.

N iem als h a t die P re isz er rü ttu n g  auf dem E ise n 
m arkt so große V er lu ste  v eru rsach t w ie im Z e it
raum Som m er 1930 bis F rü hjah r 1932. Preisverluste 
von zwei bis zweieinhalb Pfund sind die Regel, ja bei Grob
blechen sogar von mehr als drei Pfund. Eine Halbierung 
der Preise ist eingetreten. Zum Teil machen die Preis
einbußen, wie z. B. bei Stabeisen, sogar über 60 % aus. 
Erzeugnisse, die in gewöhnlichen Zeiten im Preise bis 
40 J l J l  voneinander getrennt standen, liegen gegenwärtig 
so nahe beieinander, daß kaum noch ein Unterschied von 
10 bis 20 J l J l  besteht. Längst hat kaufmännisches Denken bei 
der Preisbemessung für die Ausfuhr aufgehört; es herrscht die 
Sucht, die Ausfuhr um jeden Preis aufrecht zu erhalten, na
mentlich um bei späteren internationalen Kartellverhand
lungen möglichst hohe Beteiligungen beanspruchen zu können.

Auch international syndizierte Erzeugnisse, wie Schienen 
und Walzdraht, konnten sich nicht ganz auf der Preishöhe 
der guten Jahre halten. Immerhin zeigt der im Jahre 1931 
wachsende Abstand von Preisen der freien und syndizierten 
Erzeugnisse den hohen W ert e in er W eltm a rk tso rd 
nung durch in te r n a tio n a le  S y n d ik a te , die eine 
Preisschleuderei verhüten.

Was oben aus van Hoegaerdens Rede wiedergegeben 
worden ist, stimmt sicherlich. Es kommt nur auf das 
eine oder andere Land an, dessen Eisen- und Stahlindustrie 
bisher nicht ausreichend zusammenzuschließen war. Un
mittelbar mit der erreichten Festigung der Verbände 
würde der Weltmarkt sofort ein anderes Aussehen haben. 
Ja selbst die Inlandsmärkte gewisser Länder, namentlich 
Belgiens und Frankreichs, könnten bei günstigerer Preislage 
des Auslandsgeschäfts große Vorteile ziehen. Eine auch 
nur zehnprozentige Erhöhung der gegenwärtigen trostlosen

Preise würde ungezählte Millionen mehr an Erlösen brin
gen. Der Bedarf der Welt ist zwar gesunken, aber bisher 
noch keineswegs unbeachtlich. In der Nachkriegszeit bis 
1929 haben Weltbedarf und Weltgewinnung an Walzwerks
fertigerzeugnissen eine günstige Entwicklung genommen. 
Schätzungsweise betrug die G esam tgew inn un g a ller  
b e te ilig te n  Länder der Erde an W a lzw erk sfer tig 
erzeugn issen

1913...............59 600 000 t  1927............ 74 700 000 t
192 4 ...............60 000 000 t  1928............ 81 000 000 t
192 5 ...............69 200 000 t  1929............ 88 000 000 t
192 6 ...............70 300 000 t  1930............ 71 000 000 t

In der günstigen Zeit der Jahre 1928 und 1929 übertraf 
demnach die Weltgewinnung mit rd. 81 und 88 Mill. t 
die höchste Vorkriegsleistung des Jahres 1913, die der
jenigen von 1924 ungefähr gleichkam, um 35 und 47 %. 
Die jäh r lich e d u rch sch n ittlich eS te ig eru n g d erW elt-  
gew in n un g b etru g  in den Jah ren l924 bis 1929fastl0% .

Schwieriger als die Gewinnung sind die A u sfu h r
m engen an W alzw erksf er tigerzeu gn issen  zu erfassen, 
weil eine Zusammenzählung der Ausfuhr aller am Welt
handel beteiligten Länder hohe Doppelzählungen in sich 
schließen würde. So ist beispielsweise die Ausfuhr Hollands 
und der Schweiz nichts anderes als eine Wiederausfuhr 
fremder Walzerzeugnisse. Auch Englands Ausfuhr ist großen
teils eine Wiederausfuhr festländischer Walzeisenerzeugnisse.

Man erfaßt wahrscheinlich 95 % des ganzen Welthandels 
in Walzwerksfertigerzeugnissen, wenn man die A u sfu h r
m engen D eu tsch lan d s, B e lg ie n s , L uxem burgs, E n g 
la n d s, F ran kreich s und der V erein ig ten  S ta a ten  
von N ordam erika zusammenzählt. Diese fünf Länder 
hatten an W alzw erk serzeu gn issen  wie Stabeisen, Trä
gern, Walzdraht, Blechen aller Art, Schienen und Schwellen, 
schmiedeeisernen Röhren, Bandeisen u. dgl. folgende Ausfuhr:

1913......... . .  9 370 000 t 1 9 2 8 .. . . . . .12 670 000 t
1924......... . .  7 300 000 t 1 9 2 9 ... . . . .12  900 000 t
1925......... . .  9 140 000 t 1 9 3 0 ... . . . .  10 100 000 t
1926......... . . 10 480 000 t 1 9 3 1 .. . . . . .  8 260 000 t
1927......... . .  12 520 000 t

In dem betrachteten Zeitraum ergibt sich also eine Be
wegung der Ausfuhrmenge der erwähnten fünf Länder 
zwischen 7,3 und 12,9 Mill. t. Im Vergleich zur Ge- 
samtgewinnung der Erde macht dies 12 bis 14%  aus. 
Unter Einbeziehung der Ausfuhr der übrigen Walzwerks
länder, die geringere Ausfuhrzahlen nachweisen, dürfte der 
A u sfu h ra n te il der W eltgew in n u n g  w ohl im a l l
gem einen  b ei 15%  liegen . Die einzelnen Ausfuhrländer 
weisen natürlich je nach ihren besonderen Erzeugungs- und 
Binnenmarktverhältnissen weit voneinander abweichende 
Prozentzahlen auf. Amerikas Ausfuhranteil ist wohl am 
niedrigsten von den vorgenannten Ländern, derjenige 
Belgien-Luxemburgs aber weitaus am größten. Im 
Gesamtdurchschnitt aller Eisenländer berechnet, werden 
85%  der Gesamtgewinnung in den Erzeugungsländern 
selbst verbraucht, ohne daß sie den Weltmarkt berühren, 
während im Welthandel ungefähr 15 % der Gesamtgewin
nung der Erde umgesetzt werden. D ie n a tio n a len  In 
lan dsm ärkte haben also eine fa s t  sech sfach  so hohe  
B ed eu tu n g  w ie der gesam te A u sla n d sa b sa tz  an 
W alzw erk sfertigerzeu gn issen .

Aus dieser Feststellung darf man nun nicht den Schluß 
ziehen, daß die sogenannten W eltm a rk tp reise , wie sie 
an der B rüsseler E isen b örse notiert werden, den ge
samten Weltabsatz, also jene 15 % der Gesamtgewinnung 
beherrschen. Insoweit sich nämlich straff gefügte in te r 
n a tio n a le  S yn d ik a te  um das Weltgeschäft bekümmern, 
wie bei Schienen, ferner bei Röhren und bei Walzdraht, 
wird die Preisstellung nicht im freien Börsengeschäft zu
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Brüssel bestimmt, sondern durch diese Syndikate selbst. 
Die Brüsseler Börsennotierungen haben im wesentlichen 
nur Bedeutung für folgende Walzwerksfertigerzeugnisse: 
S ta b e isen , Träger, B lech e der verschiedensten Art und 
B an d eisen . Andere Erzeugnisse werden wohl nur mittel
bar durch die Brüsseler Notierungen berührt.

Ferner richten sich nach den B rüsseler N otieru n gen  
keineswegs sämtliche an der Ausfuhr beteiligten Eisen
länder, sondern im wesentlichen nur die europäischen 
Eisenländer Belgien-Luxemburg, Frankreich, Deutschland 
und England. Faßt man für die eben genannten vier am 
Welthandel hauptsächlich beteiligten Eisenländer die A u s
fuh rm en gen  an w arm gew alztem  S ta b e isen 1), T rä
gern , B lech en  und B an d eisen  zusam m en, so ergeben 
sich für die letzten sechs Jahre etwa folgende Mengen:

192 6 ................ 5 700 000 t  1929.................. 7 200 000 t
192 7 ..................7 2 5 0 0 0 0  t  1930.................. 6 100 000 t
192 8 ................ 7 100 000 t  1931 ..................5 400 000 t

1) D ie in  d er französischen S ta tis tik  m it S tabeisen  zusam m en
gefaß te  H erste llung  von  H albzeug  is t  hierbei schätzungsw eise 
ab gesetz t.

Selbst vorstehende, im allgemeinen zwischen 5 und 
7 Mill. t  schwankende Walzeisenmengen werden keines
wegs völlig zu den Preisen der Brüsseler Eisenbörse ver
kauft. Man denke an den großen Anteil der englischen 
Ausfuhr nach den Gebieten des britischen Weltreiches, die 
großenteils unabhängig von der Brüsseler Preisstellung nach 
ganz anderen Gesichtspunkten berechnet wird. Man denke 
ferner an die deutschen Bezüge, namentlich aus Lothringen 
und Luxemburg, für welche die deutschen Inlandspreise 
in Betracht kommen. Dasselbe gilt wohl auch für die 
französischen Bezüge, insbesondere aus Belgien. Dieser 
von Stahlland zu Stahlland sich vollziehende Austausch 
von Walzeisenmengen wird nach anderen Maßstäben be
wertet als nach den Brüsseler Notierungen. Hier handelt 
es sich um jährliche Mengen von 1 bis 2 Mill. t. Ferner 
darf man nicht vergessen, daß die großen Mengen Qualitäts
waren von den Brüsseler Notierungen unabhängig sind, 
ebenso wie der im zollfreien Veredelungsverkehr vor sich 
gehende Warenaustausch. Kurz, die sogenannten Brüsseler 
Weltmarktpreise dürften im Durchschnitt der letzten sechs 
Jahre fürden Verkaufvonhöchstens 4 Mill. t  Stabeisen, Form
eisen, Bleche, Bandeisen u. dgl. in Betracht gekommen sein.

Hierzu kommen die im W elth an d el zu in te rn a tio n a l 
vere in b a rten  S y n d ik a tsp re isen  abgesetzten Mengen 
S ch ien en , R öhren und W alzdraht. Die Umsatzmenge 
ist für diese Syndikatserzeugnisse ebenso wenig genau be
kannt wie für die an der Brüsseler Eisenbörse frei um
gesetzten Walzeisenerzeugnisse. Die obenerwähnten vier 
europäischen Ausfuhrländer einschließlich der Vereinigten 
Staaten von Nordamerika verzeichneten eine Gesamtausfuhr 
an Eisenbahnoberbauzeug, Röhren und Walzdraht von

192 6 ................ 2 900 000 t  1929.................3 400 000 t
192 7 ................ 3 3 70000  t  1930.................2 600 000 t
192 8 ................ 3 550 000 t  1931.................1 900 000 t

In diesen Mengen, die sich zwischen 1,9 und 3,5 Mill. t 
bewegen, stecken viele Erzeugnisse wie Schwellen, die inter
national nicht syndiziert sind.

Die Tatsache, daß die erwähnten Erzeugnisse in der 
angegebenen Menge zu den Brüsseler Preisen oder den 
internationalen Syndikatspreisen verk au ft sind, bedeutet 
aber noch nicht, daß V erbraucher und V erarb eiter  
in den frem den L ändern diese Preise als E in s ta n d s
preise rechnen können. Denn von Fracht- und Umschlags
kosten sowie von Versicherungsspesen abgesehen, haben 
die meisten Verbraucher mehr oder minder hohe Zölle zu 
entrichten, so daß sich der Walzeisenpreis frei Verbrauchs
ort zu m  Teil erheblich höherstellt als der Brüsseler Eisenpreis.

Durchforschte man bis zum Anfang des Jahres 1932 die 
Welt nach L ändern m angelnd en  oder gerin gen  Z oll
sc h u tz es , dann kamen für solche Walzeisenbezüge eigent
lich nur Großbritannien, Norwegen, Dänemark, Litauen, 
Lettland, Estland sowie Niederländisch-Indien und einige 
andere überseeische Kolonien geringen Eisenbedarfs in 
Betracht. Diese Länder haben 1929, im Jahre des stärksten 
Welthandels, an Walzeisen aller Art nicht viel mehr als
2 Mill. t  bezogen. H ier haben w ir die M enge W alz
w erk sfer tig erzeu g n isse , die im W elth an d el zu den 
sogen an n ten  W eltm ark tp reisen  der B rüsseler  
B örse oder den in te rn a tio n a le n  S yn d ik a tsp re isen  
von  Ländern  feh len d en  oder gerin gen  Z ollsch u tzes  
b ezogen  und verb rau ch t w orden ist.

Im Inlandsgeschäft selbst kommen nur in B elgien- 
L uxem burg annähernde Preise zustande, wie sie an der 
Brüsseler Börse für den Auslandsabsatz notiert werden. 
Rechnet man den belgisch-luxemburgischen Inlandsver
brauch an Walzwerksfertigerzeugnissen von rd. 1 700 000 t 
im Jahre 1929 zu den erwähnten 2 000 0001 hinzu, so ergibt 
sich, daß 1929 auf dem ganzen  E rdenrund  ungefähr
3 700 000 t W alzeisen  zu den sogen an n ten  W elt
m ark tp reisen  verb rau ch t w orden sind. Im Vergleich 
zu der obenerwähnten Gesamtgewinnung an Walzwerks
fertigerzeugnissen aller Art in der ganzen Welt in Höhe 
von rd. 88 Mill. t 1929 machte dies etwa 4 % aus.

Eine ganz andere Frage betrifft die H alb zeugau sfuh r, 
n a m en tlich  nach E n g lan d ; von der Selbstversorgung 
der Stahl- und Walzwerke mit Halbzeug abgesehen, hat sich 
der Fremdabsatz von Halbzeug von Belgien-Luxemburg, 
Frankreich und Deutschland ganz überwiegend nach Eng
land gerichtet. Hier kamen Mengen von 1 bis 1,8 Mill. t 
und mehr jährlich in Betracht. Mit diesem Halbzeug
geschäft ist es jetzt wohl vorbei. Das ist die Folge des 
Uebergangs Englands vom Freihandel zum Schutzzoll. 
D ie neue en g lisch e  S c h u tz z o llp o lit ik  wird auch tief
greifenden Einfluß auf die Einfuhr ausländischer Walz
werksfertigerzeugnisse ausüben und vermutlich die Be
deutung des oben errechneten Absatzes zu Weltmarkt
preisen ganz erheblich verringern. So u nerfreulich  
d ieser V organg in E n glan d  für die E isen  schaffenden  
In d u str ien  des eu rop äisch en  F estla n d e s  ist, weil sich 
ihnen nun ein großes Absatzgebiet verschließt, so erfreulich  
kann es für die m a n n ig fa ltig en  Zw eige der V erar
b e itu n g  des F e st la n d e s  werden; denn die englische 
Schutzzollpolitik ist auf dem besten Wege, der englischen 
Verarbeitung nicht nur das Eisen, sondern auch alle an
deren benötigten Roh- und Hilfsstoffe zu verteuern, ja, 
die ganze englische Bevölkerung wird mit einer Verteue
rung ihrer Lebenshaltung rechnen müssen. Infolgedessen 
wird wohl die Wettbewerbsfähigkeit der englischen Ver
arbeitung geschwächt werden.

Eine Lehre sollten die festländischen Eisen- und Stahl
industriellen aus dem Uebergang Englands zum Schutzzoll 
ziehen, nämlich die Erkenntnis, daß die internationale 
Preisschleuderei auf dem englischen Weltmarkt ein Ende 
gefunden hat, und daß zweifellos die englischen Schutzzoll
befürworter die stärkste Begründung aus dem unverant
wortlichen Schleudern oder, um mit Herrn van Hoegaerden 
zu sprechen, aus dem dummen Verhalten gewisser fest
ländischer Industrieller gezogen haben, denen kein Preis 
im Ausfuhrgeschäft zu niedrig war, um „das Geschäft“ zu 
machen. Wahrscheinlich wäre die englische Schutzzoll
politik für Eisen und Stahl andere Wege gegangen, wenn 
alle Verantwortlichen auf dem Festlande etwas weit
blickender gewesen wären und m ehr V erstän d n is für 
in te r n a tio n a le  V erstän d igu n g  gehabt hätten.
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Umschau.
Betriebsüberwachung eines Thomaskonverters.

D ie B e triebsüberw achung  eines T hom askonverters über eine 
oder m ehrere R eisen  von  300 bis 400 C hargen in  14 T agen m it den 
fü r  d as S tah lw erk  w ichtigen A ngaben (Zeiten  des A usbrechens, 
M auerns, W arm blasen , C hargendauer, B ärdrücken , B oden
wechsel) w ürden  durch  persönliche B eobach tung  höchste A n
forderungen  an  d ie  Z eitnehm er stellen u n d  eine große A rbeit fü r 
die anschau liche A usw ertung u n d  den  N achw eis der R ich tigkeit 
der M essungen ergeben. E s is t  dah er naheliegend, h ie rfü r eines 
d er b e k a n n te n  U eberw achungsgeräte  anzuw enden.

I n  Abh. 1 is t  links u n te n  die A nordnung  des D iagnostikers1) 
an g ed eu te t, d e r die Bew egung d er Z ahnstange der K o n v erte r
k ip p v o rrich tu n g  se lb s ttä tig  au fsch re ib t u n d  m it diesem  S chau

der au f die jew eilige A rbeit geschlossen w erden k an n . D ie den 
einzelnen K o n v erte rlag en  en tsp rechenden  A rbeitsgänge sind  in  
dem  n eben  dem  L agep lan  w iedergegebenen S chaub ildausschn itt 
eingetragen. M an e rk en n t d ie K onverterste llungen  zum  K alk - 
aufgeben, R oheisenübem ehm en , B lasen, R uheste llung  zum  
Probeziehen, N achblasen , A bschlacken, A bstich  u n d  M ündungs
bärdrücken , das le tz te  bei ganz zurückgelegtem  K onv erte r. E benso 
is t  aus an d eren  S ch aub ildem  d ie Lage beim  Bodenw echsel und  
A usm auem  (senkrech t) u n d  beim  W arm h alten  ersichtlich . Aus 
der S tellung  des K o n v erte rs  beim  B lasen  is t  d ie G esam tblase
dauer zu  erfassen. D as N achb lasen  (Phosphorperiode), dessen 
U ebergangszeit besonders zu b each ten  ist, w ird du rch  eine vom  
Schm elzm eister du rch  einen K lingelknopf b e tä tig te  e lek tro 
m agnetisch  gesteu erte  Z usatzfeder ebenfalls auf das Schaubild  
ü bertragen . D as obere Z eit-M engen-Schaubild  ze ig t die gleich
zeitig  m it S ta u ra n d  u n d  D ifferenzdruckm esser gem essene W in d 
m enge. D u rch  schreibende D ruckm esser vo r u n d  h in te r  dem  
W indschieber oder du rch  A ufzeichnung d er W indschieberstellung 
m it D iagnostiker k a n n  m an  d ie A ufnahm e noch w eiter vervo ll
ständ igen , u m  zu  e rkennen , ob d ie  v e rän d e rte  W indm enge die 
Folge einer ungew ollten  V ordruckschw ankung  im  L eitungsnetz , 
eines w echselnden G egendruckes im  K o n v erte r  (B odenhöhe oder 
Bad) oder der B e tä tig u n g  des W indschiebers ist. I s t  noch aus dem  
C hargenbuch die E insa tzm enge u n d  das A usbringen bekan n t, so 
k an n  in  w enigen M inu ten  täg lich  diese genaue B e triebsüber
w achung des K o n v erte rs  ohne große A rb e it ausgew erte t w erden 
(B lasezeit u n d  W indm enge je  Charge, spezifische W erte  je  t, 
A b stehzeit vom  le tz ten  B lasen  bis zu m  A bstich , Z eitd au er fü r  
B ä rd rü ck en  u . a .). D iese „ Is tz e i t“  m it den  du rch  E in z e lu n te r
suchungen  e rm itte lte n  „S o llze iten “ verglichen, e rg ib t den  R ührig- 
keits- u n d  A usnu tzu n g sg rad  u n d  d ie du rch  verschiedene K o n 
verterg röße, R oheisenanalysen , W indführung  u n d  E insatzm enge 
hervo rgeru fenen  A enderungen, d ie  au f diese W eise einfach zah len 
m äß ig  e rm itte lt  u n d  beleg t w erden können.

D as B eispiel zeig t, wie m an  d ie z u r  B e triebsüberw achung  
eines K o n v erte rs  nö tigen  v ielseitigen  B eobach tungsarbeiten  v er
e in fachen  u n d  se lb s ttä tig  ges ta lten  kann .

W . K a l k h o f  u n d  T h. H e y d e n .

i) Ygi, Arch. E isenhüttenw es. 2 (1928/29) S. 274 (Betriebsw.-
Aussch. 26).

Beziehungen zwischen den Fehlern durch Gasporen und der 
geringen Zähigkeit von Stahlguß.

In  nassem  Sand hergestellte  kleine S tah lgußstücke  weisen 
häufig  geringe Z ähigkeit au f; G e o rg e  B a t t y 1) versu ch t dies in  
V erbindung m it der B ildung von  G asporen zu  b ringen, die w ieder
u m  vom  F orm san d  abhängig  sei. N ach  seiner A nschauung sind  
die sich aus dem  Sand beim  A bguß bildenden Gase bei zu  d ich tem  
F orm en  n ich t in  der Lage, en tsprechend  ih re r E n tw ick lung  nach  
au ß en  zu  entw eichen. Sie d ringen  in  das M etall ein, auch  d an n  
noch, w enn sich eine dünne e rs ta rr te  O berschicht geb ilde t h a t ;  
in  diesem  F alle  re iß t der G asdruck die schon e rs ta rr te  O berschicht 
auf, die aber nach  dem  E ind ringen  des Gases le ich t w ieder v e r
schw eißt. D adurch  k o m m t es, daß  d ie  G asporen am  fertig- 
gepu tz ten  G ußstück häufig  n ich t w ahrzunehm en sind , jedoch nach  

dem  G lühen u n d  E n tfe rn en  des Z unders w ieder 
sich tb a r w erden. D urch  die Z e r s e t z u n g  d e r  
F o r m s a n d f e u c h t i g k e i t  b e im  A b g u ß  en tstehen  
W asserstoff u n d  Sauerstoff. W asserstoff w ird  von  
B a tty  n ich t fü r  gefährlich  gehalten  ; der Sauerstoff 
jedoch oxy d ie rt das dem  M etall als D esoxydations
m itte l zugegebene A lum inium , sow eit es noch 
als M etall vorlieg t, u n d  veru rsach t so eine zu 
sätzliche, d u rch  die B i ld u n g  f e in  v e r t e i l t e r  
T o n e r d e e in s c h l ü s s e  hervorgerufene B rüch ig
k e it des S tahles. J e  m ehr A lum inium  dem  S tah l 
zugesetzt w ird , desto  m ehr dieser schädlichen 
Tonerde soll sich bilden.

H ierin  will B a tty  den Schlüssel fü r  die 
F rag e  d er geringen Z ähigkeit von  kleinen in  
G rünsand  hergestellten  S tah lgußstücken  gefun
den  haben . I s t  näm lich  der F o rm sto ff in  
einem  derartig en  Z ustand , daß  e r  beim  A bguß 
d er F o rm  m öglichst w enig G as en tw ickelt, das 
auch noch durch  die F orm w and selbst en tw ei
chen kann , so w ird  en tsprechend  w eniger A lu 
m inium  im  S tah l oxyd iert, u n d  die Z äh igkeit 
des S tahles —  D ehnung u n d  E in schnürung  —  
is t  höher. D araus w ürde zu  folgern sein, 
d aß  N aßguß eine geringere Z ähigkeit a ls der 
in  Trockenform en hergestellte S tah lguß  h a t, 

un d  daß  schließlich eine g u t getrocknete  Schreckschale ein  G uß
s tück  m it größtm öglicher Z ähigkeit ergeben m üß te , eine A nsicht, 
die viele S tahlg ießer wohl n ich t te ilen  w erden, u n d  die auch  in  
d er E rö rte ru n g  des B erichtes von  B a tty  s ta rk e  A blehnung fand. 
Z um  Beweise seiner A nschauung g ib t B a tty  d ie F estigkeitsw erte  
einer g roßen A nzahl von  S tah lgußstücken  w ieder, die in  G rünsand  
m it m öglichst niedrigem  F euch tigkeitsgeha lt u n d  g u te r  G asdurch
lässigkeit vergossen w aren u n d  ta tsäch lich  eine verhältn ism äß ig  
hohe D ehnung u n d  E inschnürung  aufweisen.

Die häufig  anzu treffende A nsicht, daß  E le k tro s tah lg u ß  eher 
zu r B ildung  von  G ashohlräum en neig t a ls etw a ein K o n v erte r
stah lguß , w ird  d am it e rk lä rt, daß  E le k tro s tah lg u ß  heißer v e r
gossen w erden m uß als K onverte rstah lg u ß , w enn m an  ein  und  
denselben F lüssigkeitsgrad  erreichen will.

A us der E rö rte ru n g  der A usführungen von  B a tty  verd ienen  
besonders d ie U n tersuchungen  von  C. E . S im s  hervorgehoben 
zu  w erden, du rch  die Beziehungen zwischen F o rm sto ff u n d  Menge 
der G ashohlräum e im  G ußstück  e rm itte lt  w erden sollten. Sims 
fand , daß  von? S tahlgußproben, die in  verschieden w eit ge tro ck 
n e ten  T rocken- u nd  G rünsand-F orm en  vergossen w aren, die 
aus d er unvollkom m en g e trockneten  T rockensand-F orm  die 
m eisten  G ashohlräum e en th ie lt. A uf G rund  dieser E rg e b 
nisse u n d  seiner allgem einen E rfah ru n g en  leh n t S im s die 
von  B a tty  aufgestellte  Theorie ab . S im s g eh t d a n n  w eiter 
au f die B e z i e h u n g e n  d e r  V e r t e i l u n g  d e r  E in s c h l ü s s e  
z u  d e r  Z ä h i g k e i t  d e s  S t a h l e s  ein  u n d  s te llt fest, 
daß  g lobulare E inschlüsse, w enn sie gleichm äßig im  S tah l v erte ilt 
sind , keinen E influß  au f die Z äh igkeit ausüben . S ind jedoch 
die E inschlüsse sehr klein u n d  b ilden  sie „ K e tte n “ , die, w ie m an  
bei näh ere r U n tersuchung  feststellen  m uß, die P rim ärk ris ta lle  
um geben, so is t  eine schlechte Z äh igkeit des S tah les zu  e rw arten .

I . H . H a l l  le h n t ebenfalls die T heorie v on  B a tty , daß  die 
in  den flüssigen S tah l eindringenden, das A lum inium  oxydierenden 
F orm gase d ie  U rheber der B rüch igkeit von  S tah lgu ß stü ck en  sind, 
ab . A uf G rund  eigener V ersuche k o m m t e r  zu  d er V erm utung , 
d aß  n ic h t Tonerdeeinschlüsse, sondern  das noch vo rhandene 
m e t a l l i s c h e  A lu m in iu m  d ie  H a u p t u r s a c h e  f ü r  d i e  g e 
r i n g e r e  Z ä h i g k e i t  des m it v erhältn ism äß ig  v iel A lum inium  
deso x y d ie rten  S tahlgusses is t. Erw in K nipp .

l ) Trans. Amer. Foundrym . Ass. 3 (1932) S. 861/912.

bild zu  jed er Z eit die S tellung des K on v erte rs  erkennen läß t, aus
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Zeitschriften- und Bücherschau Nr. 6.
B B S  b ed eu te t Buchanzeige. —  B u c h b e s p r e c h u n g e n  w erden in  der S o n d e r a b t e i l u n g  gleichen N am ens abge
d ru c k t. — W egen B esorgung der angezeig ten  B ü c h e r  w ende m an  sich a n  den  V e .r lag  S t a h l e i s e n  m . b. H ., wegen der 
Z e i t s c h r i f t e n a u f s ä t z e  a n  d ie B ü c h e r e i  des V e r e in s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e ,  D üsseldorf, P ostschließfach 664. 
— Z eitschriftenverzeichnis n ebst A bkürzungen  siehe Seite 89/92. —  E in  * b ed eu te t: A bbildungen in  der Quelle. —

Allgemeines.
W alte r  L uy k en : F ü r  u n d  w id e r  d ie  T e c h n ik .  D ie 

T echnik  is t  an  sich w eder g u t noch schlecht, sondern  es k om m t 
auf ih re  A nw endung du rch  die M enschen an . [R u h r u . R h e in  13 
(1932) N r. 20, S. 322/23.]

H oyer (, E g b e rt v ., u n d  F ra n z )-K re u te r :  T e c h n o lo g ic a l  
D i c t i o n a r y .  6 th  com petely  revised  ed ition  ed ited  by  
(ö r .^ t tg . ©. Í). A lfred Schlom ann w ith  th e  su p p o rt of th e  D e u t
scher V erband  Technisch-W issenschaftlicher Vereine, th e  V erein 
deu tsch er Ingen ieure , an d  num erous In d u s tr ia l F irm s in  G erm any 
and  ab road . B erlin  (W  9): Ju liu s  Springer. 4°. —  Vol. 2 : E nglish- 
G erm an-French . 1932. (X , 767 pp.) Geb. 78 JlJ l. B B S  

M i t t e i l u n g e n  a u s  d e m  I n s t i t u t  f ü r  E i s e n h ü t t e n 
k u n d e  d e r  T e c h n i s c h e n  H o c h s c h u le  z u  A a c h e n . H rsg . 
von  P ro f. $r.»Q ttg. ©. 1). W . E ilender. A achen: [Selbstverlag], 
4°. —  B d. 11. (M it A bb.) 1932. (G etr. Seitenzählung.) —  N ach
dem  der le tz te  B an d  d er „M itte ilungen“ im  Ja h re  1925 — vgl. 
S tah l u . E isen  45 (1925) S. 1493 —  von  P a u l O b e r h o f f e r  
herausgegeben w orden w ar, is t  die V eröffentlichung je tz t  durch  
den  derzeitigen  L eite r des In s titu te s , P rof. ® t.«3ng. 6 . £). W . 
E i l e n d e r ,  w ieder aufgenom m en w orden. I n  dem  vorliegenden
11. B and , d er dem  G edenken an  O berhoffer gew idm et ist, sind 
alle in  den  Ja h re n  1926/31 aus dem  E isenhü ttenm änn ischen  
In s t i tu t  hervorgegangenen A rbeiten  verein ig t, u n d  zw ar in  F o rm  
von  S onderdrucken  d er in  den  verschiedenen Z eitschriften , 
hau p tsäch lich  in  „ S ta h l u n d  E isen “ u n d  dem  „A rch iv  fü r  das 
E isenhü ttenw esen“ , verö ffen tlich ten  A ufsätze. D ie A rbeiten , 
von  denen  S onderdrucke n ich t m ehr v o rhanden  w aren, sind  in 
zusam m enfassenden B erich ten  beh an d e lt w orden. S  B B

D ie  E i n h e i t  d e r  W i s s e n s c h a f t .  (M it A bb.) B erlin  
(N W  7): V D I-V erlag, G. m . b. H ., 1932. (32 S.) 8°. — ,30 J lJ l, 
bei A bnahm e von  zehn S tü ck  u n d  m ehr -—,20 JlJ l. (Forschung 
tu t  n o t. H rsg .: V erband  der deu tschen  H ochschulen, D eutsche 
F orschungsgem einschaft, K aiser-W ilhelm -G esellschaft zu r F ö rd e 
ru n g  d er W issenschaften, V erein D eutscher Chem iker, V erein 
deu tscher E isen h ü tten leu te , V erband  deu tscher E lek tro techn iker, 
V erein  deu tscher Ingenieure . H . 4.) [U m schlag t.:] D ienst an  
d er M enschheit. B B S

W i s s e n s c h a f t l i c h e  V e r ö f f e n t l i c h u n g e n  a u s  d e m  
S i e m e n s - K o n z e r n .  U n te r  M itw irkung von  R udolf B ingen 
[u. a .] hrsg. von  d er Z en tralstelle  fü r  w issenschaftlich-technische 
F o rschungsarbeiten  des S iem ens-K onzem s. B erlin : Ju liu s
Springer. 4°. —  B d. 11, H . 1. Abgeschlossen am  12. M ärz 1932. 
(M it A bb.) 1932. (2 B l., 140 S.) 12,50 JIJE. =  B S

Geschichtliches.
H . D ickm ann : 1 0 0  J a h r e  H o c h o f e n g a s v e r w e r tu n g .*  

[S ta h l u . E isen  52 (1932) N r. 21, S. 513/14.]
T e c h n i s c h e  K u l t u r d e n k m a l e .  Im  A ufträge der A gricola- 

G esellschaft beim  D eutschen  M useum  hrsg. v on  C onrad M atschoss 
u n d  W erner L indner u n te r  M itarbeit von  A ugust H ertw ig  [u. a.]. 
(M it 248 A bb.) M ünchen: F . B ruckm ann , A .-G ., 1932. (V III, 
127 S.) 4°. Geb. 6,50 JlJ l, fü r  M itglieder der Agrieola-Gesell- 
sch aft u n d  der ih r  angeschlossenen V ereine 5 J lJ l.  S  B S

C a r l  v o n  L in d e  z u m  90. G e b u r t s t a g .  B erlin  (NW  7): 
V D I-V erlag, G. m . b. H ., 1932. (S. 55— 84.) 8°. 1 JlJ l. (D eutsches 
M useum . A bhandlungen  u n d  B erichte . Jg . 4, H . 3.) S  B B  

H erm an n  W einreich : W o r t  u n d  W e r k z e u g  in  d e n  
P r e d i g t e n  d e s  J o h a n n  M a th e s iu s .  B e rlin : V D I-V erlag,
G. m . b. H ., 1932. (S. 31— 54.) 8°. 1 JIM- —  (D eutsches M useum . 
A bhand lungen  u n d  B erich te . Jg . 4, H . 2.) B B S

M e d  H a m m a r e  o c h  F a c k l a .  (B d.) 4. Á rsbok, u tg iven  
a v  Sancte  Ö rjens Gille. (M it A bb. u. Taf.) [S tockholm : S elbst
verlag  —  A .-B . C. E . F ritze s K ungl. H ovbokhandel i. K om m .] 
(1932). (V, 215 S.) 8°. 5 K r. —  D ieser B and  e n th ä lt  wie die v o r
herg eh en d en —  vgl. S tah l u. E isen  51 (1931) S. 1160 —  w ertvolle 
B e iträge  zu r G eschichte des E isens. B esonders zu erw ähnen is t 
eine eingehende A rbeit von  C arl S ahlin  ü b er die G e s c h ic h t e  d e s  
s c h w e d i s c h e n  T ie g e l s t a h l s .  N eu is t  v o r allem  die T atsache, 
daß  der Assessor am  Je m k o n to re t B eng t Q vist auf G rund  einer

englischen S tudienre ise bereits im  Ja h re  1771 in  S tockholm  das 
erste  T iegelstahlw erk  des K o n tin en ts  e r ric h te t h a t. D er Forscher 
sei außerdem  au f eine S tud ie  von  R olf Falck-M uus ü b er das Ge
w ich t des O sm und aufm erksam  gem acht. B B S

Grundlagen des Eisenhüttenwesens.
Physik. Shih-Chen T ’ao u n d  W illiam  B an d : E in i g e  t h e r 

m o m a g n e t i s c h e  E f f e k t e  b e i  N ic k e l  u n d  E is e n .  E influß 
eines M agnetfeldes u n d  von T em p era tu ren  bis 800° au f die elek
tro m oto rische  K ra f t  eines E isen d rah te s  u n d  deren  H ysteresis. 
[Proced. physical Soc., L ondon , 44 (1932) S. 166/70; nach  Chem. 
Zbl. 103 (1932) I, N r. 18, S. 2435.]

K ö ta rö  H onda, T am o tu  N ish ina  u n d  T oku ta rö  H irone: 
E in e  T h e o r i e  d e r  d u r c h  h y d r o s t a t i s c h e n  D r u c k  v e r 
u r s a c h t e n  A e n d e r u n g  d e s  e l e k t r i s c h e n  W i d e r s t a n d e s  
in  M e t a l l e n *  [Z. P h y sik  76 (1932) N r. 1/2, S. 80/90.]

W alth er  G erlach u n d  E rn o  E n g le rt:  E in e  n e u e  B e z ie h u n g  
z w is c h e n  e l e k t r i s c h e m  W i d e r s t a n d  u n d  M a g n e t i s i e 
r u n g s e n e r g i e .  [N atu re  128 (1931) S. 151/52; n ach  Chem. Zbl. 
103 (1932) I , N r. 21, S. 2816.]

F . D u rau  u n d  C .-H . T eck en tru p : U e b e r  A d s o r p t i o n  v o n  
G a s e n  a n  v a k u u m g e s c h m o lz e n e m  E le k t r o l y t e i s e n .*  
F ü r  W asserstoff, S tickstoff u n d  K oh lenoxyd  w urde reine A dsorp
tio n , fü r  S auerstoff u n d  K ohlensäure  d azu  noch Chemosorption 
bei R a u m tem p era tu r  festgeste llt. [A nn. P h y s ik  5. Folge 12 
(1932) N r. 8, S. 927/60.]

E rn s t  C zerlinsky: U e b e r  m a g n e t i s c h e  S ä t t ig u n g .*  
U ntersuchungen  über den  V erlauf d er S ä ttig u n g  fast reinen 
E isens, von  P erm alloy  u n d  N ickel in  A bhäng igkeit von der Feld
stä rke . [Ann. P h y sik  5. Folge 13 (1932) N r. 1, S. 80/100.] 

G u stav  Mie, o. P rof. a n  d er U n iv e rs itä t F re ibu rg  i. B r.: 
E l e k t r o d y n a m i k .  M it 210 F ig . L eipzig : A kadem ische Ver
lagsgesellschaft m . b. H . 1932. (X II , 502 S.) 8». Geb. 45 JlJl, 
S ubskr.-P re is 38,25 .JlJl. (H an d b u ch  d er E xperim entalphysik . 
H rsg . von  W . W ien f  u n d  F . H arm s u n te r  M ita rb e it von  H . Lenz. 
B d. 11, T. 1.) B B S

Angewandte Mechanik. K . W eißenberg : M e c h a n ik  d e f o r 
m i e r b a r e r  K ö r p e r .  H och theo re tische  A bhandlung . Zunächst 
B egriffsbestim m ung der A ufgabe, A ufstellung  einer m echanischen 
Zustandsgleichung, d ie besagt, daß  in  jedem  V olum en- u n d  Zeit
elem ent d ie Sum m e aus den  L eistungen  d er äußeren  A rbeit des 
inneren  P o ten tia ls  u n d  d er gebundenen  E nerg ie  N ull w ird. D is
kussion  d ieser G leichung. [M itt. d tsch . M at.-P rüf.-A nst. 132, 
S onderheft 19, S. 54/84.]

W a ttm a n n : K n i c k s i c h e r h e i t  v o n  G le is e n .*  [Org.
F o rtsch r. E isenbahnw es. 87 (1932) N r. 9, S. 176/78.]

K . S chaech te rle : D a u e r v e r s u c h e  m i t  N i e t v e r b i n d u n 
g e n .*  D ie U n tersuchungen  h aben  die B erech tigung  d er bisherigen 
B erechnungsverfahren  im  w esentlichen b e s tä tig t. [S tah lbau  5 
(1932) N r. 9, S. 65/72.]

D . S. Ja c o b u s : O e f f n u n g e n  in  z y l i n d r i s c h e n  D r u c k 
g e f ä ß e n .*  R egeln  fü r  die B estim m ungen  d er H öchstgrenze 
solcher O effnungen, d ie ohne V erstä rk u n g  an g eb rach t w erden 
können. [Mech. E ngng . 54 (1932) N r. 5, S. 368/70.]

0 .  G öhner: D ie  B e r e c h n u n g  z y l i n d r i s c h e r  S c h r a u 
b e n f e d e r n .  Z usam m enste llung  von  F orm e ln  zu r B erechnung 
der B eansp ruchung  zy lindrischer S chraubenfedern  u n d  zur F e s t
ste llung d er B eziehung zw ischen B elastung  u n d  F orm änderung . 
[Z. V D I 76 (1932) N r. 11, S. 269/72.]

E . G aber: Z u s a m m e n w i r k e n  v o n  N i e t u n g  u n d  S c h w e i
ß u n g  b e i  Z u g  u n d  D r u c k .*  [B auing. 13 (1932) N r. 21/22, 
S. 290/94.]

E b e l u n d  R e in h a rd : K r a f t f l u ß  in  L a s c h e n v e r b i n -  
d u n g e n .*  V ersuche an  G um m im odellen. S tarke  A bhängigkeit 
des K raftlin ienflusses von  dem  G leitw iderstand . D arau s E r 
k lä ru n g  des A uftre ten s von  R issen  von  der B erührungsfläche aus. 
V ergleichbarkeit m it S tah lk o n stru k tio n en . V ergleiche au ch  die 
V ersuche von  G raf (Z. V D I 76 (1932) N r. 18, S. 438/42). [W ärm e 55 
(1932) N r. 14/15, S. 221/32.]

E . G. C oker: P o l a r i s i e r t e s  L ic h t  u n d  s e in e  A n w e n 
d u n g  in  d e r  T e c h n ik * .  V erw endung d es po larisierten  L ich tes
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zu r K en n tlich m ach u n g  von  S pannungszuständen  in  M odell
versuchen. [M etallurgia, M anchester, 5(1932) N r. 30, S. 189/94.]

A lfred  B loch : D ie  S t a b i l i t ä t  d e s  l ü c k e n l o s e n  G l e i 
ses.*  K r i t ik  an  den  V ersuchen von  A m m ann-G ruenew aldt. 
B edenken  gegen B erechnungsart u n d  V ersuchsverfahren  m it an 
einem  P u n k t  angesetz ten  h y drau lischen  P ressen. V orschlag zu r 
N achahm ung  der V erhältn isse d u rch  elektrische E rw ärm ung. 
[Org. F o rtsc h r . E isenbahnw es. 87 (1932) N r. 9, S. 169/76.]

Physikalische Chemie. C arl W agner u n d  G ün ter E n g e lh a rd t: 
B e i t r ä g e  z u r  K e n n t n i s  d e r  t h e r m o d y n a m is c h e n  A k t i 
v i t ä t e n  in  b i n ä r e n  L e g ie r u n g e n .*  M essung der e lek tro 
m otorischen K rä fte  an  galvan ischen  K e tte n  aus b inären  flüssigen 
Legierungen u n d  geschm olzenen Salzen. B erechnung des Zusam- 
m anhanges d er th erm odynam ischen  A k tiv itä t m it der K onzen
tra tio n  d a rau s . A n w endbarkeit d e r  v an  der W aalsschen Z ustands
gleichung fü r  Zw eistoffgem ische. M ischungsw ärm e und  A k tiv i
tä tsm essung . [Z. physik . Chem ., A bt. A, 159 (1932) N r. 4, 
S. 241/67.]

A r th u r  F . B e n to n : A d s o r p t i o n  u n d  L ö s u n g  v o n  G a s e n  
d u r c h  M e ta l le .*  U . a. L öslichkeit v on  S tickstoff, K ohlenoxyd 
und  W asserstoff in  reinem  E isen  bei T em peratu ren  von —  80 bis
—  200° u n d  ste igendem  D ru ck  b is  60 cm  QS. [T rans. F a ra d a y  
Soc. 28 (1932) N r. 131, Teil 4, S. 202/18.]

L . T . B row nm iller u n d  B . H . B ogue: D a s  S y s t e m  CaO- 
N a20-A L O s.* [B ur. S tan d . J .  R es. 8 (1932) N r. 2, S. 289/307.]

Chemische Technologie. E n z y k l o p ä d i e  d e r  t e c h n i s c h e n  
C h e m ie . U n te r  M itw irkung  von  Fachgenossen hrsg. von  P ro 
fessor D r. F r i tz  U llm ann . 2., völlig neubearb . Aufl. B erlin  
(N 24, F rie d rich s tr. 105 B) u n d  W ien (IX , F rankgasse 4): U rb an  
& Schw arzenberg. 4°. —  B d. 9 : S a l p e t e r - T i n o n f a r b s t o f f e .  
M it 345 T ex tb ild em . 1932. (IV , 835 S.) Geb. 47 MM. B B S

C h e m is c h e  T e c h n o lo g ie  d e r  N e u z e i t .  B eg ründet u. 
in  1. Aufl. h rsg . v o n  D r. O tto  D am m er. U n te r  M itw irkung von 
Dr. A lexander [u. a .]. I n  2., erw . Aufl. bearb . u. hrsg. von  P ro 
fessor D r. F ra n z  P e te rs  f  u n d  P rofessor D r. H errn . G rossm ann. 
5 Bde. M it zah lr. T ex tab b . S tu t tg a r t :  F erd in an d  E nke. 4°. —  
Lfg. 23 (B d. 5, B ogen 25— 32). 1932. (S. 385— 512.) 11 JlJU. —  
Lfg. 24 (Bd. 5, B ogen 33— 40). 1932. (S. 513— 640.) 11 JlJ l.

Sonstiges. W ilhelm  S p ä th : M e s s u n g  u n d  K e n n z e i c h 
n u n g  d e r  i n n e r e n  A r b e i t s a u f n a h m e  v o n  W e r k s to f f e n .*  
Messung d e r  inneren  A rbeitsau fnahm e du rch  T em p era tu r
erhöhung, M essung d e r H ysteresisschleife oder des U nterschiedes 
zwischen V erfo rm ungsarbeit u n te r  L a s t u n d  bei L eerlauf. K e n n 
zahl „V erlustw inkel“  in  ih re r A nw endung. H ysteresis und  
Phasenverschiebung. D er V erlustw inkel als R echnungsgrundlage 
und  seine M essung. [A rch. E isenhü ttenw es. 5 (1931/32) N r. 11, 
S. 587/90; vgl. S tah l u . E isen  52 (1932) N r. 20, S. 497.]

Bergbau.
Geologie und Mineralogie. K a rl Chudoba, D r. phil., P r iv a t

dozent fü r  M ineralogie u n d  P e tro g rap h ie  a n  der U n iv ersitä t 
B onn: M i k r o s k o p i s c h e  C h a r a k t e r i s t i k  d e r  g e s t e i n s 
b i l d e n d e n  M in e r a l i e n .  M it 306 A bb. u. 13 T ab . F re iburg
i. B r.: H e rd er & Co., G. m . b . H ., 1932. (V III , 213 S.) 8°. 16,50 JlJl.
—  D as B uch  v e rsu ch t in  ähn lich er A nordnung wie F . K l o c k - 
m a n n s  b ek an n tes „L eh rb u c h  d e r  M ineralogie“ die w ichtigsten  
E igenschaften  d e r  häu fig sten  gesteinsb ildenden  M ineralien hervo r
zuheben. D en eigen tlichen  m ikroskopischen A ngaben is t  eine 
kurze allgem eine K ennze ichnung  jedes M inerals vorausgeschickt. 
G edrängte, n u r  d as W issensw erte be tonende A ngaben über den 
C hem ism us, d ie  U m w andlung , das V orkom m en u n d  die Paragenese 
vervo llständ igen  d as B ild . D as B uch  e rle ich te rt d a m it sehr die 
E rk ennung  u n d  W iederauffindung  gesteinsbildender M ineralien.

B B S

Aufbereitung und Brikettierung.
A llgem eines. W . L u y k en : A l lg e m e in e  G e s i c h t s p u n k t e  

f ü r  d ie  B e s c h r e i b u n g  v o n  A u f b e r e i t u n g s b e t r i e b e n .*  
[Met. u . E rz  29 (1932) N r. 9, S. 165/68.]

Brennstoffe.
Steinkohle. A . Je n k n e r  u n d  E . H o ffm an n : B e i t r a g  z u r  

K e n n t n i s  d e r  G la n z k o h le n .*  V erfah ren  zu r B estim m ung  der 
V erkokungseigenschaften  au f op tischem  W ege au f G ru n d  der 
p e trog raph ischen  Z usam m ensetzung . B eschreibung von  V orrich 
tu n g en  z u r  B estim m ung  des E n tg a sungsverlau fs sowie zu r 
M essung des e lek trischen  L eitverm ögens. [B rennstoff-C hem . 13 
(1932) N r. 10, S. 181/87.]

K oks. H ein rich  K öp p ers  u n d  A dolf Je n k n e r: R e a k t i o n s 
f ä h i g k e i t ,  G r a p h i t i e r u n g  u n d  e l e k t r i s c h e  L e i t f ä h i g 
k e i t  v o n  K o k s .*  E rm ittlu n g  des G raph itierungsg rades eines 
K okses d u rch  M essung se iner e lek trischen  L eitfäh igkeit. V er

gleich m it d er R eak tionsfäh igkeit. E influß  des A schengehaltes, 
der Inkoh lung  u n d  der O xydation  d er K ohle, d e r V erkokungs
geschw indigkeit u n d  - tem p era tu r auf die elektrische L eitfäh igkeit 
des K okses. [Arch. E isenhü ttenw es. 5 (1931/32) N r. 11, S. 543/47 
(K okereiaussch. 42); vgl. S tah l u . E isen  52 (1932) N r. 20, S. 496.] 

Koksofengas. E . M aase: K o k s o f e n g a s  f ü r  E i s e n h ü t t e n 
ö fe n . [Feuerfest 8 (1932) N r. 3, S. 33/37.]

Veredlung der Brennstoffe.
Allgemeines. K . B aum . L e h r e n  d e r  P i t t s b u r g e r  K o h 

le n k o n f e r e n z .*  E n tw ick lung  des K ohlen- u n d  K oksverbrauches, 
d er A ufbereitung, Schw elung, V erkokung u n d  V ergasung d er 
K ohle in  N ordam erika . [G lückauf 68 (1932) N r. 19, S. 429/35.] 

Kokereibetrieb. G. A. E isenberg : D ie  S c h ü t t u n g  d e r  
K o h le  in  d e r  K o k s o f e n k a m m e r  u n d  i h r  E i n f l u ß  b e i  
d e r  V e r k o k u n g .*  V ersuchsanordnung. E in fluß  von  K orngröße, 
E n tm ischung  des S ch ü ttg u tes u n d  A usbildung des F ü llstrah les 
auf das S chü ttgew ich t. V eränderung  der S ch ü ttd ich te  in  A b
häng igkeit von  F ü lla r t  u n d  A uslaufm enge je  Z eite inheit. E influß  
d er K ohlenkörnung u n d  F eu ch tig k e it auf das m ittle re  S c h ü tt
gew icht. A bhängigkeit der S chü ttd ich te  von  d er F ü lltr ic h te r
öffnung u n d  d er K am m erhöhe. E influß  der F ü lla r t  d e r K am m er 
auf das Schüttgew ich t. V erteilung der K örnung  u n d  des W asser
gehaltes der K ohle im  K oksofen. A bhängigkeit der physikalischen 
E igenschaften  des K okses von  der K örnung , S ch ü ttd ich te  u nd  
dem  W assergehalt d e r K ohle und  d er L öschart. [G lückauf 68 
(1932) N r. 20, S. 445/51; N r. 21, S. 465/69; B er. K okere i
aussch. N r. 43.]

D ie  K o k e r e i a n l a g e n  d e r  S o c i é t é  d e s  C o k e r ie s  d e  
l a  S e in e .*  [Chim . e t In d . 27 (1932) N r. 3, Sonderheft, S. 83/87.]

B. H ofm eister: D e r  E n t g a s u n g s v e r l a u f  b e i  K o k s 
k o h le n .*  V erfahren  zu r B estim m ung d er G asentw icklung sowie 
der E rw eichung d er K ohle in  A bhängigkeit von  T em p era tu r u n d  
Z eit. K ennzeichnung der K ohlen  nach  E n tgasungsverlau f u n d  
p lastischen  E igenschaften . E influß  d er V erkokungsgeschw indig
k e it auf den E ntgasungsverlauf, die B ild sam keit u n d  den  T re ib 
druck . [G lückauf 68 (1932) N r. 18, S. 405/11.]

H . W eitten h ille r: A m m o n ia k -  u n d  B e n z o lg e w in n u n g  
a u s  K o k s o f e n g a s e n  m i t  d e m  F e ld - W ä s c h e r .*  V ersuchs
anordnung . V ergleichsgrundlagen. E nerg iebedarf. E in fluß  der 
A enderung d er D rehzahl. Vergleich der W irtsch aftlich k e it von 
F eld- u n d  H ordenw äschern . [G lückauf 68 (1932) N r. 14, S. 313/19; 
N r. 15, S. 343/49; B er. K okereiaussch . N r. 41.]

A. A. A groskin: V e r g le ic h  n e u z e i t l i c h e r  K o k s o f e n 
b a u a r t e n .  E s w erden eine R eihe d er neuesten  K okso fenbauarten  
eingehend beschrieben u n d  besprochen, d a ru n te r  solche von 
K öppers, der K ogag, S till, Coppée u n d  O tto . [G o rn i-J . 107
(1931) N r. 10, S. 34/48.]

Brennstof f vergasung. 
Braunkohlenvergasung. C onrad L eo: D ie  H o c h t e m p e 

r a t u r e n t g a s u n g  v o n  B r a u n k o h l e n b r i k e t t s  u n d  d ie  
h i e r b e i  e r z i e l t e n  A u s b e u t e n  im  V e r g le ic h  z u  d e n e n  d e r  
S te in k o h le .*  G egenüberstellung der A usbeu ten  bei trockener 
u n d  nasser E n tgasung . E in fluß  der O fen tem peratu r auf die 
Schweierzeugnisse der B raunkohle. T eerdam pfzerse tzung und  
W assergasreaktion  beim  K racken . R eak tionsfäh igkeit des B ra u n 
kohlenkokses u n d  W assergasgleichgew icht. Vergleich der S toff
bilanz von  S teinkohlen- u n d  B raunkohlenen tgasung . H eizw ert
verteilung. G röße d er E n tgasu n g sk am m em . W ärm eaufw and  
bei der B raunkohlenen tgasung . [Feuerungstechn. 20 (1932) 
N r. 1, S. 5/11.]

Feuerfeste Stoffe.
Allgemeines. B e g r i f f s b e s t i m m u n g e n  a u f  d e m  G e b ie t e  

d e r  f e u e r f e s t e n  B a u s to f f e .  [Iro n  S teel E n g r. 9 (1932) N r. 3, 
S. 145/48; N r. 4, S. 190/92.]

Herstellung. N ikolaus K ieffe r: U e b e r  d a s  D o l o m i t 
s i n t e r n  m i t  G a s ,  ü b e r  d ie  G a s f e u e r u n g  v o n  S c h a c h t 
ö f e n  u n d  ü b e r  d a s  V e r h a l t e n  v o n  v e r s c h i e d e n e n  D o lo 
m i t e n  u n d  v o n  K a lk .  (M it 17 A bb.) o. O. [1932.] (49 S.) 
4». —  A achen (Techn. H ochschule), ® r.«^ng.-D iss. S  B S

Prüfung und Untersuchung. F . G am bey u n d  G. C haudron : 
B e i t r a g  z u r  E r f o r s c h u n g  d e r  f e u e r f e s t e n  O x y d e .*  
E in rich tu n g  zur D urchführung  von  V ersuchen oberhalb  1600° 
m it genauer T em peratu rm essung . [Chim . e t In d . 27 (1932) 
N r. 3, S onderheft, S. 397/400.]

J .  F . H yslop  u n d  H . C. B iggs: K o r r o s i o n  v o n  f e u e r 
f e s t e n  S to f f e n .  V e r f a h r e n  z u r  q u a n t i t a t i v e n  B e s t i m 
m u n g  d e r  B e s t ä n d i g k e i t  g e g e n  S c h l a c k e n a n g r i f f .*  
U ebersich t ü b er d ie b isherigen V erfahren  zu r B estim m ung des 
V erschlackungsw iderstandes. V orschlag eines neuen  P rü fv e rfa h 
rens, bei dem  die P robe in  einem  S ilits tabofen  ste tig  g ed reh t w ird ;



640  S ta h l  u n d  E ise n . Zeitschriften- u n d  Bücherschau. 52. J a h r g .  N r .  26.

gepu lverte  Schlacke v o n  oben au f die P robe zugeführt w ird  u n d  die 
ab tro p fen d e  M enge in  einem  W ägeschiffchen aufgefangen w ird. 
[T rans, ceram . Soc. 31 (1932) N r. 5, S. 173/78.]

E ric h  D olle: D ie  t h e r m i s c h e  D i s s o z i a t i o n  d e s  M a g n e 
s i t s  u n d  i h r e  k a t a l y t i s c h e  B e e in f lu s s u n g .  (M it E ig.) 
M ainz 1932: J .  D . R e u te r’s D ruckerei. (73 S.) 8°. —  H annover 
(Techn. H ochschule), $r.«Q ng.-D iss. S  B S

Eigenschaften. R . A. H eind l, W . L. P en d erg ast u n d  L. E . 
M ong: K a o l i n e ;  E i n f l u ß  d e r  B r e n n t e m p e r a t u r  a u f  
v e r s c h i e d e n e  i h r e r  p h y s i k a l i s c h e n  E ig e n s c h a f t e n .*  
P o rig k e it, spezifisches G ew icht u n d  W ärm eausdehnung  verschie
den er K aoline, d a ru n te r  auch  Z e ttlitze r  K aolin , n ach  B rennen  
bei 1150 bis 1600°. R ön tg en -F e in stru k tu ru n te rsu ch u n g en . 
[B ur. S tan d . J .  R es. 8 (1932) N r. 2, S. 199/215.]

F . D u ra u : U e b e r  G a s d i c h t i g k e i t  v o n  f e u e r f e s t e n  
M a ss e n .*  V ersuche ü b e r G asabsorp tion  u n d  G asdurchlässigkeit 
verschiedener fü r  L abora to rium söfen  in  F rag e  kom m ender R ohre 
bei T em p era tu ren  bis 1200°. [Z. techn . P h y sik  13 (1932) N r. 5, 
S. 228/33.]

Einzelerzeugnisse. K a r l  A. G oslich: V e r d r ü c k t e  M a g n e 
s i t s t e i n e .  E n ts te h u n g  d er V erdrückungen  beim  B rennen  der 
S teine. [Tonind.-Z tg . 56 (1932) N r. 39, S. 511/12.]

Feuerungen.
Steinkohlenfeuerung. F ried rich  S chulte u n d  H einz P resser: 

E l a s t i z i t ä t  v o n  S t e i n k o h l e n f e u e r u n g e n .*  Z usch rift der 
F irm a  B erliner S täd tische  E le k triz itä tsw erke , A .-G . [Arch. 
W ärm ew irtsch . 13 (1932) N r. 5, S. 133.]

Kohlenstaubfeuerung. O. K n ab n er: K o h l e n s t a u b f e u e r u n 
g e n  in  A m e r ik a .*  [Arch. W ärm ew irtsch . 13 (1932) N r. 5, 
S. 131/33.]

A. G rebel: U n t e r s u c h u n g  ü b e r  d ie  V o r g ä n g e  b e i  
V e r b r e n n u n g  v o n  K o h l e n s t a u b .  [G énie civ. 100 (1932) 
N r. 14, S. 342/45; N r. 16, S. 385/89.]

Rostfeuerung. P . R osin  u n d  E . R am m ler: D ie  D u r c h 
z ü n d u n g  b e im  W a n d e r r o s t .*  [A rch. W ärm ew irtsch . 13 
(1932) N r. 5, S. 113/17.]

Schornsteine. V e r s u c h e  ü b e r  d ie  W ä r m e d u r c h l ä s s i g 
k e i t  v o n  E i s e n b e t o n s c h o r n s t e i n e n ,  d u r c h g e f ü h r t  a n  
E i s e n b e t o n h o h l z y l i n d e r n  m i t  Z i e g e l f u t t e r  o h n e  u n d  
m i t  l o s e r  F ü l l u n g  d e s  R a u m s  z w is c h e n  F u t t e r  u n d  
M a n te l .*  [M itt. d tsch . M at.-P rü f.-A nst. 1932, N r. 12, S. 177/79.] 

Feuerungstechnische Untersuchungen. F . M ichel: R e s o n a n z 
t ö n e  in  D a m p f k e s s e l f e u e r u n g e n .*  [Arch. W ärm ew irtsch . 13 
(1932) N r. 5, S. 126/29.]

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

Oefen m it gasförmigen Brennstoffen. Jehn igen : D a s  F e r n 
g a s  in  d e r  D r a h t i n d u s t r i e . *  T opfglühöfen u n d  D ra h t
durchziehöfen  m it Ferngasbeheizung. [D rah t-W elt 25 (1932) 
N r. 21, S. 323/24.]

Elektrische Oefen. V ictor P aschk is: E l e k t r i s c h e  G lü h -  
u n d  H ä r t e a n l a g e n .*  N euerungen  an  O fenausführungen, im  
B e trieb  ausw echselbare H eizw iderstände, e ingebette te  W ider
stän d e , D oppeltü ren , Oefen m it beschleunigter D urchw ärm ung, 
E in rich tu n g en  zu r A u frech terhaltung  einer b es tim m ten  Ofen
atm osp h ä re , R egelung d er O fen tem peratu r. [Z. V D I 76 (1932) 
N r. 15, S. 359/63.]

Sonstiges. R . R . L a p e l l e :  N e u e r e  ö l-  u n d  g a s b e h e i z t e  
W a g e n g lü h ö f e n .  A uf den  W agen lieg t die L adung  au f B öcken 
au s leg iertem  S tah l, d ie  au f Sockeln aus feuerfesten  S teinen 
ruh en , so d aß  d ie V erbrennungsgase u n te r  die L adung  gehen u n d  
sie gleichm äßig  erw ärm en, w odurch auch  noch eine A bkürzung  
d er G lühzeit e rre ich t w ird. D ie Oefen h ab en  se lbsttä tige  T em pe
ra tu rreg lu n g  u n d  -Überw achung. Sie w erden zum  G lühen von  
M assenerzeugnissen, wie V entilgehäusen, R öhren , K raftw ag en 
te ilen  usw ., v e rw an d t. [S teel 90 (1932) N r. 20, S. 27/29.]

W . M. C lark : R e g e lu n g  d e r  T e m p e r a t u r  a n  e in e m  
g r o ß e n  V e r z in k u n g s k e s s e l .*  D er K essel is t  9,2 m  lang, 
1 m  b re it u n d  1,2 m  tief. Zwei R eihen  B renner zu je  18 S tück  
beheizen  d en  K essel m it G as; h iervon  w erden 22 B renner se lb st
tä t ig  d e ra r t  geregelt, d aß  die T em p era tu r  des B ades n u r  um  2° 
schw ank t. B eschreibung d er R egelvorrich tung  fü r  genaue E in 
h a ltu n g  d er T em p era tu r  u n te r  440°, w odurch S ehaum bildung 
u n d  A nfressen des K essels d u rch  das Z ink  v e rm in d ert w erden. 
[S teel 90 (1932) N r. 20, S. 30/31.]

Wärmewirtschaft.
Allgem eines. K . W etjen , S tu d .-R a t Î J p ï .^ n g . ,  u n d  O ber

leh re r In g . H . K ed en b u rg : W ä r m e le h r e  u n d  W ä r m e w i r t 
s c h a f t .  H am b u rg : V .D .S.-V erlag. 8°. B d. 1: W ärm elehre. 
M it 143 A bb. u . 97 R echnungsbeispielen . (1932.) (X I, 343 S.)
10,50 JIM- -  B =

W ärmespeicher. E m ilio  D am our: F o r t s c h r i t t e  in  d e r  
W i e d e r g e w i n n u n g  v o n  A b h i t z e .  A n w e n d u n g  a u f  S ie -  
m e n s - M a r t i n - K a m m e r  u n d  H o c h o f e n w i n d e r h i t z e r .*  
M athem atische B ehandlung  d er W ärm eaustausch fragen  in  Um- 
schaltw ärm espeichern , d ie n ich ts  w esentlich N eues b rin g t. [Chim. 
e t  In d . 27 (1932) N r. 3, S onderheft, S. 260/70.]

Dampfwirtschaft. H . Schlicke: B r i n g e n  g r ö ß t e  K e s s e l -  
u n d  M a s c h i n e n e i n h e i t e n  n u r  w i r t s c h a f t l i c h e  V o r t e i l e ?  
G röß te K esseleinheiten  s te ts  am  w irtschaftlichsten , viele kleinere 
am  betriebssichersten . [W ärm e 55 (1932) N r. 17, S. 269/71.] 

Gaswirtschaft und Fernversorgung. H . T ru tn o v sk y : D ie  
K o n t r o l l e  d e s  F e r n g a s e s .*  B eschreibung d er se lbsttä tig  
aufzeichnenden  M eßeinrichtungen zu r laufenden  B estim m ung 
des H eizw ertes, des spezifischen G ew ichtes, des G ehaltes an 
S auerstoff, Schw efelw asserstoff, organischem  Schwefel, N aph
th a lin  u n d  F eu ch tig k e it im  F erngas. [Gas- u . W asserfach 75 
(1932) N r. 20, S. 369/72.]

K r a f t e r z e u g u n g  u n d  - V e r t e i l u n g .
Kraftwerke. H . S chu lt: E i n f l u ß  d e s  S p i t z e n a u s g le ic h e s  

a u f  d e n  W ä r m e w i r k u n g s g r a d  v o n  G r u n d la s tw e r k e n .*  
[W ärm e 55 (1932) N r. 16, S. 257/59.]

Dampfkessel. U n t e r s u c h u n g e n  v o n  D a m p f k e s s e l 
e x p lo s io n e n .  B e rich t ü b e r d re i Fälle , u . a . an  einem  dreißig 
J a h re  im  B e trieb  befindlichen F lam m rohrkessel, bei dem  durch 
un b each te te  kleine U nd ich tigkeiten  das M ateria l an  der einen 
Stelle des F lam m rohres geschw ächt w urde. [Engineering 123 
(1932) N r. 3456, S. 443/44.]

K a rl K u h lm a n n : D ie  G l a s f r a g e  b e i  d e n  W a s s e r 
s t a n d s a n z e i g e r n  f ü r  D a m p f k e s s e l .*  E rk en n b ark e it der 
W asserstandsanzeige u n d  L ebensdauer der G läser, K onstruk
tio n en  ohne Glas. [W ärm e 55 (1932) N r. 20, S. 327/30.]

J a h r e s b e r i c h t  d e s  B a y e r i s c h e n  R e v is io n s v e r e in s  
f ü r  d a s  J a h r  1 9 3 1 . T echnischer B erich t. S tellungnahm e zu 
d er N euaufste llung  a lte r  K essel. W erkstofffragen, Konservierung 
stillgelegter D am pfkessel. [Z. B ayer. Revis.-V er. 36 (1932) 
N r. 8, S. 87/96.]

W . G rossm ann: A n p a s s u n g s v e r m ö g e n  v o n  H o c h 
l e i s t u n g s k e s s e l n ,  i n s b e s o n d e r e  K o h l e n s t a u b k e s s e l n  
a n  M i n d e s t l a s t e n .  [W ärm e 55 (1932) N r. 21, S. 349/51.] 

H erm an n  F ra h m : B e r i c h t  ü b e r  e in e n  a b s i c h t l i c h  
h e r b e i g e f ü h r t e n  S a l z e i n b r u c h  in  d a s  S p e is e w a s s e r  
d e r  B e n s o n k e s s e l a n l a g e  d e s  D a m p f e r s  „ U c k e r m a r k “ .* 
Salzeinbruch is t  rech tze itig  zu  bem erken. D er Bensonkessel 
is t  auch  gegen größere Salzm engen unem pfindlich . [W erft Reed. 
H afen  13 (1932) N r. 9, S. 131/32.]

O. B e rn er: B e r e c h n u n g  u n d  A u s le g u n g  d e r  H e iz 
f l ä c h e  v o n  D a m p f k e s s e ln .*  [W ärm e 55 (1932) N r. 14/15, 
S. 233/43.]

K arl H an n em an n : S p e i s e r e g e l u n g  v o n  D a m p fk e s s e ln .*  
[W ärm e 55 (1932) N r. 20, S. 324/26.]

G. W ünsch : R e g e lu n g  v o n  H o c h d r u c k k e s s e l n ,  E n t 
w ic k lu n g  u n d  A u s b l ic k .  [W ärm e 55 (1932) N r. 20, S. 321/23.]

Speisewasserreinigung und -entölung. R . S tü m p er: U n t e r 
s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  E n t k i e s e l u n g  d e s  W a s s e r s .  N atrium -, 
K alzium - und  B a riu m alu m in a t als G egenm ittel. [W ärm e 55 
(1932) N r. 17, S. 272/78.]

A. P . M ansfield: R e g e lu n g  v o n  T u r b o k o m p r e s s o r e n  
f ü r  K o n v e r t e r .*  [B last F u rn . & S teel P la n t  20 (1932) N r. 3, 
S. 259/61.]

Kondensationen. H ellm u t R e ich e lt: E r m i t t l u n g  v o n  
K o n d e n s a t o r u n d i c h t h e i t e n  d u r c h  L e i t f ä h i g k e i t s 
m e s s u n g .*  [W ärm e 55 (1932) N r. 16, S. 253/56.]

Gleichrichter. Z u  d e n  V o r g ä n g e n  im  Q u e c k s i l b e r 
d a m p f l i c h t b o g e n  u n d  i h r e  B e d e u t u n g  f ü r  d ie  R ü c k 
z ü n d u n g .*  [B BC -N achr. 19 (1932) N r. 1, S. 16/17.]

G i t t e r g e s t e u e r t e  Q u e c k s i l b e r d a m p f v e n t i l e  u n d  
i h r e  A n w e n d u n g .*  [B B C -N achr. 19 (1932) N r. 1, S. 6/11.] 

Rohrleitungen (Schieber, Ventile). A. P ra lle : A u s w i r k u n g e n  
d e r  F e r n g a s l e i t u n g s t e c h n i k .  V orschläge fü r eine V erbesse
rung  d er bisherigen R ich tlin ien , fü r  w issenschaftliche U n te r
suchungen der R ohrverb indung , d er au ftre ten d e n  Spannungen  
un d  d er ü b rigen  E inflüsse. [R öhren ind . 25 (1932) N r. 8, S. 85/86.] 

K . G abler: T e c h n i s c h e  M ä n g e l  im  R o h r l e i t u n g s 
w e se n .*  N achw eis einer R eihe b rauch b arer geschw eißter R o h r
verb indungen . A nteilig  äu ß e rs t geringe Schadenhäufigkeit von  
n u r  e tw a 1 : 10 000. [Schm elzschweißg. 11 (1932) N r. 4, S. 72/74.] 

K . A dloff: U e b e r  d ie  L e b e n s d a u e r  v o n  F l a n s c h v e r 
b i n d u n g e n  b e i  h o h e n  D r ü c k e n  u n d  T e m p e r a t u r e n .*  
[R öhren ind . 24 (1931) N r. 26, S. 303; 25 (1932) N r. 2, S. 17/18; 
N r. 3, S. 25/27.]
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Zahnradtriebe. F . R iegel: E  r m i t t l u n g  d e r  V e r z a h n u n g s 
m a ß e  v o n  v e r s c h l i s s e n e n  S c h n e c k e n g e t r i e b e n .*  B e
rechnungstafel, d ie  auf G rund  d er M essung weniger verschleiß- 
b are r W erte  an  v erfo rm ten  Schneckengetrieben schnell u n d  sicher 
d ie  E rm ittlu n g  g e s ta tte t. [W erkst.-T echn. 26 (1932) N r. 8, 
S. 157/61.]

Gleitlager. F . R . H ensel und  L. M. T ichv insky : V e r 
s u c h e  m i t  r e i n e n  K u p f e r - B l e i - L e g i e r u n g e n  u n d  
m i t  B r o n z e n  m i t  B l e i z u s a t z  f ü r  s c h w e r b e a n s p r u c h t e  
L a g e r s c h a l e n .*  M etallurgische U n tersuchung  u nd  Vergleich 
des V erhaltens solcher L agerschalen  m it und  ohne Schm ierung 
u n te r  versch iedener B elastung . [T rans. A m er. Soc. m ech. 
E n g r. 54 (1932) N r. 8, JS-54-3, S. 11/24.]

W . F . Busse u n d  W . H . D en to n : L a g e r s c h a l e n  a u s  
W e ic h g u m m i  m i t  W a s s e r s c h m ie r u n g .*  V erw endung bei 
P u m p en  in  B runnen , T urb inen , bei rasch laufenden  Schiffswellen, 
und  E rgebnisse von  V ersuchen m it solchen L agern . [T rans Am er. 
Soc. m ech. E n g r. 54 (1932) N r. 8, JS -54-2 , S. 3/10.]

Sonstige Maschinenelemente. J .  H ercigon ja: H ö h e  d e r  
M u t t e r  b e i  G e w in d e n  v e r s c h i e d e n e r  F e in h e i t .*  V er
suche d er Skodaw erke. D ie M utterhöhe 0,8 d  re ich t fü r Schrauben 
m it dem  V erhältn is A ußendurchm esser zu S teigung <; 36 aus. 
F ü r  hoch b eansp ruch te  B efestigungsgew inde sollte dieses V er
h ä ltn is  15 n ich t ü bersch re iten . [M asch.-B au 11 (1932) N r. 7, 
S. 139/40.]

V ic to r H euse: U e b e r  d ie  B e t r i e b s s p a n n u n g e n  in  
u n g e t e i l t e n  g u ß e i s e r n e n  R ie m e n s c h e ib e n .  (M it 40 Abb.)
o. O. [1932.] (27 S.) 4°. —  A achen (Techn. H ochschule), X r .^ t tg .-  
Diss. S  B S

Allgemeine Arbeitsmaschinen.
Pumpen. W . S ieb rech t: A u s  d e m  K r e i s e lp u m p e n b a u .*  

A llgem einer U eberblick , B erechnungsgrundlagen, V ölligkeits- 
grad, W ahrschein lichke it d e r W eiterentw icklung. [Z. V D I 76 
(1932) N r. 16, S. 377/80.]

Gebläse. D ie  W i r k u n g s w e i s e  v o n  T u r b o g e b l ä s e n  
f ü r  H o c h ö f e n  u n d  K o n v e r t e r .*  R egeld iagram m e und  B e
handlung  d er Regelfrage. [G énie civ. 100 (1932) N r. 16, S. 391/93.] 

Bearbeitungsmaschinen. D r e h b a n k  f ü r  V i e r k a n t 
b lö c k e .*  [S ta h l u. E isen  .52 (1932) N r. 19, S. 471/72.]

Sonstiges. W . K irk a m : R o s t h a m m e r  m i t  g e g e n lä u f ig e n  
S c h la g w e r k z e u g e n .*  [M asch.-B au, B e trieb , 11 (1932) N r. 9, 
S. 183.]

Förderwesen.
Hebezeuge und Krane. W . K alk h o f: V e r g l e i c h e n d e  V e r 

s u c h e  a n  z w e i  F a l l w e r k s k r a n e n  m i t  J o r d a n - K u p p l u n g  
u n d  B r e m s e  u n d  m i t  e l e k t r i s c h e r  B re m s e .*  [S tah l 
u . E isen  52 (1932) N r. 20, S. 496.]

H an s S chulze-M anitius: N e u e  S c h a l t u n g e n  f ü r  K r a n 
h u b w e r k e  u n d  G r e i f e r w in d w e r k e .*  S teuerung  fü r  K ran e  
m it der M öglichkeit d e r schnelleren  Bew egung d er leeren L a s t
haken . V erw endung von  M ehrphasenm otoren  u n d  Hebezeug- 
D rehstrom -R eihensch lußm otoren . A n laßvorrich tung  fü r  G reifer
hubw erke. S icherheits-E ndschaltung  fü r  Zw ei-M otoren-G reifer- 
w indw erke. [E lek tro tech n . Z. 53 (1932) N r. 15, S. 357/62.]

Werkseinrichtungen.
Gründung. H . K ay se r: Z u r  B e a n s p r u c h u n g  v o n  T u r 

b i n e n f u n d a m e n t e n .  B e r i c h t  ü b e r  n e u e r e  M e s s u n g e n  
v o n  F u n d a m e n t s c h w i n g u n g e n .*  [B auing. 13 (1932) N r. 17 
u . 18, S. 231/35.]

Werksbeschreibungen.
Ch. de F rém in v ille : W e r k s t ä t t e n  v o n  C r e u s o t ,  B r e u i l  

u n d  H e n r i - P a u l .  E in fü h ru n g  zu einem  F ilm  ü b er die W erk 
s tä tte n  von  S chneider. [B ull. Soc. E nco u r. In d . n a t. 131 (1932) 
N r. 4, S. 315/18.]

Roheisenerzeugung.
Hochofenbetrieb. E . D iepschlag, P rofessor fü r  E is e n h ü tte n 

k unde a n  d er T echn. H ochschule B reslau  : D e r  H o c h o f e n .  M it 
76 F ig . im  T e x t sow ie 54 Z ah len taf. L eipzig : O tto  S pam er 1932. 
(V III , 313 S.) 25 J IM ,  geb. 27 J U l.  (D er In d u strieo fen  in E inzel
d arste llungen . H rsg .: O b.-Ing . L . L itin sk y . B d. 6.) 5  B 5

Gebläsewind. J .  B. F o r tu n e : G e t r o c k n e t e r  W in d  b e i  
d e r  R o h e i s e n e r z e u g u n g .*  M enge u n d  E in flu ß  des F e u c h tig 
keitsgehaltes d er L u ft. N o tw end igkeit eines gew issen W asser
gehaltes . T heoretische E rsp a rn is  u n d  sonstige A usw irkung 
ge tro ck n e te r  L uft. E in r ic h tu n g  zum  T rocknen  d er L u ft du rch  
A bsorp tion  m it S ilikagel u nd  n ach  dem  K estner-V erfahren , durch  
A usfrieren  des W assers, d u rch  K alz ium ch lo rid  oder K ü h lung  
in  C arrier-M aschinen. K osten  u n d  E rsparn isse  bei der G ebläse

w ind trocknung . [Iro n  Steel In d . 5 (1932) N r. 7, S. 255/59 u . 268; 
N r. 8, S. 287/92.]

(M. S chattschneider u n d  R . G illy :) T u r b o g e b l ä s e  in  
H o c h o f e n a n la g e n .  (M it 30 A bb.) [H rsg .:]  Brow n, B overi 
& Cie., A .-G ., M annheim . [Selbstverlag  der H erausgeber 1932.] 
(30 S.) 4°. —  E rw eiterung  des v o r dem  M aschinenausschuß 
im  Ja h re  1931 gehaltenen B erichtes. —  Vgl. S tah l u . E isen  51
(1931) S. 1361/70. S  B =

Roheisen. A dolf W ir tz : U e b e r  , ,M ig ra “ - E i s e n ,  e in
n e u e s  S p e z i a l r o h e i s e n  f ü r  h o c h w e r t i g e n  G u ß . (M it 
3 A bb., davon  2 au f 1 Taf.) D üsseldorf: Gießerei-Verlag, G. m . 
b. H ., 1932. (4 S.) 4°. —  A achen (Techn. H ochschule), X r.-jlli) .-  
Diss. =  B =

Eisen- und Stahlgießerei.
Modelle, Kernkasten und Lehren. R olf G ran  Olsson: D e r  

e b e n e  S p a n n u n g s z u s t a n d  d e r  S c h w e iß n a h t .  [B auing. 13
(1932) N r. 21/22, S. 294/97.]

Stahlguß. G uido V an ze tti: D ie  S t a h l g i e ß e r e i e n  in  
I t a l i e n .  B edeu tung  der E lek tros tah l-E rzeugung  fü r Ita lien . 
E igenschaften  des E lek trostah lgusses, besonders im  Vergleich 
zu anderen  S tah lgußarten . Die Gießerei V anze tti in  M ailand. 
[Foundry  T rade  J .  46 (1932) N r. 818, S. 248/49; N r. 819, S. 257/59; 
N r. 820, S. 274/76.]

Stahlerzeugung.
Metallurgisches. E d u a rd  M aurer und  W ilhelm  B ischof: 

D a s  M a n g a n g le i c h g e w ic h t  b e i  d e r  S t a h l e r z e u g u n g  im  
S ie m e n s - M a r t in - O f e n  u n d  s e in e  p r a k t i s c h e  A n w e n 
d u n g .*  A ufstellung des M assenw irkungsgesetzes der M angan- 
reak tion . A usw ertung von A nalysen des p rak tischen  B etriebes. 
Die M angangleichgew ichte bei den  sauren  S tah lherstellungsver
fah ren : E influß  von  S i0 2 u n d  CaO. Die G leichgew ichte bei den  
basischen S tah lherste llungsverfahren : E influß  von  CaO, SiOä, 
MgO, A120 3 und  P 20 5. T em p eratu rabhäng igkeit d e r M angan
gleichgew ichte, E instellung  des M angangehalts im  S tah l in  A b
häng igkeit von M anganeinsatz, von  Schlackenzusam m ensetzung 
un d  Schlackenm enge. E influß  d er Schlackenführung auf die 
G üte des erschm olzenen S tah les: R o tb ruchprobe, W alzausfall, 
Festigkeitszahlen . [Arch. E isenhiittenw es. 5 (1931/32) N r. 11, 
S. 549/57; vgl. S tah l u. E isen  52 (1932) N r. 20, S. 496.]

B e rnhard  M atuschka: D ie  E r s t a r r u n g  u n d  K r i s t a l l i 
s a t i o n  d e r  S t a h l b l ö c k e  u n d  ih r e  B e e i n f l u ß b a r k e i t  
d u r c h  G i e ß t e m p e r a t u r  u n d  U n t e r k ü h l u n g s f ä h i g k e i t  
d e s  S t a h l e s .  Vorgänge bei der A bkühlung. Z eit-T em peratur- 
u n d  W ärm e-Schaubild . F o rtsch re itende E rs ta rru n g . V erlauf 
der fo rtschre itenden  K rista llisa tio n  bei verschiedenen G ieß
tem p era tu ren  u n d  verschieden sorgfältiger D esoxydation . E r 
örterung . [ J .  Iro n  S teel In s t. 124 (1931) S. 361/86; vgl. Arch. 
E isenhüttenw es. 5 (1931/32) S. 335/54 (Stahlw .-A ussch. 220).] 

Gießen. E d m u n d  C. B itzer: U e b e r  d e n  s t e ig e n d e n  
G u ß .*  A llgem eine G esich tspunkte fü r  die A nw endung von 
steigendem  oder fallendem  G uß. B esprechung der A rbeitsw eise 
bei ste igendem  G uß, der verw endeten  G espannp la tten  u n d  K an a l
steine sowie der K okillen  u n d  ih re r H altb a rk e it. F eh ler im Block 
bei ste igendem  Guß. R ißb ildung . Schnelles Gießen. Verschleiß 
des Ausgusses. [B last F u rn . & Steel P la n t  19 (1931) N r. 12, 
S. 1572/76 u . 1587; 20 (1932) N r. 2, S. 175/78; N r. 3, S. 262/64 
u. 267.]

Direkte Stahlerzeugung. T hom as W . H a rd y : H e r s t e l l u n g  
v o n  N i c k e l s t a h l  u n m i t t e l b a r  a u s  e n t s p r e c h e n d e n  
E r z e n .  Vorschlag von  Colvocoresses, aus n ickel-kupferhaltigen  
E isenerzen, wie z. B . den  N ickelerzen von  S udbury , nach  e n t
sprechender V orbehandlung im  d irek ten  V erfahren  E isenschw am m  
herzustellen . N ach  diesem  Vorschlag sind  schon m ehrere h u n d e rt 
T onnen  N ickel-K upfer-S tah l hergeste llt w orden. [Met. P rog r. 21 
(1932) N r. 5, S. 69/70.]

Iv a r  B ull-S im onsen: B e t r i e b s m ä ß ig e  E r z e u g u n g  v o n  
E is e n s c h w a m m  n a c h  d e m  N o r s k - S t a a l - V e r f a h r e n .*  
Schw ierigkeiten der u n m itte lb are n  S tahlerzeugung aus E rzen  
m it festen  u n d  gasförm igen R ed u k tio n sm itte ln . N ach  dem  
N orsk-S taal-V erfahren  arbeitende B etriebsan lage in  B ochum : 
D as E rz  ru h t  in  M uffeln, die im  G egenstrom  zu dem  im  K reislauf 
gefüh rten  G as bew egt w erden. Menge u n d  Z usam m ensetzung  
des um laufenden  Gases, Stoff- u n d  E nergiebilanz au f G rund  von 
B etriebsergebnissen . [S tah l u . E isen  52 (1932) N r. 19, S. 457/61.] 

Thomasverfahren. A. W ilhelm y, S. G ericke u n d  K . H . 
S iem ens: U r s a c h e n  d e r  W i r k u n g  d e s  T h o m a s m e h l s .  I I .  
D a s  V e r h a l t e n  d e s  T h o m a s m e h l s  im  B o d e n .  A usfüh r
liche vergleichende V ersuche m it T hom asm ehl, S u perphosphat 
u n d  R h e n an iap h o sp h a t zeigen d ie  V orteile, die das T hom asm ehl 
vor den  beiden anderen  P h o sp h a ten  h a t. [Die P h o sphorsäu re  2 
(1932) N r. 5 /6 , S. 257/302.]
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Siemens-Martin-Verfahren. E rich  M ate jk a : V e r w e n d u n g  
v o n  F e r n g a s  im  S i e m e n s - M a r t i n - S t a h l w e r k  u n d  in  
d e r  S t a h l g i e ß e r e i .*  A llgem eines ü b e r V erbrennungsV orgänge 
u n d  V erlustquellen . V orteile der G asfeuerung. E in fluß  der B ren 
n e rb au a rten . U m ste llung  au f F erngas. S iem ens-M artin-O fen
b e trieb  m it k a ltem  K oksofengas. G asbeheizung bei Trocken- 
un d  G lühöfen in  der G ießerei. A ngaben ü b er d ie W irtsc h a ft
lichkeit. [S ta h l u . E isen  52 (1932) N r. 20, S. 481/89.]

Elektrostahl. A. D. M eyer: U e b e r  k e r n l o s e  I n d u k t i o n s 
ö fe n .*  A llgem eine A usführungen  ü b er A nw endbarkeit, z. B. 
in  V erb indung  m it S iem ens-M artin-O fen oder B essem erbirne, 
ferner ü b er B adbew egung, Z ustellung  usw . K u rzer H inw eis auf 
einen in  einem  großen am erikan ischen  S tah lw erk  betriebenen  
4-t-O fen m it 1250-kV A -G enerator u n d  40 t  Tagesleistung. [H ea t 
T rea t. F o rg . 18 (1932) N r. 4, S. 257/59 u . 262.]

Metalle und Legierungen.
Herstellung. G. B . Issersson u n d  A. K . O rshechow ski: 

H e r s t e l l u n g  u n d  W a lz e n  v o n  S i l i z i u m m e ta l l  z u  B l e 
c h e n .  [M etallurg 6 (1931) S. 565/84; nach  Chem. Zbl. 103 (1932) 
I ,  N r. 19, S. 2629.]

Legierungen für Sonderzwecke. 0 .  D ah l: Z u r  F r a g e  u n t e r 
k ü h l b a r e r  Z u s t a n d s ä n d e r u n g e n  in  E i s e n - N i c k e l - L e -  
g i e r u n g e n .  D ie  h o h e  P e r m e a b i l i t ä t  v o n  l u f t g e k ü h l t e m  
P e r m a l lo y .*  A enderungen d er H ä r te  u n d  des e lek trischen  
W iderstandes von  E isen-N ickel-L egierungen in  A bhängigkeit 
von  d er T em p era tu r  u n d  A bkühlungsgeschw indigkeit sowie beim  
A nlassen. E in flu ß  eines Z usatzes von  M angan, S ilizium  oder 
K o b a lt au f Legierungen m it 74 %  N i u nd  26 %  Fe. [Z. M etallkde. 
24 (1932) N r. 5, S. 107/11.]

Verarbeitung des Stahles.
Allgemeines. O tto  E m icke : G r a p h i s c h e  E r m i t t l u n g  u n d  

N a c h p r ü f u n g  v o n  V o r -  u n d  S t r e c k k a l i b e r - R e i h e n .*  
Die g raph ische E rm ittlu n g  folgender Vor- u n d  S treckkaliber- 
R eihen  an  H an d  p rak tisch er Beispiele au s der F lußstah lw alzung : 
reine V ierkan tre ihe , V ierkan t— R a uten -R eihe , Spitzbogenreihe 
u n d  V ie rk an t— Oval—V ierkan t-R eihe. [Ber. W alzw .-A ussch. 
V. d. E isenh . N r. 94; S tah l u. E isen  52 (1932) N r. 21, S. 505/11.)

W alzwerkszubehör. S. M. W eckstein : V e r w e n d u n g  v o n  
k e g e l ig e n  R o l l e n l a g e r n  b e i  S t a b e i s e n s t r a ß e n .*  V or
teile  d er L ager bestehen  in  d er V erm inderung  des K ra ftv e r 
brauches, d e r R eibung, der S trom kosten , der S chm ierkosten  u n d  
in  besserer G enauigkeit der W alzerzeugnisse. Versuchsergebnisse 
ü b e r K ra ftv e rb rau ch  m it G leit- u n d  R ollenlagern , verschiedenen 
Schm ierverfahren  usw . [T rans. A m er. Soc. m ech. E ngr. 54 (1932) 
N r. 8, JS -54-5 , S. 29/35.]

A rth u r  J .  S ch m itt: V e r w e n d u n g  v o n  K u n s t h a r z l a g e r 
s c h a l e n  m i t  E in l a g e n  f ü r  W a lz e n z a p f e n .  E igenschaften , 
L ebensdauer u n d  K osten  dieser Lagerschalen . V erw endung bei 
W alzw erken fü r  K nüppel, S tabeisen , F einblechen, S treifen, 
D ra h t usw . [T rans. A m er. Soc. m ech. E ngr. 54 (1932) N r. 8, 
JS -54-4 , S. 25/27.]

K . W . A tw a te r: P o c k h o l z l a g e r  f ü r  W a lz e n z a p f e n  
a n  F e in -  u n d  S t a b s t r a ß e n .  V orteile der H olzlager gegenüber 
den M etallagern ; bei po lierten  W alzenzapfen h a lten  sie sich 
lange. N u r K ühlw asser a ls Schm ierm itte l. [T rans. A m er. Soc. 
m ech. E ngr. 54 (1932) N r. 8, JS-54-1, S. 1/2.]

W alzwerksöfen. W erner H eilig en staed t: D e r  E in f l u ß  v o n  
B a u -  u n d  B e t r i e b s w e i s e  a u f  d e n  W ä r m e v e r b r a u c h  d e r  
S to ß ö f e n .*  A. D ie B estim m ung des W ärm everbrauches aus der 
W ärm ebilanz des S toßofens. B. D ie B estim m ung der einzelnen 
G lieder d er W ärm eb ilanz: 1. A usflam m verlust; 2. A bgasverlust 
am  H erd en d e ; 3. N u tzw ärm e; 4. W an d v erlu st; 5. K ühlw asser
v e rlu st; 6. V erw endung d er U n terlagen . C. A nw endungen auf 
einzelne F rag en  von O fenbau u n d  -betrieb : 1. W ärm everbrauch  
u nd  B elastung ; 2. W ärm everb rauch  und  zeitliche A usnu tzung;
3. E in flu ß  d er H erd au sn u tz u n g ; 4. die w irtschaftlich  rich tige 
G röße des O fens; 5. d ie günstig sten  A bm essungen von  Ofen und  
V orw ärm er. [A rch. E isenhüttenw es. 5 (1931/32) N r. 11, S. 559/68 
(M itt. W ärm estelle  162); vgl. S tah l u. E isen  52 (1932) N r. 20, 
S. 496/97.)

Feinblechwalzwerke. W ilhelm  K räm er: D ie  E n tw ic k lu n g  
d e s  F e in b le c h w a lz w e r k e s .*  V eränderungen  an  den W alzen
straß en  u n d  im  A rbeitsverfahren . A nordnung  der S traße , Oefen 
un d  F ö rd e rm itte l sowie V orschläge zu neuen  A nordnungen. 
[S tah l u. E isen  52 (1932) N r. 18, S. 439/43.]

Rohrwalzwerke. W a lz w e r k  z u m  V e r m i n d e r n  d e s  
D u r c h m e s s e r s  u n d  d e r  W a n d d i c k e  n a h t l o s e r  R ö h r e n  
in  k a l t e m  Z u s t a n d e .  Zwei W alzen sind  in  einem  W alzen
stä n d e r gelagert, d e r d u rch  einen K u rb e ltrieb  von einem  M otor 
aus hin- und  herbew egt w ird ; hierbei m achen die W alzen zw angs
weise eine hin- u n d  hergehende Bew egung, weil sie durch  eine

Z ahnstange, d ie au f die au f den  W alzenzapfen aufgekeilten  Z ahn
räd e r w irk t, h ierzu  gezw ungen w erden, u n d  sich über das R o h r 
au f einem  kegeligen D orn  abw älzen. D abei b e trä g t die Größe 
der A bnahm e (R eduk tion ) 75 bis 85 %  bei w eichem  S tah l, 60 bis 
65 %  bei R öhren  großen D urchm essers aus ro stbeständ igem  S tah l 
u n d  70 bis 73 %  bei R öhren  k leinen D urchm essers aus gleichem  
W erkstoff. [S teel 90 (1932) N r. 17, S. 26/27; I ro n  Age 129 (1932) 
N r. 11, S. 676/77. —  Vgl. S tah l u. E isen  52 (1932) N r. 24, S. 587 /88.] 

Schmieden. M ax Zscheile: V e r s u c h e  z u r  E r m i t t l u n g  
d e s  A r b e i t s b e d a r f e s  b e im  G e s e n k s c h m ie d e n .*  [Masch.- 
B au , B e trieb , 11 (1932) N r. 9, S. 177/81.]

F r. S ch ildberger: B e a r b e i t u n g s z u g a b e n  u n d  S c h m ie d e 
t o l e r a n z e n  f ü r  F r e i f o r m s c h m i e d e s t ü c k e .  V orschläge des 
A usschusses fü r  Schm iedetechnik . [M asch.-B au, A D B -M itt., 11 
(1932) N r. 7, S. 149/52; N r. 9, S. 193/95.]

M e i s t e r - G e s e n k v e r f a h r e n  z u r  V e r r i n g e r u n g  d e r  
G e s e n k s c h m i e d e k o s t e n  b e i  F o r d .  D ie G esenke selbst 
w erden w ieder im  G esenkschm iedeverfahren  hergestellt. [Iron 
Age 129 (1932) N r. 11, S. 660/61.]

Schmiedeanlagen. G a s b e h e i z t e r  W ä r m o f e n  z u m  A n 
w ä r m e n  v o n  B le c h e n  a u s  h o c h w e r t i g e m  l e g i e r t e m  
S ta h l .*  [E ngineer 153 (1932) N r. 3980, S. 457.]

Sonstiges. T. R . R h e a : Z e i t e r s p a r n i s  b e im  S te l l e n  
d e r  W a lz e n  d u r c h  s e l b s t t ä t i g e  e l e k t r i s c h e  D r u c k 
s c h r a u b e n - S t e l l v o r r i c h t u n g  m i t  H i l f e  v o n  E le k t r o n e n 
r ö h r e n .  [S teel 90 (1932) N r. 18, S. 31/34.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.
Ziehen. W . W . M acon: Z u k u n f t s m ö g l i c h k e i t e n  d e s  

D r a h t z i e h e n s .*  B erich t ü b er d ie  A nsich ten  v on  K enneth
B. Lewis, C h efkonstruk teu r der M organ C onstruc tion  Co. Ver
größerung  des W alzd rah tdu rchm essers v on  rd . 5 au f 8 m m , da 
Z iehereikosten bei k on tinu ierlichen  D rah tzü g en  d am it n icht 
steigen. M öglichkeit der V erw endung geringer D rah tstä rk en  für 
Nägel, w enn h ä r te r  gezogen. V erw endung schw erer D rah tbunde. 
K ontinu ierliches D rah tz iehen  du rch  V erschw eißen der D rah t
bundenden . V erbesserung d er Z iehdüsen du rch  Verwendung 
von W olfram karb iden  u . dgl. A ußerorden tliche S teigerung der 
A bnahm en. W ich tigkeit d e r Schm ierung. V orteile der Ver
kupferung. [Iro n  Age 129 (1932) N r. 14, S. 819/21 u. S. 24 im 
A nzeigenteil.]

Einzelerzeugnisse. H . Le R o y  W h itn ey : D ie  E n tw ic k lu n g  
in  d e r  H e r s t e l l u n g  v o n  D r u c k g e f ä ß e n  f ü r  d ie  h e u t ig e n  
g e s t e i g e r t e n  D r u c k e  u n d  T e m p e r a t u r e n .*  Verbesserte 
Schw eißverfahren, nah tloses W alzen. [T rans. A m er. Soc. mech. 
E ngr. 54 (1932) N r. 6, PM E-54-4, S. 27/30.]

H an s W iesecke: H e r s t e l l u n g  v o n  S p r i n g f e d e r d r a h t  
a u s  w e ic h e m  F l u ß s t a h l .*  S ch rifttu m . V erw endungsgebiete 
von  geh ärte tem  w eichem  F lu ß stah l. T em peratu rverhältn isse  
bei norm aler D rah tw alzung . B e triebsein ricb tungen  zu r A b
schreckung von  W alzd rah t. B etriebsergebnisse. D ie bei der 
H ä rtu n g  w irksam en E inflüsse (chem ische Z usam m ensetzung, 
H ä rte te m p e ra tu r, W assertem pera tu r). B etriebsversuche. W eiter
v erarbeitung . [S tah l u. E isen  52 (1932) N r. 18, S. 433/39.}'

L. A. D anse: N e u e s  S c h m i e d e v e r f a h r e n  f ü r  C a d i l l a c -  
P l e u e l s t a n g e n .*  D as üb liche G esenkschm iedeverfahren  ver
sagte tro tz  gu ten  W erkstoffes w egen d er gew altsam en  T rennung 
des Gefüges. A bhilfe du rch  V orw alzen im  P endelw alzw erk  in 
neun  S tichen  u nd  dan n  e rs t F ertig sch lagen  im  G esenk. [Iron  
Age 129) 1932) N r. 15, S. 869/71.]

Sonstiges. Alf Schroeder: D a s  A r b e i t s v e r f a h r e n  d e r  
F e i n s t b e a r b e i t u n g .*  Z usam m enste llung  d er vorkom m enden 
B ezeichnungen. V orschlag fü r eine sinngem äße O rdnung und  
E rk lä ru n g  d er verschiedenen V erfahren . [M asch.-B au 11 (1932) 
N r. 10, S. 205/09.]

Schneiden und Schweißen.
Allgem eines. A. V olke: D e r  S c h w e i ß k o n s t r u k t e u r .*  

N otw endigkeit der B each tu n g  d er besonderen  E igenheiten  der 
einzelnen Schw eißverfahren  schon d u rch  den  K o n s tru k teu r. 
[Schm elzschw eißg. 11 (1932) N r. 5, S. 89/92.]

Gasschmelzschweißen. C. F . K eel: A u to g e n e s  S c h w e iß e n  
o h n e  A b s c h r ä g e n  d e r  B le c h r ä n d e r .*  [Z. S chw eißtechn. 12 
(1932) N r. 5, S. 128/29.]

C. F . K eel: S c h w e iß e n  m i t  k a r b u r i e r e n d e r  F la m m e .*  
A m erikanische M ethode. [Z. Schw eißtechn. 12 (1932) N r. 5, 
S. 137.]

E . G reger: D ie  A u t o g e n s c h w e iß u n g  im  S t a h l b a u .*  
[Schm elzschw eißg. 11 (1932) N r. 5, S. 100/04.]

E . K alisch  und  W . G iudice: A u to g e n s c h w e i ß e n  m i t  
e in e m  H o c h d r u c k g e m is c h  v o n  A z e t y l e n  u n d  L e u c h t 
g a s .*  V ergleichsversuche ü b er G asverb rauch , Schw eiß
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geschw indigkeit und  W irtsch aftlich k e it bei V erw endung von 
A zetylen  m it 0 bis 40 %  L euchtgaszusatz . Festigkeitsp rü fung  und  
m etallograph ische U ntersuchung . [Schm elzschweißg. 11 (1932) 

N r .l ,  S. 14/17; N r. 3, S. 49/51.]
Elektroschmelzschweißen. J .  G oleniewicz: S c h w e iß e n

h o c h l e g i e r t e r  W e r k z e u g s t ä h l e .*  E rgebnisse von  Schweißen 
nach  dem  A rcatom -V erfahren . [A EG -M itt. 1932, N r. 5, S. 184/85.] 

C. L . W addell: T e c h n i s c h e  u n d  w i r t s c h a f t l i c h e  B e 
t r a c h t u n g e n  ü b e r  d ie  L ic h tb o g e n s c h w e iß u n g .*  [ J .  
A m er. W eid. Soc. 11 (1932) N r. 4, S. 52/54.]

W . S tre low : D ie  V o r g ä n g e  im  S c h w e i ß l i c h t b o g e n  
u n d  i h r  E i n f l u ß  a u f  d ie  S c h w e iß u n g e n  b e i  b l a n k e n  
u n d  u m h ü l l t e n  E le k t r o d e n .*  G röße u n d  Z ahl der in der 
Z eite inheit übergehenden  T ropfen  bei positiver u nd  negativer, 
bei u m h ü llte r  u n d  b lanker E lek trode. D ie E nerg iezufuhr u n te r  
den  angegebenen V erhältn issen . [E lektroschw eißg. 3 (1932) 
N r. 5, S. 81/87.]

D ie  S c h w e i ß b a r k e i t  v o n  P u d d e l s t a h l . *  Bei V or
versuchen ü b er die A usbesserung einer sechzig Ja h re  a lten  
Schw eißstahlbrücke erw ies sich elektrische L ichtbogenschw eißung 
als einziges Schw eißverfahren b rauchbar. [R ev. Soud. au tog . 24 
(1932) N r. 218, S. 2490/91.]

H . M ün te r: D ie  p r a k t i s c h e  A n w e n d u n g  d e s  A rc o g e n -  
S c h w e i ß v e r f a h r e n s  u n t e r  b e s o n d e r e r  B e r ü c k s i c h t i g u n g  
s e i n e r  G e e i g n e t h e i t  f ü r  d a s  S c h w e iß e n  d e r  t e c h n i s c h  
w i c h t i g e n  W e r k s to f f e .*  D as W esen des A rcogen-V erfahrens. 
K erbzäh igkeit, Z ugfestigkeit, B ruchdehnung  u n d  Biegewinkel 
bei den  nach  diesen V erfahren  geschw eißten B lechen aus S t 37. 
E rgebnisse von  A rcogen-Schw eißungen an  härte ren  und  legierten  
S täh len . [Schm elzschw eißg. 10 (1931) N r. 12, S. 279/84; 11 (1932) 
N r. 2, S. 33/35 ; N r. 3, S. 54/59.]

Sam uel M artin  j r . :  F o r t s c h r i t t e  d e r  a t o m a r e n
S c h w e iß u n g .*  Beispiele fü r  schwierige, nach  diesem  V erfahren 
ausgefüh rte  A rbeitsstücke. [Iro n  Age 129 (1932) N r. 9, S. 537/40.] 

C arl M aßm ann: L ic h tb o g e n s c h w e i ß u n g  s t a t t  W a s s e r 
g a s s c h w e iß u n g .*  Zerreiß-, Biege-, A bschreckbiege- u n d  K erb- 
schlagversuche an  elek trisch  geschw eißten B lechen von  15 m m  
S tä rk e . [E lektroschw eißg. 3 (1932) N r. 5, S. 96/98.]

J .-E . L angu ep in : D ie  U e b e r w a c h u n g  v o n  W i d e r 
s t a n d s s c h w e i ß u n g e n  d u r c h  s e l b s t t ä t i g e  U n t e r b r e c h e r .  
M öglichkeit d e r A nordnung  se lb sttä tig er U n terb recher in  A bhän
gigkeit von  d er Z eit, den  aufgenom m enen A m peresekunden, 
einer M indeststrom dich te  oder einer M ehrheit dieser E inflüsse. 
[Techn. m od., P aris, 24 (1932) N r. 8, S. 237/41.]

Auftragschweißen. S t e l l i t ü b e r z ü g e  a l s  S c h u tz  g e g e n  
d e n  V e r s c h le iß  im  M a s c h in e n b a u .*  B em erkensw erter 
B e rich t ü b e r aufgeschw eißte H artm eta llüberzüge, insbesondere 
bei G esenken, Schw eißen, W alzen u. dgl. [W erkst.-Techn. 16 
(1932) N r. 10, S. 205/07.]

Prüfung von Schweißverbindungen. E . R . F ish : D ie  W i c h 
t i g k e i t  d e r  V e r f o r m b a r k e i t  d e r  S c h w e iß e  b e i  D r u c k 
g e f ä ß e n .  [ J .  A m er. W eid. Soc. 11 (1932) N r. 4, S. 32/33.]

F . W . R ü d e l: A m e r i k a n i s c h e  V o r s c h r i f t e n  f ü r
S c h m e lz s c h w e iß u n g  a n  D a m p f k e s s e ln  u n d  D r u c k 
g e f ä ß e n .*  [A rch. W ärm ew irtsch . 13 (1932) N r. 4, S. 99/103.] 

H . F . M oore: V e r f o r m u n g s f ä h i g k e i t ,  K e n n z e ic h n u n g  
u n d  P r ü f u n g .  [ J .  A m er. W eid. Soc. 11 (1932) N r. 4, S. 35/36.] 

E rn s t  M elan: E in  B e i t r a g  z u r  T h e o r i e  g e s c h w e i ß t e r  
V e r b in d u n g e n .*  [Ing .-A rch. 3 (1932) N r. 2, S. 123/29.]

Chas. H . Je n n in g s: V e r f o r m u n g s f ä h i g k e i t  in  L i c h t 
b o g e n s c h w e iß e n  im  V e r h ä l t n i s  z u  d e n  F e s t i g k e i t s 
w e r te n .*  [ J .  A m er. W eid. Soc. 11 (1932) N r. 4, S. 37/42.]

Sonstiges. P au l E ising : V o r t e i l e  f ü r  d ie  I s o l i e r t e c h n i k  
b e i  A n w e n d u n g  d e r  S c h w e i ß t e c h n i k  im  R o h r l e i t u n g s 
b a u .*  [Schm elzschw eißg. 11 (1932) N r. 4, S. 66/69.]

E r n e u e r n  v o n  R ä d e r z ä h n e n  d u r c h  S c h w e iß e n .*  
[Schm elzschw eißg. 11 (1932) N r. 5, S. 92.]

W illard  P . C urley : N e u e  A u s b l i c k e  f ü r  d ie  R o h r 
s c h w e iß u n g .  [ J .  A m er. W eid. Soc. 11 (1932) N r. 4, S. 33/35.] 

B e rth e a u : U l t r a t y p ,  A u g e n s c h u tz  f ü r  E l e k t r o 
s c h w e iß e r .*  K opfhaube m it S teuerung  d er S chu tzhaube d u rch  
K innhebel. [R eichsarb .-B l. 1932, N r. 14, S. I I I  111.]

D ie  A n w e n d u n g  v o n  S p i r a l n ä h t e n  b e im  S c h w e iß e n
v o n  D r u c k g e f ä ß e n  u n d  K e s s e ln .*  A usführungsbeispiele
Schw eizer F irm e n  wie Sulzer u. a . [Z. Schw eißtechn. 12 (1932) 
N r. 5, S. 124/27.]

E . K ü h l: E in e  g e s c h w e i ß t e  R a h m e n k o n s t r u k t i o n .*  
[P -T räg e r 3 (1932) N r. 2, S. 22/24.]

T . W . G reene: N o t w e n d i g k e i t  d e r  V e r f o r m b a r k e i t  
d e r  S c h w e i ß s t ä h l e  f ü r  D r u c k l e i t u n g e n .*  [ J .  A m er.
W eid. Soc. 11 (1932) N r. 4, S. 55/59.]

Zoepke: G e s c h w e iß t e  K o n s t r u k t i o n e n  b e i  d e n
U e b e r t a g e b a u t e n  e i n e r  G r o ß s c h a c h t a n l a g e .*  [B auing. 13 
(1932) N r. 21/22, S. 297/98.]

H . Schulz: S c h w e iß e n  v o n  F a c h w e r k e n .*  [Schm elz
schweißg. 11 (1932) N r. 5, S. 93/97.]

T . M cLean Ja sp e r : F o r t s c h r i t t e  in  d e r  S c h w e iß u n g  
b e i  d e m  W e r k  v o n  A. O. S m ith .*  E n tw ick lung  innerhalb  
dreißig Ja h ren . [T rans A m er. Soc. m ech. E n g r. 54 (1932) N r. 6, 
PM E-54-2, S. 11/13.]

C. F . K eel: D ie  V e r h ü t u n g  v o n  D e f o r m a t i o n e n  im  
g e s c h w e iß t e n  S t a h lb a u .*  [Z. Schw eißtechn. 12 (1932) N r. 5, 
S. 129/31.]

Oberflächenbehandlung und Rostschutz. 
Entrosten. L. D. R e ik : R e in ig u n g  v o n  B le c h e n  m i t  

S a n d s t r a h l g e b l ä s e .*  Vergleich d er m echanischen R einigung 
m it dem  Beizen, V erw endung eines schnell um laufenden  R e in i
gungskopfes m it sechs D üsen. Vergleich d er W irkung  von  n o r
m alem  Sand u n d  S tah lsand . [Iro n  Age 129 (1932) N r. 10, S. 615 
bis 617.]

Sonstige Metallüberzüge. A. T ravers: T i t a n ü b e r z ü g e  a u f  
E is e n .  H erstellung  von  korrosionsbeständigen T itanüberzügen  
auf trockenem  W ege erschein t aussichtsreich, au f elektro ly tischem  
W ege dagegen n ich t. [Chim. e t In d . 27 (1932) N r. 3, Sonderheft, 
S. 345/47.]

H . K u rre in : G a lv a n i s c h e  V e r b l e iu n g  a l s  K o r r o s i o n s 
s c h u tz .  [Z. V D I 76 (1932) N r. 12, S. 300.]

Beizen. A. S te in : D ie  V o r b e h a n d l u n g s m e t h o d e  z u r  
H e r s t e l l u n g  k o r r o s i o n s b e s t ä n d i g e r  U e b e r z ü g e  b e i  
s c h w e r  z u  v e r a r b e i t e n d e n  M a te r i a l i e n .*  Bei B lechen 
aus W olfram stah l ergab Vorbeizen in  Salzsäure m it O xalsäure 
u n d  N achbeizen in einer sauren  Lösung von  E isenchlorid  und  
E ise n n itra t allein  festhaftende N ickelüberzüge. [K orrosion u. 
M etallschutz 8 (1932) N r. 4, S. 89/91.]

J .  Pom ey, P . V oulet u n d  G. V ery : K o r r o s i o n  v o n  n i c h t 
r o s t e n d e n  S t ä h l e n .  A n w e n d u n g  a u f  d a s  B e iz e n .*  
Versuche, die zur E n tw ick lung  eines zw eckm äßigen B eizverfahrens 
fü r  n ich trostende S täh le  fü h rten . [Chim. e t In d . 27 (1932) N r. 3, 
Sonderheft, S. 366/89.]

Sonstiges. H ugo K rau se : D a s  E n t f e t t e n  m i t  a l k a l i 
s c h e n  M i t t e ln .  [D rah t-W elt, B eil.: K alt-W alz-W elt, 1932, 
N r. 4, S. 27/28.]

Wärmebehandlung von Eisen und Stahl. 
Allgemeines. J .  F . T. B erliner: U e b e r w a c h u n g  d e r  G a s 

a t m o s p h ä r e  b e i  G lü h -  u n d  S c h w e iß a r b e i t e n .*  Anlage 
zur A m m oniakzersetzung der D u P o n t A m m onia Corp., W ilm ing- 
to n  (D elaw are). A nw endungsbeispiele. [Met. P rogr. 21 (1932) 
N r. 4, S. 39/43.]

Oberflächenhärtung. W illard  R o th : H a u b e n ö f e n  f ü r  d ie  
S t i c k s t o f f h ä r t u n g .*  A ngaben ü b er E rsparn isse  bei der 
W estinghouse E lec tric  & Mfg. Co. du rch  A nw endung von  H au b en 
öfen fü r  die S ticksto ffhärtung . [Met. P rogr. 21 (1932) N r. 5, 
S. 40/43.]

H e rb e rt M üller: O b e r f l ä c h e n b e s c h a f f e n h e i t ,  G e f ü g e 
a u s b i ld u n g  u n d  F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  v o n  E i n 
s a t z s t ä h l e n  in  i h r e r  A b h ä n g i g k e i t  v o n  d e r  W ä r m e 
b e h a n d lu n g .*  E influß  d er E in sa tz te m p e ra tu r  u n d  -dauer 
sowie etw aigen A bschreckens nach  dem  E insetzen  au f Rockwell- 
hä rte , Z ugfestigkeit, D urchbiegung u n d  V erzunderung bei sp ä te 
rem  E rh itzen  von  S t C 16.61 und  EC N  35. [Z. bayer. R evis.-V er. 
36 (1932) N r. 5, S. 45/47; N r. 6, S. 61/65; N r. 7, S. 78/79.]

W . H . C unningham  u n d  J .  S. A shbury : B e t r i e b s m ä ß ig e  
S t i c k s t o f f h ä r t u n g  v o n  A lu m in iu m - C h r o m - M o ly b d ä n -  
S tä h le n .*  R einigung der W erkstücke  u n d  Schutz d er n ich t 
zu h ärten d en  Teile. P rü fung  der fertigen  S tücke. O fenführung. 
[ J .  Iro n  Steel In s t. 124 (1931) S. 215/39; vgl. S tah l u . E isen  51
(1931) S. 1576.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl. 
Allgemeines. Osw. E rlin g h ag en : K o n s t r u k t e u r  u n d

n e u e r e  E r k e n n t n i s s e  d e r  W e r k s t o f f k u n d e .*  [B auing. 13
(1932) N r. 21/22, S. 281/85.]

Gußeisen. M. E . G reenhow : W e r k s t o f f  f ü r  D i e s e l 
z y l i n d e r .  Gefüge u n d  Z usam m ensetzung versch iedener G uß
eisen, die sich m ehr oder m inder g u t b ew ährten . [Pow er 75 
(1932) N r. 15, S. 546/47.]

A. K och : E i n f l u ß  d e s  K o h l e n s t o f f g e h a l t e s  a u f  d a s  
G e fü g e  u n d  d ie  F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  d e s  g r a u e n  
G u ß e i s e n s ,  u n t e r  B e r ü c k s i c h t i g u n g  v e r s c h i e d e n e r  
S i l i z i u m g e h a l t e ,  G i e ß t e m p e r a t u r e n  u n d  W a n d s t ä r k e n .  
(M it 20 A bb. u. 1 Taf.) D üsseldorf: G ießerei-V erlag, G. m . b. H ., 
1932. (14 S.) 4°. —  A achen (Techn. H ochschule), X r.Jjing .-D iss.
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Stahlguß. E . L anzendörfer: D ie  E i n w i r k u n g  v o n  e i n 
g e g o s s e n e n  K ü h l k ö r p e r n  a u f  d ie  D i c h t e  u n d  F e s t i g 
k e i t  v o n  B e s s e m e r s t a h l g u ß s t ü c k e n .*  K ü h lk ö rp er u nd  
L unk er. K ü h lk ö rp er u n d  S tah l. F estigkeitsun tersuchungen  m it 
eingegossenen K üh lkö rpern . E rm ittlu n g  von  S pannungen, h e r 
vorgerufen  du rch  das E ing ießen  der K üh lkö rper. A nw endungs
geb iet der K üh lkö rper. [G ießerei 19 (1932) N r. 19/20, S. 181/86.] 

R ich a rd  W alle: F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  v o n  S t a h l 
g u ß  b e i  t i e f e n  T e m p e r a t u r e n .*  S treckgrenze, Zugfestigkeit, 
D ehnung, E inschnürung , B rinellhärte  u n d  K erbzäh igkeit von 
S tg  45.81 u n d  52.81 bis ■—  80°. [S tah l u. E isen  52 (1932) N r. 20, 
S. 489/90.]

B . G arre  u n d  E . G ra th o ff: E in f l u ß  d e s  G lü h e n s  a u f  d ie  
D r e h s c h w i n g u n g s f e s t i g k e i t  v o n  S t a h lg u ß .*  [S ta h l u. 
E isen  52 (1932) N r. 20, S. 493.]

Flußstahl im  allgem einen. F . P este r: F e s t i g k e i t s p r ü f u n 
g e n  a n  S t a n g e n  u n d  D r ä h t e n  b e i  t i e f e n  T e m p e r a tu r e n .*  
Zugfestigkeit, S treckgrenze, D ehnung u n d  E inschnürung , B iege
zahl u. a. von  gew alztem  S tah l m it 0,34 %  C, 0,31 % Si, 1,17 % 
Mn, 0,027 %  P  un d  0,02 %  S bei +  20, —  20, —  60 u n d  —  77°. 
[Z. M etallkde. 24 (1932) N r. 3, S. 67/70; N r. 5, S. 115/20.]

H . J .  T apsell u n d  W . J .  C lenshaw : E ig e n s c h a f t e n  v o n  
W e r k s t o f f e n  b e i  h o h e n  T e m p e r a t u r e n .  T e i l  I  u n d  I I . 
P ro p o rtio n a litä ts -  u n d  Streckgrenze, Zugfestigkeit, D ehnung, 
E inschnürung , V erdrehungsfestigkeit, E lastiz itä tsm o d u l, K erb 
zähigkeit, F a ll- u n d  B rinellhärte , D auerstand- u nd  Schw ingungs
festigkeit bei 0 bis 700° von  A rm co-S tahl, S tah l m it 0,17, 0,24 
u n d  0,95 %  C sowie von  S tah lguß  m it 0,53 %  C. [Dep. scient. 
ind . R es. E ng in . R es. N r. 1, 61 Seiten, N r. 2, 17 Seiten; nach  
Chem . Zbl. 103 (1932) I , N r. 19, S. 2629/30.]

H . J .  T apsell: E i g e n s c h a f t e n  v o n  W e r k s t o f f e n  b e i  
h o h e n  T e m p e r a t u r e n .  T e i l  I I I .  P ro portionalitä tsg renze  von  
A rm co-S tah l bei 135 u n d  150° nach  D auerbelastung  bei diesen 
T em peratu ren . E in fluß  verschieden langen  E rh itzen s zwischen 
150 u n d  400° nach  R eckung au f die B rinellhärte . E influß  der 
V orreckung u n d  E rh itzu n g  auf die D auerstand festigkeit. [Dep. 
scient. ind . R es. E ng in . R es. N r. 6, 12 Seiten ; nach  Chem. Zbl. 103 
(1932) I ,  N r. 19, S. 2630.]

Baustahl. O tto  G raf: V e r s u c h e  m i t  N i e t v e r b i n d u n g e n  
b e i  o f t m a l s  w i e d e r h o l t e r  B e la s tu n g .*  D auerfestigkeit 
von  B austäh len  im  Vergleich zu r Zugfestigkeit. B edeu tung  des 
G leitw iderstandes in  N ie tverb indungen . B eurteilung  des W ider
standes der N ie tverb in d u n g  nach  dem  N utzungsg rad  d er D auer
festigkeit der S täh le  in  solchen V erbindungen. [Z. V D I 76 (1932) 
N r. 18, S. 438/42.]

R . H arriso n : E in f l u ß  v o n  S i l i z iu m  a u f  S t ä h l e  m i t  
4 %  N i.* E in fluß  eines Silizium gehaltes bis 0,9 %  auf Lage der 
U m w andlungspunkte, H ä r te  bei verschiedenen A bküh lungs
geschw indigkeiten u n d  m echanische E igenschaften  von  S tah l 
m it 0,4 %  C sowie 0,4 bzw. 0,7 %  Mn. [ J .  Iro n  Steel In s t. 124
(1931) S. 261/82; vgl. S tah l u. E isen  51 (1931) S. 1630.]

G. B u rn s: D e r  E in f l u ß  v o n  M o ly b d ä n  a u f  S t a h l  m i t  
0,35 %  C u n d  1 b is  2,5 %  Mn.* E influß  eines M olybdänzusatzes 
bis 0,5 %  au f die T iefenw irkung der V ergütung, die A nlaßsprödig
k e it, die m echanischen E igenschaften  u n d  die Lage der U m 
w and lungspunk te . [ J .  I ro n  Steel In s t. 124 (1931) S. 241/59; 
vgl. S tah l u. E isen  51 (1931) S. 1630/31.]

A xel L un d g ren : O m  ö v r e  o c h  u n d r e  s t r ä c k g r ä n s  h o s  
b y g g n a d s j ä r n .  T he u p p er an d  lower y ield  po in t of s tru c tu ra l 
steel. J ä m te  e t t  tillägg  av  A rv id  Johansson . (M it 8 F ig.) (U ppsala 
1932: A lm quist & W iksells B oktryckeri-A .-B . 48 S.) 8“. (S ta tens 
P ro v n in g san sta lt, S tockholm . M eddelande 53.) S  B S

W erkzeugstahl. W ä r m e b e h a n d l u n g  v o n  D ö p p e r n .  
E in  V orschlag d e r  A m erican  Society for Steel T reating  fü r  Z u
sam m ensetzung  u nd  W ärm ebehandlung  d er zu N ie tdöppern  
geeigneten  S täh le . [Met. P rogr. 21 (1932) N r. 4, S. 67.]

Rostfreier und hitzebeständiger Stahl. F re d  B. R iggan : 
G e s c h m i e d e t e r  u n d  l e g i e r t e r  T e m p e r g u ß  f ü r  b e s o n 
d e r e  Z w e c k e .*  H inw eis auf die M öglichkeit des Schm iedens 
von  T em perguß  an  einigen w enigen V ersuchsergebnissen. [Iron  
Age 129 (1932) N r. 12, S. 728/29.]

W ilhelm  O ortel u n d  A lexander Schepers: H i t z e b e s t ä n 
d i g e r  S t a h l  d u r c h  L e g ie r u n g  m i t  C h r o m , N ic k e l ,  
A l u m i n i u m  u n d  S i l iz iu m .*  U n tersuchung  der W arm zug
festigkeit bei 700 bis 1200°, des G ew ichtsverlustes du rch  G lühen 
im  e lek trischen  Ofen bei 900 bis 1200°, des B ruchaussehens 
sowie des Gefüges an  S täh len  m it 14 bis 19 % Cr, 0 bis 10 % Ni,
0 bis 3 %  Si u n d  0 bis 3 %  Al. D ie g ü nstig sten  E igenschaften  
w iesen S täh le  m it 18 %  Cr, 8 % N i, 2 bis 2,5 %  Si u n d  0,5 bis
1 %  Al auf. [S ta h l u. E isen  52 (1932) N r. 21, S. 511/13.]

Stähle für Sonderzwecke. S p e z i a l - S c h i f f b a u s t ä h l e .*  
W eicher F lu ß s ta h l m it hoher E la stiz itä tsg renze , sogenannter

A d m ira litä tss tah l (A dm iralty  ,,D “ ). R o stfre ier S tah l fü r  F ittin g s , 
N ickelstah l m it hoher Z erreißfestigkeit. [Iro n  Age 129 (1932) 
N r. 9, S. 551 u. S. 28 im  A nzeigenteil.]

H . J .  T apsell u n d  J .  R e m fry : E i g e n s c h a f t e n  v o n  W e r k 
s t o f f e n  b e i  h o h e n  T e m p e r a t u r e n .  T e i l  V. S treckgrenze, 
Zugfestigkeit, D ehnung u n d  E inschnürung  sowie D au ers ta n d 
festigkeit zw ischen 600 und  800° eines S tah les m it 0,46 % C,
26,5 %  N i u n d  14 %  Cr. [Dep. scient. ind. R es. E ngin . Res. 
N r. 15, 8 S eiten ; n ach  Chem. Zbl. 103 (1932) I, N r. 19, S. 2630.] 

Eisenbahnbaustoffe. W illard  Q uick: K e r b z ä h i g k e i t  v o n  
S c h i e n e n s t ä h l e n  b e i  h ö h e r e n  T e m p e r a t u r e n .*  K erb 
zäh igkeit einiger Schienenstähle m it 0,6 b is 0,7 %  C sowie m it 
0,6 %  C u n d  1,3 %  M n bei T em p era tu ren  b is 700° nach  schneller 
u n d  langsam er A bkühlung  n ach  dem  W alzen sowie nach  B ehand
lung auf sorbitisches Gefüge. [B ur. S tand . J .  Res. 8 (1932) 
N r. 2, S. 191/98.]

W . A. N ew m an u n d  C. F . Pascoe: S t a h l  f ü r  L o k o m o t iv -  
r a h m e n .*  Als zw eckm äßig w urde ein  koh lensto ffarm er S tahl 
m it 2 %  N i und  v erhältn ism äß ig  hohem  M angangehalt gefunden. 
[Iro n  Age 129 (1932) N r. 2, S. 172/75; N r. 4, S. 284/85 u. 300.] 

W illard  Q uick: Z e r r e i ß e i g e n s c h a f t e n  v o n  S c h i e n e n 
s t ä h l e n  b e i  h ö h e r e n  T e m p e r a t u r e n .*  Zugfestigkeit, 
D ehnung u n d  E inschnürung  bis 700° verschiedener S tahlproben 
m it 0,7 bis 0,8 %  C sowie m it 0,5 bis 0,6 %  C u n d  1,3 bis 1,5 % Mn, 
die te ils neuen, te ils  geb rau ch ten  Schienen, Schienen m it und 
ohne Q uerrisse sowie Schienen m it sorbitischem  Gefüge e n t
nom m en w aren. E influß  der A bkühlungsgeschw indigkeit nach 
dem  W alzen au f die F estigkeitseigenschaften . [B ur. S tand . J . 
R es. 8 (1932) N r. 2, S. 173/89.]

(M. R os, P rofessor X r.*/jng., D irek to r der E idgenössischen 
M ateria lp rü fu n g san sta lt:)  D ie  O s n a b r ü c k e r  V e r b u n d g u ß -  
S c h ie n e n  d e r  K l ö c k n e r - W e r k e ,  A .-G ., A b t e i l u n g  G e o rg s -  
M a r i e n - W e r k e  in  O s n a b r ü c k .  E rgebnisse der an  der Eidg. 
M ate ria lp rü fu n g san sta lt d e r E idg . Technischen Hochschule 
in  Z ürich  in  den le tz ten  Ja h re n  1929 bis 1931 durchgeführten  
U ntersuchungen . (M it 28 A bb.) Zürich 1931. (32 S.) 4°. (Bericht 
N r. 53 der E idgenössischen M ateria lp rü fu n g san sta lt an  der E . T. H. 
in  Zürich.) —  U ntersuchung  d er Schienen au f Gefüge, B rinell
h ä rte , Zugfestigkeit, D ehnung, K erbzäh igkeit, Biegefestigkeit, 
Schlagbiegefestigkeit, A bnutzung  (auf der Amsler-M aschine 
b estim m t) und  innere S pannungen. B etriebserfahrungen  m it 
den  V erbundstah lsch ienen . S  B 5

Dampfkesselbaustoffe. H e s s l e r : F e s t i g k e i t s e ig e n s c h a f t e n  
v o n  K e s s e l b a u s t o f f e n  b e i  T e m p e r a t u r e n  v o n  20  b is  
6 00°.*  K urze  Z usam m enste llung aus den  bisherigen V eröffent
lichungen. [W ärm e 55 (1932) N r. 14/15, S. 244/48.]

R . G. B a tson  und  H . J .  T apsell: E i g e n s c h a f t e n  v o n  
W e r k s t o f f e n  b e i  h o h e n  T e m p e r a t u r e n .  T e i l  IV . W arm 
zugfestigkeit u n d  D auerstan d fes tig k e it von  K essel- und  Ueber- 
liitzerrohren  bis 700°, von  K esselblechen b is 530°. [Dep. scient. 
ind. Res. E ng in . R es. N r. 14, 42 S eiten ; nach  Chem . Zbl. 103 
(1932) I , N r. 19, S. 2630.]

H . A. De F rie s : U s e  o f  m e t a l s  a t  h ig h  t e m p e r a t u r e .  
P ap e r p resen ted  before a Conference on  M etals an d  Alloys held 
a t  Case School of A pplied  Science, N ovem ber 18-19-20, 1931, 
und er th e  jo in t auspices of Case School of A pplied Science and 
C leveland E ngineering  Society, o. O. [1931]. (7 pp .) 4°. —  W arm 
zugfestigkeit u n d  D auerstan d fes tig k e it (bestim m t als L ast, 
u n te r  der D ehnung von 1 %  in  10 000 bzw . 100 000 h  e in tr itt)  
bei T em p era tu ren  bis 650 bzw. 825° fü r S tah l m it 12 %  Cr, 
18 %  Cr u n d  8 %  N i sowie andere  bei höheren  T em peratu ren  
v erw ertb are  S täh le . 2  B 5

Grobblech und Mittelblech. H . W ilhelm : S c h n e id e n  u n d  
B e a r b e i t e n  v o n  E i s e n -  u n d  S t a h l b l e c h e n  in  k a l t e m  
Z u s ta n d e .*  E in fluß  des K a ltab tren n en s  au f die physikalischen 
E igenschaften  d er K an ten . A bhilfsm aßnahm en. Zerspannungs- 
verfah ren  u n d  B rennschneiden. [M asch.-B au 11 (1932) N r. 10, 
S. 210/13.]

Draht, Drahtseile und Ketten. W erner K ö s te r  und  H e rb e rt 
T iem an n : U e b e r  d e n  E i n f l u ß  d e s  A n la s s e n s  a u f  d ie  
m e c h a n i s c h e n  u n d  m a g n e t i s c h e n  E i g e n s c h a f t e n  s o w ie  
d ie  e l e k t r i s c h e  L e i t f ä h i g k e i t  k a l t g e z o g e n e n  S ta h le s .*  
A enderung d er Z ugfestigkeit, S treckgrenze, D ehnung und  E in 
schnürung, K o erz itiv k ra ft, R em anenz sowie d er e lek trischen  
L eitfäh igkeit von geglühten  u nd  p a ten tie r ten  S tah ld rä h te n  durch  
A nlassen bei verschiedenen T em peratu ren  nach  dem  K altz iehen . 
E rk lä ru n g  der E ig e n tüm lichkeiten  auf den A n laßkurven . [Arch. 
E isenhü ttenw es. 5 (1931/32) N r. 11, S. 579/86; vgl. S tah l u. E isen  
52 (1932) N r. 20, S. 497.]

Federn. J .  M ö lle r :  A m e r ik a n i s c h e  A n s c h a u u n g e n
ü b e r  L e b e n s d a u e r  u n d  G e n a u h e i t  v o n  F e d e r n  v o n  
M e ß g e r ä te n .  E rm üdungserscheinungen  u n d  D auerfestigkeit.
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D auerfestigkeitsgrenze bei E isen- u n d  N ichteisenw erkstoffen. 
D ynam ische V erform barkeit. H yste rese  u n d  K riechen. V ersuche 
von Sayre ü b er A enderungen des E la stiz itä tsm odu ls . T em p era tu r
koeffizient des E la stiz itä tsm o d u ls  fü r  verschiedene W erkstoffe. 
[M eßtechn. 8 (1932) N r. 1, S. 6 /11; N r. 2, S. 32/34.]

Sonstiges. R o b e rt M u n d t: O b e r f l ä c h e n s p a n n u n g e n  u n d  
E r m ü d u n g s b r u c h  b e i  W ä lz l a g e r n .*  [Eorschg. In g -W e s  3
(1932) N r. 3, S. 127/34.]

Mechanische und physikalische Prüfverfahren
( m i t  A u s n a h m e  d e r  M e t a l l o g r a p h i e ) .

Allgem eines. Léon D lougatch : D ie  n e u e n  R i c h t u n g e n  
in  d e r  P r ü f u n g  d e r  M e ta l le  u n d  i h r e r  L e g ie r u n g e n  
(1 9 2 8 /3 0 ) .*  R ü ckb lick  a u f  das S ch rifttu m . [Rev. M etallurg. 
M ém . 29 (1932) N r. 4, S. 215/20; N r. 5, S. 276/79.]

Zugversuch. F . Seid l: P i e z o e l e k t r i s c h e  B e s t im m u n g  
d e r  Z e r r e i ß f e s t i g k e i t  v o n  d ü n n e n  M e ta l l - ,  O la s -  u n d  
Q u a r z f ä d e n .  N eues V erfahren , das den E in t r i t t  des B ruches 
sehr genau  zu erfassen g e s ta tte t. [Z. P h y sik  75 (1932) N r. 11/12, 
S. 735/40.]

W . K u n tz e : D ie  P r a x i s  d e s  K e r b z u g v e r s u c h s  im  
H i n b l i c k  a u f  d ie  t e c h n i s c h e  K o h ä s i o n s e r m i t t l u n g .*  
E inw andfreie  H erste llung  der P ro b en  fü r K erbzugversuche, 
deren  D urch füh rung  u n d  A usw ertung. [M etallw irtsch. 11 (1932) 
N r. 13, S. 179/84.]

Kerbschlag- und Kerbbiegeprobe. M artin  B eilhack, $r.=Q ng.: 
D e r  D a u e r s c h l a g b i e g e v e r s u c h .  A bhängigkeit d e r Schlag
zah l von  F allgew ich t u n d  Fallhöhe. M it 55 A bb. u . 24 Z ahlentaf. 
B erlin  (N W  7): V D I-V erlag, G. m . b. H ., 1932. (22 S.) 4°. 5 JU t, 
fü r M itg lieder des V ereines deu tscher Ingen ieure 4,50 JIM- (For
schungsheft 354.) —  B eschreibung eines neuen  D auerschlagw erks 
u n d  G erätes z u r M essung der D urchbiegung des P rü fstabes 
beim  D auerschlagbiegeversuch. A bhängigkeit der Schlagzahl 
v on  F allgew ich t u n d  Fallhöhe. Z usam m enhang m it den  w ährend 
des Schlages au ftre ten d e n  Schw ingungen des S tabes. S  B S  

Härteprüfung. H an s E sser u n d  H einz Cornelius: E in f l u ß  
d e r  B e le u c h t u n g  b e i  A u s m e s s u n g  v o n  B r i n e l l - K u g e l -  
e in d r ü c k e n .*  [S tah l u. E isen  52 (1932) N r. 20, S. 495/96.] 

R . G. B a tso n  u n d  S. A. W ood: D ie  H ä r t e  v o n  S t a h l 
k u g e l n ,  d ie  z u r  B e s t i m m u n g  d e r  B r i n e l l h ä r t e  v o n  
W e r k s t o f f e n  d ie n e n .  V ergleich der H ä rte n  von  B rinellkugeln, 
wie sie m it d er D iam an tsp itze , du rch  D rücken  zweier oder 
dre ier K ugeln  gegeneinander sowie du rch  F eilen  bes tim m t w urden. 
Vergleich d er u n te r  versch iedener B elastung  sowie au f den  u r 
sprüng lichen  oder au f abgeschliffenen F lächen  bestim m ten  D ia
m a n th a r te  m ite inander. H ä r te  des gleichen W erkstoffes bei 
P rü fu n g  m it verschieden h a r te n  K ugeln . [Dep. scient, ind. Res. 
E ng in . R es. N r. 16, 31 S eiten ; n ach  Chem. Zbl. 103 (1932) I , 
N r. 19, S. 2632/33.]

Schwingungs- und Dauerversuch. L eh r: W ie  l a s s e n  s ic h  
d ie  E r g e b n i s s e  d e r  S c h w i n g u n g s p r ü f u n g  d e r  W e r k 
s t o f f e  f ü r  d e n  K o n s t r u k t e u r  n u t z b a r  m a c h e n ? *  B e
ansp ru ch u n g sarten . E in flu ß  der O berflächenverletzung. Schw in
gungsfestigkeit bei idealer O berfläche. E in fluß  der V orspannung. 
[Sparw irtsch . 9 (1931) N r. 7, S. 271/79; N r. 8, S. 313/20.]

G. A. H an k in s u n d  M. L . B ecker: E i n f l u ß  d e r  O b e r 
f l ä c h e n v e r ä n d e r u n g  d u r c h  d ie  W ä r m e b e h a n d l u n g  
a u f  d i e  D a u e r f e s t i g k e i t  v o n  F e d e r s t ä h l e n .*  E in flu ß  des 
A barbeitens d er W alzh au t au f d ie B iegeschw ingungsfestigkeit. 
D ie E n tk o h lu n g  d er O berfläche is t  von  g rö ß te r  W irkung. V er
suche, d ieser d u rch  E inp ack en  des W erkstückes beim  G lühen in  
G rap h itp u lv er oder d u rch  A bschrecken in  Z y an idbädem  entgegen
zuw irken. [ J .  I ro n  S teel In s t. 124 (1931) S. 387/460; vgl. S tah l 
u . E isen  51 (1931) S. 1485.]

R . C azaud: U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  E r m ü d u n g  
v o n  M e ta l l e n .  E in flu ß  d er K orngröße auf d ie B iegeschw in
gungsfestigkeit eines S tah les m it 0,1 %  C. B iegeschw ingungs
festigkeit eines S tah les m it 0,28 %  C, w eiter eines S tahles m it 
0,4 %  C, 2,7 %  N i, 0,85 %  Cr sowie m it 0,65 % C und  22,95 %  Ni. 
[Chim. e t In d . 27 (1932) N r. 3, Sonderheft, S. 390/92.]

Schneidfähigkeits- und Bearbeitbarkeitsprüfung. F . A. 
F ire sto n e , F . M. D urb in  u n d  E . J .  A b b o tt: P r ü f u n g  d e r  G l ä t t e  
b e a r b e i t e t e r  O b e r f lä c h e n .*  A n einem  S tift, der ü b er die 
F läch e  g e fü h rt w ird , is t  e in  Spiegel befestig t, dessen Bew egungen 
p h o tog raph isch  aufgenom m en w erden. [Met. P rog r. 21 (1932) 
N r. 4, S. 57/59.]

Korrosionsprüfung. H . F ig o u r u n d  P . Ja c q u e t:  V e r g le ic h  
e l e k t r o l y t i s c h e r  Z in k -  u n d  K a d m i u m ü b e r z ü g e  in  
i h r e r  W i r k u n g  a u f  d e n  R o s t s c h u t z  v o n  S ta h l .*  E in fluß  
d er S ch ich tstä rk e  u n d  B adzusam m ensetzung  au f die Z eit bis zum  
A u ftre ten  d e r  e rs ten  R osterscheinungen  bei K orrosion  du rch  
S alzsprühregen u n d  die A tm osphäre. [C. R . A cad. Sei., P a ris , 194
(1932) N r. 17, S. 1493/95.]

Sonderuntersuchungen. P ierre  V erno tte : G e r ä t  z u r  M e s 
s u n g  d e r  W ä r m e l e i t f ä h i g k e i t  v o n  M e ta l le n  in  D r a h t 
o d e r  B a n d fo r m .*  [Chim. e t In d . 27 (1932) N r. 3, Sonderheft, 
S. 393/96.]

Röntgenographische Apparate und Einrichtungen. V. E .
P u llin : R a d iu m  in  d e r  W e r k s t o f f p r ü f u n g .*  G ru n d sä tz 
liches. Vergleich m it der P rü fung  du rch  R ön tgenstrah len . 
[Engineer 153 (1932) N r. 3982, S. 492/94.]

Sonstiges. R . B ertho ld  u n d  N . R ieh l: G r u n d l a g e n  d e r  
W e r k s t o f f p r ü f u n g  m i t  G a m m a s t r a h l e n .*  Technische und  
w irtschaftliche G rundlagen des V erfahrens, B elichtungsgrößen; 
E rk en n b ark e it der W erkstoffehler, p rak tische  A nw endbarkeit. 
[Z. V D I 76 (1932) N r. 17, S. 401/06.]

H e rb e rt B uchholtz u nd  H an s B üh ler: V e r g le ic h  d e r  V e r 
f a h r e n  z u r  B e s t im m u n g  v o n  E i g e n s p a n n u n g e n  in  
V o l l z y l in d e r n .*  B isherige V orschläge zur M essung der E igen 
spannungen. E rm ittlu n g  d er höchsten  L ängsspannungen  in  
verschiedenen S tah lzy lindern  nach  dem  A usbohr- u n d  S tre ifen
m eßverfahren . N u r beding te A nw endbarkeit des S tre ifenm eß
verfahrens. [S tah l u. E isen  52 (1932) N r. 20, S. 490/92.]

Metallographie.
Allgemeines. Gustav[. T a m m a n n : L e h r b u c h  d e r  M e t a l l 

k u n d e .  Chemie u n d  P h y sik  d er M etalle u nd  ih re r Legierungen. 
4., erw. Aufl. M it 385 A bb. im  T ex t. Leipzig: Leopold Voss 1932. 
(XV, 536 S.) 8°. [48 JIM, geb. 49,50 J lJ t  =  B =

Aetzmittel. I . S. G ajew : V e r f a h r e n  z u m  N a c h w e is  d e s  
G e fü g e s  v o n  S o n d e r s t ä h l e n .  U ntersuchungen  über die 
N a tu r  des A etzvorganges. [M etallurg 6 (1931) S. 549/64; nach  
Chem. Zbl. 103 (1932) I , N r. 19, S. 2630.]

Physikalisch-chemische Gleichgewichte. Tomo-o S a to : D a c 
Z u s t a n d s s c h a u b i l d  E i s e n - Z e m e n t i t - E i s e n s u l f i d .  [Tetsu 
to  H agane 17 (1931) S. 1126/49; nach  M et. & A lloys 3 (1932) 
N r. 5, S. MA 122.]

R udolf R u e r: D ie  m a g n e t i s c h e n  U m w a n d lu n g e n  d e r  
f e r r o m a g n e t i s c h e n  M e ta l le .*  D ifferenztem peratu rku rven  
fü r  E lek tro ly te isen . E ine  H ysterese des A 2-P unk tes beobach tet. 
D araus w ird geschlossen, d aß  die m agnetische U m w andlung eine 
ta tsäch liche  Phasenum w andlung  d arste llt. [Z. anorg. allg. Chem. 
205 (1932) N r. 3, S. 230/34.]

H . H encky : E in  e i n f a c h e s  M o d e l l  z u r  E r k l ä r u n g  
d e r  H ä r t u n g s e r s c h e i n u n g e n 1 in  p o l y k r i s t a l l i n e n  M e 
t a l l e n .  [Jo u rn . of R heology 3 (1932) N r. 1, S. 30/36; nach  P hysik . 
B er. 13 (1932) N r. 9, S. 868.]

C. A. E dw ards u n d  A. P reece: B e i t r a g  z u m  A u f b a u  d e r  
E i s e n - Z in n - L e g ie r u n g e n .*  N achprü fung ;des Z ustandsschau
bildes durch  m ikroskopische u n d  therm ische U ntersuchungen. 
[ J .  I ro n  Steel In s t. 124 (1931) S. 41/69; vgl. S tah l u . E isen  51
(1931) S. I486.]

O. D ah l u n d  N . Schw artz : A u s s c h e i d u n g s h ä r t u n g  b e i  
S i l i z iu m - N ic k e l - L e g ie r u n g e n .*  B erichtigung des Z u stan d s
schaubildes N ickel-Silizium  au f G rund  d er V ersuchsergebnisse, 
nach  denen A usscheidungshärtung m öglich ist. [M etallw irtsch. 11
(1932) N r. 20, S. 277/79.]

J .  H . A ndrew , W . R . M addocks u n d  D. H o w at:’Z u s t a n d s -  
s c h a u b i l d  e i n i g e r  n i c h t m e t a l l i s c h e r  S y s te m e .  T e i l  I . 
G le i c h g e w ic h te  im  S y s t e m  E i s e n o x y d u l - M a n g a n o x y -  
d u l .*  Therm ische u n d  m ikroskopische U ntersuchungen . [J . 
I ro n  Steel In s t. 124 (1931) S. 283/95 u . 309/25; vgl. S tah l u. 
E isen  51 (1931) S. 1576/77.]

J .  H . A ndrew , W . R . M addocks u n d  E . A. Fow ler: Z u s t a n d s 
s c h a u b i l d e r  e i n i g e r  n i c h t m e t a l l i s c h e r  S y s te m e .  T e i l I I .  
G le i c h g e w ic h te  in  e in e m  S y s t e m  M a n g a n s u l f id - M a n -  
g a n o x y d u l . M a n g a n s u l f i d - M a n g a n m e t a s i l i k a t  u n d  M a n - 
g a n s u l f i d - E i s e n o r t h o s i l i k a t .  T herm ische u n d  m ikrosko
pische U n tersuchungen . [ J .  I r o n  Steel In s t . 124 (1931) N r. 11, 
S. 295/325; vgl. S tah l u. E isen  51 (1931) S. 1576/77.]

F ra n k  A dcock: D a s  Z u s t a n d s s c h a u b i l d - E i s e n - C h r o m .*  
T herm ische u n d  m ikroskopische U n tersuchungen . E influß  der 
W ärm ebehandlung  auf die T em p era tu r d er m agnetischen  U m 
w andlung. B rinellhärte , elektrischer W iderstand , m agnetische 
In d u k tio n , spezifisches G ew icht u n d  G itte rp a ram e te r  d er Legie
rungen  in  A bhängigkeit vom  C hrom gehalt. [ J .  I ro n  Steel In s t. 124
(1931) S. 99/149; vgl. S tah l u . E isen  51 (1931) S. 1577/78.] 

F ried rich  K ö rb er u n d  W illy| Oelsen: T h e r m o d y n a m i s c h e  
B e t r a c h t u n g e n  z u  e in ig e n  G l e i c h g e w i c h t s k u r v e n  d e s  
Z u s t a n d s s c h a u b i l d e s  E i s e n - K o h l e n s t o f f . *  D ie th e rm o 
dynam ischen  G leichungen ü b er die E rn ied rigung  von  U m w an d 
lu ngspunk ten  in  Z w eistoffsystem en. B erechnung der S ä ttig u n g s
linie des y-M ischkristalls im  System  E isen-K ohlensto ff an  a- bzw. 
ß-E isen  (G O S -L in ie) u n d  an  E isen k arb id  (E S -L in ie), der K u rv en  
des B eginns (BC-Linie) u nd  des >E ndes (JE -L in ie )  der Aus-
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Scheidung v on  y -M ischkristallen  aus d er Schm elze. U m w andlungs
w ärm e des P e rlits  u n d  B ildungsw ärm e des Z em entits . M olekular
zu s tan d  des K ohlenstoffs in  d er Schm elze u n d  im  y-M ischkristall. 
Zusam m enste llung  des S ch rifttu m s ü b er das E isen-K ohlenstoff- 
S chaubild . [A rch. E isenhü ttenw es. 5 (1931/32) N r. 11, S. 569/78 
(W erkstoffaussch . 179); vgl. S tah l u. E isen  52 (1932) N r. 20, 
S. 497.]

Gefügearten. F . C. T hom pson u n d  R . W illow s: K r i t i s c h e  
B e t r a c h t u n g  ü b e r  d e n  U r s p r u n g  d e r  Z e i l e n s t r u k t u r  
e in e s  w a r m g e w a l z t e n  u n t e r e u t e k t o i d e n  S ta h le s .*  E r 
örte ru n g  d er bisherigen A nschauungen. A ls w ahrschein lichste 
U rsache w ird eine w ährend  der E rs ta rru n g  erfolgende S auersto ff
seigerung angesehen u n d  h ierfü r ein  V ersuchsbeispiel gegeben. 
[ J .  I ro n  S teel In s t. 124 (1931) S. 151/93; vgl. S tah l u. E isen  51
(1931) S. 1485.]

M. S auvageo t: D ie  H ä r t e s t e i g e r u n g  a b g e s c h r e c k t e r  
V a n a d i n s t ä h l e  b e im  A n la s s e n .*  H ä rte , e lek trischer W ider
stan d , Z ugfestigkeit, S treckgrenze, D ehnung, E inschnürung  von 
d re i S täh len  m it 0,09 bis 0,19 %  C und  0,33 bis 1 %  V nach  H ä r
tu n g  u n d  A nlassen bei verschiedenen T em peratu ren . D er H ä r te 
anstieg  bei A nlassen u m  600° w ird  au f die A usscheidung des 
K arb id es V4C3 zu rückgefüh rt. M ikroskopische u n d  d ila to- 
m etrische B eobach tungen . [Chim. e t In d . 27 (1932) N r. 3, S onder
heft, S. 334/44.]

C. W . Mac Gregor u n d  F . R . H ensel: B e z i e h u n g  d e s  
E i s e n n i t r i d s  z u m  p l a s t i s c h e n  F l i e ß e n  u n d  z u r  F r y -  
s c h e n  A e tz u n g .*  Suche n ach  E rk lä ru n g en  fü r  das gegensätz
liche V erhalten  von  Arm co- u n d  Iz e tt-S ta h l e inerseits, Siemens- 
M artin - u n d  B essem er-S tahl an derse its gegen d ie F rysche  
A etzung tro tz  g leichen S tickstoffgehaltes. M öglichkeit, d aß  in  
den  e rstg en an n ten  W erksto ffen  ein g rößere r Teil des S tickstoffes 
als A lum in iu m n itrid  gebunden  ist, das in  F e r r i t  v iel w eniger löslich 
is t  a ls E isen n itrid . Z usam m enhang des G ehaltes des in  L ösung 
befindlichen E isen n itrid s  m it dem  A u ftre ten  der oberen  S treck 
grenze. [Jo u rn . of R heology 3 (1932) S. 37/52; n ach  Met. 
& A lloys 3 (1932) N r. 5, S. 127/28.]

Carl B enedicks: K o l lo id e  S y s t e m e  in  d e r  M e t a l l o 
g r a p h i e .  S ch rifttum sübers ich t. Im  G efügeaufbau von  M etallen 
m ögliche K olloidsystem e. T ro o stit u n d  E isen-N ickel-L egierungen 
als K olloide. [Colloid C hem istry  3 (1931) S. 449/58.]

N . T. B elaiew : D a s  G e fü g e  d e r  T r o o s t i t f l e c k e n .*  
B erechnung des A bstandes der P erlitlam ellen  im  T roostit. Z u 
sam m enhänge zw ischen B rin e llh ärte  u n d  L am ellenabstand . 
[ J .  I ro n  Steel In s t. 124 (1931) S. 195/214; vgl. S tah l u. E isen  51
(1931) S. 1578.]

Einfluß der Wärmebehandlung. A. J .  M addock u n d  H . 
C heney: V a k u u m - W i d e r s t a n d s o f e n .*  B eschreibung eines 
Laborato rium sofens. [E ngineer 153 (1932) N r. 3978, S. 403.]

K . S. S eljesa ter u n d  B. A. R ogers: M a g n e t i s c h e  u n d  
m e c h a n i s c h e  H ä r t e  v e r s c h i e d e n e r  E i s e n l e g i e r u n g e n  
n a c h  A u s s c h e i d u n g s h ä r t u n g .*  E in fluß  der A n laß tem p era tu r 
au f R em anenz, K o erz itiv k ra ft u n d  R ockw ellhärte  bei koh lensto ff
freien  L egierungen von  E isen  m it W olfram , M olybdän, B eryllium , 
T itan , w eiter bei E isen-W olfram -K obalt-, E isen-W olfram -N ickel-, 
E isen-M olybdän-K obalt-L eg ierungen  u n d  E isen-T itan-L egierun- 
gen m it C hrom , W olfram , M angan oder K o b a lt. [T rans. A m er. 
Soc. S teel T rea t. 19 (1932) N r. 6, S. 553/76.]

G. V. L uerssen  u n d  O. V. G reene: K ä l t e b e h a n d l u n g  b e 
s t i m m t e r  l e g i e r t e r  S tä h le .*  U n tersuchungen  besonders an  
S tah l m it 17,5 %  Cr u n d  5 %  N i ü b er den  E influß  einer A b k ü h 
lung  bis au f —  80° n ach  dem  A bschrecken au f Gefüge, F es tig 
keitse igenschaften  und  K orrosionsbeständ igkeit. A ehnliche V er
suche an  S täh len  m it 25 bis 30 % N i; 25 %  N i, 1 bis 4 %  Si und  
2 5 %  N i, 4 %  Mo. [T rans. A m er. Soc. S teel T rea t. 19 (1932) 
N r. 6, S. 501/52.]

Kritische Punkte. L. H . A dam s u n d  J .  W . G reen: D e r  E i n 
f lu ß  d e s  h y d r o s t a t i s c h e n  D r u c k e s  a u f  d ie  m a g n e t i 
s c h e  U m w a n d lu n g  v o n  E is e n  u n d  a n d e r e  W e r k s to f f e .*  
Fests te llung  des m agnetischen  U m w andlungspunktes reinen 
E isens, eines S tah les m it 35 %  N i, von  M agnetit und  N ickel 
sowie M eteoreisen bei D rücken  bis zu 3600 a t. [Philosophical 
Magazine 12 (1931) Suppl. Aug., S. 361/80. P ap ers from  the  
Geophysical L aborato ry , C arnegie In s titu tio n  of W ashington
(1931) N r. 747, S. 361/80.]

Diffusion. C. 0 . B an n is te r u n d  W. D. Jo n e s: D ie  D i f f u s io n  
v o n  Z in n  in  E i s e n  u n t e r  b e s o n d e r e r  B e r ü c k s i c h t i g u n g  
v o n  S ä u l e n k r i s t a l l e n .*  U rsache d er B ildung von säu lenför
m igen F erritk rista llen . M essungen ü ber die D iffusionsgeschw indig
k e it des Z innes in A bhängigkeit von d er T em p era tu r. [ J .  Iro n  
S teel In s t. 124 (1931) S. 71/97; vgl. S tah l u. E isen  51 (1931) 
S. I486.]

Fehler erscheinungen.
Brüche. R . M eebold: S c h m i e d e f e h l e r  a n  S c h l a n g e n 

b o h r e r n .*  F ü r  d rei häufiger zu D auerb rüchen  führende Schm iede- 
fehler w erden Beispiele gegeben. [G lückauf 68 (19321 N r. 14. 
S. 319/22.]

Sprödigkeit und Altern. G eorge B a tty :  B e z i e h u n g e n  
z w is c h e n  d e n  F e h l e r n  d u r c h  G a s p o r e n  u n d  d e r  g e 
r i n g e n  Z ä h i g k e i t  v o n  S t a h lg u ß .*  U n tersu ch u n g en  an 
Bessem er- u n d  E iek tro s tah lg u ß  versch iedener Z usam m ensetzung 
ü b er das A u ftre ten  von  G asporen a n  d er O berfläche u n d  deren  
E in fluß  au f F estig k e it u n d  Biegew inkel. D ie B ildung  von  Gas 
aus der F o rm  beim  A bguß fü h r t zu n ich tm eta llischen  E inschlüssen  
im  S tah l u n d  d ad u rch  zu  geringerer Z äh igkeit. E rö rte ru n g . 
[T rans. A m er. F o u n d ry m . Ass. 3 (1932) N r. 3, S. 861/912.]

Rißerscheinungen. A. V. de F o re s t: M a g n e t i s c h e  P r ü f u n g  
v o n  E is e n  u n d  S ta h l .*  M öglichkeit, du rch  m agnetische 
F elder R isse u n d  sonstige F eh le r in  S tah lstü ck en  festzustellen. 
[Iro n  Steel E n g r. 9 (1932) N r. 4, S. 170/73.]

Korrosion. A. S anfourche u n d  A. P o rte v in : E in e  b e s o n 
d e r e  A r t  d e r  K o r r o s i o n  b e i  S t a h l  m i t  1 8 %  Cr u n d  
8 %  N i.* P hosphorsäu re  m it  ganz geringen Z usätzen  an  Salz
säure g re ift den  S tah l an , d er A ngriff k o m m t jedoch  nach  B ildung 
einer D o ppelkarb idsch ich t zum  S tills tan d . U n tersuchung  über 
diese E rscheinung . [C. R . A cad. Sei-, P aris , 194 (1932) N r. 20, 
S. 1741/43.]

A. P o rte v in  u n d  A. San fou rche : D ie  K o r r o s i o n  v o n  
M e t a l l e n  u n d  L e g i e r u n g e n  d u r c h  p h o s p h o r s a u r e  L ö 
s u n g e n .*  V ersuche ü b er den  G ew ich tsverlust von  K ohlensto ff
stäh len , eines S tah les m it 13%  M n u n d  verschiedener bekann ter 
n ich tro sten d er S täh le  sowie sonstiger E isenlegierungen in  Lö
sungen von P h osphorsäu re  u n d  versch iedener P hosphate . [Chim. 
e t In d . 27 (1932) N r. 3, S onderheft, S. 360/65.]

M. T h. M ichailoff: U e b e r  d ie  g a l v a n o -  u n d  p o t e n t i o -  
m e t r i s c h e  B e s t im m u n g  d e s  K o r r o s i o n s g r a d e s .*  E rm itt
lung d er e lek trom oto rischen  K ra f t  versch iedener G ußeisensorten 
gegen P la tin  in  Schw efelsäure w echselnder D ich te  und  K onzen
tra tio n . Aus den  E rgebnissen  g eh t h ervo r, daß  aus d er e lek tro 
m otorischen  K ra f t kein  R ücksch luß  auf die K orrosionsgeschw in
d igkeit zulässig u n d  deshalb  das M eßverfahren  v on  T o e d t  n icht 
fü r alle F älle  geeignet ist. [K orrosion  u . M etallschutz 8 (1932) 
N r. 4, S. 85/89.]

E . H erzog : V e r a l l g e m e i n e r u n g  d e r  e l e k t r o c h e m i 
s c h e n  T h e o r i e  d e r  O x y d a t i o n  v o n  M e t a l l e n  in  f e u c h t e r  
U m g e b u n g .*  [Chim. e t  In d . 27 (1932) N r. 3, Sonderheft, 
S. 351/59.]

Je a n  C ourno t: N e u e s  in  d e r  E r f o r s c h u n g  d e r  K o r 
r o s io n  u n d  im  K o r r o s i o n s s c h u t z .  A llgem eine U ebersicht 
ü ber das W esen d er K orrosion  u n d  besonders die verschiedenen 
A rten  des K orrosionsschutzes. [B ull. Soc. E nco u r. In d . n a t. 131
(1932) N r. 2, S. 113/22.]

E . Schrieder: W i r k s a m e  V e r m e id u n g  v o n  A n f r e s s u n 
g e n  d e r  K e s s e l  b e i  F e u e r v e r z i n k u n g s a n l a g e n .*  [S tah l 
u. E isen  52 (1932) N r. 19, S. 470/71.]

F . W . G ard n er: D ie  E r o s i o n  v o n  D a m p f t u r b i n e n 
s c h a u f e ln .*  V ersuche ü b er d ie  W iderstan d sfäh ig k e it von 
Schaufeln  aus hoch leg ierten  Chrom -N ickel-, M angan- u n d  W olf
ram stäh len  gegen W asserstrah len . [E ngineer 153 (1932) N r. 3969, 
S. 146/47; N r. 3970, S. 174/76; N r. 3971, S. 202/05.]

Chemische Prüfung.
Geräte und Einrichtungen. P a u l S. R oller u n d  D avid  R itten - 

berg: U n d u r c h l ä s s i g e  M a g n e s i a t i e g e l .*  H erste llung  d u rch 
sich tiger u n d  bei R a u m te m p e ra tu r  lu ftu n d u rch lässig er M agnesia
tiegel du rch  P ressen  der angefeuch te ten , p u lverigen  Masse und 
nachfolgendes G lühen im  kernlosen  In d u k tio n so fen  bei etw a 
2600°. E inzelheiten  des H erstellungsganges u n d  ü b er die E igen 
schaften  des Tiegels. [In d . E ngng . Chem. 24 (1932) N r. 4, 
S. 436/40.]

Brennstoffe. G. F red erick  S m ith  u n d  A. G arre ll D eem : 
D ie  B e s t i m m u n g  d e s  S c h w e f e l s  in  K o h l e n  n a c h  d e m  
P e r c h l o r s ä u r e v e r f a h r e n .  V erschiedene U m stände, d ie die 
O xydation  d er organischen B estand te ile  beeinflussen, wie S äu re 
k on zen tra tio n , T em p era tu r  u. a. m . B ehandlung  d er K ohlenp robe 
m it P erch lo rsäu re  u n te r  Z usatz  von  V anadinsalzen  als K a ta ly sa to r  
zu r schnelleren  V erflüchtigung d er organischen B e stan d te ile  
u nd  von  S alpetersäu re  oder K a liu m n itra t zu r O x y d a tio n  des 
n ich t a ls S u lfa t vorhandenen  Schwefels. A rbeitsvo rsch rift. 
V ergleich d er E rgebnisse m it den  W erten  nach  E schka. [In d . 
E ngng. Chem . A naly t. E d . 4 (1932) N r. 2, S. 227/29.]

M. D olch f> P rof. 'Sr.»3rtg.: D ie  U n t e r s u c h u n g  d e r  
B r e n n s t o f f e  u n d  ih r e  r e c h n e r i s c h e  A u s w e r t u n g .  M it
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33 A bb. im  T ex t (u. 1 B ildnis des V erfassers). H alle  (Saale): 
W ilhelm  K n a p p  1932. (X I, 236 S.) 8°. 18,50 JU.M, geb. 19,80 MM.

Gase. W alte r R o th : E in  n e u e s  V e r f a h r e n  d e r  F e u c h 
t i g k e i t s b e s t i m m u n g  in  t e c h n i s c h e n  G a s e n .*  [S tah l 
u . E isen  52 (1932) N r. 19, S. 468/69.]

Sonstiges. N orm an  R a e : E in e  e i n f a c h e  M e th o d e  d e r  
k o n d u k t o m e t r i s c h e n  T i t r a t i o n .  B eschreibung eines e in 
fachen  A p p ara tes  zu r A ufnahm e vo llständ iger T itra tio n sk u rv en  
in  15 bis 20 m in . Beispiele v on  T itra tio n en  ein- u n d  zweibasischer 
o rganischer S äuren  m it A lkali. [Jo u rn . chem . Soc., London, 
1931, S. 3143/47; nach  Chem . Zbl. 103 (1932) I , N r. 15, S. 2068.]

E in z e l b e s t i m m u n g e n .
Silizium. O tto  N iezoldi: E in e  S c h n e l l m e t h o d e  z u r  

B e s t im m u n g  d e s  S i l i z iu m s  in  S i l i z i u m s t a h l ,  R o h -  
u n d  G u ß e is e n .  N ach teile  der b ek an n ten  A rbeitsw eisen du rch  
lange L ösungsdauer. A bkürzung  dieser Z eit durch  Lösen m it 
k o n zen trie rte r Salzsäure u n d  Z usatz  von  Schwefelsäure, die ü b er 
B unsenbrenner b is zum  A u ftre ten  w eißer D äm pfe ab g erauch t 
w ird. D er R ü c k stan d  w ird n ach  E rk a lte n  m it wenig k onzen trierter 
Salzsäure u n d  W asser au fgekocht u n d  f iltr ie r t. [Chem .-Ztg. 56
(1932) N r. 37, S. 363/64.]

Mangan. J .  H . Spillane: E in e  S c h n e l l m e t h o d e  z u r  
B e s t im m u n g  v o n  M a n g a n  in  n i e d r i g g e k o h l t e n  S t ä h l e n .  
Bei A bw esenheit v on  W olfram  u n d  G egenw art von  n ich t m ehr als
0.5 %  Cr w erden  0,2 g d er P ro b e  in  einer Salpetersäure-S ilber
n itra t-L ö su n g  in  S iedehitze gelöst, m it W asser v e rd ü n n t, au f
gekocht u n d  A m m onium persu lfa t verse tz t. N ach  E rh itzen  und  
W iederabkühlung  w ird  m it arseniger Säure ti t r ie r t . [Chem ist- 
A na ly s t 20 (1931) N r. 6, S. 11/14; nach  Chem. Zbl. 103 (1932)
1, N r. 16, S. 2209.]

Schwefel. D. N . M onastyrsk i u n d  A. L . O staschew skaja: 
M a ß a n a l y t i s c h e  B e s t im m u n g  v o n  S c h w e f e l  in  E is e n  
u n d  S t a h l  n a c h  S c h u l t e .  Jo dom etrische  B estim m ung des 
in  sau re r K ad m iu m aze ta tlö su n g  gefällten  Schwefelwasserstoffs 
ohne vorherige F iltra tio n  des K adm ium sulfids. Bei R ü c k titra tio n  
des Jo d s  V erdün n u n g der L ösung u n d  U eberschuß an  Salzsäure 
n ich t no tw endig . [Chem . Jo u rn . Ser. B, Jo u m . angew . Chem. 4
(1931) S. 696/700; n ach  Chem . Zbl. 103 (1932) I, N r. 16, S. 2208.] 

A dolf S eu th e : G le i c h z e i t i g e  B e s t im m u n g  v o n  S c h w e 
f e l  u n d  K o h l e n s t o f f  im  S ta h l .*  [S ta h l u. E isen  52 (1932) 
N r. 18, S. 445/46.]

Vanadin. H o b ard  H . W illard  u n d  P h ilena  Y oung: B e s t i m 
m u n g  v o n  V a n a d i n  in  l e g i e r t e n  S o n d e r s t ä h l e n .  B e
stim m ung v on  V anad in  in  G egenw art von  Chrom  durch  O xydation  
des e rsten  in  k a lte r  L ösung m it K aliu m p erm an g an a t, dessen 
U eberschuß du rch  N atr iu m az id  e n tfe rn t w ird. N ach  K ochen der 
Lösung w ird  d ie V anad insäu re  m it F erro su lfa t t i t r ie r t .  E tw a  
anw esendes W olfram  w ird  als kom plexes F luoridsalz  in  Lösung 
gehalten . B eleganalysen. S chnellverfahren  zu r O xydation  von 
W olfram  im  S tah l zu  W olfram säure. [Ind . E ngng . Chem . A nalyt. 
E d . 4  (1932) N r. 2, S. 187/90.]

Kieselsäure. F . W . M eier u n d  O. F le isch m an n : U e b e r  d ie  
q u a n t i t a t i v e  B e s t i m m u n g  d e r  K i e s e l s ä u r e  in  l ö s l i c h e n  
S i l i k a t e n .  3. M itt. Z u r  K e n n t n i s  d e r  K i e s e l s ä u r e  u n d  
S i l i k a t e .  K ritisch e  P rü fu n g  d er verschiedenen V erfahren  zu r 
K ieselsäurebestim m ung. B estim m ung der K ieselsäure m itte ls 
P erch lo rsäu re . A rbeitsvo rsch rift. Beleganalysen. [Z. anal. Chem. 
88 (1932) N r. 3/4, S. 84/92.]

Wärmemessung, -meßgeräte und -regier. 
Temperaturregler. Jo h . F u ch s: N e u z e i t l i c h e  s e l b s t 

t ä t i g e  T e m p e r a t u r r e g l e r .*  B au  u n d  E ntw icklungsw eise 
verschiedener se lb s ttä tig e r  T em pera tu rreg le r m it W ärm efüh lem  
oder einem  einste llb aren  Z eitrelais. [Chem . F a b rik  5 (1932) 
N r. 49, S. 49/52.]

W ärmeübertragung. W . J .  K in g : D ie  G r u n d r e g e l n  u n d  
R e c h n u n g s z a h l e n  d e r  W ä r m e ü b e r t r a g u n g .*  [Mech. 
E ngng . 54 (1932) N r. 5, S. 347/53.]

A llan  P . C olburn, T hom as H . C hilton  u n d  W . Ju lia n  K ing : 
W ä r m e ü b e r g a n g  u n d  D r u c k v e r l u s t  in  R o h r e n  m i t  
E in b a u t e n .*  [In d . E ngng . Chem. 23 (1931) N r. 8, S. ,910/23; 
F o rschg . Ing .-W es. 3 (1932) N r. 3, S. 156/58.]

H an s J .  v. M assow : E in e  n e u e  M e th o d e  z u r  B e s t i m 
m u n g  v o n  S t r a h l u n g s z a h l e n .  B estim m ung  d er S tra h lu n g s
zah l d u rch  M essung d er H eizleistung , d u rch  die eine F läche auf 
eine  b estim m te  T e m p e ra tu r  e rw ärm t w ird . B eschreibung der 
V ersuchsanordnung  u n d  ih re r  E ichung . V ersuchsergebnisse: 
S tra h lu n g szah l fü r  u n v e rp u tz te  Ziegel 4,36, fü r  v e rp u tz te  W and  
4,66, fü r  S ch am o tte  4,22, A lum in ium bronze 3,03 usw . [Z. techn . 
P h y s ik  13 (1932) N r. 6, S . 283/85.]

Heizwertbestimmung. O. S tad le r: U e b e r  G a s h e i z w e r t 
b e s t im m u n g e n  m i t  v e r s c h i e d e n e n  H a n d k a l o r i m e t e r n .*  
Beschreibung des Ju n k e rsch en  V erbrennungskalorim eters, des 
U nionkalorim eters u n d  des K aloriskops von  S trache-K ling , 
B a u a rt Löffler, u n d  der m it d iesen erhaltenen  E rgebnisse. Vor- 
u n d  N achteile  der einzelnen A ppara te . [Schweiz. Ver. Gas- u. 
W asserfachm . M onatsbull. 12 (1932) N r. 3, S. 82/90.]

W ärmetechnische Untersuchungen. E rn s t S ch m id t: M e s 
s u n g  d e r  G e s a m t s t r a h l u n g  d e s  W a s s e r d a m p f e s  b e i  
T e m p e r a t u r e n  b is  1000°.*  [Forschg. Ing .-W es. 3 (1932) 
N r. 2, S. 57/70.]

Sonstige Meßgeräte und Regler.
Gas-, Luft- und Dampfmesser. O. L u tz : U e b e r  G a s m e n 

g e n m e s s u n g  b e i  K o lb e n m a s c h i n e n  m i t t e l s  D ü s e n  u n d  
B le n d e n .*  A ufstellung von  B eziehungen zw ischen der re la tiven  
G röße des Ausgleiches gegenüber der periodischen E n tn a h m e 
m enge sowie vom  D ruckverhältn is des Ausgleiches. [Ing.-A reh. 3
(1932) N r. 2, S. 138/48.]

Photoelektrische und Elektronenröhren-Meßgeräte. A n w e n 
d u n g  v o n  E l e k t r o n e n r ö h r e n  in  K r a f tw e r k e n .*  E ine 
R eihe von  Beispielen, als au tom atische  Synchron isierapparate , 
Spannungsregler u n d  verschiedene U eberw achungseinrichtungen. 
[Pow er 75 (1932) N r. 14, S. 514/18.]

Sonstiges. H . R oen tsch : D ie  m e ß t e c h n i s c h e n  E i n r i c h 
t u n g e n  d e r  K e s s e l a n l a g e  e in e s  G r o ß k r a f tw e r k e s .*  
Größe der M eßanlage, U eberw achung der F euerung  u n d  des 
Speisewassers, K esselw arte, W irtschaftlichkeit. [Arch. W ärm e- 
w irtsch . 13 (1932) N r. 4, S. 85/88.]

L. K ollbohm : A m e r ik a n i s c h e  M e ß g e r ä te  f ü r  K e s s e l -  
u n d  T u r b in e n h a u s .*  [Arch. W ärm ew irtsch . 13 (1932) N r. 4, 
S. 95/98.]

W . L iesegang: N u t z e n  d e r  M e ß -  u n d  R e g e l a n l a g e n  
im  n e u z e i t l i c h e n  I n d u s t r i e k r a f t w e r k . *  [W ärm e 55
(1932) N r. 20, S. 317/20.]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.
Eisen und Stahl im Ingenieurbau. D e r  n e u e  U n io n -  

L a r s s e n - S t a h l  D. R . P . a n g . ( U n i o n - S p u n d b o h l e n s t a h l  
R é s i s ta ) .*  A nw endung eines dem  S t 52 (U nionbaustah l) ä h n 
lichen W erkstoffes fü r die b ek ann ten  L arssen-E isen . V orteile 
der V erw endung. [Larssenspundw and 1931, N r. 13.]

H ans Schm uckler: D e r  P - T r ä g e r .*  Seine h isto rische E n t 
w icklung u n d  A nw endung im  S tah lbau . [P -T räger 3 (1932) 
N r. 2, S. 17/21.]

K . K löppel: E in ig e  B e m e r k u n g e n  z u  d e r  F r a g e  d e r  
F e u e r s i c h e r h e i t  v o n  S t a h l s k e l e t t b a u t e n . *  E in fluß  und  
W ertig k e it der verschiedenen U m m antelungen . [S ta h lb a u  5
(1932) N r. 8, S. 60/64.]

I n t e r n a t i o n a l e  V e r e in ig u n g  f ü r  B r ü c k e n b a u  u n d  
H o c h b a u .  1. K ongreß , P aris  1932, 19. bis 25. M ai 1932. V or
berich t. H rsg. vom  G enera lsek re taria t in  Z ürich. (M it A bb.)
0. O. (1932.) (683 S.) 8°. F ü r  M itgl. 25, fü r  N ich tm itg l. 
35 Schweiz. F r . —  In h a lt:  26 in  8 A bschn itten  gegliederte R eferate , 
die G rundlagen fü r die D iskussionen d er Tagung. S t a h l b a u 
fragen behandeln  die A bschn itte : S ta b ilitä t  u n d  F estigkeit von 
auf D ruck  u n d  B iegung b eansp ruch ten  B au te ilen  (4 B erich te); 
Schw eißen im  S tah lb au  (4 B erich te); B rücken d y n am ik  (4 B e
rich te ); V erbindung von eisernen T rägern  m it B e ton  (4 B erichte). 
E ine  beachtensw erte  Z usam m enfassung in te rn a tio n a le r A rbeit 
des G edankenaustausches sowie d er B ekann tgabe von  E rfah ru n g en  
un d  V ersuchsergebnissen. S  B S

A b h a n d l u n g e n  [d e r]  I n t e r n a t i o n a l e ^ ]  V e r e in ig u n g  
f ü r  B r ü c k e n b a u  u n d  H o c h b a u  (auch u. d. T ite ln : M é m o ir s . . ,  
P u b l i c a t i o n s . .). (Z ürich: In te rn a tio n a le  V ereinigung fü r
B rückenbau  u n d  H ochbau , E idgenössische Technische H och
schule. A. G. Gebr. L eem ann  & Co., Z ürich, S tockerstr. 64,
1. K om m .) 8°. —  Bd. 1. 1932. (IX , 517 S.) S ubsk r.-P r. fü r  
Mitgl. 15, für N ich tm itg l. 25 Schweiz. F r. —  In h a lt :  39 O rig inal
ab h and lungen  aus T heorie u n d  P ra x is . F ü r  den  S t a h l b a u e r  
sind  au ß er folgenden A rbeiten : D er S icherheitsg rad  als B e
m essungsgrundlage im  S tah lb au ; W in d d ru ck  au f G ebäude; 
D ynam ische U n tersuchungen  von  B rücken  u n d  H o ch b au ten ; 
B e itrag  zu r L ösung des Schw ingungsproblem s; E in fluß  fallender 
L asten  auf durch laufende T räg er; W eitgespann te  vollw andige 
B alkenbrücken  aus S tah l; T räger aus einbeton iertem  W alzeisen; 
B e itrag  zur allgem einen L ösung des K n ickprob lem s; B erechnung  
zen trisch  u n d  exzen trisch  g ed rü ck te r Säu len ; S pannungen  in  
exzen trisch  b ean sp ruch ten  S tah lsäu len ; W in d d ru ck  au f vo ll
w andige B auw erke u n d  G itterfachw erke, n achstehende A b h an d 
lungen  von  besonderem  B elang: V ersuche ü b er die V erstä rk u n g  
von  N ie tverb indungen  du rch  Schw eißen ; A nw endung d er Schw ei
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ßung  im  S tah lb au  in  E n g la n d ; D auerfestigkeit d e r N iet- und  
S chw eißverbindungen ; P hysikalische M ethoden zu r P rü fung  
von  S chw eißnäh ten ; K o n s tru k tiv e  G esta ltung  u n d  A usführung 
d er au togenen  S chw eißverbindungen im  S tah lb au ; D ie D au er
festigkeit u n d  d as Schw eißen von  hochw ertigem  B a u stah l S t 52.

Eisen und Stahl im Eisenbahnbau. 0 . A m m ann u nd  C. 
v . G ruenew ald t: V e r s u c h e  ü b e r  d ie  W i r k u n g  v o n  L ä n g s 
k r ä f t e n  im  G le is .*  W id erstan d  gegen Q uerverschieben, T em pe
ra tu rd eh n u n g en , B estim m ung des T rägheitsm om entes des Gleises, 
K nickversuche an  B etriebsgleisen. N ach den  V ersuchen w äre ein 
lückenloses Gleis m it dem  heu tigen  O berbau n ich t genügend 
knicksicher. [Org. E ortsch r. E isenbahnw es. 87 (1932) N r. 6, 
S. 115/26.]

E . B a tic le : D ie  S c h i e n e n l ä n g e  a l s  E i n f l u ß g r ö ß e  a u f  
d ie  R u h e la g e  d e s  G le is e s .*  E m pfeh lung  d er 30-m -Schiene 
u n d  N achw eis der Zulässigkeit. [G énie civ. 100 (1932) N r. 14, 
S. 334/38.]

Eisen und Stahl im W ohnhausbau. F ried rich  Bleich, $t.*Q ng. : 
S t a h l h o c h b a u t e n .  Ih re  Theorie, B erechnung u n d  bauliche 
G esta ltung . B erlin : Ju liu s  Springer. 4°. B d. 1. M it 481 A bb. 
im  T ex t. 1932. (V III , 558 S.) Geb. 66,50 JtJU. —  A us dem  I n 
h a l t  seien folgende A bsch n itte  g e n an n t: Z usam m enfassung th e o 
re tisch er oder erfahrungsgem äßer G rundlagen fü r  die B erechnung 
u n d  D urchbildung  der S tah lh o ch b au ten : D ie ständ igen  L asten . 
D ie zufälligen L asten . D ie Festigkeitseigenschaften  des F lu ß 
stahles. S icherheitsgrad  u n d  zulässige B eanspruchung . D ie 
gefährlichen G renzzustände. Zug, D ruck, B iegung u n d  V er
drehung . D ie K n ick festigkeit gerader S täbe. V erschiedene 
S tab ilitä tsp rob lem e. D ie vollw andigen T ragw erke. D ie F a c h 
w erk träger. B em essung sta tisch  u n b estim m ter T ragw erke u n te r  
B erücksichtigung des elastisch-plastischen V erhaltens des B a u 
stahles. D ie T ransversalschw ingungen gerader S täbe. Schw in
gungen beliebiger T ragw erke. N iet- u n d  S chraubenverbindungen. 
Schw eißverbindungen. A usführliche D arstellung  von B erechnung 
un d  G esta ltung  d er T räg erb au ten  u n d  S tah lgeschoßbauten : 
B erechnung u n d  G esta ltung  der T räger. B erechnung u n d  G estal
tu n g  der S tü tzen . D ie S tah lgeschoßbauten . I n  bem erkensw ert 
le ich tverständ licher F o rm  w ird  d ie u n m itte lb are  A nw endung 
theo re tischer E rgebnisse gegeben, tieferes V erständnis fü r  die 
V orgänge im  W erkstoff u n d  fü r  das K räfte sp ie l im  B auw erk  
v e rm itte lt  u n d  d a m it B elehrung u n d  A nregung fü r  die E n tw u rfs
a rb e it geboten. 5  B 5

Eisen und Stahl im Gerätebau. Johan n es H offm ann: S t a h l  
in  d e r  L a n d w i r t s c h a f t . *  [S tah l übera ll 5 (1932) N r. 1, 
S. 1/23.]

Beton und Eisenbeton. D e u t s c h e r  A u s s c h u ß  f ü r  E i s e n 
b e t o n  1 9 0 7  — 19 3 2 . (M it B ildnissen) B erlin : W ilhelm  E m s t 
& Sohn 1932. (32 S.) 4°. =  B S

Schlackenerzeugnisse. A. K a rs te n : K ö n n e n  im  A u s b a u  
d e s  d e u t s c h e n  S t r a ß e n n e t z e s  w e n ig e  W e r k s t o f f e  v e r 
w e n d e t  w e r d e n ? *  T eerstraßen  u n d  erforderliche Teereigen
schaften . B e tonstraßen  u n d  S te inp flas terstraßen  u n te r  B erück 
sich tigung  von  Schlackensteinen. T em p era tu r  u n d  W e tte r
beständ igkeit, G riffigkeit u n d  L ebensdauer der S traßen . [Bau- 
techn . 10 (1932) N r. 21, S. 270/72.]

H . W . G onell: Z e r s t ö r u n g s e r s c h e i n u n g e n  a n  S c h la k -  
k e n s t e i n e n  a u s  K o h le n s c h la c k e .*  A rt u n d  Z usam m en
setzung  der u n te rsu ch ten  Steine. D ie versch iedenartigen  Z er
störungserscheinungen  u n d  ihre  E rk lä ru n g  durch  chem ische 
U ntersuchung . [Z. angew . Chem. 45 (1932) N r. 18, S. 317/19.]

Betriebskunde und Industrieforschung. 
Allgem eines. 0 .  C rom berg: B e t r i e b s w i r t s c h a f t  in  E is e n -  

u n d  S t a h lw e r k e n .*  G rundsätzliches ü ber die A nw endung 
des Zeitgedinges als H ilfsm itte l fü r  die B etriebsführung . E rlä u te 
rung  des W esens des Zeitgedinges an  verschiedenen Beispielen. 
U eberblick  ü b er M aßnahm en zu r R a tionalis ierung  der F ertigung  
sowie P rü fu n g  u n d  U eberw achung der techn ischen  u n d  k au f
m ännischen E rgebnisse: P lanm äßige G ruppierung  d er B etriebe 
nach  B e trieb sart. Begriff und  V orteil der Schlüsseleinheitskosten. 
E rö rte ru n g . [ J .  I ro n  Steel In s t. 123 (1931) S. 215/35; 124 (1931) 
S. 327/60; vgl. S tah l u. E isen  51 (1931) S. I486.]

G. Schlesinger, 2)l>Q ng., P rofessor an  der Technischen H och
schule B erlin : T e c h n i s c h e  V o l l e n d u n g  u n d  h ö c h s t e  W i r t 
s c h a f t l i c h k e i t  im  F a b r i k b e t r i e b .  M it 80 T ex tab b . B erlin : 
Ju liu s  S pringer 1932. (IV , 106 S.) 8°. 4,80 JU L  5  B S

Betriebstechnische Untersuchungen. [G. T h ienel: L e i s t u n g s 
s t e i g e r u n g e n  in  e in e m  R a d r e i f e n w a l z  w e r k  d u r c h  
A b s t im m u n g  m e h r e r e r  m i t e i n a n d e r  a r b e i t e n d e r  M a 
s c h in e n .*  [S tah l u . E isen  52 (1932) N r. 18, S. 445.]

K . G ehlen: V e r g l e i c h  v e r s c h i e d e n e r  L o h n v e r f  a h r e n .*  
Zeitlöhne, S tücklöhne, g edäm pfter u n d  versch ä rfte r A kkord . 
[M asch.-B au 11 (1932) N r. 10, S. 214/17.]

Zeitstudien. H erm ann  Jo rd a n : V e r g l e i c h e n d e  Z e i t 
s t u d i e n  in  F e i n b l e c h w a l z w e r k e n  z u r  E r m i t t l u n g  v o n  
S o r t e n k o s t e n .*  Zeitschlüssel z u r V erteilung der V erarbeitungs
k o sten ; G edingeschlüssel? E inhe itliche  Z eitau fnahm en  an  neun 
B lechstraßen ; A usw ertung in F o rm  von  W alzp länen ; U nterschiede 
u n d  E inflüsse d er W alzverfahren ; K ü h lze iten ; Z usam m enhang 
zw ischen B lechgew icht, S tückfolgezeit u n d  Tonnenfolgezeit; 
E rm ittlu n g  des S ortenbew ertungsfak to rs; S ortenem pfindlichkeit 
der S traßen . Folgerungen. [Ber. B etriebsw .-A ussch. V. d. Eisenh. 
N r. 57; S tah l u . E isen  52 (1932) N r. 19, S. 461/65.]

Selbstkostenberechnung. K o s t e n a u f b a u ,  K o s t e n s e n 
k u n g ,  P r e i s g e s t a l t u n g .  R efera te  u n d  D iskussionsreden der 
D iskussionstagung vom  3. u. 4. M ärz 1932. L eipzig : G. A. Gloeck- 
n er 1932. (230 S.) 4°. 2,80 JIJC. (RK W -V eröffentlichungen. 
[H rsg .:]  R e ich sk u ra to riu m  fü r  W irtschaftlichkeit. N r. 80.) 
Vgl. den  B erich t ü b er die obige T agung  in S tah l u . E isen  52
(1932) S. 243/44. S  B S

Wirtschaftliches.
Allgemeines. M ax Schlenker: G e w e r k s c h a f t s p o l i t i k  u n d  

W i r t s c h a f t s k r i s e .  F o rd e rt R ü ck k eh r zu r U nternehm erfreiheit 
u n d  A ufgeben d er G ew erkschaftspolitik , die den  Zusam m enbruch 
der W irtsch aft v e rschu ldet h a t. E rw iderung  a n  F ritz  N aph ta li 
au f dessen B em erkungen zu  dem  obigen A ufsatz. [R uhr u. Rhein 
13 (1932) N r. 19, S. 304/06; N r. 22, S. 353/55.]

Einzeluntersuchungen. L . N orsa : U e b e r s i c h t  ü b e r  d ie  
i t a l i e n i s c h e  E i s e n h ü t t e n i n d u s t r i e .  S ta tistische  Angaben 
ü b er das italienische E isenhü ttenw esen . R oheisenerzeugung m it 
A ngabe d er einzelnen H ochofenw erke. S tahlerzeugung m it aus
füh rlicher Z usam m enste llung  der ö rtlich en  V erteilung, der B auart 
u n d  des F assungsraum es der Oefen. A nw endung der R a tionali
sierung, Z usam m enw irken von  W issenschaft u n d  P rax is, N or
m ung u n d  S ta tis tik . [M etallurg, ita l. 23 (1931) N r. 10, S. 897/908.] 

Friedensvertrag. W erner Tosse: D ie  n e u e s t e n  V o r s c h lä g e  
z u r  L ö s u n g  d e r  R e p a r a t i o n s f r a g e .  N ach  E rö rterung  der 
P län e  von  Salter, S chum peter u n d  M erton w ird  die allgemeine 
S tre ichung  von R ep ara tio n en  u n d  K riegsschulden als der einzig 
gangbare  W eg bezeichnet. [R u h r u . R he in  13 (1932) N r. 21, 
S. 338/41.]

Kartelle. A l lg e m e in e r  B e r i c h t  ü b e r  d ie  w i r t s c h a f t 
l i c h e n  S e i t e n  d e r  i n t e r n a t i o n a l e n  I n d u s t r i e k a r t e l l e .  
V orbere ite t fü r  den  W irtschaftsausschuß  des V ölkerbundes von 
A ntonio  S t. Benni, Clem ens L am m ers [u. a .]. B erlin : Carl H ey
m anns V erlag 1932. (46 S.) 8°. 3 M Jt. [U m schlag t.:] Zur 
F rag e  der in te rn a tio n a len  K arte llie ru n g . V ölkerbunds-D enk
sch rift. V orgelegt von  C. L am m ers. S  B 2

Verbände. W ilhelm  M atth es: D ie  V e r b a n d s b i l d u n g  im  
d e u t s c h e n  E is e n h a n d e l .  E ssen  1913: S. R ap p . (IV , 109 S.) 
8°. —  E rlan g en  (U n iv ers itä t), Philos. Diss. 2  B 5

W irtschaftsgebiete. M ax S chlenker: D e u t s c h l a n d s  W i r t 
s c h a f t s l a g e  u n d  i h r e  Z u k u n f t s a u s s i c h t e n .  [S tah l u. 
E isen  52 (1932) N r. 19, S. 465/68.]

Verkehr.
Allgem eines. O tto  M ost: D a s  P r o b l e m  E i s e n b a h n — 

K r a f t w a g e n .  Z uschrift von  E . von  B eck. E in tre te n  für ein 
öffentliches M onopol, dessen T räger n ich t die R eichsbahn , sondern 
das R eich  sein w ürde. [D eutscher V olksw irt 6 (1932) N r. 33, 
S. 1084/88.]

V ogt, S ta a tsse k re tä r  a . D .: K r a f t v e r k e h r s m o n o p o l  f ü r  
d e n  G ü t e r f e r n v e r k e h r ?  (H rsg . vom  P ressed ienst d er R eichs
bahn .) o. O. (1932.) [(7 S.) 8°. [K öpft.] 2  B 2

Soziales.
Allgem eines. K arl B urh en n e : W e r n e r  S ie m e n s  a ls  

S o z i a l p o l i t i k e r .  M it 4 L ich td rucken . M ünchen: C. H . Becksche 
V erlagsbuchhandlung  1932. (3 B l., 119 S.) 8°. 3 J lJ t,  in  Leinen 
geb. 4 J lJ t.  —  D as em pfehlensw erte B uch  h e b t aus dem  C h a rak te r
bilde von  W erner Siem ens einen Zug hervor, der sich im  G runde 
bei allen b ed eu tenden  U nternehm erpersön lichkeiten  w iederfinde t: 
seine bejahende soziale E inste llung . A llerdings nah m  die Sozial
po litik  in  seinem  F üh len  u n d  D enken n ich t die e rste  S telle ein, 
die vielm ehr d en  N atu rw issenschaften  u n d  d er T echn ik  gehörte , 
sondern  sie en tsp ran g  lediglich seinem  n a tü rlic h en  m enschlichen 
E m pfinden . D urchdrungen  von dem  G edanken d er G em ein
sch aft zw ischen A rbeitgeber u n d  A rb e itn eh m er h a t  e r seine 
sozialen M aßnahm en getroffen, die vielfach  fü r  d ie sp ä te re  soziale 
G esetzgebung rich tungw eisend  gewesen sind . B urhenne g e h t 
diesen M aßnahm en im  einzelnen nach  u n d  ru n d e t so das B ild
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des g roßen T echnikers, E rfin d ers  u n d  W irtschaftspo litikers nach  
d er m enschlichen Seite ab . 5  B 5

W alte r  Jo s t, D r. re r. po l.: D a s  S o z i a l l e b e n  d e s  i n d u 
s t r i e l l e n  B e t r i e b s .  E ine  A nalyse des sozialen Prozesses im  
B etrieb . B e rlin : Ju liu s  Springer 1932. (2 Bl., 83 S.) 8°. 3,90 JtJ l. 
(Schriftenre ihe des In s t i tu ts  fü r  Betriebssoziologie und  soziale 
B etriebslehre an  der Technischen H ochschule zu B erlin . H rsg. 
von  D r. G oetz Briefs u n d  ®r.«Qttg. P au l R iebensahm , Professoren 
an  d er T echnischen H ochschule zu  B erlin . H . 2.) E  B 5  

Arbeiterfragen. R iede l: A r b e i t s s c h u l u n g  u n d  f r e i 
w i l l i g e r  A r b e i t s d i e n s t .  [A rbeitsschulg. 3 (1932) N r. 2, 
S. 45/51.]

H . O. H au en s te in : D ie  M o b i lm a c h u n g  d e s  A r b e i t s 
d i e n s te s .  [A rbeitsschulg. 3 (1932) N r. 2, S. 52/54.]

F ried rich  Dellw ig: E r w e r b s l o s e n f ü h r u n g ,  e in e  V o r 
s t u f e  z u m  f r e i w i l l i g e n  A r b e i t s d i e n s t .  [A rbeitsschulg. 3
(1932) N r. 2, S. 60/62.]

C la u s se n :D ie  p r a k t i s c h e  D u r c h f ü h r u n g  d e s  A r b e i t s 
d i e n s te s .  [A rbeitsschulg. 3 (1932) N r. 2, S. 54/59.]

H an s-B ern h a rd  B rau ß e : V o m  G e is t  u n d  S t i l  d e s  A r 
b e i t s l a g e r s .  [A rbeitsschulg. 3 (1932) N r. 2, S. 38/44.]

Unfallverhütung. S chw antke: B a u  u n d  B e t r i e b  v o n  
G a s g e n e r a t o r e n  v o m  S t a n d p u n k t e  d e r  U n f a l l s i c h e r 
h e i t .*  [R eichsarb.-B l. 12 (1932) N r. 11, S. I I I  74/79.]

P au l C ords: U n f a l l v e r h ü t u n g  b e i  D r a h t z u g s a n la g e n .*  
[D rah t-W elt 25 (1932) N r. 16, S. 243/45.]

Rechts- und Staatswissenschaft.
Gewerblicher Rechtsschutz. W ilhelm  H . D opp: I s t  e in  e i n 

h e i t l i c h e s  W e l t p a t e n t  m ö g l ic h ?  Die N ich td u rch fü h rb ark e it 
w ird  begründet. [M asch.-B au 11 (1932) N r. 10, S. W  76/78.]

Bildung und Unterricht.
Arbeiterausbildung. Joach im  K a th :  I n d u s t r i e - W e r k 

s c h u le n .  A ufgabe, K osten , R aum bedarf, D urchführung  des 
U n te rrich ts . [Techn. E rziehg. 7 (1932) N r. 5, S. 33/35.]

Sonstiges.
R ich a rd  R oskoten : Z iv i l e r  L u f t s c h u t z .  E in  B uch fü r  

das deu tsche Volk. M it einem  G eleitw ort von P rä s id en t H einrich  
Paetsch . D üsseldorf: Industrie-V erlag  u nd  D ruckerei, A kt.-G es., 
1932. (55 S.) 0,80 JIJÍ. 8°. —  E ine le ichtfaßlich  geschriebene 
A rbeit über das bedeu tsam e G ebiet, d ie w eite V erbre itung  v er
d ien t. S  B S

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

( P a t e n t b l a t t  N r .  2 5  v o m  2 3 .  J u n i  1 9 3 2 . )

K l. 7 a, Gr. 14, M 113 361; Zus. z. A nm . 7 a, M 159.30. 
W alzenkalib rierung  fü r  S topfenw alzw erke. M annesm annröhren- 
W erke, D üsseldorf, B erger U fer 1 b.

K l. 7 b, Gr. 8, B  215.30; Zus. z. P a t . 465 496. V orrichtung 
zur H erste llung  von  R ohren  u n d  rohrförm igen W erkstücken. 
K arl B re itenbach , D üsseldorf, G runerstr. 109.

K l. 7 b , Gr. 12, D  61 797. V erfahren  zu r E n tfe rn u n g  der 
D ornstange aus in  einer S toßbank  hergeste llten  R ohren . D em ag 
A .-G ., D uisburg , W erth au se r S tr. 64.

K l. 12 e, Gr., 5, S 86 329. E lek trische  G asreinigungsanlage. 
S iem ens-Schuckertw erke A .-G ., B erlin -S iem ensstad t.

K l. 18 b , G r. 14, H  126 781. K ü h lvo rrich tung  fü r  k ippbare  
Siem ens-M artin-O efen. H oesch-K öln  N euessen A .-G . fü r B ergbau 
und  H ü tte n b e tr ie b , D ortm und , E b e rh a rd s tr . 12.

K l. 18 b , Gr. 20, E  77.30. V erw endung eines b ek an n ten  
S tahls zur H erste llung  von  G egenständen  von  besonderer Zähig
k e it u n d  U nem pfind lichkeit gegen m echanische B eanspruchung 
in  d er K ä lte . H oesch-K öln  N euessen A .-G . fü r  B ergbau  und  
H ü tten b e tr ieb , D ortm u n d , E b e rh a rd s tr . 12.

K l. 18 b, Gr. 20, S 85 381. Chrom -, kupfer- u n d  silizium 
haltige E isen-, S tah l- u n d  G ußeisenlegierung. D r. B yram ji 
D orabji S ak latw alla , C rafton , P enn sy lv an ia  (V. S t. A.).

K l. 18 c, Gr. 8, V 263.30. V erfahren  zur W arm behandlung  
gegossener T reso rp la tten  aus e in er S tah lleg ierung m it 1 bis

l ) D ie A nm eldungen liegen von  dem  angegebenen Tage 
an  w ährend  zw eier M onate fü r  jed erm an n  zu r E in s ich t u nd  E in 
sprucherhebung im  P a te n ta m t zu  B erlin  aus.

1,5 %  C, 8 bis 15 %  Cr, 0,2 bis 5 %  N i, 0,5 bis 1 %  W  und  0,5 bis 
1 %  Cu. V ereinigte O berschlesische H ü tten w erk e  A .-G ., Glei- 
w itz 2.

K l. 18 c, Gr. 10, N  27 350. Stoßofen. Adolf K rah , Glei- 
w itz i. O.-S., A lsenstr. 4.

K l. 31 c, Gr. 10, H  129 754. V erfahren  zur V erbesserung 
v on  un b eru h ig t vergossenem  S tah l. (B r .^ n g . E d u a rd  H erzog, 
D uisburg-H am born , K ro n str. 4.

K l. 31 c, Gr. 18, H  128 407. V orrich tung  zum  G ießen von 
H ohlkörpern  im  Schleuderguß. H u n d t & W eber G. m . b. H ., 
Geisweid (K r. Siegen i. W .).

K l. 31 c, Gr. 18, P  63 804. V erfahren  zum  B e arbeiten  der 
Innenfläche von K okillen  fü r  Schleudergußrohre. H einrich  
P ro jah n , G elsenkirchen, O skarstr. 16.

K l. 49 c, Gr. 10, K  64.30. Schere zum  Schneiden von  b an d 
förm igem  W alzgut. F ried . K ru p p  G rusonw erk A .-G ., M agdeburg- 
B uckau.

K l. 49 h, Gr. 22, M 57.30. K altrich tm asch ine  m it hyper- 
holoidförm igen W alzen. M aschinenfabrik M eer A .-G ., M .Glad- 
bach, K arm an n str . 29.

K l. 49 i, Gr. 12, W  91.30; Zus. z. P a t. 540 606. H erste llung  
von  eisernen Schwellen und  von U n terlag sp la tten  m it d ie  K öpfe 
der Schienenbefestigungsschrauben übergre ifenden seitlichen 
R ippenpaaren . T heodor W eym erskirch , L uxem burg .

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
( P a t e n t b l a t t  N r .  2 5  v o m  2 3 .  J u n i  1 9 3 2 . )

K l. 10 a, N r. 1 222 785. K okslöschw agen m it E in rich tu n g  
zum  T rennen  des Schutzkokses von  G robkoks. Bam ag-M eguin 
A .-G ., B erlin  N W  87, R euch lin str. 10— 17.

Statistisches.
Kohlenförderung des Deutschen Reiches im Monat April 19321).

A p r i l  1 9 3 2 J a n u a r  b i s  A p r i l  1 9 3 2

E r h e b u n g s b e z i r k e S t e i n 
k o h l e n

t

B r a u n 
k o h l e n

t

K o k s

t

P r e ß 
k o h l e n

a u s
S t e i n 
k o h l e n

t

P r e ß 
k o h l e n

a u s
B r a u n 
k o h l e n

t

S t e i n 
k o h l e n

t

B r a u n 
k o h l e n

t

K o k s

t

P r e ß 
k o h l e n

a u s
S t e i n 

k o h l e n
t

P r e ß 
k o h l e n

a u s
B r a u n 
k o h l e n

t

P r e u ß e n  o h n e  S a a r g e b .  i n s g e s . 7  7 3 7  3 8 1 7  6 4 6  5 0 1 1  5 3 3  2 5 3 2 7 0  9 4 4 1 8 5 9  9 4 9 4 0  6 9 2  4 4 1 3 9  4 8 2  2 7 8 7  5 6 3  0 6 1 1  5 0 8  2 7 9 9  1 8 5  6 6 7

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

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

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

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

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

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

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

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

T h ü r i n g e n ..................................................... __ 3 1 1  8 9 2 — — 1 4 7  5 2 3 — 1  6 8 4  6 5 7 — — 7 4 5  7 2 3
__ 8 0  3 0 0 — 5  6 1 6 — — 4 0 9  9 2 4 — 3 0  0 1 5 —

B r a u n s c h w e i g ......................................... __ 1 4 8  9 4 2 — — 5 3  0 4 0 — 7 7 9  6 6 3 — — 2 4 5  7 7 5

A n h a l t ........................................................... __ 8 7  1 8 4 — — 2  9 1 0 — 4 4 2  4 5 5 — — 1 2  2 5 0

U e b r i g e s  D e u t s c h l a n d  . . . . 9  5 7 7 — 4 0  2 9 7 — — 5 1  9 0 0 — 2 2 9  2 4 8 — —

D e u t s c h e s  R e i c h  ( o h n e  S a a r 
g e b i e t )  ..................................................... 7 9 7 7  4 9 1 9 1 5 8  1 8 1 1 5 9 3  3 3 1 3 1 9  7 1 0 2  2 8 5  0 9 2 4 2  0 3 0  2 9 1 4 7  7 0 1  6 5 4 5)  7  8 8 9  0 3 3 1 7 3 1  2 6 2 11  3 1 5  9 7 4

>) N a c h  , , R e i c h s a n z e i g e r “  N r .  1 4 5  v o m  2 3 .  J u n i  1 9 3 2 .  —  2)  D a v o n  e n t f a l l e n  a u f  d a s  R u h r g e b i e t  r e c h t s r h e i n i s c h  5  2 8 6 1 8 2  t .  —  3)  D a v o n  R u h r g e b i e t  
l i n k s r h e i n i s c h  3 5 3  8 1 1  t .  —  «) D a v o n  a u s  G r u b e n  l i n k s  d e r  E l b e  2  2 8 7  6 7 3  t .  —  6)  E i n s c h l i e ß l i c h  d e r  . B e r i c h t i g u n g e n  a u s  d e n  V o r m o n a t e n .
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Der Außenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhüttenindustrie im Mai 1932.

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

D e u t s c h l a n d s “  a n .

E i n f u h r A u s f u h r

M a i
1 9 3 2

t

J a n u a r - M a i
1 9 3 2

t

M a i
1 9 3 2

t

J a n u a r - M a i
1 9 3 2

t

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

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

a b b r ä n d e  ( 2 3 7  r )  .................................................................................................................................... 6 0  5 3 8 2 9 7  2 5 7 3 9  5 0 8 1 5 9  1 7 3

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

B r a u n k o h l e n  ( 2 3 8  b ) ..................................................................................................................................... 1 2 2  4 2 9 5 9 8  0 7 6 5 1 7 6  1 4 2

K o k s  ( 2 3 8  d )  ........................................................................................................................................................ 3 4  9 9 1 3 1 1  4 2 9 3 0 5  9 7 5 1  8 8 1  6 7 3

S t e i n k o h l e n b r i k e t t s  ( 2 3 8  e ) .................................................................................................................. 2  9 7 9 2 6  5 4 0 7 4  5 9 9 3 9 5  6 6 1

B r a u n k o h l e n b r i k e t t s ,  a u c h  N a ß p r e ß s t e i n e  ( 2 3 8  f ) ................................................... 4  6 1 1 2 1  2 3 6 1 4 5  4 8 1 5 9 6  6 4 1

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

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

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

6  2 1 2 2 2  4 6 4 4  6 5 8 1 8  4 6 5

a n d e r e  n i c h t  s c h m i e d b a r e  E i s e n l e g i e r u n g e n  ( 7 7 7  b ) ...................................... 9 1 4 2 9 2 4 6 1  9 4 9

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

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

b e a r b e i t e t  ( 7 7 8  a ,  b ;  7 7 9  a ,  b ) ............................................................................................... 1 0 6 3 3 6 8 0 2 9 0 8 1 3  4 5 5

W a l z e n  a u s  n i c h t  s c h m i e d b a r e m  G u ß ,  d e s g l e i c h e n  [ 7 8 0  A ,  A 1 , A 2] . 
M a s c h i n e n t e i l e ,  r o h  u n d  b e a r b e i t e t ,  a u s  n i c h t  s c h m i e d b a r e m  G u ß  [ 7 8 2  a :

1 1 1 5 1 5 22

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

1 2 2 8 8 7 6 0 4 5 3

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

2 2 1 1  2 9 7 7  0 4 4 4 4  4 6 2

P l a t i n e n ;  K n ü p p e l ;  T i e g e l s t a h l  i n  B l ö c k e n  ( 7 8 4 ) ............................................ 2  3 5 2 3 6  0 1 8 7  7 0 8 4 6  3 6 9

S t a b e i s e n ;  F o r m e i s e n ;  B a n d e i s e n  [ 7 8 5  A 1, A 2, B ] ................................................... 2 4  5 1 3 1 0 1  9 8 9 1 0 0  9 9 3 2 5 4  3 1 1

B l e c h :  r o h ,  e n t z u n d e r t ,  g e r i c h t e t  u s w .  ( 7 8 6  a ,  b ,  c )  .......................................
B l e c h :  a b g e s c h l i f f e n ,  l a c k i e r t ,  p o l i e r t ,  g e b r ä u n t  u s w .  ( 7 8 7 )  . . . .

5  8 5 4 27  2 2 4 4 3  3 7 7 8 1  8 3 0
6 1 6 5 3 2 2 1

V e r z i n n t e  B l e c h e  ( W e i ß b l e c h e )  ( 7 8 8  a ) ................................................................................... 1  0 8 7 7  0 9 9 7  5 1 9 3 1  9 3 7

V e r z i n k t e  B l e c h e  ( 7 8 8  b ) ......................................................................................................................... 1 4 6 6 5 2 6 8 2 1 0 2

W e l l - ,  D e h n - ,  R i f f e l - ,  W a f f e l - ,  W a r z e n b l e c h  ( 7 8 9  a ,  b ) ................................ 1 9 7 9 3 2 4 0 1 9 3 1

A n d e r e  B l e c h e  ( 7 8 8  c ;  7 . 9 0 ) ................................................................................................................... 3 7 2 8 1 2 4 6 1 1 9 1

D r a h t ,  g e w a l z t  o d e r  g e z o g e n ,  v e r z i n k t  u s w .  ( 7 9 1  a ,  b ;  7 9 2  a ,  b )  . . 8  4 7 4 3 8  7 5 4 1 6  3 1 0 7 7  4 1 3

S c h l a n g e n r ö h r e n ,  g e w a l z t  o d e r  g e z o g e n ;  R ö h r e n f o r m s t ü c k e  ( 7 9 3  a ,  b ) 3 1 4 2 9 7 1  7 4 2

A n d e r e  R ö h r e n ,  g e w a l z t  o d e r  g e z o g e n  ( 7 9 4  a ,  b ;  7 9 5  a ,  b ) ..........................
E i s e n b a h n s c h i e n e n  u s w . ;  S t r a ß e n b a h n s c h i e n e n ;  E i s e n b a h n s c h w e l l e n ;

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

E i s e n b a h n l a s c h e n ;  E i s e n b a h n u n t e r l a g s p l a t t e n  ( 7 9 6 ) ...................................... 2  2 4 0 2 5  5 6 0 5  9 5 7 1 9  7 6 0

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

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

3 2 2  4 7 8 1 5  4 8 8

c 1) ,  d 1) ,  e ,  f ]  .................................................................................................................................................. 5 6 8 2  7 5 4 1 0  1 2 4 6 1  0 6 0

B r ü c k e n -  u n d  E i s e n b a u t e i l e  a u s  s c h m i e d b a r e m  E i s e n  ( 8 0 0  a ,  b )  . . 
D a m p f k e s s e l  u n d  D a m p f f ä s s e r  a u s  s c h m i e d b a r e m  E i s e n  s o w i e  z u s a m 

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

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

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

K l o b e n  u n d  R o l l e n  z u  F l a s c h e n z ü g e n ;  W i n d e n  u s w .  ( 8 0 6  a ;  b ;  8 0 7 )

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

2 5 6 3 1 7 2 1 1 3 6

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

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

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

8 1 8 ;  8 1 9 )  ............................................................................................................................................................... 7 1 3 4 6 1 4 9 7 8  5 1 8

E i s e n b a h n o b e r b a u z e u g  ( 8 2 0  a )  ..................................................................................................... 7 0 0 3  6 8 4 3 2 1 1  3 9 8

S o n s t i g e s  E i s e n b a h n z e u g  ( 8 2 1  a ,  b ) ......................................................................................... 5 9 1 0 4 1 7 6 2  9 5 1

S c h r a u b e n ,  N i e t e n ,  S c h r a u b e n m u t t e r n ,  H u f e i s e n  u s w .  ( 8 2 0  b ,  c ;  8 2 5  e ) 8 6 3 1 7 6 5 7 4  9 3 0

A c h s e n  ( o h n e  E i s e n b a h n a c h s e n ) ,  A c h s e n t e i l e  u s w .  ( 8 2 2 ;  8 2 3 )  .  . . — 1 7 3 6 2 4 0

E i s e n b a h n w a g e n f e d e r n ,  a n d e r e  W a g e n f e d e r n  ( 8 2 4  a ,  b ) ................................ 2 1 4 7 6 3 2 7 5 2  3 1 4

D r a h t s e i l e ,  D r a h t l i t z e n  ( 8 2 5  a ) ..................................................................................................... 1 3 1 2 0 5 7 6 3  3 9 0

A n d e r e  D r a h t w a r e n  ( 8 2 5  b ,  c ,  d ;  8 2 6  b ) ............................................................................ 2 1 2 8 1 4 4  5 4 2 2 3  6 4 2

D r a h t s t i f t e  ( H u f -  u n d  s o n s t i g e  N ä g e l )  ( 8 2 5  f ,  g ;  8 2 6  a ;  8 2 7 )  . . . . 2 2 2 1 8 2  9 3 8 1 7  9 9 5

H a u s -  u n d  K ü c h e n g e r ä t e  ( 8 2 8  d ,  e ,  f ) ................................................................................... 41 8 9 1  1 6 6 5  7 1 5

K e t t e n  u s w .  ( 8 2 9  a ,  b ) ...............................................................................................................................
A l l e  ü b r i g e n  E i s e n w a r e n  ( 8 2 8  a ,  b ,  c ;  8 3 0 ;  8 3 1 ;  8 3 2 ;  8 3 3 ;  8 3 4 ;  8 3 5 ;

5 7 6 4 4 3 2  3 1 4

8 3 6 ;  8 3 7 ;  8 3 8 ;  8 3 9 ;  8 4 0 ;  8 4 1 ) ............................................................................................... 1 1 0 5 1 7 4  1 7 3 2 5  2 6 8

M a s c h i n e n  ( 8 9 2  b i s  9 0 6 ) ........................................................................................................................ 921 5  0 7 2 2 9  7 7 3 1 9 4  1 3 2

' )  D i e  A u s f u h r  i s t  u n t e r  M a s c h i n e n  n a c h g e w i e s e n .

Wirtschaftliche Rundschau.
Die amtliche Erhebung über die Eisen- und Stahlwarenindustrie im Jahre 1928.

D as S ta tistische  R eichsam t h a t  fü r  das J a h r  1928 einm alige 
E rh eb u n g en  in  zwei der w ich tigsten  Zweige der E isen  vera rb e i
ten d en  In d u str ie  du rch g efü h rt; fü r  d ie M aschinen-, A ppara te- 
un d  D am pfkesselbau industrie  w urden  die E rgebnisse frü h er v er
ö ffen tlich t1). F ü r  die E isen- u n d  S tah lw aren industrie  w erden sie 
le ider e rs t  je tz t  bekann tgegeben2). W enn die F ests tellungen  auch  
fü r eine schon ziem lich w eit zurückliegende Z eit gelten , so v e r
m itte ln  sie doch erstm alig  einen erschöpfenden E inb lick  in  A ufbau, 
fachliche G liederung und  standortm äß ige  V erteilung dieses w ich
tigen  Industriezw eiges. Bei d er B eurteilung m uß m an allerdings 
berücksichtigen, d aß  den Zahlen das w irtschaftlich  noch günstige 
J a h r  1928 zugrunde liegt.

I n  7645 B e t r i e b e n  der E isen- u nd  S tah lw aren industrio  
w aren neben e tw a 20 000 H eim arbeitern  im  Ja h resd u rc h sch n itt 
50 490 Angestellte und  366 747 A rbeiter beschäftig t. F ü r  sie 
w urden 867,3 Mill. M M  an  L ö h n e n  u n d  G e h ä l t e r n  gezahlt, 
das he iß t je  Beschäftigten im  Ja h re sd u rc h sc h n itt 2078,70 MM.

i) S ta h l u . E isen  51 (1931) S . 1185/86.
ü) W irtsc h . u . S ta t is t .  12 (1932) S . 298.

Die v e ra rb e ite ten  R o h s t o f f e  (s. Zahlentafel 1) h a t te n  einen 
W ert von  1059,4 Mill. MM. N ach  A usschaltung  von  Doppel
zählungen e rg ib t sich ein M ateria lw ert von  907,2 Mill. MM.

D er G e s a m t w e r t  d e r  E r z e u g u n g  w ird  m it rd . 2,76 Mil
l i a r d e n ^ ^  angegeben. H ierbei sind  D oppelzählungen ausge
schalte t, dagegen d ie fü r  d en  e ig e n e n  B e d a r f  hergestellten  
M aschinen u n d  W erkzeuge im  W ert von 32 Mill. M M  u n d  der 
E rlös fü r  S c h r o t t  m it 30,3 M ill.M M  (d a ru n te r  23,2 M ill.MM. 
E isen  u n d  S tah lsch ro tt)  m it en th a lten .

Z ieh t m an  vom  G esam terzeugungsw ert den  R ohsto ffw ert ab, 
e rh ä lt m an  d en  R einerzeugungsw ert, die W o r t s c h ö p f u n g ,  die 
—  ohne B erücksich tigung  v on  A bschreibungen usw . —  durch  die 
L eistung  d er beschäftig ten  P ersonen, M aschinen u n d  K ap ita lien  
en ts ta n d en  is t. F ü r  die E isen- und  S tah lw aren in d u strie  belief 
sich die W ertschöpfung  (geschaffener N euw ert) im  Ja h re  1928 
au f rd . 1,85 M illiarden MM. D ie L a g e r b e s t ä n d e  s te llten  am  
Schluß des Ja h re s  einen W ert von  285 Mill. M M  d a r ;  sie m ach ten  
e tw a  10 %  d er Jah reserzeugung  aus.

D er A b s a t z  betru g  m engenm äßig 3,6 Mill. t  u n d  w ertm äßig  
2,8 M illiarden MM-
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Z ahlen tafel 1. D e r  R o h s t o f f v e r b r a u c h .

R o h s t o f f e

V e r a r 
b e i t e t e
M e n g e

i n
S 1 0 0 0  t

1. Eisen und Stahl.
a )  E r z e u g n i s s e  d e r  

W  a r m  W a l z w e r k e .
R o h b l ö c k e ..........................
H a l b z e u g ...............................
S t a b e i s e n  u n d  k l e i n e s  
F o r m e i s e n  u n t e r
8 0  m m  H ö h e  . . . 
T r ä g e r  u n d  F o r m -  
e i s e n  ü b e r  8 0  m m
H ö h e ......................................
B a n d e i s e n ..........................
G r o b b l e c h e ,  U n i v e r s a l 
e i s e n  ( 4 , 7 6  m m  u n d
d a r ü b e r ) ................................
M i t t e l b l e c h e  ( 3  m m  
b i s  u n t e r  4 , 7 6  m m )  . 
F e i n b l e c h e  u n t e r  3  m m  
W e i ß b l e c h e  . . . .  
W a l z d r a h t  . . . .
R ö h r e n ................................
S o n s t i g e  W a l z w e r k s 
e r z e u g n i s s e  . . . .

Z u s a m m e n

b )  G i e ß e r e i e r z e u g 
n i s s e .
E i s e n g u ß  ( G r a u g u ß )  
T e m p e r g u ß  . . . .  
S t a h l g u ß ..........................

Z u s a m m e n

c )  H a l b f e r t i g e  E r 
z e u g n i s s e  v o n  a n 
d e r w ä r t s  b e z o g e n .  
„ R o h e  s c h w a r z e  
W a r e “  ( z .  B .  s c h w a r z e  
M e s s e r ,  g e s c h l a g e n e  
s c h w a r z e  S c h e r e n )

1 8  1 5 1  8 0 0  D t z d .  
G e g o s s e n e  S c h e r e n  . 
G e s e n k s c h m i e d e s t u c k e  
K a l t g e w a l z t e s  B a n d 
e i s e n  .......................................
K a l t g e z o g e n e  R ö h r e n  
G e z o g e n e r  D r a h t  . . 
V e r z i n k t e r  D r a h t  . . 
S c h r a u b e n ,  N i e t e n ,  
F e d e r n ,  D r a h t s t i f t e  
u .  d g l ..........................................

Z u s a m m e n

d )  S o n s t i g e  E r z e u g 
n i s s e  a u s  E i s e n  
u n d  S t a h l  . . . .

2 7 , 8
2 8 6 ,6

7 8 7 , 1

4 6 , 5
3 6 8 , 8

1 4 6 , 0

5 7 , 5
3 7 3 , 3
100,2

1 0 2 6 , 3
4 7 . 4

1 7 . 5

3285,0

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

243,9

0 ,3
1 2 , 4

9 0 ,1
12,8

1 8 2 , 0
5 9 ,8

1 9 , 1

376,5

37,4

Gesamtverbrauch an 
Eisen und Stahl . 3942,8

R o h s t o f f e

2. Nichteisenmetalle.
a )  R o h m e t a l l e  z u r  

M e t a l l i s i e r u n g .

N i c k e l ......................................

K u p f e r ................................

S o n s t i g e ,  a u c h  L e g i e 
r u n g e n  ................................

b )  S c h e r e n m e t a l l g u ß

c )  L e i c h t m e t a l l g u ß  .

d )  W a l z w e r k s e r z e u g 
n i s s e  a u s

K u p f e r ................................

M e s s i n g  . . . . . .

Z i n k ......................................

a n d e r e n  S c h w e r 
m e t a l l e n  ..........................

L e i c h t m e t a l l e n  . . .

Gesamtverbrauch an 
Nichteisenmetallen . .

V e r a r 
b e i t e t e
M e n g e

in
1 0 0 0  k g

7 0 1 , 7

8 3 , 8

2 3  4 0 8 , 3  

2  3 0 5 , 0  

2 7 4 , 2

1 7 9 7 , 5

1 7  2 3 4 , 7

1 8  2 4 1 , 8

2  2 4 2 ,1  

7 4 5 , 4

67 034,5

Gesamtwert

V o r s t e h e n d  u n t e r  1  u n d  
2  a u f g e f ü h r t :
E i s e n  u n d  S t a h l  s o w i e  
N i c h t e i s e n m e t a l l e  . . 
( d a v o n  a u s  A u s l a n d  1 ,7 )

H o l z  ( o h n e  H o l z  z u  
V e r p a c k u n g s z w e c k e n )  
A n d e r e  W e r k s t o f f e .  .

Insgesamt

D a v o n  v o n  a n d e r e n  
E i s e n -  u n d  S t a h l w a 
r e n f a b r i k e n  b e z o g e n e  
h a l b f e r t i g e  E r z e u g n i s s e  
i n l ä n d i s c h e r  H e r k u n f t

Reiner M aterialwert

I n  M i l l .

MM

9 8 0 , 7

1 4 , 0
6 4 , 7

1 059,4

1 5 2 , 2

907,2

D er W ert d er A u s f u h r  belief sich au f 692,5 Mill. J lJ t  oder 
auf 24,5 %  des G esam tabsatzes. H ierzu  kom m en noch 57 Mill. JM i 
A usfuhr von E isen- u n d  S tah lw aren , die von  M aschinenfabriken 
hergestellt u n d  in  der S ta tis tik  des M aschinenbaus nachgew iesen 
sind. Insgesam t h a tte  also die A usfuhr an  E isen- und  S tahlw aren 
im Ja h re  1928 nach  den  am tlich en  E rzeugung ssta tis tik en  einen 
W ert von 750 Mill. JIJÍ. In  d er A ußenhan d e lssta tis tik  w ird d a 
gegen die A usfuhr von E isen- u n d  S tah lw aren  w ertm äßig  m it 
957 Mill. JtJC nachgew iesen; sie b e tru g  7 ,8 %  des W ertes der 
deutschen G esam tausfuhr. D er große U n tersch ied  e rk lä rt  sich 
zunächst daraus, daß  bei den  E rzeu g u n g ssta tis tik en  der P re is 
ab  W erk, bei der A ußenhan d e lssta tis tik  d er P re is ab Grenze, also 
einschließlich F rach tk o sten , H än d lervergü tung , V ersicherungs
gebühren usw . gerechnet w ird . D ann  rech n e t die E rzeugungs
sta tis tik  als A usfuhr n u r die M engen, die von  den W erken als an  
A usfuhrfirm en u nd  das A usland geliefert angegeben w urden, 
während sie d ie erheblichen M engen, die ih ren  W eg ins A usland 
über sonstige H än d le r nahm en, n a tu rg em äß  n ich t erfassen konnte.

Nachdem  n u n m eh r e rstm alig  fü r ein J a h r  am tliche  F e s t
stellungen über die v ier H auptzw eige der E isen industrie  vorliegen, 
is t in Zahlentafel 2 der V ersuch gem ach t, fü r  das J a h r  1928 die 
E rgebnisse in der E isen  schaffenden In d u str ie , den  E isen- und  
Stahlgießereien, dem M aschinenbau u n d  der E isen- u n d  S ta h l
w aren industrie  im einzelnen gegenüberzustellen . Bei der E r -  
z e u g u n g  überw iegt m engenm äßig die E isen  schaffende In d u strie , 
w ertm äßig  der M aschinenbau sowohl beim  G esam t- a ls auch 
beim  lonnenw ert. Besonders lehrreich  d ü rften  d ie  G egenüber
stellungen der Ergebnisse über den  W ert d e r v e rb ra u ch ten  Roh-
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stoffe u n d  den geschaffenen N euw ert, die W ertschöpfung, sein. 
D ie Z ahl der B e t r i e b e  is t am  g röß ten  bei der E isen- u n d  S ta h l
w aren industrie , ih re  D urchschnittsbelegschaft je  B e trieb  am  
kleinsten . D agegen haben  die w eniger zahlreichen G roßbetriebe 
d er E isen  schaffenden In d u strie  eine erhebliche höhere D u rch 
schn ittsbelegschaft aufzuw eisen. Bei dem  V ergleich der B e
schäftig tenzah len  m uß m an aber berücksichtigen, d aß  bei der 
E isen  schaffenden In d u str ie  u n d  den E isen- u n d  S tah lg ießereien  
n u r  die berufsgenossenschaftlich versicherten  Personen, bei der 
E isen- u n d  S tah lw aren industrie  u n d  dem  M aschinenbau dagegen 
säm tliche beschäftig ten  A rbeiter und  A ngestellten  e rfa ß t sind. 
D ie G e s a m t lo h n s u m m e  is t n a tu rg em äß  beim  M aschinenbau 
am  höchsten, dagegen k om m t bei der E isen  schaffenden In d u str ie  
a u f den  einzelnen K opf der g röß te  D u rchschn ittsverd ienst. D er 
L ohnan te il am  geschaffenen N euw ert is t  bei den  d re i Zweigen 
d er W eiterverarbeitung  e tw a gleich hoch. D agegen is t n a tu rg e 
m äß der W ertan te il d e r R ohstoffe am  G esam terzeugungsw ert bei 
der E isen  schaffenden In d u str ie  am  höchsten .

In  Zahlentafel 3 is t  v e rsu ch t w orden, au s den  A ngaben 
über den  R ohstoffverbrauch  d er g en ann ten  w eiterverarbeiten 
den  Industriezw eige u n d  aus d er am tlichen  A ußenhande ls
s ta tis tik  den  V e r b l e ib  d e r  d e u t s c h e n  E is e n -  u n d  
S t a h l g e w i n n u n g  f ü r  d a s  J a h r  1928 festzustellen . D as 
erzeugte G ie ß e r e i r o h e i s e n  w ird  n a tu rg em äß  ganz von  den  
G ießereien aufgenom m en. V on den  E i s e n g i e ß e r e i e r z e u g 
n i s s e n  gingen 8,5 %  ins A usland, 7,5 %  in  d ie E isen- 

g  u n d  S tah lw aren industrie  und  36,3 %  in  den  M asch inenbau;
g  insgesam t lä ß t sich also der V erbrauch  von  52,3 %  der E rzeugung

feststellen. Von den  E rzeugnissen  d er W a r m w a lz w e r k e  u n d  
S t a h l g i e ß e r e i e n  (Sum m e A) gingen 2 6 ,5 %  ins A usland, 
28 %  in d ie E isen- u n d  S tah lw aren industrie  u n d  10,7 %  in den 
M aschinenbau. In sgesam t lassen sich also 65,2 %  d er E rzeugung  
verfolgen. Im  einzelnen v e rb rau ch te  d ie E i s e n -  u n d  S t a h l 
w a r e n i n d u s t r i e  besonders große A nteile d er E rzeugung  an 
W alzd rah t, B andeisen, Fein- u n d  W eißblech u n d  S tabeisen . D er 
M a s c h in e n b a u  nahm  besonders große Teile d er E isengießerei
erzeugnisse, d e r Schm iedestücke, des S tahlgusses, von  Grob- 
u n d  M ittelb lechen, ab e r  auch  v on  S tab- u n d  Form eisen , auf. 
Bei H albzeug zum  A bsatz, R öhren  u n d  E isenbahnoberbauzeug  
is t e in  besonders großer A u s f u h r  an  te il zu  verzeichnen.

R ech n e t m an  d ie G e s a m t v e r s o r g u n g  D eu tsch lands m it 
W arm erzeugnissen  d er H ü tten w erk e , e inschließlich d er Eisen- 
u nd  Stahlg ießereien , also d ie G ew innung d e r  W arm w alzw erke, 
den  S tah lguß  u n d  die E isengießereierzeugung sowie d ie ins A us
lan d  gegangene R oheisenm enge, zusam m en (Sum m e C), so erg ib t 
dies fü r  1928 eine Menge von  14915156 t . H ie rv o n  gingen 24,3%  
in  d ie A usfuhr, 23,7 %  nahm en  die E isen- u n d  S tah lw aren industrie  
u nd  15,4 %  d er M aschinenbau auf. In sg esam t lä ß t sich also der 
V erbleib von  63 %  d er E rzeugung  feststellen .

Schon diese ku rze  B e trach tu n g  zeig t, w ie aufschlußreich 
u n d  w ichtig  fü r  d ie B eurte ilung  d er versch iedensten  F ra g en  der 
gesam ten  E isen industrie  dera rtig e  am tliche  F ests te llungen  sind. 
M an d arf der H offnung  A usdruck  geben, d aß  d ie  E rheb u n g en  des 
Ja h re s  1928 n ich t einm alige bleiben, sondern  —  bei gebesserter 
W irtschaftslage  —  regelm äßig  w iederho lt u n d  auch  au f w eitere 
Zweige d er E isen  v erarbeitenden  In d u s tr ie  ausg ed eh n t werden. 
E ine  schnellere A ufarbe itung  u n d  frühzeitigere B e k ann tgabe der 
E rgebnisse w ürde d an n  ih ren  W ert fü r d ie In d u s tr ie  w esentlich 
erhöhen. A . v. Bülow.

United States Steel Corporation. —  D er A uftragsbestand  des 
S tah ltru s te s  nah m  im  Mai 1932 gegenüber dem  V orm onat um  
152 160 t  oder 6,4 %  ab. Am M onatsschlusse s tan d en  2 211 997 t. 
unerled ig te  A ufträge zu B uch gegen 2 364 157 t. E n d e  A pril 1932 
u nd  3 678 379 t  E nde Mai 1931.

D a s  I n h a l t s v e r z e i c h n i s  

z u m  1 .  H a l b j a h r e s b a n d e  1 9 3 2  

w i r d  e i n e m  d e r  J u l i h e f t e  

b e i g e g e b e n  w e r d e n .


