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Lager aus Kunstharz-Preßstoff an Stelle von Metall- und Pockholzlagern.
Von F r itz  K ie l in Wissen.

[Bericht Nr. 55 des Maschinenausschusses des Vereins deutscher Eisenhüttenleute1).]

(Angaben iiber den Kunstharz-Preßstoff und seine Lieferfirmen. Verwendungsmöglichkeiten bei Walzwerken, Drahtzügen, 
Grubenwagen usw. Tonnenleistungs- und Preisverhältnis bei Walzenlagern aus Pockholz und Preßstoff. Ergebnisse von 

Versuchen an einer Feinblech-Kaltnachwalzstraße. Bauart der Lager.)

Bereits früher2) wurde die Verwendungsmöglichkeit von 
Kunstharzlagern an Stelle von Metall- und Pockholz

lagern bei Walzenstraßen erörtert und dabei erwähnt, daß 
auf einer Reihe von Werken Versuche an den verschieden
sten Walzenstraßen und anderen Betriebseinrichtungen im 
Gange sind.

Da uns der Mangel an ausländischen Zahlungsmitteln dazu 
zwingt, mit allem Nachdruck vollwertige einheimische Stoffe 
an die Stelle von ausländischen Baustoffen treten zu lassen, 
hat die Verwendung von Kunstharz als Lagerbaustoff noch 
mehr als bisher an Bedeutung gewonnen. Ueber den 
derzeitigen Stand der Versuche wird nachstehend 
berichtet.

Der B a u s to f f  der Lager besteht aus synthe
tischem Harz, das mit anderen von den Herstellern 
der Lager zum Teil nicht bekanntgegebenen Bei
mischungen unter hohem Druck und einer Tempe
ratur von etwa 180° formgerecht gepreßt wird, wo
bei Faserstoff- oder Papiereinlagen in den Preßkörper 
mit eingeschlossen werden.

Soweit bekannt, sind bis heute folgende Erzeug
nisse am Markt: A c la it  der Firma Acla, Köln- 
Mülheim, G e r o h lit ,  G e r o h le x , D e u r o h le x  und 
D e u r o h lit  der Firma Römmler in Spremberg, 
T urbax der Firma Jaroslav & Co. in Berlin, N o v o -  
te x t  der Firma Allgemeine Elektricitäts-Gesellschaft 
in Berlin-Hennigsdorf, T h e s it  der Firma Preßwerks- 
Aktiengesellschaft in Essen.

Während alle diese Erzeugnisse in ihrem Grund
stoff übereinstimmen, unterscheiden sie sich im ein
zelnen dadurch, daß die Papier- oder Faserstoffein
lagen entweder in Form von Schnitzeln mit dem 
Kunstharz zusammengepreßt werden oder aber in 
ihm in gleichgerichtet zueinander liegenden Schichten 
enthalten sind.

Vor allem an offenen Walzenlagern wurden Versuche 
unternommen, Kunstharz-Preßstoff als Baustoff zu ver
wenden, wobei in den meisten Fällen die bisherige Form

1) Erstattet auf der 20. Vollsitzung des Maschinenausschusses 
des Vereins deutscher Eisenhüttenleute am 7. Dezember 1934. —  
Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., Düsseldorf, 
Postschließfach 664, zu beziehen.

2) Vgl. H. W e in lig :  Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 801/08, be
sonders S. 806/08.

der Lager und Größe der Lagerfläche beibehalten wurden. 
Auch haben Versuche an Motoren mnd Transmissionen mit 
geschlossenen Gleitlagern zu günstigen Ergebnissen geführt, 
desgleichen auch mit Lagern für Zement-Förderschnecken, 
die nicht geschmiert werden können. Ferner laufen erfolg- 
versnrechende Versuche, Spurtöpfe an Grobzügen aus 
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Abbildung 1. KaltnachWalzstraße 
(Dressierstraße).
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Kunstharz-Preßstoff an Stelle 
von Rotguß-Spurtöpfen zu 
verwenden, und außerdem 
noch ein Versuch, Ziehringe 
für Stufenscheiben an einem 
Kratzenzug, die bisher aus 
säurebeständiger Phosphor
bronzebestanden, durch solche 
aus Kunstharz-Preßstoff zu er
setzen. Weiter sind entspre

chende Versuche bei den verschiedenen Bergbaugruppen mit 
Kunstharzlagern für Grubenwagen in die Wege geleitet 
worden, ebenso bei Erz- und Kohlenwäschen.

Das bisher weitaus größte Versuchs- und Anwendungs
gebiet umfaßt die offenen Lager in Gerüsten der verschie
densten Walzenstraßen. Hier seien nur die hauptsächlich
sten angegeben, wobei über den Erfolg oder Mißerfolg 
gleichzeitig die notwendigen Angaben gemacht werden
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sollen. Ein Werk hat an einer 530er und 450er Vorstraße, 
einer 280er Feinstraße und einer 450er Fertigstraße Kunst
harzlager an Stelle von Bronzelagern mit gutem Erfolg ein
gebaut. Ferner läuft auf demselben Werk ein Versuch an 
einer 280er Feinstraße und einer 530er Rohrstraße; an einer 
750er Umkehrstraße ist der Versuch fehlgeschlagen; die

Bronzelager.

Abbildung 2.
K unstharzlager. 

Lager der Kaltnachwalzstraße.

Gründe hierfür wurden jedoch nicht angegeben. An der 
erwähnten 530er Vorstraße wurde mit den Kunstharzlagern 
eine Haltbarkeit von 38 000 t erzielt, gegenüber Bronze
lagern mit einer Leistung von etwa 9900 t. Die Lagerkosten 
gingen von 84 Pf./lOO t bei Bronze auf 40 Pf./lOO t bei 
Kunstharz-Preßstoff zurück.

Ein anderes Werk berichtet, daß die Fertigstrecke einer 
Mittelstraße Kunstharzlager an Stelle von Bronzelagern 
erhielt und daß eine 12%- bis löfache Lebensdauer der 
Kunstharzlager gegenüber Bronzelagern erzielt f  
wurde; ein amerikanisches Erzeugnis C o 1 o r o n 
erreichte eine 8%fache Lebensdauer gegenüber 
Bronze. Diese Ergebnisse fallen jedoch er
heblich aus dem Rahmen der sonst erreichten 
heraus. Bemerkenswert ist hier ferner, daß 
zur Schmierung die Walzenzapfen von Zeit zu 
Zeit mit Talg bestrichen und im übrigen die 
Lager mit Wasser gekühlt wurden.

Auch in einem Kaltwalzgerüst für B and
stahl wurden gute Ergebnisse erzielt. Bei 
diesem Versuch konnte auch eine merkliche 
Verringerung des Kraftverbrauches festge
stellt werden.

Bei Schnell- und Drahtstraßen werden Lager 
aus Kunstharz-Preßstoff sehr viel angewendet, 
wobei die vierfache Lebensdauer gegenüber 
10/20 Bronze erzielt wurde. Die bisherige 
Fettschmierung wurde durch Wasser ersetzt.

Auch im Vergleich zu Pockholz sind die Er
gebnisse mit Kunstharzlagern durchaus günstig; 
im allgemeinen wurde auch hier die zwei- bis dreifach 
größere Haltbarkeit der Kunstharzlager ermittelt,

Ein Werk ist mit seinen Versuchen schon so weit fort
geschritten, daß es auch die Preise der Lagerarten ver
gleichen kann. Bei Walzenlagern mit einem Zapfendurch
messer von 250 mm und 200 U/min war das Tonnenleistungs
verhältnis bei Pockholz : Kunstharz wie 1 : 0,87, bei einem 
Preisverhältnis von 1 : 3,25. Ein anderer Versuch ergab ein 
Tonnenleistungsverhältnis von 1 : 1,5, bei einem Preisver
hältnis von 1 : 4,1. Bei einem größeren Lager mit 390 mm

Zapfendurchmesser und 125 U/min war das Tonnenleistungs
verhältnis 1 :1 ,7  bis 1,8 und das Preisverhältnis 1 : 5.

Daß sich die Kunstharzlager auch bei hohen Umdrehungs
zahlen eignen, zeigt der Versuch mit einem Lager für 
150 mm Zapfendurchmesser und 600 U/min. Dabei ergab 
sich das Tonnenleistungsverhältnis 1 :1 ,7 , das Preis- 

verhältnis auch 1 : 4 ,  d. h. das 
Preisverhältnis ist sehr ungünstig. 
Im Zusammenhang damit ist über 
die Pr e ise  fü r  K u n s th a r z la g e r  
ganz allgemein zu sagen, daß sie 
zur Zeit noch zu hoch liegen. 
Nach den vorliegenden Erfah
rungen darf aber angenommen 
werden, daß sich die Preise gün
stiger gestalten werden, wenn 
die einzelnen Werke aus den Ver
suchen heraus sind und größere 
Mengen gleichartiger Lager in 
Auftrag geben können. Für die 
Preisgestaltung ist ferner noch 
von maßgeblichem Einfluß, ob 
der Lagerkörper aus einem vollen 
Klotz herausgearbeitet werden 
muß oder ob er sofort in die 
endgültige Form gepreßt werden 

kann; die letzte Art ist bei der Herstellung gleicher Lager 
in größerer Anzahl erfahrungsmäßig billiger.

Während es sich bei den bis jetzt angeführten Beispielen 
um die versuchsmäßige Ausrüstung einzelner Walzenständer 
in den verschiedenen Walzenstraßen gehandelt hat, die 
keine einwandfreien Feststellungen über die V err in g eru n g  
des K r a ftv e r b r a u c h e s  zuließen, kann an Hand bald 
zweijähriger Erfahrungen an einem Feinblech-Kaltnach- 
walzwerk (Dressierwerk) noch folgendes berichtet werden.

Heute sind sämtliche Ständer mit Kunstharzlagern aus
gerüstet. Nach Abb. 1 sind es 15 Walzgerüste, die dement
sprechend 60 Lager haben. Die Straße wird vom Motor 
aus über einen Riementrieb und ein Stirnradvorgelege an
getrieben. Früher waren Ober-, Unter- und ein Seitenlager 
aus Bronze, und die Schmierung erfolgte durch Fett; Ober
und Unterlager hatten außerdem Kühlplatten. Für die 
Kunstharzlager wurde die Form der bisherigen Bronzelager 
ungefähr beibehalten (Abb. 2 ). Zuerst wurden vier Lager 
eingebaut, und als man damit günstige Ergebnisse erzielte,



F. Kiel: Lager aus Kunstharz-Preßstoff. Stahl und  Eisen. 107

wurde von Monat zu Monat die Anzahl der Kunstharzlager 
vermehrt, gleichzeitig wurde dabei auf das Seitenlager der 
Oberwalze verzichtet. Abb. 3 zeigt nun, wie mit zunehmen
der Zahl der Kunstharzlager der Stromverbrauch sinkt. 
Die bisher gebräuchliche Fettschmierung wurde durch 
Wasser ersetzt und nur noch längs des Walzenzapfens ein 
Speckstreifen beigelegt, damit sich die Walzenzapfen mit 
einem dünnen Fettfilm überziehen und dadurch ihr An
rosten bei Stillständen der Straße verhindert wird. Die Er
gebnisse zeigen bis jetzt eine 3- bis 3,5fache Verlängerung 
der Lebensdauer bei den Kunstharzlagern gegenüber den 
Bronzelagern und beweisen außerdem, daß der Gleitwider
stand der Kunstharzlager erheblich unter dem der Bronze
lager liegt.

Die Erfahrung hat ferner gelehrt, daß es unzweckmäßig 
ist, den Lagern eine Bewehrung durch Messing- oder Bronze
platten zu geben. Die bisher übliche Art, die untere und die 
beiden oberen schmalen Flächen des Lagerkörpers durch 
Messingplatten mit Kupfernieten zusammenzuhalten, hat 
sich nicht bewährt. Die langen Kupfernieten, die schräg 
in dem Lagerkörper sitzen, treten mit zunehmender Ab
nutzung der Lagerfläche zu Tage, so daß die Walzenzapfen 
auf ihnen laufen, was zu Riefenbildung führt; außerdem 
werden die Nieten mit der Zeit durchgeschlissen, und damit

verlieren die Bewehrungs
platten ihren Halt, und die 
Lager fangen an zu quellen. 
Um dies zu verhindern, ist 
es Grundbedingung für eine 
erfolgreiche Verwendung 
der Kunstharzlager, daß sie

Abbildung 4. Kunstharz- seitlich, d. h. in der Dreh
lager im Einbaustück. richtung des Walzenzapfens

gesehen, durchaus fest im Einbaustück sitzen und über 
dessen obere Kanten nicht hinausstehen (Abb. 4)-, not-

*

An die Vorträge von F. K ie l und von L. P e n se r o t1) schloß 
sich folgende A u ssp ra ch e  an.

0 . A c h il le s , Düsseldorf: Als Ergänzung zu dem Bericht 
von Herrn Kiel möchte ich noch folgendes anführen: Der Kunst- 
harz-Preßstoff, oder kurz Preßstoff, besteht aus dem synthetischen 
Harz und einem Füllstoff als Träger der mechanischen Bean
spruchung. Das synthetische Harz ist ein Kondensationserzeugnis 
aus Phenol und Formaldehyd; anstatt Phenol kann man auch 
Kresol verwenden. Phenol und auch Kresol sind Nebenerzeugnisse 
bei der Teergewinnung, also rein deutsche Stoffe.

Als Füllstoff nimmt man je nach der Beanspruchung der 
herzustellenden Werkstücke Holzmehl, Papiereinlagen, Leinen
schnitzel oder Leineneinlagen. Der Preßstoff wird derart her- 
gestellt, daß das gepulverte Kunstharz mit dem Füllstoff gut 
vermengt auf Heißwalzen zu einem Preßstoffell ausgewalzt wird. 
Nach dem Erkalten wird das Fell gebrochen und zu Pulver ver
mahlen. Diese Mischung wird bei hohen Drücken und einer 
Temperatur von etwa 180° unter der Presse eine bestimmte Zeit 
in Formen gepreßt. Je nach der Stärke und Form des Preß- 
stückes beträgt der Druck bis zu 1000 kg/cm2 und die Zeit 1 bis 
15 min, unter Umständen sogar noch länger. Man kann ent
weder die gewünschten Teile unmittelbar hersteilen, wobei für 
jedes Werkstück eine besondere Matrize erforderlich ist, oder 
sogenannte Rohblöcke pressen, aus denen die Teile mechanisch 
herausgearbeitet werden müssen. Das letzte Verfahren ist aber 
umständlich und daher teuer, so daß es sich nur bei sehr geringer 
Stückzahl lohnen dürfte. Bereits bei einer Zahl von 20 Stück 
dürfte die Herstellung in einer Matrize im allgemeinen wirtschaft
licher sein. Ausschlaggebend ist hierbei jedoch in jedem Fall die 
Form des Preßstückes, so daß allgemeingültige Zahlen nicht 
gegeben werden können. Beachtenswert ist für kleinere Preß- 
stücke die sogenannte Mehrfachform, in der zu gleicher Zeit 
mehrere Preßstücke hergestellt werden können, wodurch die 
Herstellung sehr beschleunigt werden kann. Dieses Verfahren 
kommt allerdings nur für Massenlieferungen in Frage.

D Vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 81/85.

wendig ist es außerdem, daß der Lagerkörper von oben her 
durch Klemmplatten in dem Einbaustück gehalten wird.

Für die S ch m ieru n g  genügt bei offenen Lagern in 
allen Fällen die Verwendung von sauberem Wasser in reich
licher Menge, wobei allerdings darauf zu achten ist, daß der 
Wasserzulauf gleichmäßig über den Zapfen verteilt wird. 
Das zeitweilige Einfetten der Walzenzapfen bringt gewisse 
betriebliche Vorteile, ist aber für die Haltbarkeit und gute 
Wirkungsweise der Lager selbst nicht von Bedeutung. 
Daß auch Oelschmierung bei geschlossenen Lagern beibe
halten werden kann, ist erwiesen, jedoch ist dies dem Liefer
werk anzugeben.

Es wurde mit Absicht vermieden, das eine oder andere 
der eingangs auf gezählten Erzeugnisse besonders hervor
zuheben, da die vorliegenden Unterlagen der Werke zeigten, 
daß mit allen Preßstoffen gleich gute Erfolge erzielt worden 
sind, wenn die Voraussetzungen dafür: richtiger Einbau, 
genügende Wasserzuführung usw., beachtet wurden; er
gänzend sei noch hinzugefügt, daß die höchst zulässige Lager
temperatur bei 120° liegen dürfte.

Z u sa m m en fa ssu n g .
Nach Angaben über den Kunstharz-Preßstoff und die 

Herstellungsfirmen werden seine Verwendungsmöglich
keiten auf den verschiedensten Gebieten, besonders für 
Walzenstraßen, erwähnt. Zum Vergleich der Pockholz- und 
Preßstofflager wird das Tonnenleistungs- und Preisverhält
nis herangezogen. Während das erstgenannte zugunsten 
des Preßstoffes spricht, ergibt sich aus dem Preis Verhältnis, 
daß er bei den wenigen für Versuche eingebauten Lagern 
zur Zeit noch zu teuer ist, aber billiger wird, wenn eine 
größere Anzahl gleichartiger Lager hergestellt wird. Ein
gehende Versuche an einer Feinblech-Kaltnachwalzstraße 
ergaben eine wesentliche Verringerung des Kraftverbrauches. 
Ueber die Bauart der Lager und ihre Schmierung durch 
Wasser wird berichtet.

*
*

Die Kosten für die Matrizen, für die nur sehr hochwertiger 
Stahl verwendet werden kann, sind manchmal recht bedeutend. 
Für die verhältnismäßig einfach herzustellenden Walzwerkslager 
mittlerer Größe kann man mit etwa 1000 bis 1600 JIM  je Matrize 
rechnen. Die Anschaffung dürfte bereits bei einer Stückzahl von 
etwa 20 wirtschaftlich sein, wie folgendes praktische Beispiel 
zeigt:
Bisher verwendete Lager 20 kg je 1,35 JIM, . . . . =  27 JIM
Preßstofflager, fertig gepreßt je Lager = 1 2  JIM
Dazu Kosten für die Matrize 1000 JlM , mithin je Lager =  50 JIM

insgesamt 62 JIM
Nimmt man nun eine fünffache Lebensdauer der Preßstoff

lager an (Tatsache ist, daß die Lebensdauer an der betreffenden 
Straße bereits das Zehnfache bis heute beträgt), so ergibt das 
umgerechnet für die bisherigen Lager 5 X 27 JIM  =  135 JIM  je 
Stück; für Preßstofflager 62 JiM  je Stück, wodurch die Wirt
schaftlichkeit der Preßstofflager nachgewiesen sein dürfte. Man 
könnte entgegenhalten, daß bei Metallagern der Rest wieder 
eingeschmolzen werden kann, so daß eine Wiederverwendung 
möglich ist. Das stimmt natürlich, jedoch müssen dabei auch die 
Kosten für das Umschmelzen und Bearbeiten in Ansatz gebracht 
werden, und außerdem sind die Kosten für die Preßstofflager 
nur einmal so hoch, da bei der zweiten Lieferung die Formkosten 
wegfallen. Ferner muß auf die sonstigen Vorteile der Preßstoff
lager — gleichgültig, nach welchem Verfahren hergestellt —  ver
wiesen werden, worüber später noch berichtet werden soll.

Für die unmittelbare Herstellung in der Matrize spricht neben 
der größeren Billigkeit noch, daß die Verschleißfestigkeit des 
Werkstoffes gegenüber den aus Rohblöcken hergestellten Teilen 
wahrscheinlich höher ist, hingegen soll der Reibungswert bei den 
letztgenannten günstiger sein. Zur Klärung dieser Fragen werden 
zur Zeit Laboratoriumsversuche durchgeführt, über die vielleicht 
in einer der nächsten Sitzungen des Maschinenausschusses be
richtet werden kann.

Für die Verwendungsmöglichkeiten möchte ich folgenden 
Vorschlag unterbreiten, wodurch sicherlich eine wesentliche Er
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sparnis von Kupfer, Zinn, Blei, Antimon und sonstigen Lager- 
Legierungsmetallen eintritt. Alle Maschinenteile, die bisher eine 
Bronze- oder Weißmetallagerung haben, werden auf die Verwen
dungsmöglichkeit von Preßstoff hin geprüft. Hierbei ist auch zu 
berücksichtigen, daß, wie Herr Penserot bereits anführte, ein 
Ersatz durch Kugel- oder Rollenlager unter Umständen zweck
mäßig ist. In Verbindung mit dem Lieferer muß dann die Mög
lichkeit des Einbaues behandelt werden. Das ist wichtig, da man 
vielleicht aus Gründen, die im Wesen des Preßstoffes hegen, 
gewisse bauliche Aenderungen vornehmen muß.

Bei Zusammenfassung der von Herrn Kiel mitgeteilten und 
von mir ergänzten Ergebnisse kann man bei der Verwendung von 
Preßstofflagern folgende Vorteile feststellen:
1. Kraftersparnis infolge des günstigeren Reibungswertes gegen

über den bisher verwendeten Gleitlagern. Im Durchschnitt 
wird man mit einer Kraftersparnis von etwa 35 % rechnen 
können, wie die bisher durchgeführten Versuche ergeben haben. 
In diesem Zusammenhang muß die Verwendungsmöglichkeit 
der Rollen- und Kugellager wiederum erwähnt werden.

2. Wegfall der Fettschmierung, jedoch nur da, wo genügend 
Wasser zur Schmierung vorhanden ist und anderseits die tech
nische Möglichkeit dazu besteht.

3. Wegfall der Lagermetalle wie Zinn, Zink, Kupfer, Blei, Anti
mon usw. und somit Ersparnis an ausländischen Zahlungs
mitteln.

4. Verwendung deutscher Rohstoffe.
5. Senkung der Instandhaltungskosten infolge der höheren Le

bensdauer der Preßstofflager.
6. Zunahme der Maßhaltigkeit des Walzgutes wegen der großen 

Verschleißfestigkeit des Kunstharzpreßstoffes.
7. Verbilligung der Lagerschalen, da bei größeren Bestellungen 

Preßstofflager billiger sind als z. B. Bronzelager.
8. Niedriges spezifisches Gewicht ( =  1,4), was beispielsweise für 

die Lagerung von beweglichen Teilen wichtig ist.
Als Nachteil muß die bereits von Herrn Kiel erwähnte Wärme

empfindlichkeit angeführt werden, jedoch kann man meines 
Wissens damit ohne weiteres bis auf 160° gehen, und außerdem 
ist es gelungen, einen Preßstoff herauszubringen, der Dauer
belastungen bis 300° verträgt.

Wegen der Wichtigkeit der stärkeren Verwendung der Preß
stofflager dürfte ein enges Zusammenarbeiten der beteiligten 
Stellen unbedingt erforderlich sein, wodurch sicher manche sonst 
erforderlichen Ausgaben gespart werden können und anderseits 
das Ziel: einmal die Einschränkung des Bedarfes an unedlen 
Metallen als Rohstoffbewirtschaftungsmaßnahme und zweitens 
die Verwendung neuer wirtschaftlicher Werkstoffe möglichst 
schnell erreicht wird.

H. W eiß , Rheinhausen: Herr Kiel hat in seinem Vortrag 
erwähnt, daß ein Versuch des Einbaues von Kunstharzlagem an 
einer 750er Straße fehlgeschlagen ist. Ich möchte hierzu er
gänzend mitteilen, daß wir in Rheinhausen eine 700er Straße, 
deren Walzplan hauptsächlich in schweren Schwellen besteht, 
vollkommen auf P ockholzlager umgestellt haben. Diese Lager 
haben sich sehr gut bewährt. Infolge des großen Zapfendurch
messers von 390 mm mußte das Lager aus einzelnen Pockholz- 
stücken zusammengesetzt werden. Die Holzteile werden in das 
entsprechend bearbeitete Einbaustück eingeschoben und fest- 
geklemmt, so daß ein Ausweichen des Lagers nicht möglich ist.

Das Pockholzlager hat an dieser Straße im Vergleich zum 
Rotguß sechs- bis siebenfache Haltbarkeit. An Stelle der Pock- 
holzeinlagen wurden auch Kunstharzeinlagen verwendet, und 
zwar bisher nur Aclait, das doppelt so lange hielt wie Holz. An 
sich hat sich hier das Aclait bewährt, nur war der Preis noch zu 
hoch. Vielleicht hegt dies an der Größe des Lagers.

Den von Herrn Kiel bereits erwähnten Nachteil des Quellens 
oder Abblättems haben wir auch heobachtet. Wie ich neulich 
bei einem Besuche auf einem anderen Werk gehört habe, ist 
dieser Uebelstand bei der neuen Art des Aclaits behoben worden. 
Vergleichende Krafthedarfsmessungen konnten wir leider nicht 
machen, da es sich um eine mit Dampf angetriebene Straße 
handelt und keine einwandfreie Dampfmessung ohne weiteres 
möglich war.

Mir ist die sehr hohe Kraftersparnis bei Kunstharzlagern 
aufgefallen, die bei der Dressierstraße ungefähr 50 % betrug. 
Herr Kiel erwähnte anderseits, daß er die Seitenlager der Unter
walze später weggelassen hat. So ist wohl die Kraftersparnis von 
50 % nicht allein auf das Kunstharzlager zurückzuführen ?

H. D itg e s ,  Wehbach: Herr Penserot empfahl an zwei 
Stellen seines Vortrages die Verwendung von Asbest an Stelle 
eines ausländischen Baustoffes. Ich möchte darauf aufmerksam 
machen, daß Asbest ebenfalls Auslandsware ist und die Be
schaffung dieses Minerals unserer Asbestindustrie große Schwie

rigkeiten bereitet. Es dürfte in diesem Falle nicht zu empfehlen 
sein, einen Auslandsstoff durch einen anderen zu ersetzen.

B. W eiß en b erg , Düsseldorf: Es wurde kürzlich bekannt- 
gegeben, daß es gelungen ist, Asbest synthetisch herzustellen, so 
daß es in abstellbarer Zeit, w e n n  auch noch nicht heute, möglich 
sein wird, Asbest als einheimischen Rohstoff anzusehen.

H. F r o itz h e im , Dortmund: Soweit mir bekannt, ist Pock- 
holz auch ein ausländischer Stoff. Demnach würde der Wert 
so zu beurteilen sein, wieviel länger ein Pockholzlager hält. Es 
würde also nur dann zur Anwendung kommen dürfen, wenn aus 
Pockholz hergestellte Lager eine wesentlich längere oder mehr
fache Lebensdauer der aus dem bisher üblichen Einfuhrstoff, 
wie Rotguß, Weißmetall usw., hergestellten Lager aufweisen oder 
der geldliche Aufwand, auf die ganze Betriebszeit gerechnet, 
geringer ist.

E. W o lff, Peine: Beim Peiner Walzwerk sind an einer 
440er Fertigstraße Versuche mit verschiedenen Kunstharzlagem 
im allgemeinen mit guten Erfolgen durchgeführt worden. Nur 
ist der Preis im Vergleich mit Pockholz noch zu hoch, gegenüber 
Bronze ist er merklich billiger.

Weiter möchte ich noch bemerken, daß die Haltbarkeit 
eines Walzenlagers bekanntlich abhängig ist von der Belastung, 
der Beschaffenheit des Walzzapfens, von Temperatur und Schmie
rung. Bei Kunstharzlagern muß der Zapfen eine glatte, möglichst 
spiegelnde Oberfläche haben. Rauhe Zapfen wirken schmirgelnd 
und zerstören das Lager in kurzer Zeit.

Ich hätte gern erfahren, ob schon Versuche an schweren 
Straßen, Blockstraßen, ausgeführt worden sind.

Th. D a h l, Aachen: Ich möchte Herrn Kiel fragen, welche 
Größe der Walzdruck, oder besser, die bezogene Lagerflächen
belastung in der untersuchten Walzenstraße hatte. Dies ist 
wichtig zu wissen, weil die bezogene Lagerflächenbelastung eine 
Vergleichsgrundlage für Lager ähnlicher Straßen ist. Wie ver
halten sich Kunstharzlager bei verschiedener Größe des Walz
druckes und der Walzengeschwindigkeit ? Sind Erfahrungen 
darüber gemacht worden, welche Schichtung, die waagerechte 
oder senkrechte, sich besser eignet ?

Ich möchte ferner ganz allgemein darauf hinweisen, daß, 
wenn bei Anwendung verschiedener Lagerwerkstoffe und Lager
arten vergleichende Arbeitsbedarfs-Untersuchungen angestellt 
werden, diese nur dann gerecht und beweiskräftig sind, wenn sie 
auf der gleichen Grundlage erfolgen. Es wäre z. B. unbillig, das 
technisch hochentwickelte Wälzlager einem veralteten Gleitlager 
der Blocklagerart gegenüberzustellen. Daß in diesem Falle das 
Wälzlager der Sieger ist, ist selbstverständlich. Einen gerechten 
Vergleich macht man nur dann, wenn man dem technisch hoch- 
entwickelten Wälzlager ein technisch ebenso hoch entwickeltes 
Gleitlager gegenüberstellt. Und wenn bei Kunstharzlagern ein 
spiegelnder Zapfen erforderlich ist, der gegen Schädigung der 
Lauffläche geschützt wird, so verlangt ein gerechter Vergleich 
in der Größe des Arbeitsbedarfes bei anderen Gleitlagern ebenfalls 
einen spiegelnden Zapfen, der gegen Schädigung der Laufflächen 
geschützt wird. Das heißt also, wenn vergleichende Arbeits
bedarfsuntersuchungen bei verschiedenen Lagerarten und Lager- 
stoffen gemacht werden sollen, dann muß eine einheitliche Ver
gleichsgrundlage vorhanden sein, weil sonst diese Untersuchungen 
ein falsches Bild ergeben.

E. S c h a u ff , Siegen: Zum Nutzen der Walzwerke habe ich 
entgegen den Ausführungen des Herrn Achilles mitzuteilen, daß 
die Formkosten für die gepreßten Kunstharzlager augenblicklich 
weit unter 1200 J lJ l je Form liegen, d. h. bei etwa 25 % dieses 
Betrages. Auch ist die Schmierung der Kunstharzlager mit 
Wasser statt Oel oder F ett bei den erwiesenen Vorteilen anzu
streben.

Für das Weißblechwerk in Wissen war der erste Grund die 
Abschaffung der bei den Metallagern erforderlichen Fettschmie
rung. Wir haben an unseren Dressier-Kaltstraßen die Erfahrung 
machen müssen, daß das von den Zapfen auf die Walzenballen 
und somit auf das Walzgut gelangende F ett die Leistung ver
mindert und die Güte verschlechtert. Die nachteilige Wirkung des 
Fettes wird den Walzwerken ebenfalls bekannt sein, die hoch
wertige Erzeugnisse mit bester Oberflächenbeschaffenheit, z. B. 
Weißblech, Kraftwagenblech, kaltgewalzten Bandstahl, Metall
blech und -band usw. hersteilen.

Die Verminderung des Kraftverbrauches bis zu 50 % durch 
die Kunstharzlager ist ein Erfolg untergeordneter Art, der in 
dieser Größe nicht erwartet worden ist, da Erfahrungszahlen 
selbst bei den Lieferfirmen der Kunstharzlager nicht bekannt 
waren.

Zusammenfassend kann gesagt werden, daß durch die Ver
wendung von Kunstharzlagern die Schmierung mit Fett, Oel oder 
dergleichen wegfällt, wodurch neben Einsparung der Schmier-
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kosten die Lohnkosten vermindert werden. Es sei ferner hinge
wiesen auf die Vermeidung der ständigen Betriebsunterbrechungen 
mit Leistungsausfall durch Heiß- oder Auslaufen der Lager, 
hohen Verschleiß, Rillenbildung an den Zapfen, Nachstellen der 
Lager, Entfernen des Fettes von der Ballenfläche usw. Die Un
kosten, die durch Unterbrechungen des Erzeugungsganges an 
den Walzenstraßen entstehen, erweisen sich bei ihrer Errechnung 
als sehr erheblich.

Im Zusammenhang hiermit konnte weiter festgestellt werden:
1. eine Verringerung des Ausschusses durch Fettspritzer usw.,
2. eine Verbesserung der Blechgüte; die Bleche sind durch die 

wegen der Wasserschmierung gekühlten Walzen ebener;
3. eine Erhöhung der Lebensdauer der Walzen durch Verminde

rung von Walzenbruch und Vermeidung des Ausspringens der 
Härteschale an der Walzenoberfläche.

0 . A c h il le s :  Die von Herrn Schauff angegebenen Preise 
für die Matrizen sind meines Wissens zu gering. Wenn trotzdem  
eine Firma zu so niedrigen Preisen anbietet, dann legt sie diese 
eben anders um. Es ist mir bekannt, daß es Matrizen gibt, die 
14000 JIM  kosten. Die von mir genannten Preise beziehen sich 
auf Walzwerkslager mittlerer Größe und dürften den tatsäch
lichen Herstellungskosten entsprechen.

Wegen der Wasserschmierung bin ich anscheinend falsch 
verstanden worden, denn es ist selbstverständlich, daß man da, 
wo man Wasser verwenden kann, es auch nimmt. Leider ist das 
nicht überall möglich. Wie soll man z. B. Förderwagenlager 
schmieren ?

F. K ie l, Wissen: Herrn Dahl möchte ich auf seine Anfrage 
nach dem Walzdruck erwidern, daß mir die Werke über seine 
Höhe nichts berichtet haben; er wird wohl auf den wenigsten 
Walzwerken gemessen. Für die Durchführung der Versuche mit 
Kunstharzlagem ist der Walzdruck nach den vorhegenden Er
gebnissen auch nicht von Bedeutung, denn sie zeigen, daß die 
Kunstharzlager dem gleichen Druck standhalten wie Bronze
oder Pockholzlager.

Der Einwand von Herrn Weiß, daß die Höhe der Strom- 
erspamis nicht nur auf die Kunstharzlager allein zurückzuführen 
sei, weil die Seitenlager der Oberwalze fort gefallen sind, ist richtig; 
dieser Umstand ist in dem Bericht aber schon erwähnt worden.

Was die Beschaffenheit der Walzenzapfen betrifft, so ist 
in Wissen die Beobachtung gemacht worden, daß es nicht er
forderlich ist, die Zapfen zu schleifen; sie müssen nur sauber 
gedreht und ohne Riefen sein. Nach einiger Laufzeit konnte 
festgestellt werden, daß die Lauffläche der Zapfen durchaus 
glatt war.

R. S c h m id t, Dortmund: Ich möchte auf Versuche mit 
deutschem B u c h e n h o lz  aufmerksam machen, das die Holz
veredlungsgesellschaft in Haren a. d. Ems liefert. Das Buchen
holz wird mit 300 at gepreßt. Die daraus hergestellten Lager 
haben eine außerordentlich hohe Lebensdauer. Bisher sind es 
im ganzen drei oder vier Wochen, daß die Lager laufen. Eine 
Schmierung mit Wasser ist unzulässig, am besten werden die 
Lager überhaupt nicht geschmiert. Die Lager haben den Nachteil, 
daß sie, wenn sie lagern, ungenau sind und auseinandergehen 
können durch die Feuchtigkeit der Luft. Deshalb werden sie 
am besten in Oel oder Petroleum aufbewahrt. Dieses Oel kann 
immer wieder gebraucht werden.

Wir haben solche Versuche in der Werkstatt nicht durch
geführt. Das ist Aufgabe des Maschinenbetriebes. Wir haben 
die Möglichkeit besprochen, bei Schlackenwagenlagem, wo ein 
außerordentlicher Verschleiß an Rotguß- oder Rollenlagern auf- 
tritt, auch diese Holzlager zu gebrauchen.

Als Zweites möchte ich noch erwähnen, daß wir den Versuch 
gemacht haben, B le i la g e r m e ta lle  selbst herzustellen. Es ist 
uns dies auch im Laufe eines Monats gelungen. Die Herstellung 
ist jetzt außerordentlich einfach. Die Versuche haben wir in 
einem elektrisch arbeitenden Härteofen durchgeführt, haben Blei 
in jeder Form, gleichgültig, ob es aus alten Lagern, Rohrleitungen 
oder Kabelumhüllungen stammte, also alles, was an Blei entfiel, 
mit Kalzium und Elektron oder Magnesium, Erdalkalien gehärtet. 
Die Versuche sind äußerst günstig ausgefallen, nachdem wir 
naturgemäß zuerst Mißerfolge hatten. Wir haben heute Lager, 
die schon längere Zeit laufen, und zwar sogar in Kurbel
lagern von 500 bis 550 mm Dmr. von Großgasmaschinen. Wir 
haben diese Bleilegierungen, die aus 98 % Blei, 1,5 % Elektron 
oder reinem Magnesium und 0,2 % Kalzium bestehen, in einem 
Stahlgußtiegel geschmolzen. Die Metalle sind verhältnismäßig 
billig. Das Ganze kostet etwa 26, 29, auch 30 bis 40 Pf./kg, je 
nachdem man die Rohstoffe bezieht. Reines Kalzium kostet in 
Würfelform 15J?-#/kg. Das Magnesium kostet 3,50 JIM . Wir 
schmelzen das Metall in Stahlgußtiegeln, die Zusätze an Kalzium 
und Magnesium werden unten auf den Boden des Tiegels gelegt, 
genau abgewogen natürlich, und das Blei darauf geschichtet,

dann wird ein schwerer Stahlgußdeckel oben auf das Ganze ge
legt. Das sehr leichte Kalzium von 1,55 spezifischem Gewicht 
hat das Bestreben, durch das geschmolzene Bleibad, das schwerer 
ist, hindurchzusteigen und sich in der oberen Krätzeschicht fest
zulegen. Der Stahlgußdeckel hindert es aber daran. Zum Ab
decken setzen wir noch etwas Holzkohle darauf; geschmolzen 
wird mit einer Temperatur von 480 bis 500°, so daß das Metall 
sehr leichtflüssig in jedes Lager läuft. Wir haben Lager von 
Elektromotoren ausgegossen, die seit Oktober ununterbrochen 
16 h täglich laufen, an denen bisher noch nicht der geringste 
Verschleiß zu bemerken ist. Auch die großen Lager an den 
Kammwalzgerüsten haben wir jetzt ausgegossen, haben aber 
damit noch keine Versuche ausgeführt. Das große Lager an der 
Gasmaschine ist inzwischen ausgebaut worden, und es haben sich 
in den sechs Wochen, die es jetzt läuft, keine erheblichen An
stände gezeigt. Es soll, weil es der erste Versuch ist, etwas breit- 
gedrückt worden sein. Wir haben daraufhin Versuche gemacht 
und 80prozentiges Weißmetall einer einfachen Stauchprobe 
unterworfen. Zylinder von 50 mm Höhe, 30 mm Dmr. mit dem 
von uns hergestellten Kalziummetall wurden bei einer gewöhn
lichen Temperatur von 20° und bei 100° gepreßt. Wir haben bei 
beiden Metallen dieselben Drücke angewendet und haben auch 
bei beiden dasselbe Verhältnis von 36 % Stauchung festgestellt. 
Daß einige Anstände bei diesen sehr stark beanspruchten Kurbel
lagern vorgekommen sind oder hervortraten, ist darauf zurück
zuführen, daß es die ersten von uns ausgeführten Legierungen 
waren; denn es ist etwas vermessen, ein solches kaum erprobtes 
Metall gleich in ein ganz großes Gasmaschinenlager hineinzu
gießen. Es hat sich aber im großen und ganzen gehalten.

F. K örb er , Düsseldorf: Die heutige Lage zwingt selbst
verständlich, alle Möglichkeiten auszunutzen. Da soeben auf 
der einen Seite veredeltes Holz, auf der anderen Seite Lagermetall 
auf Bleigrundlage vorgeschlagen wurde, so möchte ich nicht 
unerwähnt lassen, daß auch eine Vereinigung dieser Vorschläge 
möglich ist in Gestalt eines B le ih o lz la g e r s . Im Eisenforschungs
institut ist ein Verfahren entwickelt worden, Holz zu durch
tränken mit niedrig schmelzenden Metallen, Zinn oder Blei, und 
damit dem Holze eine ganz besondere Druckfestigkeit zu geben. 
Dieses Verfahren hat sich eingeführt für hochbeanspruchte öllose 
Lager und wird da in starkem Maße schon angewandt. Es sind 
vor Jahren von Herrn Weinlig mit diesem Metallholz Versuche 
an Walzwerkslagem gemacht worden. Schon bei den ersten Ver
suchen hat sich herausgestellt, daß die Haltbarkeit dieser Metall- 
holzlager, wozu jedes deutsche Holz verwendet werden kann, in 
der Größenordnung der Haltbarkeit von Pockholzlagern liegt. 
Trotz dieser durchaus befriedigenden und aussichtsreichen Er
gebnisse sind die Versuche nicht weitergeführt worden, nicht 
zuletzt wohl wegen der günstigen Erfahrungen, die inzwischen 
mit den Kunstharzlagern gemacht wurden.

F. R ie k e b e rg , Wetzlar: Von Herrn Wolff wurde sehr richtig 
bemerkt, daß der Zapfen vor dem Einbau in das Kunstharzlager 
poliert werden müsse. Wenn der Vortragende entgegnete, daß 
dieses nicht notwendig sei, dann bedarf diese Aeußerung einer 
Richtigstellung. Wir haben auf Grund dreijähriger Erfahrungen 
mit Kunstharzlagem die Richtigkeit der Mitteilung des Herrn 
Wolff bestätigt gefunden. Wenn wir heute neue Walzen einbauen, 
so polieren wir die Zapfen so gut wie irgend möglich, und ich 
möchte sagen, daß man erst die richtige Freude an der Verwen
dung von Kunstharzlagern bekommt, wenn man dem Zapfen von 
vornherein eine Hochglanzpolitur gibt.

Zu der Stromerspamis kann ich mitteilen, daß wir seit über 
einem Jahr eine 650er Trio-Straße gänzlich in Kunstharzlagem  
laufen haben. Unter völlig gleichen Verhältnissen hat sich 
gegenüber dem früheren Betrieb, bei Verwendung von Bronze
lagern folgender Legierung: mit etwa 80 % Cu, 10 % Sn, 10 % Pb 
und Fettbrikettschmierang, eine Stromersparnis von mehr als 
30 % bei Belastung im Dauerbetrieb ergeben.

An der gleichen Straße haben wir vor Jahren eine Zentral- 
preßschmierfettanlage der Bauart Helios und Bosch in Betrieb 
gehabt, die aber leider im Winter trotz Verwendung von Hoch
leistungsfetten meistens versagt hat und auch im Sommer viel 
Ausbessemngen verursachte, so daß wir stets die dürftige Schmie
rung mit Fettbriketts zu Hilfe nehmen mußten.

Diese Nachteile sind durch den Einbau der Kunstharzlager, 
deren Wartung zudem noch denkbar einfach ist, gänzlich be
seitigt worden.

H. W eiß : An der 700er Straße in Rheinhausen ist ein Walz
druck von 400 t gemessen worden. Wenn man das umrechnet 
auf die Lagerfläche, so ergibt sich eine Belastung von 180 kg/cm 2. 
Das ist die einzige Angabe, die ich hierüber Herrn Dahl machen 
kann. An einer 850er Straße wird der spezifische Flächendruck 
wahrscheinlich nicht größer sein.
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B. W eiß en b erg: Bei einem Vergleich von Metallagern 
mit Kunstharzlagern muß natürlich die gleiche Zapfenbeschaf
fenheit zugrunde gelegt werden. Das kann man auch bei der 
Neuanlage von Walzwerken annehmen. Der Unterschied scheint 
mir aber ausschlaggebend, daß die gute Beschaffenheit beim 
Kunstharzlager aufrecht erhalten bleibt, während sie beim Metall
lager verlorengeht.

0 . A c h ille s :  Ueber die Förderwagenlagerung ist zu sagen, 
daß Versuche, ohne Fettschmierung auszukommen, fehlge
schlagen sind.

P. S c h ö n fe ld , Dortmund: Ich bin gebeten worden, über 
eine Neuerung zu sprechen, die nicht ganz hierher paßt, aber doch 
etwas Aehnliches berührt. Die Bänder, die wir so zahlreich im 
Bergbau und in Kokereien verwenden, haben sehr viele Trag
rollen. Diese leiden in ihren Lagern außerordentlich unter Staub 
und Schmutz. Alle Firmen, die solche Dinge herstellen, be
mühen sich, durch alle möglichen Einrichtungen den Staub fern
zuhalten und einen Dauerbetrieb ohne ständiges Nachschmieren 
einzurichten. Diese Versuche sind bisher mehr oder weniger 
fehlgeschlagen. Vor zwei Jahren ist nun auf der Kokerei „Hansa“ 
an einem Gummiband die Förderung des Kokses von der Rampe 
herauf zum Brechwerk durch den Einbau von öllosen Lagern 
verbessert worden. Diese werden von der „Oellos G. m. b. H.“ 
in Dortmund hergestellt. Sie bestehen aus Holz, das mit Fett 
unter Druck durchtränkt worden ist. Diese Oellos-Lager haben 
sich ganz vorzüglich bewährt. Es sind einfache zylindrische

Büchsen ohne besondere Einrichtungen. Man hält mit einer 
vorgebauten Scheibe den Staub ab. Die Dinge kosten beinahe 
gar nichts. Sie haben sich vorzüglich gehalten. Man sieht also, 
wenn man auch den Werkstoff Eisen bei Kugellager verdrängt, 
daß es doch betriebliche Vorteile gibt, wenn man diese Neue
rungen benutzt. Die Firma stellt auch Bronzelager her, die porös 
sind. Sie macht leider ein großes Geheimnis daraus; man kommt 
nicht in die Fabrik hinein. Diese Bronzelager sollen auf „kera
mischer Grundlage“ hergestellt sein und werden mit Graphit 
durchtränkt. Auch sie sollen sich vorzüglich halten.

K. R o sen b a u m , Rheinhausen: Wir haben Oellos-Lager 
im Walzwerk seit langer Zeit an Stellen laufen, die für eine 
Schmierung schlecht zugänglich sind. Sie haben sich auch bei 
hohen Temperaturen bewährt. Nur bei Lagern, die Schlägen 
ausgesetzt sind, gingen sie unweigerlich zu Bruch.

K. J u r c z y k , Georgsmarienhütte: Aus den Angaben des 
Vortragenden und der Erörterungsredner scheint hervorzugehen, 
daß die Kunstharzlager sowie die sogenannten Oellos-Lager 
bei schlagartiger Beanspruchung wenig geeignet sind. Falls Er
fahrungen hierüber vorliegen, bitte ich um Mitteilung, ob sich 
solche Lager auch an Rollgängen und Kranvorgelegen bewährt 
haben.

K. R o sen b a u m : Zur Aufklärung diene, daß die öllosen 
Lager keine Kunstharzlager, sondern stark mit Kohlenstoff durch
setzte Metallager sind.

A us der G eschichte des Bochumer Vereins für Bergbau und Gußstahlfabrikation.

Ueber die Erfindung und Frühgeschichte des Stahl
gusses wußte man bislang recht wenig. Einigermaßen 

bekannt war lediglich die Tatsache, daß J a k o b  M ayer auf 
der Pariser Weltausstellung 1855 Gußstahlglocken aus
gestellt hatte, die damals vielfach als gußeiserne angespro
chen wurden. Später, nachdem durch die Gründung einer 
Aktiengesellschaft, des Bochumer Vereins im Jahre 1854, die 
wirtschaftliche Grundlage für die industrielle Verwertung 
des Stahlgusses gegeben war, trat der technische Leiter des 
Betriebes Jakob Mayer in den Hintergrund vor dem erfolg
reichen kaufmännischen Wirken L o u is  B aares. So kam 
es, daß die Geschichte über Jakob Mayer, den Menschen so
wohl als auch den Erfinder und Techniker, dessen Name 
zugleich auch ein Stück Geschichte des Bochumer Vereins 
bedeutet, von wenigen Einzelheiten abgesehen, nichts zu 
berichten wußte.

Es ist daher als ein großes Verdienst anzusprechen, daß 
der jetzige Leiter des Bochumer Vereins, Generaldirektor 
Dr.-Ing. W. B o r b e t, im Anschluß an frühere geschichtliche 
Forschungsergebnisse seit Jahren planmäßig alle irgendwie 
erreichbaren Mitteilungen, Bilder uud Zeichnungen Z u 

sammentragen ließ, auf Grund deren Oberingenieur W a lth er  
B ertra m  eine Darstellung der technischen Entwicklung 
der Werksanlagen entwarf, die dann von Dr. W a lth er  
D ä b r itz  mitverwendet wurde, um auf dem Hintergründe 
einer allgemeinen Wirtschaftsgeschichte des Ruhrgebietes 
die Geschichte des Bochumer Vereins zu schreiben.

Aus dem nun vorliegenden umfangreichen Werk1) sollen 
nachstehend einige Angaben gemacht werden, die sich mit der 
Erfindung des Stahlgusses und mit dem Menschen Jakob Mayer 
und seinem Ringen um den endlichen Erfolg beschäftigen, 
da diese bisher wenig oder gar nicht bekannten Geschehnisse 
auch für die Geschichte des Eisens große Bedeutung haben.

Jakob Mayer entstammte einem württembergischen 
Bauerngeschlecht und wurde in Dunningen am 1. Mai 1813 
geboren. Das damals in seiner Heimat aufblühende Uhr-

0  W. D ä b ritz : B och u m er V ere in  für B ergb au  und  
G u ß sta h lfa b r ik a tio n  in B ochum . Neun Jahrzehnte seiner 
Geschichte im Rahmen der Wirtschaft des Ruhrbezirks. (Mit 
einem Geleitwort von Walter Borbet, 1 färb. u. 41 sonstigen 
Tafelbeil., 19 Textabb., 117 zum Teil ganzseitigen Zahlentaf.
u. 11 techn. Zeichnungen.) Düsseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 
1934. (8 Bl., 451 S. u. 6 Bl. Anhang.) 4°. Geb. 12 JI.M.

machergewerbe gab seiner technischen Veranlagung die 
erste Betätigungsmöglichkeit. E in Verwandter seiner Mutter, 
D o m in ic u s  M au ch , der auf seinen Wanderungen nach 
Köln gekommen war und dort ein Uhrmachergeschäft be
trieb, war sein Lehrmeister. Aber mit seiner Uebersiedlung 
nach Köln erhielt Jakob Mayer nicht nur eine Lehre in der 
Uhrmacherkunst, sondern er kam hier auch zum ersten 
Male mit dem Gußstahl in Berührung. Denn der Onkel 
Mauch sann eifrig darüber nach, wie er den für seine Uhr
federn notwendigen Stalil, der damals ausschließlich von 
England kam und teuer bezahlt werden mußte, selbst her
steilen könnte. Die metallurgischen Arbeiten des Lehr
meisters erregten sowohl die Neugierde des eigenen Sohnes 
als auch des schwäbischen Neffen, die, um seinem Treiben 
besser folgen zu können, in den Boden ihrer Kammer ein 
Loch bohrten. Wenn Jakob Mayer auch später äußerte, 
daß sein Lehrmeister sich „auf dem Holzwege“ befunden 
hätte, so wurde er doch im Verlaufe seines Kölner Aufent
haltes immer mehr in den Bannkreis dieser Frage hinein
gezogen, so daß er beschloß, nach England zu gehen, um 
dort in der Heimat des Gußstahles dessen Erzeugung 
kennenzulernen. Es steht nicht fest, wie lange Mayer in 
England weilte, nur wissen wir, daß er sich das volle Ver
trauen seines dortigen Arbeitgebers gewonnen hatte. Wir 
wissen auch nicht, wie weit Mayer damals in das Geheimnis 
der englischen Gußstahlherstellung eingedrungen ist, aber 
es muß doch angenommen werden, daß er eine Menge gründ
licher Kenntnisse mitbrachte, die er nun, nach Deutschland 
zurückgekehrt, in seiner schwäbischen Heimat in die Praxis 
umzusetzen begann.

In Dunningen kam er mit seinen Versuchen zu einem 
erfolgreichen Abschluß, und er erkannte bald, daß das 
Schwarzwälder Dorf nicht der geeignete Ausgangspunkt für 
die Verwertung seines Stahles sei. Deshalb verließ er im 
Jahre 4838 zum zweiten Male seine Heimat und wandte sich 
wiederum nach Köln. Im Vororte Nippes baute er eine 
kleine Schmelzanlage, die wohl nur als Versuchsanlage in 
größerem Stile anzusprechen ist. W ollte er zu einer gewinn
bringenden Verwertung des Gußstahles schreiten, dann 
mußte er vor allen Dingen Geldmittel für den Ausbau seiner 
Schmelzanlage haben. Auf eine Anzeige hin kam er mit 
Eberhard Hoesch, Düren, in geschäftliche Verbindung, die
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sich 1839 in einen Gesellschaftsvertrag zwischen Hoesch 
und Mayer auswirkte, der Jakob Mayer die Möglichkeit 
geben sollte, die Hütte in Nippes zu einer „Fabrik auf ge
regeltem Betrieb“ auszubauen. Aber Nippes war, das er
kannte Mayer recht bald, auch nicht der richtige Ort für die 
Gußstahlherstellung im Großen. Hoesch dachte an eine 
Verlegung der Fabrik ins Aachener Kohlengebiet; Mayer 
hatte aber erkannt, daß die Ruhrkohle sich bedeutend 
besser als die Kohle des Wurmreviers für die Gußstahlher
stellung eigne, und daher erschien es ihm zweckdienlicher, den 
Vertrag mit Hoesch wieder zu lösen. Die Möglichkeit hierfür 
bot ihm im Jahre 1842 der aus Magdeburg stammende 
Kaufmann E d u a rd  K ü h n e , der sich bereit fand, die Ver
pflichtungen Mayers gegenüber Hoesch abzulösen und mit 
Mayer gemeinsam die Gußstahlherstellung aufzunehmen.

Wenn man heute Mayers Pläne betrachtet, so muß man 
das große Selbstvertrauen bewundern, das dieser Schwarz

wälder Bauernsohn besaß. Denn damals hatte Alfred Knipp 
bereits eine Erfahrung von nahezu zwei Jahrzehnten in der 
Gußstahlbereitung. Jakob Mayer dagegen war der unbe
kannte Neuling. Und dieser Neuling besaß den Mut, nur 
zwanzig oder dreißig Kilometer von der Essener Gußstahl
fabrik entfernt, in Bochum, ein neues gleichartiges Unter
nehmen ins Leben zu rufen. Es dauerte aber einige Jahre, 
ehe das Werk in vollen Betrieb kam, da die neuen Bauten 
und die innere Ausstattung längere Zeit in Anspruch nahm.

Die Beschaffung geeigneter Arbeitskräfte war anfänglich 
keine leichte Aufgabe. Die dort ansässigen Arbeiter mußten 
erst geschult und zu Formern, Schmelzern, Schmieden, 
Schlossern und Drehern ausgebildet werden. Besser vor
gebildet waren die Arbeiter aus der Eifel, die auf Mayers 
Veranlassung nach Bochum übersiedelten, nachdem die 
Eifeier Eisenindustrie mehr und mehr zum Erliegen kam. 
Da die Herstellung des Gußstahles ein besonderes Geheimnis 
war, wurde die Bestimmung getroffen, daß die Beamten 
und die Mehrzahl der Arbeiter einen feierlichen Eid leisten 
mußten und keinerlei Herstellungsgeheimnisse an dritte 
Personen weitergeben durften. Nur wenige Leute weihte 
Mayer in die allerletzten Geheimnisse seiner Stahlbereitung 
ein. Stets war er beim Schmelzen zugegen und warf häufig 
einen kleinen Papierbeutel mit dem letzten Zusatz in den 
Tiegel. Bei dem sogenannten Silberstahl soll es ein Taler 
aus seiner Geldbörse gewesen sein. Jeder Guß war eine 
feierliche Angelegenheit; Prinzipal, Meister und Schmelzer 
versammelten sich vorher und tranken auf das gute Gelingen 
einen Schnaps.

Als Einsatz für die Tiegelstahlerzeugung kamen vor 
allem Schweiß- und Zementstahl- sowie Tiegelstahlabfälle 
in Betracht. Die Tiegel faßten etwa 30 kg und standen auf 
Rostfeuerungen, die mit Koks betrieben wurden. Anfänglich 
faßte jeder der drei vorhandenen Oefen 4 und später 8 Tiegel. 
Die Zahl der Oefen vermehrte sich bis zum Jahre 1854 auf 19. 
Eine schwierige Frage war die Beschaffung der Tiegelmasse. 
Wir wissen nicht, auf welchem Wege Mayer später diese 
damals sehr großen Schwierigkeiten überwand; fest steht 
nur, daß er ihrer Herr wurde und unter anderem in einem  
nahe bei Koblenz entdeckten hochwertigen Ton den ge
eigneten Stoff ausfindig machte. Der erzeugte Stahl wurde 
zu Blöcken gegossen, deren Größenabmessungen nach und 
nach wuchsen, so daß man im Jahre 1849 schon Blöcke von 
750 kg Gewicht gießen konnte. Wenn die Firma Krupp im 
Jahre 1851 auf der Londoner Weltausstellung einen Guß
stahlblock von 2200 kg ausstellte, der größtes Aufsehen

erregte, so gelang es Mayer & Kühne in den nächsten Jahren 
auf der Gewerbeausstellung in Düsseldorf, zwei Gußstahl
walzen von je 2500 kg auszustellen. 1853 wurden bereits 
Güsse von 3000 und 3500 kg erwähnt.

Ueber die früheste Verarbeitungsanlage fehlen genauere 
Nachrichten. Der Mangel an schweren Pressen und Häm
mern wurde schmerzlich empfunden, und deshalb konnten 
manche Wünsche der Abnehmer nicht berücksichtigt und 
mancher Auftrag nicht übernommen werden, soweit man 
nicht fremde Walzwerke in der Nähe und selbst in England 
in Anspruch nahm. Der erzeugte Gußstahl erfreute sich aber 
trotzdem wachsender Anerkennung. Urteile von Fachleuten 
lauteten übereinstimmend dahin, daß der Bochumer Guß
stahl in keiner Weise dem englischen nachstehe. Durch 
persönliche Reisen, Anknüpfung von Beziehungen und 
Unterweisung der Fabrikanten und Meister im bergischen 
und märkischen Industriebezirk suchte und fand Mayer 
Absatz für seine frühesten Erzeugnisse. Aber sein Blick 
war, während er diese Verbraucher mit Stahl in kleinen 
Abmessungen versorgte, aufs Große gerichtet, und er ver
suchte daher, sich durch staatliche Unterstützung die geld
lichen Mittel zu verschaffen, eine Großanlage für die Guß
stahlgewinnung zu bauen, um dadurch Stahl billig her
zustellen und ihm ein weiteres Verwendungsgebiet schaffen 
zu können. Neben Achsen für Eisenbahnwagen und für 
Lokomotiven faßte er seit 1844 die Verwendung des Guß
stahles für den Geschützbau ins Auge. „Der Zweck dieser 
großen Stücke ist wichtig; denn sie sollen zu Kanonen 
werden.“

Die Gußstahlfabrik von Mayer & Kühne um 1850.
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Der breiteren Oeffentlichkeit waren bisher wohl nur 
Krupps Bemühungen um die Verwendung des Gußstahles 
zu Geschützen bekannt. Sicherlich hat Alfred Krupp den 
Namen „Kanonenkönig“ durchaus verdient, nicht nur im 
Hinblick auf die gewaltigen Erzeugungsmengen, die im 
Laufe der Jahrzehnte aus der Essener Gußstahlfabrik her
vorgegangen sind, sondern auch wegen der baulichen Ver
besserungen im Geschützbau, die auf ihn zurückgehen. 
Tatsache bleibt aber trotzdem, daß die Gußstahlkanone 
sowohl von Alfred Krupp in Essen als auch von Jakob 
Mayer in Bochum nahezu gleichzeitig und in völliger 
Unabhängigkeit voneinander erfunden wurde. Während 
Krupp in einem Briefe vom 1. März 1844 an das 
Kriegsdepartement erstmals den Gedanken äußerte, sei
nen Gußstahl als Werkstoff für Kanonen zu verwenden, 
wandte sich Mayer am 5. Juni 1844 
mit einem ausführlichen Vorschlag 
an die Generalinspektion der Artil
lerie in Berlin. Beide Schreiben wur
den abschlägig beschieden, und die 
Angelegenheit ruhte vorläufig. Am 
13. Februar 1846 reichten Mayer &
Kühne ein Patentgesuch ein, das 
aber am 29. März des gleichen Jah
res von der Preußischen Gewerbe
deputation abgelehnt wurde, da „in 
der Wahl des Metalles zur Ausfüllung 
einer Gußform nichts Eigentümliches 
zu finden sei“. Am 31. Juli 1847, also 
rund 1 % Jahre später, reichte Alfred 
Krupp ebenfalls ein Patentgesuch auf 
die Erfindung von Geschützrohren 
aus Gußstahl ein und erhielt ein Pa
tent auf die Dauer von 6 Jahren. Der 
Einspruch, den die Firma Mayer &
Kühne am 19. Oktober 1849 an den 
Handelsminister richtete, weil „ganz 
dasselbe Patent, welches damals ab
geschlagen wurde, jetzt einem ande
ren Etablissement erteilt worden sei“, 
wurde als unbegründet verworfen.

Die ersten Kanonengüsse fallen sowohl in Essen als auch 
in Bochum in das Jahr 1847, aber erst im Sommer des 
Jahres 1849 kam es auf dem Tegeler Schießplatz zur Er
probung des Kruppschen Rohres, so daß der erste Schuß 
aus einer Gußstahlkanone Kruppschen Ursprungs hervor
ging. Immerhin war die Erfindung der Gußstahlkanone 
ein bis zum letzten Augenblick zäh geführter W ettstreit 
zwischen Bochum und Essen, bei dem sich Jakob Mayer 
als der einzige ernste Wettbewerber Alfred Krupps erwiesen 
hatte und Alfred Krupp durch Mayers Vorgehen Schritt 
für Schritt zu neuen Leistungen angetrieben wurde.

Schon frühzeitig muß in Mayers Gesichtskreis auch die 
Frage getreten sein, ob es nicht möglich sei, den Stahl von 
vornherein durch Gießen in eine fertige Form zu bringen. 
Der Gedanke erscheint uns heute einfach und selbstver
ständlich. Damals dachte man aber anders, und selbst 
Alfred Krupp lehnte diesen Gedanken ab. Sicherlich ist er 
bei Mayer nicht die Eingabe eines Augenblicks gewesen, 
vielleicht aber aus dem täglichen Umgang und der Be
schäftigung mit dem Gießen des Stahles entstanden, und der 
Gedanke führt daher seine Uranfänge wohl bis auf die 
Laboratoriumsarbeit in Nippes zurück. Mit der ihm eigenen 
Beharrlichkeit hat Mayer dann später unter den günstigeren 
technischen Vorbedingungen, wie er sie in Bochum geschaffen 
hatte, die Aufgabe weiterverfolgt, bis schließlich alle Hin

dernisse überwunden waren. Es läßt sich daher auch nicht 
genau der Zeitpunkt bezeichnen, an dem die ersten brauch
baren Stahlgüsse hergestellt worden sind. Man kann in
dessen mit großer Sicherheit annehmen, daß Mayer im Jahre 
1849, spätestens aber 1850 in der Lage war, an die technische 
Verwertung dieser Erfindung zu denken. Die frühesten 
Erzeugnisse des Stahlgusses waren Kirchenglocken, die 
bereits auf einem Bild aus dem Jahre 1850 dargestellt sind. 
Das Patentgesuch trägt das Datum 16. Dezember 1851. Die 
breitere Oeffentlichkeit erfuhr erstmalig von dieser Er
findung durch die Gußstahlglocken, die die Firma Mayer & 
Kühne auf der Düsseldorfer Gewerbeausstellung im Jahre 
1852 gezeigt hatte. Es handelte sich dabei um sechs Glocken 
im Stückgewicht von 120 bis 2700 Pfund. Die Erfindung 
des Stahlgusses war eine Großtat und reiht den Namen 

Jakob Mayer in die Namen der 
Männer ein, die im 19. Jahrhundert 
das Zeitalter des Flußstahls begrün
deten. Ist es nicht eine eigenartige 
Fügung, daß rund ein Jahrhundert, 
nachdem der englische Uhrmacher 
Benjamin Huntsman zum ersten 
Male flüssigen Stahl im Tiegel her
gestellt hatte, es Jakob Mayer, der 
ja auch als Uhrmacher begonnen 
hatte, gelang, eben diesen flüssigen 
Stahl in eine fertige Form zu gießen ?

Die Gußstahlglocke war die Ur
sache einer weiteren Auseinander
setzung mit Alfred Krupp. Gegen 
die Bezeichnung „Gnßstahlglocken“, 
die auf der Pariser Weltausstellung 
1855 ausgestellt waren, erhob die 
Firma Krupp Einspruch. In der 
„Kölnischen Zeitung“ und anderen 
Blättern behauptete die Firma 
Krupp, daß die Glocke niemals Guß
stahl, sondern „Roheisen“ sei. Als 
nun die Pariser Ausstellungskom
mission Mayers Erfindung voll aner
kannt und für sie die goldene Me

daille in Aussicht nahm, erhob der Pariser Vertreter der 
Firma Krupp Einspruch und forderte eine unparteiische 
Prüfung, die schließlich von Mayer vor der internationalen 
Jury selbst durchgeführt wurde, indem er eine seiner Glocken 
zerschlagen und Stücke derselben ausschmieden ließ. Nach
dem dieser Beweis erbracht war, erhielt der „Bochumer 
Verein“ —  der im Jahre 1854 aus der Firma Mayer & Kühne 
entstanden war —  die große goldene Medaille, und Jakob 
Mayer wurde durch Verleihung des Ritterkreuzes der Ehren
legion ausgezeichnet.

Der Erfolg der Pariser Weltausstellung wirkte sich 
für den Stahlguß in mancher Beziehung günstig aus. 
Endlich hatte nun auch der preußische Handelsminister 
ein Einsehen und erteilte ein schützendes Patent. Ferner 
aber dehnte sich auch das Feld der Verwendung des Stahl
gusses aus. Neben den vorerwähnten Gußstahlglocken, die 
bald in alle Länder gingen, ja selbst bis zum Kap der Guten 
Hoffnung, eröffnete das damals aufstrebende Eisenbahnwe
sen dem neuen Werkstoff viele Verwendungsmöglichkeiten. 
Und gerade auf dem Gebiete des Eisenbahnbedarfs wurden 
wiederum zwischen Mayer und Krupp die Klingen gekreuzt.

Alfred Krupp verwendete bekannterweise für die Her
stellung seiner nahtlosen Radreifen vierkantige stabförmige 
Luppen, die er aufspaltete, auftrieb und kreisförmig auf
schmiedete. Er erhielt auf dieses Verfahren im Jahre 1853

Jakob Mayer.
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ein Patent. Wiederum erhob die Firma Mayer & Kühne 
Einspruch, da das Verfahren Krupps an sich jedem Grob
schmied bekannt sei und in der Verwendung des Werkstoffs 
keine patentfähige Neuerung erblickt werden könne. 
Mayer & Kühne wiesen ferner darauf hin, daß sie selbst 
seit i y 2 Jahren die gleichen Radreifen angefertigt hätten, 
nur war das Ausgangsstück ein der Größe und Schwere 
des anzufertigenden Reifens entsprechender vierkantiger 
Gußstahlblock, der an den Enden gelocht, aufgespalten, 
auseinandergetrieben und fertiggeschmiedet wurde. Wie
derum erhielten Mayer & Kühne eine Ablehnung. Da ver
suchte Mayer einen Ausweg, indem er die Rohlinge für Rad
reifen goß. Schwierigkeiten bot aber die starke Schrumpfung 
des Stahles beim Erstarren insofern, als der Metallkern der 
Kokille nicht nach gab und der Guß notwendigerweise aus
einanderreißen mußte. Aber Jakob Mayer fand „durch eine 
umsichtige und scharfsinnige Kombination aller in Betracht 
kommender Umstände“ den Ausweg aus diesen Schwierig
keiten und übertrug die bei der Glockenherstellung gewon
nenen Erfahrungen auf die Radreifen und hatte damit 
einen durchschlagenden Erfolg. Die Firma Krupp warnte 
zwar erneut vor dem Stahlguß und riet, die anfänglich guten 
Ergebnisse nicht als Gütemaßstab für die Dauer zu betrachten. 
Aber wie bei den Gußstahlglocken täuschte sie sich auch hier 
in der Güte des Mayerschen Gußstahls. Erschwerend war nur 
das Fehlen eines eigenen Walzwerkes. In Deutschland war ein 
solches in der erforderlichen Stärke überhaupt nicht vorhan
den, und somit schickte Mayer die ersten Radreifen nach Eng
land zum Fertigwalzen. Die ersten 52 Reifen —  für Lokomo
tiven bestimm t— , die im Jahre 1859 an verschiedene Bahn
verwaltungen geliefert wurden, hatten zur Folge, daß weitere 
große Probeaufträge erteilt wurden. Aber die Beförderungs
kosten nach England und manche andere Schwierigkeiten, 
denen auch die englischen Walzwerke nicht gewachsen 
waren, machten die Anlage eines eigenen Radreifenwalz
werkes notwendig, das nach dem Plane Jakob Mayers durch 
die Firma Jackson & Co. erbaut wurde. Als es im Jahre 
1860 in Betrieb kam, trat die Kostensenkung unmittelbar 
in Erscheinung, so daß weiterhin die Gußstahlradreifen 
nicht nur für Lokomotivräder, sondern auch für Laufräder 
verwendbar wurden und im gleichen Jahre schon bei 
20 Eisenbahnen in Benutzung waren.

Zwangläufig schloß sich an die Radreifen- auch die Räder
herstellung an. Waren die Radsterne bisher aus Puddel- 
stahl oder Feinkorneisen hergestellt worden, so gelang 
Jakob Mayer die Herstellung eines Scheibenrades aus Guß
stahl, bei welchem Nabe, Radinneres und Reifen aus einem 
Stück bestanden, wobei also die Herstellung und das Auf
ziehen des Reifens fortfielen. Die Beurteilung dieses neuen 
Rades war in Eisenbahnkreisen äußerst günstig, und damit 
war der Schritt zu einer Räderfabrik getan, die alsbald zu 
einem bedeutenden Teil des Unternehmens wurde.

Damit ist die Frühgeschichte des Stahlgusses abge
schlossen. In der Zwischenzeit hatte sich aber das Unter
nehmen von Mayer & Kühne in seiner äußeren Gestaltung 
grundlegend geändert. Große geldliche Schwierigkeiten 
hatten den beiden kühnen Unternehmern manche Sorgen 
bereitet; sollten sich die technischen Erfolge, die Mayer so
wohl auf dem Gebiete des Gußstahles als auch des Stahl
gusses errungen hatte, nun auch wirtschaftlich auswirken, 
dann war es unbedingt notwendig, das Unternehmen auf 
eine gesunde geldliche Grundlage zu stellen. Es würde im  
Rahmen dieses Aufsatzes zu weit führen, auf die wirtschafts
geschichtlich außerordentlich beachtlichen Vorgänge ein
zugehen, die schließlich zur Gründung des „Bochumer 
Vereins für Gußstahlfabrikation“ im Jahre 1854 geführt 
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hatten. Weiter gestattet es der Raum nicht, auf den Ein
tritt Louis Baares einzugehen und auf seine durch vier 
Jahrzehnte hindurch währende ersprießliche Tätigkeit in 
der Führung dieser Aktiengesellschaft. Die vielseitige Arbeit 
Baares auf wirtschaftlichen und sozialen Gebieten würde den 
Rahmen dieses Aufsatzes sprengen.

Nur ein Geschehnis aus dem Leben Baares sei hier 
herausgestellt, nämlich die Schwierigkeiten in der Rohstoff
versorgung, die sich im Laufe der Jahre immer stärker 
bemerkbar machten und die abermals zu einer Auseinander
setzung mit der Firma Krupp führten. Schon auf der 
Generalversammlung im Jahre 1864 hatte Louis Baare auf 
die Selbstversorgung mit Brennstoff und Roheisen hin
gewiesen, jedoch kein Gehör gefunden. In Berlin lag damals 
die Regierung mit dem Abgeordnetenhaus in Streit, und in 
der geldlichen Einengung der haushaltlosen Zeit wußte 
sie sich dadurch Mittel zu beschaffen, daß sie Eisenbahn
beteiligungen und auch ältere staatseigene Werke ver
äußerte. So wurden Verhandlungen geführt zwischen dem 
Handelsministerium und Alfred Krupp wegen Ankaufs 
der Sayner Hütte bei Neuwied, eines Hochofenwerkes, das 
etwa auf eine 100jährige Geschichte zurückblicken konnte, 
und das aus drei Hochöfen, einer Gießerei und einer Maschi
nenwerkstatt sowie verschiedenen Erzgruben bestand. 
Alfred Krupp legte auf diesen Erwerb großen Wert, da das 
Sayner Roheisen für die Gußstahlbereitung besonders ge
eignet war. Der Kaufpreis sollte 400 000 Taler betragen. 
Noch aber stand die Genehmigung des Königs sowie des 
Kriegs- und Finanzministeriums aus. Als die Angelegenheit 
bekannt geworden war, traten Louis Baare und der Vorsit
zende des Verwaltungsrats, J. M. Heymann, auf den Plan. 
Sie forderten öffentliche Versteigerung und erklärten sich be
reit, ein erstes Angebot von 500000 Talern zu machen. Alfred 
Krupp erhöhte darauf sein Angebot auf den gleichen Betrag 
und erhielt den Zuschlag. Selbst die Vermittlung des Kron
prinzen, dessen Baare sich in dieser Angelegenheit bediente, 
konnte die Sayner Hütte für Bochum nicht mehr retten.

Der Anschluß an verschiedene andere Hochofenwerke 
in den nächsten Jahren erwies sich als untunlich, so daß 
schließlich der Entschluß reifte, eigene Hochöfen zu er
richten. Da sich aber der Bau einer Hochofenanlage jahre
lang hinziehen mußte, schritt man im Anfang der 70er Jahre 
zum Ankauf der Mülheimer Hütte in Mülheim am Rhein, 
die aus zwei Hochöfen bestand und über eine Anzahl von 
Eisensteingruben im Siegerland und im Nassauischen ver
fügte. Zur Versorgung des Werkes m it Kohle war man 
bereits im Jahre 1866 zum Erwerb der ersten Kohlenzeche 
geschritten.

Der Bericht über die Frühzeit des Stahlgusses soll nicht 
abgeschlossen werden, ohne noch einen Blick zu werfen auf 
die Person des Erfinders Jakob Mayer. Aus dem schwäbi
schen Bauernburschen war ein großer Stahlfachmann ge
worden, dem auf eigenen Wegen etwa zwei Jahrzehnte nach 
Friedrich und Alfred Krupp die Herstellung des Tiegelstahls 
gelungen war. Gleichzeitig aber mit Alfred Krupp hatte er 
bereits die großen Güsse erreicht und die ersten Stahl
kanonen hergestellt.

Die Erfindung des Stahlgusses hat seinen Namen für 
alle Zeiten in das Buch der Geschichte des Eisens einge
tragen. Mayer war ausgesprochener Praktiker; er besaß 
aber in hohem Maße die Gabe, die geheimnisvollen Vor
gänge, die sich im Tiegel abspielten, zu erkennen und die 
hier vor sich gehenden Umwandlungen m it ungewöhnlichem  
Feingefühl nachspürend zu verfolgen. Wie sehr seine Mit
arbeiter von den Fähigkeiten Mayers überzeugt waren, 
zeigt die Ueberlieferung, daß er wichtige Geheimnisse nicht
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ausgesprochen und mit ins Grab genommen haben soll. 
Tatsache ist, daß er beispielsweise in der Kenntnis be
stimmter Stahllegierungen seiner Zeit voraus war. Nach 
seinem Tode haben sich Werkzeugstähle mit dem Aufdruck 
„W“ vorgefunden, und spätere Feststellungen haben einen 
Gehalt an Wolfram ergeben. Er hatte also wohl den Ein
fluß dieses Elementes auf die Härte des Stahles bereits 
erkannt. So reich der Inhalt seines Lebens gewesen ist und 
so stark die Kurve seiner Erfolge nach oben ging, so ist Jakob 
Mayer doch immer bis zuletzt einfach, schlicht, ja eckig 
und kantig geblieben. Die vielen Ehrungen, die ihm seine 
Erfolge eingebracht haben —  das Kreuz der Ehrenlegion 
hatte er beispielsweise aus der Hand Napoleons III. er
halten —■, haben an seinem Wesen nichts geändert. Zu 
diesem äußeren Menschen paßte es auch, 
daß er schwer zugänglich war. Still 
und ernst veranlagt, besaß er eine uner
müdliche Arbeitskraft, und er fühlte 
sich sicherlich am wohlsten im Be
triebe, unter seinen Mitarbeitern und 
besonders unter denen, die von An
fang an seine Helfer gewesen waren.
Abgesehen von mehrfachen Geschäfts
reisen, auch nach England, ist er wenig 
herumgekommen, ganz im Gegensatz 
zu seinem großen Gegenspieler Alfred 
Krupp, dessen Beweglichkeit und Reise
freudigkeit ebenso bekannt sind wie 
der Reiz, der von seiner Persönlichkeit 
auf andere Menschen überging, und der 
neben allem anderen sicherlich mit
bestimmend für seine Erfolge gewesen 
ist. Jakob Mayer schied am 30. Juli 
1875 im Alter von 62 Jahren aus dem

Leben und ist auf dem alten Friedhof an der Wittener 
Straße in Bochum bestattet worden.

Aus der bescheidenen Gußstahlschmelze mit nur wenigen 
Arbeitern war im Laufe der Jahre ein großes Hüttenwerk 
entstanden, das bei Mayers Tod über 4000 Menschen Brot 
und Arbeit gab. Bei Louis Baares Tod im Jahre 1897 war 
die Belegschaft auf nahezu 9000 Köpfe gestiegen.

Aus der inhaltsreichen weiteren Entwicklung des 
Bochumer Vereins sei nur noch erwähnt, daß das Unter
nehmen im Jahre 1926 zu den Gründerwerken der Vereinig
ten Stahlwerke zählte, mit deren Aufgliederung am 1. Januar 
1934 aber wieder ein selbständiges Werk geworden ist.

Das sind einige der eisengeschichtlich bedeutsamsten 
Mitteilungen aus dem Buche von Walther Däbritz, der es 

meisterhaft verstanden hat, das Wer
den des Bochumer Vereins auf dem 
Hintergründe der allgemeinen Wirt
schaftsgeschichte des Ruhrgebietes zu 
schildern. Das Buch ist deshalb mehr 
als eine Werksgeschichte. Vor allem 
sind die Männer, die im Laufe der 
Geschehnisse handelnd auftreten, ge
schichtlich und menschlich gut gezeich
net. Bei der Schilderung der Ausein
andersetzungen mit Alfred Krupp war 
es des Verfassers größtes Bemühen, 
eine sachliche Darstellung der Gescheh
nisse zu geben. Und man legt das 
Buch mit Dank an den Verfasser aus 
der Hand, der es verstanden hat, mit 
dieser Veröffentlichung wirklich eine 
bisher noch klaffende Lücke in der Ge
schichte des Eisens auszufüllen.

Herbert Diekmann.
Die älteste erhaltene Gußstahlglocke 
(1853) der Firma Mayer & Kühne.

Umschau.
Untersuchungen über den Phosphorgehalt in Kohle und Koks.

Die Bedeutung des Phosphors in der Kohle und im Koks 
trat erst in neuerer Zeit in den Vordergrund, als zum Erblasen 
bestimmter Roheisensorten auch ein Koks mit niedrigem Phos
phorgehalt angefordert wurde. E. H o ffm an n  und H. L eh m 
k ü h le r 1) untersuchten daher die Verteilung des Phosphors in 
Kohlen und Koks und die Möglichkeiten einer Erzeugung von 
phosphorarmem Koks. Schon früher hat man ohne genügenden 
Erfolg versucht, durch Aufbereitung den Phosphorgehalt ähnlich 
wie den Schwefelgehalt in der Kohle herabzusetzen. Die Schwie
rigkeiten liegen darin begründet, daß der Phosphor in verhältnis
mäßig geringer Menge vorkommt, und die Verbindungen des 
Phosphors mit der Kohle und den Aschenbestandteilen sehr ver
wachsen sind.

Die M enge des P h o sp h o rs im K ok s ist beim Erblasen 
von Phosphorroheisen belanglos, dagegen spielt sie beim Hämatit
möller eine wesentliche Rolle. Nach dem Phosphorgehalt kann 
man für den Hochofenbetrieb zwei Kokssorten unterscheiden:
1. Koks mit mehr als 0,025 % P für Thomas-, Stahl- und Gießerei

eisen,
2. Koks mit weniger als 0,025 % P für Hämatit-, Temper-, 

Bessemerroheisen und Ferromangan.
Den S c h w e fe lg e h a lt  sollte man bei Thomas- und Stahl

eisen möglichst niedrig halten, weil die in der Regel we
niger basische Schlacke nicht so gut entschwefelt. Beim Er
blasen von Hämatit kann der Schwefelgehalt höher sein, da die 
basische Schlacke das Eisen genügend entschwefelt. Uebersteigt 
jedoch der Schwefelgehalt eine gewisse Grenze, so erfordert die 
höhere Schlackenmenge eine größere Koksmenge, wobei der 
Phosphorgehalt im erzeugten Hämatiteisen leicht zu hoch werden 
kann. Ein hoher A sch en g eh a lt  im Koks vermindert im Gegen
satz zum Schwefel weit mehr den Wert des Kokses. Die größere 
Schlackenmenge und der geringere Kohlenstoffgehalt erhöhen

den Koksverbrauch und damit die Phosphormenge und setzen 
die Leistungsfähigkeit eines Ofens herab.

Den P h o sp h o r  durch chemische Umsetzung aus dem  
E ise n  zu e n tfe r n e n , ist nicht möglich. Der im Erz und Koks 
vorhandene Phosphor geht bekanntlich immer ins Roheisen nach 
den Gleichungen:

Ca3P20 8 +  3 S i02 =  3 CaOSi02 +  P20 5 
P20 6 +  5 C =  5 CO +  P2 
P2 +  x Fe =  F exP2.

Während man beim Erblasen von Thomaseisen mit einer 
Reduktion von 90 bis 95 % des Phosphors rechnet, je nach dem 
Ofengang, hat man eine vollständige Phosphorreduktion beim 
Hämatit. Versuche, den P h o sp h o r  der Kokskohle während der 
V erk oku ng  zum Teil zu v e r f lü c h t ig e n , schlugen auch fehl. 
Auch durch Zuschläge von Kieselsäure und Tonerde in Anleh
nung an die Phosphorgewinnung aus Phosphaten und durch Zu
gabe von Bleisalzen konnte eine Zerlegung der Phosphate nicht 
erzielt werden.

Man mußte daher die V e r te ilu n g  des P h o sp h o rs  in 
der K o h le  selbst erforschen, um Möglichkeiten einer mecha
nischen Abtrennung der Phosphate in der Kohle zu finden. Ent
gegen der Annahme von O. S im m ersb a ch 2) fanden die Ver
fasser, daß die Verteilung des Phosphors in den Inkohlungsstufen 
regellos ist. Bemerkenswerterweise ist aber der Phosphorgehalt 
im faserkohlenreichen Staub durchweg am höchsten. Dieser 
Befund ist grundsätzlich immer gleichartig; die Mengenunter
schiede sind dagegen recht groß. Um zu ergründen, wie sich 
dieser hohe Phosphorgehalt der Faserkohle in den anfallenden 
Kornklassen auswirkt, wurden einzelne Siebstufen auf Phosphor 
untersucht; die Ergebnisse sind in Abb. 1 wiedergegeben. Die 
Verteilung des Phosphors in den Matt- und Glanzkohlen ist sehr 
unterschiedlich. Bei einzelnen Proben hatte die Glanzkohle, bei

1) Brennstoff-Chem. 15 (1934) S. 381/86 u. 408; Disser- 2) Grundlagen der Koks-Chemie. 3. Aufl., bearb. von G.
tation H. Lehmkühler: Techn. Hochschule Aachen 1934. Schneider, S. 200 ff. (Berlin: J. Springer 1930.)
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Zahlentafel 1. P h o sp h o r g e h a lte  der S ie b - , Sch w im m - u n d  S in k stu fen . (Anteile bezogen auf die Ausgangskohle.)

K okskohle

i n I I I  | IV V V I V II vin IX

K orn
2

Anteil
%

über
im

P
%

Korn
2

Anteil
0/IO

unter
im

P
%

Korn
0 ,1

A nteil
%

unter
mm

P
0/IO

K orn  
0 ,1  bis

A nteil
%

von  
2 mm

P
°/IO

Sinks
VOE

A nteil
o/IO

tu fe
I

P
0//o

Schwim m- 
s tu fe  von  I

A nteil 1 P  
0/  o/  IO 1 /o

Zusam
Kok.

Anteil
%

m enges.
äkohle

IV  u. V I

Zusam
K

Anteil
%

m enges.
ohle

I I  u. V I

A us
gangs
kohle

P
°/IO

Flöz I .............................
Flöz II  ............................
Flöz i n .............
Gewaschene K okskohle

55,9
69.0
63.0 
56,8

0,026
0,057
0,005
0,009

44.1
31.0
37.0
43.2

0,0 20
0,062
0,006
0 ,0 1 1

8 ,1
5,0

1 1 , 0
11,5

0,029
0,105
0,008
0,036

36.0
26.0 
26,0 
31,7

0,018
0,050
0,005
0,008

12,9
2 2 ,2
15,7

5,7

0,067
0,097
0,025
0,044

43.0  
46,8 
47,3
51.1

0,013
0,042
0,0 02
0,008

79.0
73.0 
73,3 
82,8

0,015
0,045
0,004
0,008

87,1
78,0
84.3
94.3

0,016
0,050
0,006
0,009

0 ,0 22
0,056
0,008
0,014

anderen die Mattkohle höhere Werte. Weiterhin kommt neben 
dem Fusit besonders noch der Brandschiefer als Phosphorträger 
in Frage.

Die weiteren Untersuchungen erstreckten sich auf die Ab- 
scheidung des P h o sp h o r s  durch Feinsichtung, durch naß- 
mechanische Aufbereitung, durch Trockenaufbereitung und 
schließlich durch petrographische Auftrennung mit nachfolgender 
Flotation. Welche Aufbereitungsart zur Herstellung einer phos
phorarmen Kohle die geeignete ist, kann nur durch Einzelunter
suchungen entschieden werden. Zusammenfassend ergaben die 
Untersuchungen folgende Möglichkeiten:
1. Auswahl geeigneter Flöze oder Flözteile:
2. Abscheiden der Berge;
3. Abscheiden des Brandschiefers;
4. Petrographische Auftrennung:

a) Abscheiden der Faserkohle;
b) Abscheiden der Matt- oder Glanzkohle.

Die Herstellung eines ausreichend phosphorarmen Kokses 
ist in manchen Fällen schon dadurch möglich, daß besonders 
phosphorarme Flöze oder Flözteile ausgesucht und für sich wie 
üblich aufbereitet werden.

Zur Auswer
tung der Ver
suchsergebnisse 

wurden mehrere 
Gruben darauf
hin untersucht, 
ob sich eine phos-

O.OVSr
7.2.3 a,=Phosphorgeha/tden

Ausgangshohle
7.2.3 b =Phosphorgehall der 

Siebstufen
7.2.3 c=Phosphorgeha/tdes

Schwimmanteils nach phorarme Koks- 
Trennung der Pohle kohle im B e-
in Tetrach/orhoh/en- 
stofft- Xylol 
spez. Gewichts=7,5 

Probe 7

unter0,7 0,7-7,0 7,0-1,0 über¥,0
Siebung in mm

Abbildung 1. P h osp h orgeh a lt verschiedener S iebstufen .

im
tr ie b  herstellen 
läßt. Nach Zah
lentafel 1 kann 
bei einzelnen 
Flözfeinkohlen 

der Phosphorge
halt durch schär
feres Waschen 
und Herauslas
sen des feinsten 
Staubes herab
gemindert wer
den. Der Erfolg 
ist bei dem Flöz 
III und der ge- 
waschenenKoks- 
kohle unbedingt 
ausreichend, bei 
Flöz II jedoch 
keineswegs, da 
dieses Flöz an 
sich zu phosphor
reich ist. Ins
gesamt ließen

von Titan in der Kohle macht eine Abscheidung dieses Elementes 
notwendig, da Gehalte über 0,2 % TiO„ in der Kohle zu niedrige 
Phosphorwerte ergeben. Dieser Wert wird aber bei den Flözen 
des Ruhrgebietes nur in den seltensten Fällen überschritten. 
Von den verschiedenen Verfahren zur Bestimmung des Phos
phors war die unmittelbare Behandlung des Kokses oder der 
Kokskohle mit Salzsäure bei nachherigem Aufschluß des Kohlen
restes der sicherste Weg. Aus der Zusammensetzung der Asche 
ergab sich, daß in den Fällen immer ein hoher Phosphorwert zu 
erwarten ist, wo hohe Kalkgehalte in der Kohle selbst, nicht 
etwa in den Belägen, ermittelt wurden. Es kann daher auch eine 
Kohle mit niedrigem Aschenwert einen hohen Phosphorwert 
haben. Heinz Lehmkühler.

Einfluß der Verformungstemperatur und -geschwindigkeit auf die 
physikalischen Eigenschaften unberuhigt vergossener Flußstahle.

P a u l B e in tm a n n 1) hat fünf Schmelzen unberuhigt ver
gossenen, weichen Flußstahles untersucht, von denen in Zahlen
tafel 1 zwei Stähle, A und E, die an den Grenzen des Streubereichs 
liegen, nach Zusammensetzung und Festigkeitseigenschaften 
gekennzeichnet sind.

Zahlentafel 1. Z u sa m m en se tzu n g  un d  F e s t ig k e i t s e ig e n 
sc h a fte n  der S tä h le .

Stahl C

°/IO

Mn

%

P

%

S

%

Streck
grenze

k g /m m 2

Zug
festig

keit  
kg/m m  2

D eh
nung  

(1 =  1 0  d)
°/IO

E in 
schnü
rung

0/70
A  (K opf) . 0,065 0,38 0,016 0,043 23,9 36,3 31,2 63,3
A  (Fuß) . 0,065 0,37 0,014 0,027 24,2 34,1 32,6 67,2

E  (K opf) . 0,070 0,43 0,093 0,036 30,0 42,7 28,8 55,8
E  (Fuß) . 0,050 0,42 0,067 0,0 22 27,3 37,8 30,0 62,6

F A  (Kopf) 0,060 0,30 0 ,0 1 1 0,040 26,1 36,8 32,6 72,0
F A  (Fuß) 0,060 0,28 0,009 0,030 26,0 35,4 33,1 75,0

K E (Kopf) 0,055 0,41 0,072 0,040 26,6 43,1 26,8 70,3
K  E  (Fuß) 0,050 0,40 0,053 0,026 27,0 41,0 27,5 75,7

diese Untersuchungen erkennen, daß ein phosphorarmer Sonder
koks dann hergestellt werden kann, wenn entsprechende phos
phorarme Flöze vorhanden sind; denn durch einen höheren Anteil 
von beispielsweise Flöz II würde der Phosphorgehalt im Koks 
so stark ansteigen, daß auch durch schärferes Waschen und 
Herauslassen der feinsten Kornklasse keine hinreichende Phos- 
phorabscheidung mehr erzielt werden kann. Aus den Kohlen 
der phosphorarmen Flöze konnte ein Koks mit 0,01 bis 0,015 % P 
hergestellt werden. Man wird also vornehmlich solche Anlagen 
mit der Herstellung phosphorarmer Kokssorten beauftragen, die 
in der Hauptsache über Flöze mit niedrigem Phosphorgehalt ver
fügen, da eine Flözauswahl billiger ist als gesonderte Aufbereitung.

Die ch e m isch e  B e stim m u n g  d es P h o sp h o r s  in der 
Kokskohle und im Koks macht insofern Schwierigkeiten, als der 
Phosphor nicht immer in der Form von Ca3(P 04)2 vorkommt, 
sondern zum Teil mit Kieselsäure und Titan verbunden sein muß, 
der allen starken Säuren widersteht. Besonders die Anwesenheit

Die Verformung erfolgte durch Ziehen mit 30 % Abnahme 
in einem elektrisch heizbaren Oelbad bei 30, 65, 100, 150, 200, 250 
und 300°. Bis 200° wurde zur Ueberprüfung auch noch mit 
40 % Abnahme gezogen. Außerdem untersuchte Beintmann die 
natürliche Alterung durch Zugversuche nach 1, 3, 6, 12, 24 h 
und 2, 4, 8, 16, 32 Tagen. Zugversuche wurden auch bei höheren 
Temperaturen durchgeführt, um die Ergebnisse der entsprechen
den Verformungsversuche beurteilen zu können.

S ta h l A zeigte nach dem Ziehen bei 30° eine Steigerung 
der Zugfestigkeit im Mittel von 35 auf 51 kg/mm2 und auf 
72 kg/mm2 bei 250° sowie einen Abfall auf 66 kg /mm2, wenn 1 h 
nach der Verformung bei 250° geprüft wurde. Zwischen 100 
und 150°, also zu Beginn des Blaubruchgebietes, trat eine 
sprunghafte Steigerung der Zugfestigkeit um etwa 14 kg/mm2 
ein. Dehnung und Einschnürung veränderten sich im üblichen 
Verhältnis zur Festigkeitsänderung.

32tägiges L a g ern  brachte nach Verformungen bei 30 und 65° 
eine Steigerung der Zugfestigkeit von 51 auf 57 kg/mm2. Nach 
Ziehen oberhalb 100° war eine Alterung nur noch schwach oder 
gar nicht mehr bemerkbar; die Festigkeitserhöhung nach 32 Tagen 
betrug bei 100° 3 kg/mm2 und bei 150 bis 300° 0 kg /mm2. 
Daraus geht hervor, daß bei Verformungen über 100° die Al
terung gleichzeitig mit der Verformung vor sich geht.

Der Verlauf der E r g e b n is se  fü r  S ta h l E mit hohem 
Phosphorgehalt war im Wesen der gleiche wie für Stahl A, nur 
lagen die Festigkeiten in den einzelnen Stufen um etwa 10 kg/mm2 
höher, Dehnung und Einschnürung entsprechend niedriger.

Die W a r m ze rr e iß v er su c h e  ergaben für die Lage der 
Eigenschaftswerte nahezu Uebereinstimmung mit den durch 
Verformung erzielten Erscheinungen, d. h. einen deutlichen 
Festigkeitshöchstwert bei 250°. Daraus kann geschlossen werden, 
daß der Warmzerreißversuch kennzeichnende Unterlagen über 
die Alterungsempfindlichkeit zu geben vermag2).

1) Dr.-Ing.-Diss., Techn. Hochschule Braunschweig 1933.
2) Vgl. E. K n ip p : Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 777/78.
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Der Einfluß der Ziehgeschwindigkeit, von der die Ver
formungstemperatur beim Ziehen schließlich abhängt, wurde an 
Drähten mit 4,75 mm Dmr., die mit 0,05 bis 140 m/min gezogen 
wurden, ermittelt. Als W e rk sto ff  dienten fünf Schmelzen 
weichen Flußstahls, davon zwei mit niedrigem Phosphorgehalt 
(unter 0,02 %) und drei mit Gehalten von 0,04 bis 0,072 % P. 
Auch hier sind zwei den Streubereich abgrenzende Werkstoffe, 
FA und KE, nach Zusammensetzung und Eigenschaften in Zahlen
tafel 1  näher gekennzeichnet.

Die b e i der V erform u n g  in  W ärm e u m g e w a n d e lte  
A rb e it  wurde kalorimetrisch gemessen. Für diese Werkstoffe 
wurde bei einer Anfangstemperatur von 15 0 und einer mittleren 
Ziehkraft von 380 kg für Stahl FA und 415 kg für Stahl KE eine 
rechnerische Erwärmung von 97,5 bzw. 102° ermittelt. Beim 
Versuch ergaben sich die Temperaturen nach Zahlentafel 2.

Zahlentafel 2. T em p era tu ren  beim  Z ieh en .
Tem peratur in ° 0  bei einer Ziehgeschwindigkeit in

Stahl m /m in von

1  | 2 10 25 | 140

F A ................... 69,0 I  77,8 66,3 68,4 I  80,4
K E ................... 70,6 | 77,0 66,9 71,0 | 83,8

Entsprechend dieser bei den verschiedenen Ziehgeschwin
digkeiten sich einstellenden Temperaturen änderten sich auch die 
Festigkeitseigenschaften der Drähte beim Lagern. Diese Ver
hältnisse bildeten auf der anderen Seite wieder eine Bestätigung 
dafür, daß bei Geschwindigkeiten von 10 bis 140 m/min eine 
Verformungstemperatur von wenigstens 70 bis 90° auftritt.

Friedrich Wilhelm Duesing.

Der Umsatz-Stammbogen, ein Hilfsmittel der Vertriebsstatistik.
Im Anschluß an einen Vortrag von Erich A. M a tejk a 1) sei 

hier kurz ein praktisches Hilfsmittel für die Vertriebsstatistik 
beschrieben, das in einem Hüttenwerk unter dem Namen „Um- 
satz-Stammbogen“ eingeführt wurde und sich gut bewährt hat.

Die Verkaufsstatistik ist bei vielen Hüttenwerken, besonders 
bei Edelstahlwerken, die mannigfaltige hochwertige Erzeugnisse 
hersteilen, von großer Wichtigkeit. Durch die Zugehörigkeit 
zu Verbänden und Verkaufssyndikaten, die alle besondere Auf
stellungen über die Verkäufe verlangen, ist das Gebiet der Ver
triebsstatistik dazu noch sehr umfangreich und durch das Vorhan
densein der verschiedensten Sortierbegriffe besonders verwickelt.

Früher dienten die Versandanzeigen als Unterlage für sämt
liche statistischen Auszüge. Für alle diese Arbeiten mußten die 
Mappen mit den Versandanzeigen immer wieder von neuem 
durchgeblättert und die benötigten Zahlen mühsam herausge
sucht werden. Bei diesem Verfahren war es natürlich nicht mög
lich, eine gewünschte Statistik in kürzester Frist auszuziehen. 
Um diesen Mangel zu beseitigen, ging man dazu über, sämtliche 
für statistische Zwecke benötigten Zahlen der einzelnen umge
setzten Erzeugnisse laufend nach der Rechnungsnummer auf 
einem Stammbogen einzutragen, so daß man am Ende des Monats, 
oder wenn es sonst verlangt wurde, den auf dem Stammblatt ge
sammelten Umsatz in bequemer Weise und in kürzester Zeit nach 
den verschiedensten Gesichtspunkten auslesen kann.

Folgendes wird in das Stammblatt eingetragen:
1. die laufende Nummer der Rechnung,
2. der Rechnungstag,
3. die laufende Nummer der Versandanzeige,
4. der hergestellte Werkstoff,
5. der Besteller,
6. der fertigende Betrieb,
7. der zuständige Vertreter,
8. die Verbandsschlüsselzahl,
9. die Schlüsselzahl für die Werkstoffhauptgruppe,

10. die Schlüsselzahl für die Werkstofform,
11. die Schlüsselzahl für die Werkstoffuntergruppe;

für den  In la n d u m sa tz
12. das gewalzte Gewicht in kg,
13. das geschmiedete Gewicht in kg,

J) Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 1021/29.

14. das sonstige Gewicht in kg,
15. der Nettobetrag in J lJ l,
16. Verschiedenes (Frachten usw.) in J lJ l,
17. der Bruttobetrag in JlJl-,

für den A u sla n d u m sa tz
18. das Gewicht in kg,
19. der Bruttobetrag in JlJl-,

für L a g erzu g ä n g e
20. das Gewicht in kg,
21. der Bruttobetrag in J lJ l.

Jeder Verband (z.B. A-Produkte-Verband, Stabeisen-Verband, 
Internationale Rohstahlgemeinschaft usw.) hat besondere Schlüs
selzahlen für Inlandumsätze, für Auslandumsätze und für Um
sätze an die verschiedenen Konzernwerke.

Für die verschiedenen Werkstoffhauptgruppen, wie Bau
stähle, Werkzeugstähle, Schnelldrehstähle, Grauguß, Leicht
metall usw., sind ebenfalls besondere Schlüsselzahlen vorhanden. 
Die Werkstoffhauptgruppen sind für verschiedene Statistiken 
nochmals in Werkstoffuntergruppen zergliedert, die auch wieder 
geschlüsselt sind. Außerdem werden noch Schlüsselzahlen für den 
Verarbeitungszustand oder die Werkstofform gebraucht, z. B. 
für Rohblöcke, Knüppel, Platinen, Stabstahl, Draht, Bleche usw.

An Hand des Stammbogens können nun unmittelbar oder 
mit Hilfe des Lochkartenverfahrens alle gewünschten Auszüge 
vorgenommen werden. Es seien hier einige angeführt:
1. Monatsumsatz in kg unterteilt nach Verbänden (Auszug an 

jeden Verband),
2. Monatsumsatz in kg und J lJ l unterteilt nach Betrieben,
3. Monatsumsatz in kg, J lJ l und J lJ l ¡kg  nach Werkstoffen und 

innerhalb der Werkstoffgruppen gegebenenfalls nach dem 
Verarbeitungszustand,

4. Monatsumsatz in kg, .JlJl. und J lJ l/kg nach Vertreterbezirken 
und innerhalb der Vertreterbezirke wieder nach Werkstoff
gruppen.

Außerdem können noch auf besonderes Verlangen Auszüge 
einzelner Werkstoffgüten vorgenommen werden.

Die Einführung des Stammbogens für die Umsatzstatistik 
hat auch die Tätigkeit der Prüfbeamten der einzelnen Verbände 
wesentlich erleichtert. Früher beanspruchten diese bei ihrer 
Anwesenheit immer mehrere Herren, die zahlreiche Mappen mit 
Versandanzeigen und Rechnungen durchblättem mußten, um 
die nötigen Unterlagen herbeizuschaffen, während die Prüfer 
heute alle Zahlen auf dem Stammblatt übersichtlich geordnet vor 
Augen haben. H a n s W ern er B auw en s.

Zum 50. Todestag von Sidney Gilchrist Thomas.
Am 1. Februar 1885 starb zu Paris S id n e y  G ilch r ist  

T hom as im Alter von noch nicht 35 Jahren. Trotz der Kürze 
seines Erdendaseins wird sein Name in der Metallurgie auf immer 
unvergessen bleiben. Im Jahre 1878 noch ein unbekannter 
junger Mann, Schreiber an einem Londoner Polizeigericht, der 
sich aus Liebhaberei mit chemischen Fragen beschäftigte, ver
suchte er auf der Hauptversammlung des Iron and Steel Institute 
des gleichen Jahres, sein Entphosphorungsverfahren der Fach
welt mitzuteilen. Die Versammlung hörte seinen Ausführungen 
zu und ging, ohne irgendwie Notiz davon zu nehmen, darüber weg.

Ein Jahr später war sein Name in der ganzen metallurgischen 
Welt berühmt. Der 8. Mai 1879 war für ihn der große Tag, an 
dem sich endlich seine Erfindung erfolgreich auszuwirken be
gann. Am 22. September 1879 konnten auch zum ersten Male 
auf deutschem Boden die Thomasbirnen blasen, und zwar gleich
zeitig auf den Rheinischen Stahlwerken in Duisburg-Meiderich 
und auf dem Hoerder Bergwerks- und Hüttenverein. Hier waren 
es J o se f  M assenez und R ich a rd  P in k , dort war es G ustav  
P a sto r , deren Namen mit der Einführung des Thomasverfahrens 
auf deutschen Eisenhüttenwerken stets verbunden bleiben 
werden. Der damalige Adjunkt an der Bergakademie zu Leoben, 
J o se f  G ängl v o n  E h ren w erth , entwickelte als erster eine 
Theorie des basischen Verfahrens. Den Düngewert der Thomas
schlacke hatte schon Thomas erkannt; aber der Apotheker
G. H o y erm a n n  in Hoheneggelsen fand in der feinsten Mahlung 
der Schlacke die Form, in der sie, ohne besonders aufgeschlossen 
zu werden, der Landwirtschaft große Dienste leisten sollte.

Deutscher, sprich deutsch!
Unter A rm atur , z. B. eines Ofens, versteht man die 

Bewehrung oder Panzerung oder auch das Geschränke mit 
Zubehör, wie Trägern, Zugstangen, Federn usw., durch die 
das Mauerwerk, bei seiner Bewegung infolge der Ofenwärme, 
zusammengehalten wird; wir werden deshalb in Zukunft nur 
mehr die Wörter

Bewehrung, Panzerung oder Geschränke

und für arm ieren
bewehren

verwenden.
Bei Dampfkesseln gelten als Armaturen einzelne zuge

hörige Teile, wie Wasserstands- oder Dampfdruckanzeiger, 
Ventile, Ablaßhähne usw., kurz: die

Ausrüstung oder Zubehörteile.
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Zeitschriften- und Bücherschau Nr. D .
Verzeichnis der regelmäßig bearbeiteten Zeitschriften.

A b k ü rzun g T itel B ezu g sq u e lle
J ä h rl. H e f t 

oder  
B d .-Z a h l—-------------------------------

A ciers spöc. A ciers  sp éc ia u x , M éta u x  e t  A lliages P a ris  ( 6 e), 14, R u e  de T ou rn on 1 2
A E G -M itt. A E  G -M itte iiu n gen B erlin  N W  40, F ried rich -K a rl-U fer  2 /4 , T ech n isch e  A u s-

k u n fts s te lle  der A E G . 1 2
A lum in ium A lu m in iu m B erlin  W 9, P o tsd a m e r  Str. 23 a, A lu m in iu m -Z en tra le ,

G. m . b . H ., A b t. L iterar isch es Büro 1 2
Am er. In s t . m in. m eta ll- T h e  A m erican  I n s t itu te  o f M ining an d  M etallu rgi- N ew  Y ork , 29 W est 3 9 th  S t .,  T h e A m erican  I n s t i tu te  of

urg. E ngr. T ech n . P u b l. ca l E n g in eers . T ech n ica l P u b lica tio n s M ining and M etallu rgical E n gineers v e r sc h . I
A ngew . Chem . A n g ew a n d te  C h em ie (Z eitsch r iften  des V erein s B erlin  W  35, C orneliu sstr. 3, V erlag  C h em ie, G. m. b . H . 52

d eu tsch er  C h em iker: A)
Ann. P h y s ik A n n a len  der P h y s ik L e ip z ig  0  1, S a lom on str . 18 b , J o h a n n  A m b rosiu s B a rth versch .
A rbeitsschulg . A r b e itssch u lu n g D ü sse ld orf, S ch ließ fa ch  10 0 4 0 , G ese llsch a ft fü r  A rb eits-

P äd agog ik  m . b. H . 4
Arch. E isen b a h n w es. A rch iv  fü r  E isen b a h n w esen B erlin  W 9, L in k str . 2 3 /2 4 , J u liu s  Springer 6

Arch. E ise n h ü tte n w e s. A rch iv  für d as E ise n h ü tte n w e se n  (m it  B er ich ten
fo lg en d er  F ach a u ssch ü sse  d es  V erein s d eu tsch er
E ise n h ü tte n le u te  :)

B etr ieb sw .-A u ssch . A u ssch u ß  für B etr ieb sw ir tsch a ft
C h em .-A ussch . C h em ik erau ssch u ß
E rzaussch . E rzau ssch u ß
H och ofen au ssch . H o ch o fen a u ssch u ß
K okereiaussch . K ok ereiau ssch u ß D ü sseld orf, P o stsc h ließ fa c h  664,
M asch .-A ussch. M a sch in en au ssch u ß 1 2
R ecb tsau ssch . R ech tsa u ssch u ß V erlag  S ta h leisen  m. b . H .
S ch lack enaussch . A u ssch u ß  für V erw ertu n g  der H o ch o fen sch la ck e
S ch m ierm itte lste lle G em ein sch a ftsste lle  S ch m ierm itte l
S tab lw .-A ussch . S tah lw erk sau ssch u ß
W alzw .-A u ssch . W alz  W erksausschuß
W ärm estelle W ä rm este lle  (U eb erw a ch u n g sste lle  für B ren n 

s to ff-  und  E n erg iew irtsch a ft  a u f E isen w erk en )
W erkstoffaussch . W  erk sto f fa u ssch u ß

Arch. L a g erst.-F o rsch g . A rch iv  für L a g e r stä tte n fo r sc h u n g B erlin  N  4, In v a lid e n s tr . 44 , P reu ß isch e  G eo log isch e
L a n d e sa n sta lt versch .

Arch. W ärm ew irtsch . A rch iv  für W ä rm ew irtsch a ft u . D a m p fk esse l w esen B erlin  N W  7, D o r o th e e n str . 40 , V D I-V erla g , G. m . b . H . 1 2
Autog. M etallb earb . A u to g e n e  M eta llb ea rb eitu n g H alle  a. d. S ., M ühlw eg 14, Carl M arhold 24

| Bauing. D er B a u in g en ieu r B erlin  W  9, L in kstr . 2 3 /2 4 , J u liu s  S priqger 52
Bautechn. D ie B a u te c h n ik  (B e ü a g e  s. u . S ta h lb a u ) B erlin  W  8 , W Uhelm str. 90 , W ilh elm  E r n st & Sohn 56
B autenschutz D er B a u te n sc h u tz B erlin  W  8 , W ilh elm str . 90 , W ilh elm  E r n s t  & S oh n 1 2
BBC-Nachr. B B C -N a ch r ich ten M annheim , B row n, B over i & Cie., A k tie n g e se llsc h a ft v ersch .
Ber. dtsch . ch em . G es. B er ich te  der D eu tsch en  C h em isch en  G ese llsch a ft B erlin  W 35, C orneliu sstr. 3, V erlag  C hem ie, G. m . b. H . 1 2

' Ber. dtsch . k eram . G es. B er ich te  der D e u tsc h e n  K eram isch en  G ese llsch a ft B erlin  N W  87, W eg ely str . 1, S e lb stv e r la g  der D eu tsc h e n
1 K eram isch en  G ese llsch a ft 1 2

' Berg- u. h ü tten m . Jb . B erg- u n d  H ü tte n m ä n n isc h e s  Ja h rb u ch W ien I ., S ch o tten g a sse  4 , J u liu s  Springer 4
Beton u. E isen B eto n  u n d  E isen B erlin  W 8 , W ilhelm str . 90, W Uhelm  E rn st & Sohn 24

! Betr.-W irtsch . D ie  B e tr ie b sw ir tsc h a ft , Z e itsch r ift  für H a n d e ls  S tu ttg a r t , E rn st-W e in ste in -S tr . 16, C. E . P o esch el
w issen sc h a ft  und  H a n d e lsp ra x is 1 2

i B last Furn. & S tee l P la n t B la s t  F u rn a ce  an d  S tee l P la n t (für D eu tsch la n d ) B erlin  0  2, B u rgstr . 28, H u b ert H erm an n s 1 2

Braune W irtsch .-P o st B ra u n e W irtsc h a ftsp o st D ü sse ld o rf, H in d en b u rg w a ll 6 3 /5 9 , V erlag  der „ H a f i“ ,
G. m. b. H . 52

Braunkohle B rau n k oh le H a lle  a . d . S ., M ü h lw eg  19, W üh elm  K napp 52
| Brennstoff-C hem . B ren n sto ff-C h em ie E ssen , G ersw id astr. 2, W . G irardet 24
: Bull. Bur. M ines B u lle t in  o f th e  B u rea u  o f M ines W a sh in g to n , D . C., U n ited  S ta te s  G o v ern m en t P r in tin g

O ffice, S u p er in ten d e n t of D o cu m en ts v ersch .
Bull. In st. p h y s . ch em . B u lle tin  of T h e I n s t itu te  o f P h y sica l a n d  C h em ical T o k y o , T h e I n s t i tu te  of P h y s ic a l an d  C h em ical R esea rch ,

B es., T o k y o R esea rch , T o k y o K o m agom e, H on go 1 2

| Bull. N a t . R es. C ounc. B u lle t in  of th e  N a tio n a l R esea rch  O ouncü W a sh in g to n , D . 0 . ,  N a tio n a l R esearch  C ou ncil of th e
N a tio n a l A ca d em y  of Scien ces v er sc h .

Bull. Soc. E n co u r. In d . B u lle tin  de la  S o c ié té  d ’E n co u ra g em en t pour P aris ( 6 e), 44 , R u e de R en n es, S o c ié té  d ’E n co u ra g em en t 1 2

nat. l ’In d u str ie  N a tio n a le
( Bull, tech n . B u r. V er ita s B u lle tin  T ech n iq u e  du B u reau  V eritas P aris, 31, R u e  H en ri-R o ch efo r t 1 2

Bur. M ines T ech n . P a p . B u rea u  of M ines T ech n ica l P ap er W ash in gton , D . C., U n ited  S ta te s  G overn m en t P r in tin g
O ffice , S u p er in ten d en t of D o cu m en ts v ersch .

i Carnegie S ch o larsh ip C arnegie S ch o larsh ip  M em oirs L on d on  S. W . 1, 28 , V ictor ia  S t .,  T h e  Iro n  a n d  S teel
Mem. In s t itu te 1 B d .

Chem. A b str . C h em ical A b str a c ts2) W a sh in g to n , D . 0 . ,  M ills B ld g ., C harles L. P a rso n s ,
I S ecreta ry , A m erican  C h em ical S o c ie ty 24

Chem. F abrik D ie  C h em isch e F a b r ik  (Z e itsch r iften  d es  V ere in s B erlin  W  35, C orneliu sstr. 3, V erlag  C h em ie, G . m . b . H . 52
d eu tsch er  C h em iker: B )

Chem. m eta llu rg . E n g n g . C hem ical an d  M eta llu rg ica l E n g in eer in g N ew  Y ork , 330 W est 4 2 na S t., M cG raw -H ü l P u b lish in g
Co., In c . 1 2

j Chem. Zbl. C h em isch es Z e n tr a lb la tt2) B erlin  W  35, C orneliu sstr . 3, V erlag  C h em ie, G. m . b . H . 52
i Chem .-Z tg. C h em ik er-Z eitu n g K ö th en  (A n h a lt), V erlag  d er C h em ik er-Z eitu n g 104

Circ. B u r. S ta n d . Circular of th e  B u rea u  of S ta n d a rd s W a sh in g to n , D . C., U n ited  S ta te s  G o v er n m e n t P r in tin g
O ffice, S u p er in ten d en t o f D o cu m en ts v er sc h . ¡

j C. R. A cad . S e i., P aris C om p tes  ren d u s h eb d o m a d a ires  d es  sé a n c es  de P aris, 55, Q uai d es  G ra n d s-A u g u stin s , G a u th ier -V illa rs 52
l ’A ca d ém ie  d es  S c ien ces

D em a g -N a ch r . D e m a g -N a c h r ic h te n D u isb u rg , D em a g , A k tie n g e se llsc h a ft 9
D rah t-W elt D ra h t-W e lt  (B e ila g e  s . u . K a lt-W a lz -W e lt) H a lle  a . d. S ., Z ieten str . 21, D ra h t-W e lt-V e r la g , M artin

B oern er 52
D tsch . H a n d e ls -A rch . D e u tsc h e s  H a n d e ls-A rch iv B erlin  SW  6 8 , K o ch str . 6 8 /7 1 , E . S . M ittler  & S o h n 24
D tsch . V o lk sw ir t D er d e u tsch e  V o lk sw ir t B erlin  W  35, S ch ön eb erger  U fer  32 52

i E lek tr. B etr . D er E lek tr isch e  B etr ieb B erlin  W  67, K u rfü rsten str . 2, G eorg S iem en s, G. m . b. H . 1 2

| E lek tro sch w eiß g . D ie  E lek tro sch w eiß u n g B ra u n sch w eig , V or der B u rg  18, F r ied r. V ie w e g  & S o h n ,
A k t.-G es. 1 2

| E lek tro tech n . Z. E le k tro te c h n isc h e  Z e itsch r ift B erlin  W  9, L in kstr . 2 3 /2 4 , J u liu s  Springer 52

x) W egen der n ic b te isen h ü tte n m ä n n isch en  F a ch g e b ie te , d ie  hier nur b e r ü c k s ic h t ig t  w erd en , s o w e it  s ie  d ie  L eser v o n  „ S ta h l u n d  E ise n “ b eson ders  
an g eh en , verw e isen  wir a u f d ie  v o m  V e r e in  d e u t s c h e r  I n g e n i e u r e  h era u sg eg eb en e  „ T ech n isch e  Z e itsch r iften sch a u  m it  B ü ch er sc h a u “ (B e r lin  N W  7, 
D o ro th een stra ß e  40 , V D l-V er la g , G. m . b. H .).

2) D iese  Z e itsch r ift , d ie  s e lb s t  led ig lich  A u szü g e  au s an d eren  Z e itsc h r ifte n  oder T ite la n ze ig en  b r in g t, w ird nur d a n n  a ls Q uelle b e n u tz t,  w en n  der 
S c h r ift le itu n g  d ie  O rig in a la rb eit n ic h t zu g ä n g lich  ist.

3)  W erden  nur an  M itglied er des V erb an d es a b g eg eb en .
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A b kürzung T itel B ezu g sq u elle
J ä h rl. H eft-j 

oder  
B d .-Z ah l

E lek tr.-W irtsch . E le k tr iz itä ts  W irtschaft B erlin  W  62, L iitzo w p la tz  1, F ra n ck h ’sch e  V e r la g sh a n d 
24
1 2E m aille tech n . Mbl. E m a ille tech n isch e  M o n a ts-B lä tter

lun g  W . K eller «Sc Co., S tu ttg a r t , A b te ilu n g  B erlin  
H a lb ersta d t, In g . C hem . P h . E yer

E m a ilw a r.-In d . E m a ilw a ren -In d u str ie D u isb u rg , V erlag  der E m a ilw a ren -In d u str ie 52
E n gin eer T he E n gin eer (S u p p l. s. u. M eta llu rg ist) L on d on  W . C. 2, 28, E sse x  S t., S trand 52
E n gin eerin g E n gin eer in g L on d on  W . 0 . 2, 35 «Sc 36, B ed ford  S t ., S tran d

B erlin  SW  6 8 , K och str . 4 3 /4 5 , ,,P r o g r e ssu s“ , I n te r n a t io 
52

E n gng. Progr., Berlin E n g in eer in g  P rogress
12

versch .E n gng. B es . B u ll., M ichi E n gin eer in g  B esea rch  B u lle tin , D ep a rtm en t of
n ale  T ech n isch e  V er la g sg ese llsch a ft  m. b . H .

A n n  A rbor, M ich., D ep a rtm en t o f E n g in eer in g  B esea rch
gan

E n gn g . B es . Circ., M ichi

E n g in eer in g  B esea rch , U n iv e r s ity  of M ichigan, 
A n n Arbor

E n gin eer in g  B esea rch  C ircular, D e p a r tm en t of 
E n g in eer in g  B esearch , U n iv e r s ity  of M ichigan , 
A n n Arbor

F eu eru n g stech n ik

A n n  A rbor, M ich., D e p a r tm en t of E n g in eer in g  B esea rch versch .
gan

F eu eru n gstech n . L e ip z ig  0  5, C rusiusstr. 10, O tto  S p am er, V erlag , G. m . b. H . 1 2

Porschg. In g .-W es. F orsch un g  a u f dem  G eb iete  des In g en ieu rw esen s B erlin  N W  7, D o ro th een str . 40 , V D I-V erla g , G. m. b. H . 6

Fou n d ry, C leveland T h e F o u n d ry  (C leve lan d ) (für D eu tsch la n d ) B erlin  C 2, B u rgstr . 28 , H u b ert H erm an n s 1 2

F ou n d ry  T rade J . T h e F o u n d ry  T rade Journal L on d on  W . C. 2, 49 , W ellin g to n  S t .,  S trand 52

G asschutz u. L u ftsch u tz G asschu tz u n d  L u ftsch u tz B erlin  N W  40, I n  d en  Z elten  21 a , V erlag  G assch u tz  und

Gas- u . W asserfach D as G as- u n d  W asserfach
L u ftsch u tz , G. m . b . H .

M ünchen  2, N W , B rieffach , B . O ld en b ou rg
1 2
52

G énie c iv . Le G én ie c iv il P a ris  (9 e) 5, B u e  J u les-L efeb v re 52
G ießerei D ie  G ießerei, v ere in ig t m it G ieß erei-Z eitun g D ü sse ld orf, B re ite  Str. 27, G ieß erei-V erlag , G. m . b . H . 52
G ieß .-Prax. G ießerei praxis. F a ch zeitsch rift für die B etrieb s B erlin  S 42, O ran ienstr. 1 4 0 /1 4 2 , O tto  E lsn er , V er la g s

praxis der Eisengießereien, M etallgießereien, S ta h l g e se llsc h a ft  m . b. H . 52

G lash ü tte

gießereien, Tem pergießereien u n d  der verw andten  
Unternehm en  

D ie G la sh ü tte , D as E m aillierw erk D resden -A . 24, S treh len er Str . 20, V erlag  „ D ie  G la sh ü tte “ 52
G lastech n . Ber. G lastech n isch e  B er ich te F ra n k fu rt a . M ., G u tleu tstr . 91 , D eu tsch e  G la stech n isch e

G lückauf G lückauf
G ese llsch a ft, e. V .3)

E ssen  (B u h r ), S ch ließ fa ch  279, V erlag  G lü ck au f, G. m . b. H .
1 2
52

H ea t T reat. Forg. H ea t  T reatin g  a n d  F orging (für D eu tsch la n d ) B er lin  C 2, B u rgstr . 28 , H u b ert H erm ann s 1 2

H u tn ik H u tn ik K a tto w itz  (P o le n ), u l. L o m p y  14 1 2

In d . E n gn g . Ohem. In d u str ia l an d  E n g in eer in g  C h em istry W a sh in g to n , D. C., M ills B ld g ., C harles L. P a rso n s, 1 2

B eila g en : A n a ly tica l E d itio n Secretary , A m erican  C h em ical S o c ie ty 6

Ind . P sy ch o tech n .
N ew s E d itio n  

in d u str ie lle  P sy ch o tech n ik B erlin -C h a rlo tten b u rg  2, B erlin er Str . 4 0 , B u ch h olz
24

In g .-A rch. In gen ieu r-A rch iv
& W eiß w an ge, V er la g sb u ch h a n d lu n g , G. m . b . H . 

B erlin  W  9, L in k str . 2 3 /2 4 , J u liu s  Springer
1 2

6

In g . Y et. A kad. H an d l. In g en iö rsv e ten sk a p sa k a d em ien . H an d lin gar S to ck h o lm , G en era lstab en s L ito g ra fisk a  A n sta lts  F örlag versch .
In g . V et. A k ad . M edd. In g e n iö rsv e ten sk a p sa k a d em ien . M eddelan dep S to ck h o lm , G en era lstab en s L ito g ra fisk a  A n sta lts  F örlag versch.
Iron  A ge T h e Iron  A ge N ew  Y ork , 239 W est 3 9 th  S t ., T he Iron  A ge  P u b lish in g

Iron  Coal Trad. B e v . The Iro n  and Coal T rades B e v ie w
C om p an y

L on d on  W . C. 2, 49 , W ellin g to n  S t .,  S trand  
P ittsb u r g h , P a ., E m p ire  B u ild in g , A sso c ia tio n  o f Iron

52
52

Iron  S teel Engr. Iron  and S teel E n gin eer

Iron  S teel In d . The Iron  an d  S teel In d u str y  an d  B r itish  F ou n -
an d  S te e l E lec tr ica l E n gin eers  

L on d on  W . C. 2, 22, H en rie tta  S t., C oven t G arden, T h e
1 2

d rym an L ou is Cassier Co., L td . 1 2

IY A IV A . U tg iv e n  av  In g en iö rsv e ten sk a p sa k a d em ien S to ck h o lm  5, G rev tu reg a ta n  14 4

Jb . Preuß . geol. L an d es- Jah rb u ch  der P reu ß isch en  G eo log isch en  L a n d es B erlin  N  4, In v a lid e n str . 44, P reu ß . G eo log isch e  L a n d es
an st. a n sta lt , B erlin a n s ta lt 1 Bd.

J . eh em . m eta llu rg . m in. The Journal of th e  C hem ical, M eta llu rg ica l and J o h a n n esb u rg , 100, F o x  S t .,  K elv in  H o u se , H . A . G.
Soc. S. Africa M in ing S o c ie ty  of S o u th  A frica J e ffrey s 1 2

t Jern k on t. A nn. J ern k o n to rets  A n naler S to ck h o lm , D r o ttn in g g a ta n  7, N o rd isk a  B o k h a n d e ln 1 2

J . F ran k lin  In st. Jou rna l of T h e F ra n k lin  I n s titu te P h ila d elp h ia , P a ., 2 0 th  S t. an d  P a rk w a y , T h e F ra n k lin

J . In st. M et., L on don Journal of th e  I n s t itu te  of M etals (L on d oh )
In s t itu te  o f th e  S ta te  of P en n sy lv a n ia  

L on d on  S. W . 1, 36, V icto r ia  S t .,  I n s t itu te  o f M etals
12  

3 Bde.
! J . Iron  S teel In st. Jou rna l of T h e Iron  and S teel I n s t itu te L on d on  S. W . 1, 28, V icto r ia  S t., T h e Iro n  an d  S teel

J . B e s . N a t. Bur. Journal of B esea rch  of th e  N a tio n a l B u reau  of
In s titu te

W a sh in g to n , D . C., U n ite d  S ta te s  G o v ern m en t P r in tin g
2 B de.

S tandards Stan d ard s O ffice, S u p er in ten d en t of D o cu m en ts 1 2

K a ltw a lzer Der K altw alzer
( ■

B o ch u m , P o stsc h ließ fa c h  141, G u sta v  W ilberg 24
K a lt-W a lz -W elt K a lt-W a lz -W elt  (M o n a tsb eila g e  zur D ra h t-W elt) H a llé  a. d. S ., Z ieten str . 21 , D ra h t-W elt-V erla g , M artin

K orrosion  u . M eta llsch u tz K orrosion und M eta llsch u tz
B oerner

B erlin  W 35, C örneliu sstr. 3, V er lag  C h em ie, G. m . b. II.
1 2
1 2

M asch .-B au M asch inenb au / D er B etr ieb B erlin  N W  7, D o ro th een str . 40, V D I-V erla g , G. m . b . H . 24
D IN -M itt.

| M asch .-S ch ad en
D IN -M itte ilu n g en  

Der M a sch in en schaden B erlin  W 8 , T a u b en str . 1 /2 , V erlag  A llia n z  u n d  S tu t t 

M ech. E n gn g . M ech anical E n g in eer in g
garter V erein , V ersich eru n g s-A k tien -G ese llsch a ft  

N ew  Y ork , 29 W est 3 9 th  S t., T h e A m erican  S o c ie ty  of
1 2

M em. F ac. E n gn g. M em oirs of th e  F a c u lty  of E n gin eer in g , K yu sh u
M ech anical E n gin eers  

F u k u o k a  (J a p a n ) , F a c u lty  of E n g in eer in g , K y u sh u  I m 
1 2

K yu sh u Im p eria l U n iv e r s ity p erial U n iv e r s ity versch .
M em. B y o ju n  Coll. M em oirs of th e  B y o ju n  C ollege of E n g in eer in g P o r t A rthur, S o u th  M anchuria, B y o ju n  K o k a -D a ija k u versch .

E n gn g .
I M eßtechn . D ie M eß techn ik H alle  a. d. S ., M ühlw eg 19, W ilh e lm  K napp 1 2
1 M etallb örse D ie M etallb örse, C h em isch -M eta llu rg isch e Z e it B erlin  W 9, O hron os-Z eitsch riften , G. m. b. H . 104

M et. & A llo y s
sch rift  

M etals and A lloys E a s t  S trou d sb u rg , P a ., B e in h o ld  P u b lish in g  C orporation 1 2
M etallurgia, M anchester M etallu rgia  (M an ch ester) M anchester, 21, A lb ion  S t., G ayth orn , T h e  K en n ed y

M etallu rgist T h e M etallu rgist (S u p p le m e n t to  T h e E n gin eer)
P ress, L im ited  

L on d on  W . C. 2, 28, E sse x  S t., S trand  
M ailand, V ia  C appellari 2

1 2
6

M etallurg. ita l. La M etallu rgia  ita lia n a 1 2
, M eta llw irtsch. M eta ll-W irtsch a ft, -W issen sch a ft, -T ech n ik B erlin  W  35, S ch ön eb erger  U fer 34, N E M -V erla g , G. m. 

b. H .
H g lle  a. d. S ., M ühl w eg 19, W ilhelm  K n ap p1 M et. u. Erz M etall und  Erz

52

2 i  i

Siehe die F u ß n o te  3) au f Seite 117.
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A b k ü rzu n g T itel B ezu g sq u e lle
J ä h r l. H e f t 

oder  
B d .-Z a h l

Met. In d ., L on don T h e M etal In d u str y L o n d o n  W . C. 2, 22, H en rie tta  S t ., C oven t G ard en , T h e
L ou is C assier Co., L td . 52

Met. Progr. M etal P rogress C levelan d , O hio, 7016 E u clid  A v e ., T h e A m erican  S o c ie ty  
for M etals 1 2

Met. T ech n ol. M etals T ech n o lo g y N ew  Y ork , 29 W est 3 9 th  S t ., T h e A m erican  I n s t i tu te  of  
M in ing and  M etallu rgical E n gin eers, In c . 8

Min. m eta llu rg . In v e s t. M in ing a n d  M etallu rgical I n v e s tig a tio n s , B u lle t in P ittsb u r g h , P a ., S h e n le y  P a rk , C arnegie I n s t i tu te  of
T ech n o lo g y versch .

Min. & M etallu rgy M in ing a n d  M eta llu rgy N ew  Y ork , 29 W est 3 9 th  S t., T he A m erican  I n s t itu te  of 
M ining and M etallu rgical E n gin eers, In c . 1 2

Minut. Proc. In s tn . c iv . M in u tes of P ro ceed in g s of T h e I n s titu tio n  of C ivil L on d on  S. W . 1 , G reat G eorge S t .,  W estm in ster  T he
Engr. E n g in eers In s titu tio n  of C ivil E n g in eers3) 2 B d e.

Mitt. d tsch . M at.-P rü f.-  
Anst.

M itte ilu n g en  der D eu tsch en  M ater ia lp rü fu n gs
a n sta lte n

B erlin  W 9, L in k str . 2 3 /2 4 , J u liu s  Springer v ersch . 1

Mitt. F o rsch .-A n st. 
G u teh o ffn u n g sh ü tte-  
K onzern

M itte ilu n g en  au s d en  F o r sc h u n g sa n sta lte n  v o n  
G u te h o ffn u n g sh ü tte , O berh ausen , A k tie n g e se ll
sc h a ft , M asch in en fabrik  A u g sb u rg -N ü rn b erg , 
A .-G . (u ..a .)

B erlin  N W  7, D o ro th een str . 40, V D I-V erla g , G. m . b. H . v ersch . ¡

Mitt. F o rsch .-In st. M itteilu n g en  au s d em  F o r sc h u n g s in stitu t  der V e r  D ortm u n d , A ach en er  Str . 22, K oh le- u n d  E isen fo rsch u n g ,
Verein. S tah lw erk e , 
Dortm und

ein ig ten  S ta h lw erk e , A k tie n g e se llsc h a ft, D o r t
m und

G. m . b. H ., F o r sc h u n g s in stitu t versch .

Mitt. K a is .-W ilh .-In st.  
E isenforschg., D ü sse id .

M itteilu n g en  a u s dem  K a ise r -W ilh e lm -In st itu t  für  
E isen fo rsch u n g  (D ü sse ld o r f)

D ü sse ld orf, S ch ließ fa ch  664, V erlag  S ta h le isen  m . b . H . v ersch . j

Mitt. s ta a tl. tech n . V er
suchsam t, W ien

M itteilu n gen  d es S ta a tlich en  T ech n isch en  V er
su c h sa m te s  (W ien )

W ien I .,  S ch o tten g a sse  4, J u liu s  S p rin ger i. K om m . 1
Montan. R d sch . M on ta n istisch e  R u n d sch au B erlin  SW  6 8 , W ilh e lm str . 147, V erlag  für F a ch litera tu r , 

G. m . b . H . 24

Naturwiss. D ie  N a tu rw issen sch a ften B erlin  W  9, L in k str . 2 3 /2 4 , J u liu s  Springer 52

Oberschles. W irtsch . O b ersch lesische  W irtsch a ft O ppeln , V erlag  der In d u str ie -  u n d  H an d e lsk a m m er  fü r  die  
P ro v in z  O berschlesien 1 2

Oel u. K ohle Oel u n d  K o h le B erlin  W  8 , J ä g erstr . 61, V erlag  M in era lö lforsch u n g 1 2
Org. Fortschr. E ise n  O rgan für d ie  F o r tsc h r itte  d es  E isen b a h n w esen s B erlin  W  9, L in k str . 2 3 /2 4 , J u liu s  Springer 24

bahnwes.

Physik. Der. P h y s ik a lisch e  B e r ich te 2) B rau n sch w eig , V or der B u rg 18, F r ied r. V iew eg  & Sohn , 
A k t.-G es . 24

Physik regelm . Ber. D ie  P h y s ik  in  reg elm ä ß ig en  B erich ten L eip zig  0  1, Sa lom on str . 18 b , J o h a n n  A m b rosiu s B arth 4
Physik. Z. P h y s ik a lisc h e  Z eitsch rift L eip z ig  C 1, K ön igstr . 2, S . H irzel 24
Physik. Z. S o w je tu n io n P h y s ik a lisc h e  Z e itsch r ift  der S o w je tu n io n C hark ow , T ech n isch er S ta a tsv e r la g 1 2

Power P ow er N e w  Y o rk , 330 W est 42nd S t .,  M cG raw -H ill P u b lish in g  
C om p an y , In c . 13

Prakt. B etr .-W irt D er p ra k tisch e  B etr ieb sw ir t B erlin  W  35, P o tsd a m er Str . 108 , D eu tsch er  B etr ieb sw ir te -  
V erlag , G. m . b . H . 1 2

Proc. Am er. Soc. c iv . P ro ceed in g s o f th e  A m erican  S o c ie ty  of C ivil N e w  Y ork , 33 W est 3 9 th  S t ., A m erica n  S o c ie ty  o f Civil
Engr. E n g in eers E n gin eers 1 0

Proc. Am er. Soc. T est. P ro ceed in g s o f th e  A m erica n  S o c ie ty  for T estin g P h ila d elp h ia , P a ., 260 S . B road  S t., A m erican  S o c ie ty  for
Mat. M ateria ls T e st in g  M aterials 2 B d e .

Proc. Instn . m ech . Engr. P ro ceed in g s o f T h e  In s t itu t io n  o f M ech anical E n  L on d on  S. W . 1, S to r ey ’s G ate, S t. J a m es ’ P a rk , T h e
g in eers In s titu tio n  of M ech anical E n g in eers 3 B d e.

Proc. Staffordsh . Iron P ro ceed in g s o f th e  S ta ffo rd sh ire  Iron  an d  S teel B irm in gh am , 29, G alton  R o a d , W arley , T h e S ta fford sh ire
Steel In st. I n s t itu te Iron  an d  S teel I n s titu te 1 B d .

Rdsch. tech n . A rb eit R u n d sch a u  T ech n isch er  A rbeit B erlin  N W  7, D o ro th een str . 40 , V D I-V e rla g , G. m . b. H . 52
Reichsarb.-Bl. R e ich sa rb e itsb la tt B erlin -C h arlo tten b u rg  2, V erlag  für S o z ia lp o lit ik , W irt

s c h a ft  un d  S ta tis tik , G. m . b. H . 36
Reichsbahn D ie  R e ich sb a h n B erlin  S 42 , O ran ienstr. 1 4 0 /1 4 2 , O tto  E lsn er, V erlagsges. 

m . b. H . 52
Repr. & Circ. Ser. N a t . R ep r in t an d  C ircular S eries of th e  N a tio n a l W a sh in g to n , D . C., 2101  C o n stitu tio n  A v e ., N a tio n a l

Res. Counc. R esearch  C ouncil R esearch  C ouncil v ersch .
Rev. Ind . m iner. R e v u e  de l ’In d u str ie  m inérale S a in t  E t ien n e  (L o ire), 19, R u e  du G rand M oulin 24
Rev. M etallurg. 

M6m.
Extr.

R e v u e  de M étallu rgie  
M ém oires  
E x tr a it s

P aris (9e), 5, C ité P iga lle 1 2

Rev. m inera m eta lu rg ., R e v is ta  m inera, m eta lú rg ica  y  de ingen ieria M adrid, V illa lar, 3, B ajo 48
Madrid

Rev. tech n . lu x em b . R e v u e  T ech n iq u e  L u x em b o u rg eo ise L u x em b u rg  i. G r., R u e  de la  P o rte  N e u v e , H ô te l de la  
B ou rse 6

Rev. u n iv . m in es R e v u e  U n iv erse lle  d es M ines, de la  M étallu rgie , 
des T ra v a u x  P u b lics , des S c ien ces  e t  des A rts  
a p p liq u és à l ’In d u str ie

L iège , 12, Q uai P a u l v a n  H o eg a erd en 24

Röhrenind. D ie  R öh ren in d u str ie B erlin  W 9. P o tsd a m er  Str. 21 a, C h ro n o s-Z eitsch riften ,  
G. m . b. H . 1 2

Ruhr u. R h ein R u h r u nd  R h ein , W irtsc h a ftsz e itu n g E ssen , R u hr-V erlag , W . G irardet 52

Saarw irtsch.-Z tg. S a a r -W ir tsch a ftsze itu n g V ölk lin g en -S a a rb rü ck en , G ebr. H ofer , A .-G . 52
Schweiz. B a u ztg . S ch w eizerisch e  B a u ze itu n g Z ürich, D ia n a str . 5, Carl Jegh er

Zürich 2, D reikön igstr . 18, S ek re ta r ia t des S ch w eiz . V er
52

Schweiz. V er. G as- u. Sch w eizerisch er  V erein  v o n  G as- u n d  W a sserfa ch 
W asserfach m . M o n a ts
bull.

Sei. P ap . In s t . p h y s .

m än n ern , M o n a ts-B u lle tin ein s v o n  G as- u nd  W asserfach m än n ern 1 2

S c ien tific  P a p ers  of T h e  I n s t i tu te  of P h y s ic a l and T o k y o , T h e I n s t i tu te  of P h y s ic a l a n d  C h em ical R esea rch ,
ehem . R es ., T ok yo C h em ical R esea rch  (T o k y o ) K o m a g o m e, H o n g o v ersch .

Sei. R ep . T ö h o k u  U n iv . S c ien ce  R ep o rts  of th e  T ô h o k u  Im p er ia l U n i
v e r s ity

T o k y o  u . S en d ai (J a p a n ) , M aruzen C o., L td . v ersch .

Select. E n g n g . P ap . S e lec ted  E n g in eer in g  P a p e r s  [ issu ed  b y] T h e I n  L on d on  S. W . 1, G reat G eorge S t .,  W estm in ster , T h e  I n 
s t itu t io n  o f C ivil E n g in eersIn stn . C iv. E n gr. s t i tu t io n  of C ivil E n g in eers v ersch .

Siem ens-Z. S iem en s-Z e itsch r ift B e r lin -S ie m e n ssta d t, S c h r ift le itu n g  d er S ie m e n s-Z e it
sch r ift, S iem en s-S ch u ck ert-W erk e , A k tie n g e se lls c h a ft  

B erlin  SW  6 8 , L in d en str . 2 0 /2 5 , H a n d e lsv e r tr e tu n g  der 
U d S S R , in  D eu tsch la n d

1 2

S ow jetw irtsch . S o w je tw ir tsch  a ft  und  A u ß en h a n d e l
24

Soz. P ra x is S o z ia le  P ra x is B erlin  S W  6 8 , Z im m erstr . 94 , W eid m a n n sch e  B u ch h a n d 
lu n g 52

S p arw irtsch . S p a rw ir tsch a ft W ien  V ., S tra u ß en g a sse  16 1 2
Stah lb au D er S tah lb au  (B e ila g e  der B a u te c h n ik ) B erlin  W  8 , W ilh e lm str . 90 , W ilh e lm  E r n st & S o h n 26
Stahl u . E isen S ta h l und  E isen D ü sse ld orf, S ch ließ fa ch  664, V erlag  S ta h le ise n  m . b . H . 52

Siehe d ie F u ß n o ten  2) und  3) auf Seite 117.
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Abkürzung T itel Bezugsquelle
Jährl. H eft

oder  
Bd.-Zahl

Stal

S teel
S traße

T ech n . B l., D ü sse id .

T ech n . M itt. K rupp  
T ech n . m o d ., Paris  
T ech n ol. B ep . T öh ok u  

U n iv .
T ech n . u. W irtsch .
T ech n . Zbl. prakt. M etall- 

bearb.
T ech n . Z .-Sch au  
T ekn . T.
T ekn . U k eb l. 
T on in d .-Z tg .
T rans. A m er. F o u n d ry m . 

A ss.
T rans. A m er. In st. m in. 

m eta llu rg . Engr. 
In s t . M et. D iv .
Iron  S teel D iv .
P etro l. D iv .

T rans. A m er. Soc. m ech . 
Engr.

T rans. A m er. Soc. M et.

T rans, ceram . Soc.
T rans, e lectroch em . Soc.

T rans. F a ra d a y  Soc.

U n iv . I llin o is  B u ll.
E n g n g . E x p . S ta tio n  

U sin e

V erh. d tsch . p h y sik . Ges.

W ärm e  

W eid . J.
W eltw irtsch . A rch. 
W erft R eed . H afen  
W erk st.-T ech n . u.

W erksleiter
W irtsch .-D ien st

W irtsch . u. S ta tis t .

Y earb. A m er. Iron  Steel 
In s t .

Z. an al. Ohem.

Z. an g ew . M ath . M ech.

Z. anorg. a llg . Ohem.

Z. b ayer . R ev is .-V er .
Z. B erg-, H ü tt .-  u . Sal.-  

W es.
Z. B etr .-W irtsch .

Zbl. G ew erb ehyg.

Zbl. M ech.
Z. d tsch . g eo l. Ges.

Z em en t

Z. E lek tro ch em .

Z. M etallk de.
Z. O rganis.

Z. P h y s ik  
Z. p h y sik . Chem .

A b t. A

A b t. B

Z. p ra k t. G eol.
Z. tec h n . P h y s ik  
Z. V D I
Z. V er. d tsch . Ohem.

Z w a n g l. M itt. d tsch . u. 
österr. V erb. M at.- 
P rü f.

Z w a n g l. M itt. F ach-  
a u ssc h . Sch w eiß tech n .  
V D I

S ta l

Steel
D ie  Straße

T ech n isch e B lä tte r  (D ü sse ld o r f)

T ech n isch e  M itteilu n g en  K rupp  
La T ech n iq u e  m odern e (P aris)
T h e T ech n o lo g y  R ep o rts  of th e  T öh oku  Im p eria l  

U n iv ersity  (Sendai)
T ech n ik  und W irtsch aft
TZ für prak tisch e  M eta llb earb eitu n g

T ech n isch e  Z eitsch r iften sch a u  m it  B ü ch ersch a u  
T ekn isk  T id sk rift  
T ekn isk  U k eb lad  
T o n in d u str ie -Z eitu n g
T ran saction s o f th e  A m erican  F o u n d r y m e n ’s 

A ssocia tion
T ra n sa ctio n s o f th e  A m erican  I n s t itu te  of M ining  

and M etallurgical E n gineers  
In s titu te  of M etals D iv ision  
Iron  an d  S teel D iv ision
P etro leu m  D ev e lo p m en t an d  T e ch n o lo g y , P e tro 

leu m  D iv ision  
T ra n sa ctio n s of T h e A m erican  S o c ie ty  of M ech a

nical E n gin eers  
T ra n sa ctio n s o f th e  A m erican  S o c ie ty  for M etals

T ra n sa ctio n s of T h e C eram ic S o c ie ty  
T ra n sa ctio n s of T h e E lec tro ch em ica l S o c ie ty

T ra n sa c tio n s of th e  F a ra d a y  S o c iety

U n iv e r s ity  of I llin o is  B u lle tin  E n gin eer in g  E x 
p er im en t S ta tio n  

L ’U sine

V erh an d lu n gen  der D eu tsch en  P h y s ik a lisc h e n  G e
se llsch a ft

D ie  W ärm e

T he W eld ing Jou rn a l  
W eltw ir tsch a ftlich es  A rch iv  
W erft, R eederei, H afen  
W erk sta ttstech n ik  u n d  W erk sleiter

W irtsch a ftsd ien st, W eltw ir tsch a ftlich e  N a c h r ic h 
ten

W irtsch a ft und  S ta tis tik

Y ea r-B o o k  of th e  A m erican  Iron  an d  S teel I n s t i 
tu te

Z eitsch rift für a n a ly tisch e  C h em ie

Z eitsch rift für a n g e w a n d te  M a th em a tik  und  
M echanik

Z eitschrift für an o rg a n isch e  und a llg em ein e  C hem ie

Z eitsch rift des B a y er isch en  R ev is io n s-V ere in s
Z eitsch rift für das B erg-, H ü tte n -  u n d  S a lin en 

wesen in P reu ß en
Z eitsch rift für B etr ieb sw ir tsch a ft

Z en tra lb la tt  für G ew erb eh yg ien e  u n d  U n fa llv e r 
h ü tu n g  (N eu e  F o lge)

Z en tra lb la tt für M ech anik
Z e itsch r ift  der D eu tsch en  G eo lo g isch en  G esell

sch a ft
Z em en t

u n d  a n g ew a n d teZ e itsch r ift  für E lek tro ch em ie  
p h y sik a lisch e  Chem ie  

Z eitsch rift für M etallk un d e  
Z eitsch rift für O rgan isa tion

Z e itsch r ift  für P h y s ik
Z e itsch r ift  für p h y sik a lisch e  C hem ie

A b t. A : C h em ische T h erm o d y n a m ik , K in etik ,  
E lek tro ch em ie , E ig en sch a fts leh re  

A b t. B : C hem ie der E lem en ta rp ro zesse , A ufbau  
der M aterie  

Z eitsch rift für p ra k tisch e  G eologie  
Z eitsch rift für tec h n isc h e  P h y sik  
Z eitsch rift des V erein es d eu tsch er  In gen ieu re  (V D I)  
Z eitsch riften  des V ereins D eu tsch er  C h em iker:

A  s ie h e :  A n gew . Chem .
B s ieh e : Chem . F abrik  

Z w an glose M itteilu n g en  des D e u tsch en  u n d  des 
O esterreich isch en  V erb an d es für d ie  M ateria l
p rü fu n gen  der T ech n ik  

Z w an glose M itteilu n gen  des F a ch a u ssch u sses  für 
S c h w eiß te ch n ik  im  V erein  d eu tsch er  In gen ieu re

B erlin  W  35, K u rfürsten str . 33, „ K n ig a “ , B u ch - u nd  L eh r
m itte lg e se llsc h a ft  ra. b. H.

(für D eu tsch la n d ) Berlin C 2, B u rgstr . 28 , H u b e rt H erm an n s  
B erlin  W 9, P o tsd a m er  Str . 7 a, V olk  u n d  R e ich , V erlag , 

G. m . b. H .

D ü sseld orf, M a rtin -L u th er-P la tz , P resseh a u s, In d u str ie -  
V erlag  u . D ru ck erei, A k t.-G es.

E ssen , K ru pp str . 50
Paris (6 e), 92, R u e B o n a p a rte , D u n o d , E d iteu r  
S en d ai, J a p a n , T öh ok u  Im p eria l U n iv e r s ity

B erlin  N W  7, D o ro th een str . 40 , V D I-V erla g , G. m . b . H . 
B er lin -H a len see , T ech n o lo g isch er  V erlag

B erlin  N W  7, D o ro th een str . 40 , V D I-V erla g , G. m . b. H . 
S to ck h o lm  5, H u m leg a rd sg a ta n  29 
Oslo (K r istia n ia ), A k ersg a ten  7 
Berlin  N W  21, D rey sestr . 4
C hicago, H l., 222 , W . A d a m s S t., A m erican  F o u n d r y m e n ’s

A sso c ia tio n
N ew  Y ork , 29 W est 3 9 th  S t., T he A m erican  I n s t itu te  of 

M ining an d  M etallu rgical E n g in eers

N ew  Y ork , 29 W est 3 9 th  S t ., T h e A m erican  S o c ie ty  of 
M ech anical E n gin eers  

C levelan d , O hio, 7016  E u clid  A v e ., A m erican  S o c ie ty  for  
M etals

S to k e-o n -T ren t (E n g la n d ), T h e C eram ic S o c iety  
N ew  Y ork C ity , C olum bia  U n iv e r s ity , T h e E lec tro ch em ica l  

S o c iety , In c .
L on d on , 33 P a tern o ster  R ow , G u rn ey  & J a ck so n

U rban a (Illin o is ), U n iv e r s ity  o f I llin o is  
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B rau n sch w eig , V or der B u rg 18, F r ied r. V iew eg  & S o h n , ! 
A k t.-G es.

B erlin  SW  19, S ch ü tzen str . 1 8 /2 5 , B u ch - u n d  T iefd ru ck -  
G esellsch a ft m . b . H .

N ew  Y ork, 33 W est 3 9 th  S t., A m erica n  W eld in g  S o c ie ty  
J en a , G u stav  F isch er  *
Berlin  W 9, L in k str . 2 3 /2 4 , J u liu s  Springer  
B erlin  W  9, L in kstr . 2 3 /2 4 , J u liu s  Springer

H am b u rg  36, P o ststr . 19, V erlag  W irtsc h a ftsd ien st, G. m. 
b. H .

B erlin  SW  61, G roß beer en str . 17 , R eim a r H o b b in g

N ew  Y o rk , 350 F ifth  A v e ., E m p ire  S ta te  B u ild in g , A m eri
can  Iron  and  S tee l I n s t itu te

3 H efte

52
12

4
24
24

52
24

1 Bd.

B erlin  W  9, L in kstr . 2 3 /2 4 , V er lag  der Z e itsch rift für  
a n a ly tisc h e  C hem ie

Berlin  N W  7, D o ro th een str . 4 0 , V D I-V erla g , G. m . b . H .

L eip z ig  0  1, S a lo m o n str . 18 b , L eop old  Voß

M ünchen 23 , K aiserstr . 14 , B a y er isch er  R é v is io n s -V ere in  1
B erlin  W 8, W ilh elm str . 90 , W ilhelm  E r n st & S o h n

B erlin  W  3 5 , G en th in er  S tr . 42 , In d u s tr ie v e r la g  S p aeth  
& L in de

B erlin  W 9, L in k str . 2 3 /2 4 , J u liu s  Sp rin ger

B erlin  W  9, L in k str . 2 3 /2 4 , J u liu s  Sp rin ger
S tu ttg a r t , H a sen b erg ste ig e  3, F erd in a n d  E n k e

C h arlo tten b u rg  2, K n eseb eck str . 30 , Z em en tv er la g , G. m. 
b. H .

B erlin  W 35, C orneliu sstr . 3, V erlag  C h em ie, G. m . b . H .

B erlin  N W  7, D o ro th een str . 40 , V D I-V erla g , G. m . b . H .
B erlin  W 30, M otzstr . 6, V erlag  fü r  O rg a n isa tio n s-S ch rif

ten , G. m. b. H .
B erlin  W  9, L in k str . 2 3 /2 4 , J u liu s  S pringer

L eip z ig  O 1, S ch loß gasse  9, A k a d em isch e  V er la g sg ese ll
s c h a ft  m . b. H .

L eip z ig  C 1, S ch lo ß g a sse  9, A k a d em isch e  V erla g sg ese ll
sc h a ft  m. b. H .

H alle  a. d. S ., M ühlw eg 19, W ilhe lm  K n ap p
L eip z ig  O 1, S a lom on str . 18 b , J o h a n n  A m b ro siu s B arth
B erlin  N W  7, P o r o th e en str . 40 , V D I-V erla g , G. m . b. H .

B erlin  N W  7, D o ro th een str . 40, D eu tsch er  V erb an d  fü r die  
M ateria lp rüfun gen  der T e c h n ik 3)

B erlin  N W  7, D o ro th een str . 40 , V D I-V e r la g , G. m . b . H .
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3 B 3 bedeutet Buchanzeige. — B u c h b e s p r e c h u n g e n  werden i% der S o n d e r a b t e i l u n g  gleichen Namens abge
druckt. — Wegen Besorgung der angezeigten Bücher wende man sich an den V erlag  S ta h le ise n  m. b. H., wegen der 
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— Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 117/20. — Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.

Allgemeines.
J a h r b u ch  fü r  d a s B erg - u n d  H ü tte n w e se n  in  

Sachsen . Jg. 1934. (Statistik vom Jahre 1933; Grubenüber
sichten nach dem Stande im Mai 1934.) Jg. 108. Auf Anordnung 
des Finanzministeriums hrsg. vom Sächsischen Oberbergamt. 
(Mit 2 Bildertaf. u. 6 Anlagebl.) Freiberg: Verlagsanstalt Em st 
Mauckisch 1934. (VI, 26, 158, 43 S.) 8°. Geb. 8 J lJ l. 3 B 3

Geschichtliches.
Peter Eyermann: Zur G e sc h ic h te  d es D u p le x v e r fa h 

rens. [Stahl u. Eisen 54 (1934) Nr. 51, S. 1320/21.]
Walther Däbritz, Dr.: B o ch u m er  V ere in  für B erg b a u  

und G u ß s ta h lfa b r ik a t io n  in  B och u m . Neun Jahrzehnte 
seiner Geschichte im Rahmen der Wirtschaft des Ruhrbezirks. 
(Mit einem Geleitwort von [Walter] Borbet, 1 farb. u. 41 sonstigen 
Tafelbeil., 19 Textabb., 117 z. T. ganzseitigen Zahlentaf. u. 
11 techn. Zeichnungen.) Düsseldorf: Verlag Stahleisen m .b .H . 
1934. (8 Bl., 451 S.) 4°. Geb. 12 JIM , für Mitglieder des Vereins 
deutscher Eisenhüttenleute 10,80 J lJ l. 3 B 3

Alois Weck: D ie  E n tw ic k lu n g  der E is e n in d u s tr ie  im  
K reise S c h le id e n  (E ife l) im  19. J a h r h u n d e r t , in sb e s . d ie  
Gründe ih r es  U n te r g a n g s . (Mit 14 Schaubildern.) Coburg 
1934: A. Roßteutscher. (45 S.) 8°. 3 B 3

Peter Debye: R ö n tg e n  u n d  se in e  E n td ec k u n g . (Mit 
9 Textabb.) (Nebst Anh.: Walther von Dyck und Carl von Linde. 
Von Dr. Fuchs. Mitteilung des Deutschen Museums an seine Mit
glieder. Mit 2 Abb.) Berlin (NW 7): VDI-Verlag, G. m. b. H., 
1934. (21 S.) 8°. 0,90 JIM . (Abhandlungen und Berichte. [Hrsg.:] 
Deutsches Museum. Jg. 6, H. 4.) 3 B 3

Grundlagen des Eisenhüttenwesens.
Allgemeines. Charles F. Ramseyer: G ed an k en  e in e s  C he

mikers ü b er  V e r b e s se r u n g sm ö g lic h k e ite n  im  E is e n 
h üttenw esen . Teils alte, teils neue Vorschläge zur Verbesserung 
der Eisen- und Stahlerzeugung werden zum Plan eines Idealwerkes 
zusammengefaßt, in dem ein stetiger Betrieb vom Hochofen bis 
zum Walzstahl durchgeführt werden soll. [Amer. Inst. min. 
metallurg. Engr., Techn. Publ. Nr. 582, 1934, 13 S., Metals 
Technol., Oktober 1934.]

Physik. Fritz Brunke: U n te r su c h u n g e n  an rein em  
Alpha-, B e ta -  u n d  G am m am angan . Darstellung, Deutung 
und Unterschiede in den physikalischen Eigenschaften der drei 
Arten. Elektrische Leitfähigkeit zwischen •— 79 und + 2 0 ° .  
[Ann. Physik 5. F ., 21 (1934) Nr. 2, S. 139/68.]

G. I. Taylor: D ie  V o rg ä n g e  b e i der p la s t is c h e n  V er 
form ung v o n  M eta llen . Eine Theorie der Verfestigung von 
Metallkristallen, die die Berechnung des Spannungsfeldes inner
halb eines Kristalls sowie der zur weiteren Gleitung erforderlichen 
Schubspannung für einige regelmäßige, stabile Anordnungen zu
läßt. Bedeutung der Fehlstellen. Fließgrenze und Fließfiguren. 
Bestätigung durch Versuche an Aluminium-, Kupfer-, Gold- und 
Eisenkristallen. [Proc. Roy. Soc. London A 145 (1934) S. 362/404; 
nach Zbl. Mechanik 2 (1934) Nr. 6, S. 268.]

We. Koch: D ie  V erd a m p fu n g sw ä rm e des W a ssers im  
D ru ck b ereich  v o n  100 b is  200  k g /c m 2. Versuchsverfahren. 
Versuchsergebnisse. Auswertung der Ergebnisse. Vergleich mit 
Messungen andrer Forscher. [Forschg. Ing.-Wes. 5 (1934) Nr. 6, 
S. 257/59.]

Alfred Schulze: U n te r su c h u n g e n  ü b er  d ie  M a g n e to 
str ik tio n .*  Längenänderungen von Eiseneinkristallen, von 
polykristallinem Eisen, Kobalt und Nickel, von Eisen-Nickel-, 
Eisen-Kobalt- und Nickel-Wolfram-Legierungen im Magnetfeld. 
Quadratischer Zusammenhang zwischen Längenänderung und 
Magnetisierungsstärke. Eignung der Untersuchungen zum Nach
weis von Gefügeänderungen. [Metallwirtsch. 13 (1934) Nr. 52, 
S. 929/31.]

Ernst Zimmer: U m stu rz  im W e ltb ild  der P h y s ik . Ge
meinverständlich dargestellt. Mit einem Geleitwort von Dr. Max 
Planck u. 58 Abb. München: Verlag Knorr & Hirth, G. m. b. H., 
1934. (264 S.) 8°. 4,50 JIM , in Leinen geb. 5,70 JIM . —  Das 
Buch will Verständnis für die neuen Fortschritte der Physik in 
weite Kreise tragen; darum wird keine Vorkenntnis, weder auf

physikalischem noch auf mathematischem Gebiete, für das Lesen 
des Buches vorausgesetzt. Dabei ist das Buch aber keineswegs 
oberflächlich, sondern sucht dem Leser die letzten Erkenntnisse 
über,die physikalischen Vorgänge darzulegen, wozu sehr geschickte 
Bilder und Vergleiche herangezogen werden. 3 B 3

D ie  D if fe r e n t ia l-  un d  In te g r a lg le ic h u n g e n  der  
M echan ik  und P h y sik . Hrsg. von Dr. Philipp Frank, o. Pro
fessor an der Deutschen Universität in Prag, und Dr. Richard 
v. Mises, o. Professor an der Universität Istambul. 2., verm. Aufl., 
zugleich 8. Aufl. von Riemann-Webers Partiellen Differential
gleichungen der mathematischen Physik. Braunschweig: Friedr. 
Vieweg & Sohn, Akt.-Ges. 8° .— Bd. 2: Physikalischer Teil. 1935. 
(XXIV, 1106 S.) 60 JIM, geb. 65 JIM. — Vgl. Stahl u. Eisen 50 
(1930) S. 1537; 45 (1925) S. 1839; 48 (1928) S. 255. 3 B 3

Angewandte Mechanik. Gilbert Cook: D ie  S p a n n u n g en  
in d ic k w a n d ig e n , durch  In n en d ru ck  ü b erb e a n sp r u c h te n  
Z y lin d e rn  au s w eich em  F lu ß sta h l.*  Die Gesamtfließ
erscheinungen stimmen mit den aus der mittleren Streckgrenze 
errechneten überein. Ueberbeanspruchung an der Innenseite 
äußert sich in einer Herabsetzung der Tangential- und einer Ver
größerung der Axialspannungen. [Proc. Instn. mech. Engr. 126 
(1934) S. 407/55.]

J. Geiger: D ie  D äm p fu n g  b e i D r eh sc h w in g u n g en  
v o n  B ren n k ra ftm a sch in en .*  [Mitt. Forsch.-Anst. Gutehoff
nungshütte-Konzern 3 (1934) Nr. 6, S. 147/65.]

John I. Parcel und Eidred B. Murer: E in flu ß  v o n  N e b e n 
sp a n n u n g en  au f d ie  B r u c h fe st ig k e it .*  Untersucht werden 
Teile von Eisenkonstruktionen, bei denen Nebenspannungen inner
halb der üblichen Grenzen auf die Bruchfestigkeit ohne wesent
lichen Einfluß bleiben. [Proc. Amer. Soc. civ. Engr. 60 (1934) I, 
Nr. 9, S. 1251/88.]

A. Thum, Prof. Dr., und Dr.-Ing. F. Wunderlich: D a u e r 
b ie g e fe s t ig k e it  v o n  K o n s tr u k t io n s te ile n  an E in s p a n 
n u n g en , N a b e n s itz e n  und ä h n lic h e n  K r a f ta n g r if f s 
ste lle n . Mit 94 Abb. u. 10 Zahlentaf. Berlin (NW 7): VDI- 
Verlag, G. m. b. H., 1934. (VIII, 82 S.). 8». 7,50 JIM, für Mit
glieder des Vereines deutscher Ingenieure 6,75 JlJ l. (Mitteilungen 
der Materialprüfungsanstalt an der Technischen Hochschule Darm
stadt, hrsg. von Professor Dr. A. Thum. H. 5.) —  Darin: Um 
laufende Dauerbiegemaschine mit Belastung außerhalb der Auf
lager; Schwingtisch-Dauerbiegemaschine nach Wiesenäcker; 
Dauerschlagwerk nach Stromberger. 3 B 3

Physikalische Chemie. Tibor Krasso: E in flu ß  der U eb er-  
sp an n u n g  des k a th o d isc h e n  W a sse r s to ffe s  a u f d ie  
F e s t ig k e it  v e rsch ie d e n e r  S ta h lso r te n .*  Sprödigkeit ver
schiedener unlegierter und mit 0 bis 16,6% Ni und 0,3 bis 1,2% Cr 
oder mit 1,3 % W legierter Stahldrähte in reiner Schwefelsäure 
ohne und mit Arsenzusatz und in reiner Natronlauge ohne und 
mit Quecksilberzusatz. Aenderung der Ueberspannung dabei. 
Die Aufnahme von Wasserstoff findet von einem bestimmten 
Ueberspannungsgrenzwert ab statt. Kritik der Arbeiten von
D. Alexejew und P. Pernjinow. [Z. Elektrochem. 40 (1934) Nr. 12, 
S. 826/29.]

Yöichi Yamamoto: D ie  P a ss iv ie r u n g  v o n  E ise n  und  
S ta h l in  sa lp e te r sa u r er  L ösu ng . (Bericht III und IV.)* 
[Bull. Inst, physic. ehem. Res., Tokyo, 13 (1934) Nr. 12, 
S. 1446/1517.]

Walther A. Roth, Alfred Meichsner und Helmut Richter: 
E in  N ä h eru n g sw er t für d ie  B ild u n g sw ä r m e  e in es  
E ise n p h o sp h id e s  [Fe2P]. [Arch. Eisenhüttenwes. 8 (1934/35) 
Nr. 6, S. 239/41; vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) Nr. 50, S. 1294.]

Ernst Jenckel: U eb er  d ie  b e i der R e d u k tio n  der  
M isch u n gen  von  E ise n o x y d  m it e in ig e n  an d eren  O x y d en  
a u ftr e te n d e n  P hasen .*  Abschnitte aus den Dreistoffschau
bildern der Systeme Eisen-Eisenoxyd mit folgenden Metalloxyden: 
BeO, S i0 2, MnO, MgO, A120 3, Cr20 3, P20 6 und ZnO. Erörterung 
der auftretenden Phasen. [Z. anorg. allg. Chem. 220 (1934) Nr. 4, 
S. 377/88.]

D. Alexejew und P. Perminow: U e b e rsp a n n u n g  und  
k a th o d isc h e  B r ü c h ig k e it  d es S ta h ls .*  Einfluß von Schwefel
wasserstoff und arseniger Säure auf das Potential von Eisen- oder 
Platinkathoden in ruhender oder fließender Schwefelsäure. Nur 
bei Anwesenheit von Schwefelwasserstoff, arseniger Säure oder

i Beziehen Sie für Karteizwecke die vom Verlag Stahleisen m. b. H. unter dem Titel „Centralblatt der Hütten und Walzwerke“ 
herausgegebene e i n s e i t i g  b e d r u c k t e  S o n d e r a u s g a b e  de r  Z e i t s c h r i f t e n s c h a u .
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ähnlichen Giften findet ein Eindringen von Wasserstoff statt, wo
durch der Stahl spröde wird. Dieses Eindringen ist von der 
Ueberspannung unabhängig. [Z. Elektrochem. 40 (1934) Nr. 12, 
S. 823/26.]

Hermann Schenck, Dr.-Ing., Ingenieur der Fa. Fried. Krupp, 
A.-G., Essen: E in fü h ru n g  in  d ie  p h y s ik a lis c h e  C hem ie  
der E ise n h ü tte n p r o z e sse . Berlin: Julius Springer. 8°. —  
Bd. 2. D ie  S ta h le r ze u g u n g . Mit 148 Textabb. u. 4 Taf. 1934. 
(VIII, 274 S.) Geb. 28,50 JIM .  ̂ SB 3

Ernst Voos: U n tersu ch u n g  des S c h n itte s  C a O 'S i0 2- 
MnO • S i0 2 im  tern ä ren  S y stem  S i02-CaO-MnO. (Mit 
12 Abb. u. 9 Zahlentaf.) Magdeburg 1934: Buchdruckerei A. 
Wohlfeld. (22 S.) 4°. — Berlin (Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-Diss.

Chemische Technologie. H a n d b u ch  der c h e m is c h - te c h 
n isc h e n  A p p a ra te , m a sc h in e lle n  H ilf s m it te l  und  W erk 
sto ffe . Ein lexikalisches Nachschlagewerk für Chemiker und 
Ingenieure. Hrsg. von Dr. A. J. Kieser. Unter Mitarbeit von 
Dr.-Ing. Ernst Krause [u. a.]. Mit etwa 1500 Abb. Leipzig: 
Otto Spamer, Verlag, G. m. b. H. 8°. Etwa 15 Lieferungen zu 
je 8,50 JIM. — Lieferung 5 (Schlußheferung des ersten Bandes). 
(Mit Abb. 486 bis 568.) 1934. (1 Bl., S. 385/477.) =  B 3

Maschinenkunde im allgemeinen. T a sch en b u ch  für den  
M asch inenbau . Bearb. von Prof. Dr.-Ing. H. Baer, Breslau 
[u. a.]. Hrsg. von Prof. H. Dubbel, Ingenieur, Berlin. 6., völlig 
umgearb. Aufl. Mit etwa 3000 Textfig. In 2 Bänden. Berlin: 
Julius Springer 1935. 8°. Geb. zus. 22,50 JIM. — Bd. 1. (X, 
818 S.) — Bd. 2. (902 S.) =  B 3

Bergbau.
Geologische Untersuchungsverfahren. G. Angenheister: 

G eo p h y s ik a lisc h e  E r fo rsch u n g  der R o h sto ff la g e r -  
s tä tte n .*  Schürfverfahren hauptsächlich auf Kohle und Erdöl. 
Magnetische, gravimetrische und seismische Messungen. [Z, techn. 
Physik 15 (1934) Nr. 11, S. 413/17; Met. u. Erz 31 (1934) Nr. 23, 
S. 40/43.]

Lagerstättenkunde. A. Reimers: D er s c h le s isc h e  M agne
sit . Vorkommen, Entstehung und Verwendung. [Z. prakt. 
Geol. 42 (1934) Nr. 12, S. 184/87.]

K. A. Redlich: D ie  T yp en  der M a g n e s it la g e r s tä tte n ,  
ihre B ild u n g , g e o lo g isc h e  S te llu n g  und U n tersu ch u n g .*  
Magnesit nach der Art Kraubath, als magmatische Ausscheidung, 
in Salzlagerstätten und als apomagmatische Bildung auf Erzgängen 
oder nach der Art Veitsch. [Z. prakt. Geol. 42 (1934) Nr. 10,
S. 156/59; Nr. 11, S. 166/73.]

E. Kohl: A u sn u tzu n g  und V erb re iteru n g  der h e im i
schen  E ise n e rz b a s is . Die wichtigsten deutschen Lagerstätten 
auch für Stahlvereilungsmetalle. Wirtschaftliche Bedeutung und 
Anreicherungsmöglichkeiten der Erze. [Dtsch. Volkswirt 9 (1935) 
Nr. 14, S. 610/11.]

Walter B. Jones: B a u x itb er g b a u  in A la b a m a  (U S A.).* 
Lagerstätten, Gewinnung und Zusammensetzung der Bauxite. 
[Min. & Metallurgy 15 (1934) Nr. 336, S. 481 /82.]

Aufbereitung und Brikettierung.
Elektromagnetische Aufbereitung. J. Seigle: M a g n etisch e  

A u fb ere itu n g  o o lith is c h e r  Erze.* Möglichkeiten und Vor
teile einer nassen Zerkleinerung, Siebung und magnetischen 
Scheidung der Rösterze. Einwirkung von Schwefel- und Salpeter
säure auf Roherze und mögliche Anwendung bei der Aufbereitung. 
[Rev. Ind. minér., 1934, Nr. 336, S. 585/91.]

Bri ettieren und Sintern. N eu e  G re en a w a lt-S in te r -  
an la g e  der A p p leb y -F r o d in g h a m  S te e l Co., Ltd.* Anlage 
für 800 t/Tag mit Nebenanlagen. U. a. Förderanlagen, Siebe, 
Verteilerwagen, Gashaube, Sinterpfannen, Gebläse. [Iron Coal 
Trad. Rev. 129 (1934) Nr. 3484, S. 881/83.]

Erze und Zuschläge.
Manganerze. Walter Attig: Zur E n tw ic k lu n g  des M an

g a n e r zm a r k te s  in den  le tz te n  b e id en  J a h r z eh n te n .  
(Mit zahlr. Zahlentaf. u. Schaubildern im Text.) o. O. 1934. 
(4 Bl., 124 S.) 4°. — Braunschweig (Techn. Hochschule), Dr.-Ing.- 
Diss. [Maschinenschrift, autogr.] 3 B 3

S o n stig e  E rze.
Nickelerz. E. Reitler: N ic k e l aus n e u k a led o n isc h e n  

N ick e lerzen . Lagerstätten, mittlere Zusammensetzung, Ent
wicklung der Förderung und Verhüttung der Erze. [Metallbörse 24 
(1934) Nr. 96, S. 1530/31; Nr. 98, S. 1562/63.]

Zirkonerz. Victor Charrin: L a g e r s tä tte n , E ig e n sc h a fte n  
und V erw en d u n g  v o n  Z irkon.* U. a. Zusammensetzung der 
wichtigsten Erze und Verwendung von Zirkonoxyd als feuerfester 
Baustoff. [Génie civ. 105 (1934) Nr. 21, S. 483/85.]

Kalkstein und Kalk. Erich Schirm: N eu e  W ege zum  
B ren n en  v o n  K alk . D er W a n d erro st a ls  K a lz in iep -  
m asch ine.*  Bauarten, zweckmäßige Betriebsweise bei Rohgut 
mit und ohne Brennstoffbeimischung. Vor- und Nachteile des 
Wanderrostes für das Kalkbrennen. [Tonind.-Ztg. 58 (1934) Nr. 88,
S. 1069/72; Nr. 89, S. 1081/83; Nr. 92, S. 1121/24.]

K a lk -T a sc h e n b u c h  1935. Jg. 13. Hrsg. vom Reichs
fachverband Kalk, e. V. Berlin (W 35, Schöneberger Ufer 35): 
Kalkverlag, G. m. b. H., (1935). (V, 32 S. u. Kalendarium.) 16°. 
Geb. 1,25 JIM. S B S

Sonstiges. Bruno Waeser: M e ta llw ir ts c h a ft  un d  S ch w e
fe lsä u r em a r k t. Verbrauch Deutschlands an schwefelhaltigen 
Erzen und mögliche Steigerung des deutschen Bergbaues. Zu
sammensetzung des Meggener Schwefelkieses. Verarbeitungs
fragen verschiedener deutscher Erze. Verwertung der Röstgase 
und mengenmäßige Verteilung des Schwefels auf verschiedene 
Industrien. Bedeutung der Kiesabbrände für die Devisenwirt
schaft und zweckmäßige wirtschaftliche Entwicklung der Einfuhr 
und der deutschen Bergbaue von SchwefeLrz. [Metallwirtsch. 13 
(1934) Nr. 29, S. 519/21; Nr. 30, S. 538/39; Nr. 35, S. 617/18.]

Brennstoffe.
Steinkohle. Hermann Röchling: G ü te ste ig e ru n g  der

S te in k o h le . Möglichkeit, Bedeutung und Wirtschaftlichkeit 
einer Verminderung des Aschengehaltes. Einfluß der Syndikate. 
[Arch. Wärmewirtsch. 15 (1934) Nr. 10, S. 253/54.]

A. van Ahlen: D er W ert der B a c k fä h ig k e it s b e s t im 
m ung v o n  K oh len .*  Verkokungstechnische Auswertung der 
Ergebnisse verschiedener Bestimmungsverfahren. Eindeutiger 
Zusammenhang zwischen Backfähigkeit und dem Verhältnis: 
Glanzkohle /Faserkohle. [Glückauf 70 (1934) Nr. 49, S. 1178/80.]

Entgasung und Vergasung der Brennstoffe.
Kokerei. N eu e  K o k so fe n a n la g e  der Cargo F le e t  Iron  

W orks.* 64 Gibbons-Kogag-Regenerativöfen mit Hochofen- oder 
Koksgasbeheizung. Gesamtleistung beträgt etwa 4500 t/Woche 
bei 17,5 h Garungszeit und rd. 46 cm breiten Kammern. D e c k e n 
k a n ä le  nach Gibbons-Goldschmidt. [Iron Coal Trad. Rev. 129
(1934) Nr. 3484, S. 890/92.]

L. Nettlenbusch und A. Jenkner: W ege zur E rh öh u n g  der 
B e n z o la u sb e u te  b e i der V erk oku ng.*  Ueberblick über Ver
schiedene Vorschläge und Verfahren. Die Zersetzungsvorgänge im 
Koksofen. Zusätzliche Verkrackung erhöht die Benzolausbeute 
um rd. 15 % bei gleichzeitiger Verminderung der Teerausbeute 
um 8 % . Zur Verkrackung ist der Deckenkanal geeignet. [Glück
auf 70 (1934) Nr. 49, S. 1165/72.]

Schwelerei. A u sb au  der D o n ca s ter  C oalite-W erke.*  
Die größte Coaliteanlage mit 288 Retorten bei einer Leistung von 
3200 t Kohle in der Woche. Retorten, Beheizung und Neben
anlagen. Zusammensetzung der Rohkohle und des Halbkokses. 
[Iron Coal Trad. Rev. 129 (1934) Nr. 3487, S. 1017.]

Nebenerzeugnisse. Fritz Rosendahl, Dr.-Ing., Bottrop: 
S te in k o h le n te e r . Mit 70 Abb. im Text. Dresden u. Leipzig: 
Theodor Steinkopff 1934. (4 Bl., 194 S.) 8°. 13 JIM , geb. 14 JIM. 
(Technische Fortschrittsberichte. Hrsg. von Prof. Dr. B. Rassow. 
Bd. 32.) — Das Buch gibt einen umfassenden Ueberblick über die 
Steinkohlenteerdestillation und die Verarbeitung der aus dem Teer 
gewonnenen Bestandteile. Dabei werden auch das Pech und seine 
Verkokung zu hochwertigem Kohlenstoff, der Stahlwerksteer 
sowie der Straßenbauteer und seine verschiedenen Verwendungs- 
weisen behandelt, so daß außer dem Kokereichemiker auch der 
Hüttenmann von dem Inhalt Nutzen haben dürfte. 3 B 3 

Verflüssigung der Brennstoffe. H. Broche: F lü s s ig e  T r e ib 
s to ffe  aus S te in k o h le  im  R ah m en  d es E n e r g ie b e d a r fs  
der d e u tsch en  K ra ft W irtsch aft.*  Brennstoffbedarf Deutsch
lands, besonders an flüssigen Treibstoffen, im Vergleich mit an
deren Ländern. Steigerung der Oelerzeugung durch milde Benzol
reinigung, Deckenkanäle oder Innenabsaugung bei Koksöfen, 
Schwelung, Kohlenhydrierung und Druckextraktion. Einsatz
körper für Dieselmotoren zum einwandfreien Betrieb mit Stein
kohlenteeröl. Bedeutung fester Brennstoffe als Treibmittel. 
Synthetische Gewinnung von Schmierölen und Kautschuk. 
[Glückauf 70 (1934) Nr. 48, S. 1137/49.]

Franz Fischer: D ie  S y n th e se  der T r e ib s to f fe  (K ogasin ) 
un d  S c h m ie rö le  aus K o h le n o x y d  un d  W a sse r s to ff  bei 
g e w ö h n lic h e m  D ruck.* Verwendung technischer Gase zur 
Synthese. Eisen, Nickel und Kobalt als Katalysatoren. Durch
führung des Verfahrens. Eigenschaften, Verwendung, Weiter
verarbeitung und wirtschaftliche Bedeutung der anfallenden 
Benzine und Schmieröle. Ausbeute des Verfahrens. Schrifttum 
[Brennstoff-Chem. 16 (1935) Nr. i ,  S. 1/11.]
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Feuerfeste Stoffe.
Prüfung und Untersuchung. Bertil Stälhane und Sven Pyk: 

B estim m u n g  der W ä r m e le itfä h ig k e it  v o n  k era m isch en  
S to ffe n  b ei h oh er  T em peratu r.*  Beschreibung eines neuen 
Verfahrens. [Tekn. T. 64 (1934) Nr. 48, S. 445/48.]

S. Sachs: Zur P rü fu n g  des S ch la c k e n a n g r iffs .*  Einbau 
von je sechs Prüfsteinen in einen feuerfesten Versuchstopf, der 
mit der Prüfschlacke gefüllt wird. Volumenabnahme der Prüf
steine dient als Kennwert für den Angriff. [Tonind.-Ztg. 58 (1934) 
Nr. 98, S. 1195/97.]

Eigenschaften. F. H. Clews und A. T. Green: D ie  G a s
d u rc h lä ss ig k e it  v o n  fe u e r fe s te n  B a u s to ffe n . T e il I V : 
Der E in flu ß  der B r en n te m p e ra tu r e n  au f d ie  L u f t 
d u rch lä ss ig k e it  v o n  S ch a m o tte .*  Zunahme der Durch
lässigkeit bis 1200°, dann bis 1400° Abnahme durch Glasbildung, 
soweit nicht Spannungsrisse dem entgegen wirken. [Trans, ceram. 
Soo. 33 (1934) Nr. 11, S. 479/94.]

Oefen und Feuerungen im allgemeinen.
(E inzelne Bauarten  siehe unter den betreffenden Fachgebieten .)  

Allgemeines. W. Trinks, Professor of Mechanical Engineer
ing, Carnegie Institute of Technology: I n d u s tr ia l  fu rn a ces. 
3 rd ed. New York: John Wiley & Sons, Inc. — London: Chap- 
man & Hall, Limited, 1934. 8». — Vol. 1. (With 359 fig.) 1934. 
(X, 456 S.) Geb. sh 37/6 d. =  B 2

Kohlenstaubfeuerung. H. G. Thielscher: E r fa h ru n g en  m it 
K o h len sta u b feu eru n g en  d es B u zza rd  P o in t  K r a f t 
werkes.* Beschreibung der Kesselanlage und des Betriebes. Ver
wendete Brenner und Zündung. Luftzuführung. Erreichte 
Dampfleistungen. [Trans. Amer. Soc. mech. Engr. 56 (1934) 
Nr. 12, FSP-56-18, S. 885/90.]

Feuerungstechnische Untersuchungen. Hellmuth Schwie- 
deßen: G ru n d lagen , E n tw ic k lu n g  un d  B e is p ie le  f e u e 
ru n gstechn isch er B erech n u n g en . I. Teil: Grundlagen
und Aufbau der Formeln aus den Stoffbilanzen. [Arch. Eisen- 
hüttenwes. 8 (1934/35) Nr. 6, S. 231/38 (Wärmestelle 208); vgl. 
Stahl u. Eisen 54 (1934) Nr. 50, S. 1294.]

Wärmewirtschaft.
Allgemeines. Heinrich Netz: W ä rm ew ir tsch a ft . Mit 

86 Abb. Leipzig u. Berlin: B. G. Teubner 1935. (VI, 94 S.) 8°. 
Geb. 5 JIM.. — Eine sehr hübsche, anregend geschriebene und gut 
ausgestattete Einführung in die Wärmewirtschaft. 2 B 2

Krafterzeugung und -Verteilung.
Dampfkessel. O. Berner: S ta u b fe u e ru n g  b e i D a m p f

kesseln.* Mahlfeinheit. Flammenleistung und Flammenfüh
rung. Luftstufung. Flugstaub und Abgasentstaubung. Zündung 
und Luftvorwärmung. Grenzleistung und Anwendungsgebiet. 
Anpassungsfähigkeit an Leistung und Brennstoff. Staubher
stellung. [Wärme 57 (1934) Nr. 51/52, S. 877/87.]

Das A lter  der f e s t s te h e n d e n  L a n d d a m p fk esse l.*  
(Mitteilung des Zentral-Verbandes der Preußischen Dampfkessel- 
Ueberwachungs-Vereine, Berlin W 15.) [Arch. Wärmewirtsch. 
16 (1935) Nr. 1, S. 2.]

M. Gerbel: Zur T h eo r ie  der K esse le n tsch la m m u n g .*  
Kesselbetrieb ohne und bei zeitweiser Entschlammung mit Ab
schlammvorrichtungen. Kesselbetrieb mit ununterbrochener 
und mit zeitweise ununterbrochener Entschlammung. [Spar- 
wirtsch. 12 (1934) Nr. 9, S. 238/42; Nr. 10, S. 269/73; Nr. 11,
S. 299/302.]

Lahoussay: V e rh a lten  fe s te r  B r e n n sto ffe  w äh rend  
des H eizen s u n ter  D a m p fk esse ln .*  Verbrennungsvorgänge 
auf dem Rost. Beschreibung von Dampfkesselfeuerungen, wie 
Plan-, Treppen-, Vorschub-, Muldenrosten usw. [Techn. mod., 
Paris, 26 (1934) Nr. 24, S. II/IV.]

M. G. S. Swallow: V e lo x -D a m p ferzeu g er .*  Wesen und 
Bauart des Kessels und Einzelheiten dazu. Ergebnisse von Ver
dampfungsversuchen mit Kesseln verschiedener Dampfleistungen. 
Schaubilder über Anfahr- und Wirkungsgradkurven. [Engi
neering 137 (1934) Nr. 3562, S. 469/72; Nr. 3564, S. 526/28; 
vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) Nr. 49, S. 1263/65.]

Kaiser: B e o b a c h tu n g en  an ein em  n eu en  L a-M ont-  
K essel.* Beschreibung der Anlage und Versuchsergebnisse. 
[Z. bayer. Rev.-Ver. 38 (1934) Nr. 24, S. 209/13.]

Ernst Pfleiderer, Dr.-Ing.: D a m p fk e sse lsc h ä d e n , ihre  
U rsachen , V erh ü tu n g  und N u tzu n g  für d ie  W e ite r e n t 
w icklung. Ein Lehrbuch für die Dampfkessel-Industrie und den 
Dampfkessel-Betrieb. Mit 244 Textabb. Berlin: Julius Springer
1934. (VII, 259 S.) 8°. Geb. 24 JlJt. 2 B 2

Luftvorwärmer. Robert E. Dillon und Melvin D. Engle: 
W ir ts c h a ft l ic h k e it  b e i der V erw en d u n g  v o n  v o r g ew ä r m 

te r  L u ft b e i S ch u b feu eru n g en .*  Aus Angaben von 33 Ge
sellschaften mit 122 Unterschubfeuerungen wird abgeleitet, daß 
über 150 bis 175° Vorwärmung der Luft hinaus die Unterhaltungs
kosten für Unterschubfeuerungen stark wachsen. Angaben über 
Veränderung der Betriebsweise dieser Feuerungen zur Verminde
rung der Unterhaltungskosten. Kettenrostfeuerungen sollen nach 
Betriebsergebnissen von 17 Anlagen niedrigere Unterhaltungs
kosten bieten. [Trans. Amer. Soc. mech. Engr. 56 (1934) Nr. 12, 
FSP-56-17, S. 879/84.]

Dampfturbinen. R e g e ln  für A b n a h m ev ersu ch e  an  
D a m p ftu rb in en . VDI-Dampfturbinen-Regeln. Din 1943. 
Hrsg. vom Verein deutscher Ingenieure. 2. Aufl. Berlin (NW 7): 
VDI-Verlag, G. m. b. H., 1934. (Mitvertrieb: Beuth-Verlag,
G. m. b. H., Berlin SW 19.) (6 S.) 4°. 1,50 JIM, für Mitglieder des 
Vereines deutscher Ingenieure 1,35 JI.M. 2 B 2

Sonstige elektrische Einrichtungen. A. Gaudenzi: B e itr a g  
zum  V e rs tä n d n is  der G itte rs teu er u n g .*  Verlauf des elek
trostatischen Feldes und des Potentials zwischen Anoden-Gitter- 
Kathode. [Brown-Boveri-Mitt. 21 (1934) Nr. 12, S ..207/10.]

E. Kern: D ie  e la s t is c h e  K u p p lu n g  u n a b h ä n g ig er  
D r eh str o m n e tze  m it H ilfe  e in es  e in z ig e n  M u ta to rs  
(S trom rich ters).*  Mit Hilfe ruhender Apparate kann Wechsel
strom einer gegebenen Frequenz in die gleiche Stromart, jedoch 
einer beliebig anderen Frequenz umgeformt werden. [Brown- 
Boveri-Mitt. 21 (1934) Nr. 12, S. 214/18.]

Gleitlager. H. A. S. Howarth: A n g a b en  üb er D rü ck e , 
G e sch w in d ig k e iten , S p ie l und S ch m ieru n g  v o n  L a 
gern.* Angaben von Lagerherstellern für die Wahl geeigneter 
Lager über Durchmesser, Länge, Drehzahl, Spiel, Flächeneinheits
druck, Lagertemperatur, Schmierungsart, Lagerbauart für Durch
messer von 55 bis 550 mm. Winke für geeignete Wahl der Schmier
öle. [Trans. Amer. Soc. mech. Engr. 56 (1934) Nr. 12, MSP-56-2,
S. 891/902.]

Sonstiges. E. Siebei, W. G. Hering und A. Raible: V e r 
su ch e  über d as V e rh a lten  v o n  D ich tu n g en .*  Versuche 
bei Raum- und höheren Temperaturen. Zahlenmäßige Unterlagen 
für Anpreßkräfte bei den verschiedenen Dichtungsformen und 
Werkstoffen, um eine Abdichtung bei bestimmten Drücken zu 
erreichen. [Forschg. Ing.-Wes. 5 (1934) Nr. 6, S. 298/305.]

Allgemeine Arbeitsmaschinen.
Sonstiges. 1. K o n str u k teu r -K u r su s . Vorträge auf dem 

ersten Kursus für Landmaschinen-Konstrukteure. Veranstaltet 
vom Institut für Landmaschinenbau der Technischen Hochschule 
Berlin und dem Werkstoffprüffeld. Hrsg. von Dr.-Ing. [W.] 
Kloth, Privatdozent an der Technischen und Landwirtschaftlichen 
Hochschule Berlin. (Mit zahlr. Abb.) Berlin (SW 11, Bernburger 
Straße 14): Selbstverlag des Reichskuratoriums für Technik in der 
Landwirtschaft 1934. (67 S.) 4°. 3,50 JIM. (RKTL-Schriften.
H. 56.) —• Aus der Ueberlegung heraus, daß nur eine genaue 
Kenntnis des Werkstoffes den Konstrukteur zur zweckmäßigsten 
Gestaltung seiner Maschinen befähigt, hatte das Reichskuratorium 
für Technik in der Landwirtschaft, das sich um die Zusammen
arbeit von Industrie und Landwirtschaft schon so große Verdienste 
erworben hat, die vorher genannte Tagung veranstaltet. Dabei 
wurde ein gemeinverständlicher Ueberblick über die Eigenschaften 
der für den Landmaschinenbau gebräuchlichen Werkstoffe und 
deren Beanspruchung durch folgende Vorträge gegeben: Die Werk
stoffe des Landmaschinenbaues (W. Kloth, Berlin). Beanspru
chungen (W. Kloth, Berlin). Verschleiß (W. Kloth, Berlin). Die 
Prüfung der Werkstoffe (W. Kloth, Berlin). Legierte Stähle im 
Landmaschinenbau (W. Meboldt, Mannheim). Grauguß und 
Temperguß (H. Jungbluth und Fr. Brügger, Essen). Leichtmetalle 
für den Landmaschinenbau (F. Thomas, Berlin). Die Holzver
wendung im Landmaschinenbau (Mörath, Darmstadt). Die An
wendung der Schweißtechnik (Hilpert, Berlin). Korrosion 
(W. Kloth, Berlin). Der gekupferte Stahl im Landmaschinenbau 
(Adolf Kühle, Dortmund). Der Anstrich im Landmaschinenbau 
(Carl Boiler, Berlin). 2 B 2

Förderwesen.
Hebezeuge und Krane. S e lb s ts c h lie ß e n d e  Z a n g en  für  

S ch m ied eb lö ck e .*  Blockzangen mit fest eingesetzten und be
weglichen Spitzen. [Demag-Nachr. 8 (1934) Nr. 3, S. C 45.j 

Lastkraftwagen. K. Traenckner: D ie  n e u e s te  E n t w ic k 
lun g  in  der V erw en d u n g  g a sfö r m ig er  T r e ib s to f fe  b e im  
F a h rzeu g b etr ieb .*  [Glückauf 70 (1934) Nr. 50, S. 1194/1202.]

W  erkseinrichtungen.
Luftschutz. D er z iv i le  L u ftsc h u tz . Ein Sammelwerk über 

alle Fragen des Luftschutzes. Hrsg. von Dr.-Ing. [Kurt] Knipfer, 
Ministerialrat im Reichsministerium der Luftfahrt [und] Erich 
Hampe, stellv. Reichsführer der Technischen Nothilfe. (Mit

*
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einem Geleitwort von [Hermann] Göring sowie Abb. im Text u. 
auf 52 Seiten Bilderteil.) Berlin (SW 11): Verlagsanstalt Otto 
Stollberg, G. m. b. H., (1934). (346, 52 S.) 4». Geb. 14 JU L

Gleisanlagen. Th. Krauth: S c h ie n e n b e fe s t ig u n g e n  n e u 
z e it l ic h e r  B a g g erg le ise .*  Beispiele von Befestigungsarten. 
[Bautechn. 12 (1934) Nr. 54, S. 719/21.]

Wasserversorgung. F. Langbein: B e se it ig u n g  in d u s tr i
e lle r  und g ew erb lich er  A bw ässer. Erdige, saure, salzige, 
giftige, ölige, fettige, alkalische und organische Abwässer sowie 
solche, die nach mehreren Richtungen hin verunreinigt sind. 
Möglichkeiten zur Reinigung. Unschädlichmachung oder Ver
wertung der Abwässer. [Z. VDI 78 (1934) Nr. 51, S. 1480/82.]

Roheisenerzeugung.
Vorgänge im Hochofen. William A. Bone, H. L. Saunders 

und N. Calvert: V ersuche über d ie  W ech se lw irk u n g  z w i
sch en  Gas und Erz im H och ofen . I I I . T eil.*  Verfahren zur 
vergleichsweisen Prüfung von Eisenerzen auf ihre Reduzierbarkeit, 
wobei der Kohlenoxydzerfall bei rd. 450° und die direkte Reduk
tion bei rd. 750 oder 850° zur Kennzeichnung herangezogen wer
den. Versuche mit fünf Erzsorten zur Erläuterung. [J. Iron Steel 
Inst. 129 (1934) Nr. 1, S. 33/46 u. 73/96; vgl. Stahl u. Eisen 54 
(1934) Nr. 39, S. 1002/04.]

William A. Bone, H. L. Saunders und J. E. Rushbrooke: 
V ersuche  über d ie  W ech se lw irk u n g  zw isc h e n  G as und  
Erz im  H och ofen . IV. Teil.* Das Kohlenoxyd-Kohlensäure- 
Gleichgewicht bei 1150° und das Wasserstoff-Wasserdampf- 
Gleichgewicht bei 450 bis 850° bei verschiedenen Reduktionsstufen 
der Eisenerze. Einfluß des Reduktionsgrades und des Verhält
nisses Kohlenoxyd zu Kohlensäure auf die Reduktionsgeschwindig
keit bei 450, 650, 750, 850 und 1000° und bei Gasgeschwindig- 
k'eiten von 1,2, 4,8 und 14,6 m /s. [J. Iron Steel Inst. 129 (1934) 
Nr. 1, S. 47/96; vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) Nr. 39, S. 1004/05.] 

Paul Dolch: U eb er  d ie  V e r flü ch tig u n g  v o n  S iliz iu m  
un d  K ie se lsä u r e  durch  S c h w efe l und ihre  B ed eu tu n g  
für d ie  P ra x is . Schrifttumsauswertung über das Auftreten von 
gasförmigem Siliziumsulfid und dessen Zersetzungsstoffen im 
Hoch- und Elektroofen. [Montan. Rdsch. 27 (1935) Nr. 1, S. 3/4.] 

Hochofenanlagen. A. A. Gould: E in e  is o l ie r te ,  n ic h t  g e 
k ü h lte  H och ofen form .*  Zwischen zwei ineinandergeschobenen 
Rohren befindet sich ein Isoliermittel. Die Rohre sind auf der 
Ofenseite mit einem hitzebeständigen Gußstück abgeschlossen. 
Betriebserfahrungen. [Blast Furn. & Steel Plant 22 (1934) Nr. 9,
S. 513/14.]

Jindrich Sarek: R ic h t l in ie n  für d ie  A u sb ild u n g  des 
H o ch o fen p ro fils .*  Physikalisches Verhalten der Möllerung, 
Durchsatzzeit und Temperaturverhältnisse des Ofens als An
haltszahlen für eine angenäherte Berechnung der zweckmäßigen 
Ofenabmessungen. Rechnungsbeispiele. [J. Iron Steel Inst. 129
(1934) Nr. 1, S. 97/121.]

Hochofenverfahren und -betrieb. C. O. Bannister: D er  
H o ch ofen  a ls  ch em isch e  A n lage. Gewinnung von Teer und 
Ammoniumsulfat bei Kohlehochöfen. Zyanide im Kokshochofen. 
Betrieb mit sauerstoffangereicherter Luft bei Gewinnung von 
Ammoniak aus dem Gichtgas nach P. Chechin. Gewinnung von 
Pottasche, Zinksalzen, Jod oder Phosphor. [Iron Steel Ind. 8
(1935) Nr. 4, S. 121/25.]

Otto Wehrheim: D as E in b la sen  v o n  G ic h ts ta u b  in  
H o ch ö fen  nach  dem  V erfah ren  v o n  H eskam p.* [Stahl
u. Eisen 54 (1934) Nr. 49, S. 1253/56.]

Andrew M’Cance: D as H o ch o fen w esen  in  S c h o ttla n d .*  
Wirtschaftliche Grundlagen und Entwicklung. Vergleich der 
kleinen m it K o h le  betriebenen schottischen Oefen mit größeren 
Kokshochöfen. Verbesserungsmöglichkeiten an Gebläse, Wind
erhitzer und Gasreiniger. [Iron Coal Trad. Rev. 129 (1934) 
Nr. 3486, S. 982/83.]

Winderhitzung. Z o n e n w in d e r h itz e r s te in e  für u n g e r e i
n ig te s  oder te ilw e is e  g e r e in ig te s  H och o fen g a s.*  Frühere 
und verbesserte Ausführung des D u o f le x s te in e s  der Firma 
J. Dougall & Sons, Ltd. Steine bilden durchgehende, wellen
förmige Kanäle, deren Wellenlänge in den einzelnen Zonen ver
schieden ist. Vorteile und Betriebsergebnisse. [Iron Coal Trad. 
Rev. 129 (1934) Nr. 3482, S. 803/04.]

Schlackenerzeugnisse. Bernhard Weber: Zur H er ste llu n g  
und V erw en du ng v o n  S ch la ck en w o llen . Schlackenwolle als 
Wärmeschutz-, Sehalldämpfungs- und Poliermittel und ihre Vor
teile. Bildung von Schwefelwasserstoff und Zerfall. Herstellung 
und Perlenbildung. Die Verwendung ölgefeuerter Flammöfen oder 
bei Kupferschlacken auch von Sonderschacht- oder Kupolöfen. 
[Metallbörse 24 (1934) Nr. 86, S. 1370/71.]

Eisen- und Stahlgießerei.
Gießereianlagen. Pat Dwyer: K u p o lo fe n a n la g e  der

C h ev r o le t-G ie ß e r e i, S a g in a w  (M ichigan).* Zwölf Kupol
öfen, Hängebahnen für die Pfannenbeförderung und sonstige 
Fördereinrichtungen. Koksbeschickungs wagen. LTeberwachung 
und Ausmauerung der Oefen und Pfannen. Berechnung des Koks
verbrauchs zur Zersetzung der Feuchtigkeit. [Foundry, Cleve
land, 62 (1934) Nr. 11, S. 28/30 u. 80.]

Schmelzöfen. Rogers A. Fiske: D u p le x v e r fa h r e n  in der 
E ise n g ie ß e r e i der G riffin  W heel Co., C h icago.*  Aus einem 
Heißwindkupolofen fließt ununterbrochen Eisen in einen kohlen
staubgefeuerten Flammofen und aus diesem in eine Sammel
pfanne. Ueberhitzung des Gußeisens und Regelung der Zu
sammensetzung sowie wirtschaftliche Vorteile. Baueinzelheiten. 
[Iron Age 134 (1934) Nr. 13, S. 13/17.]

Gußeisen. P. A. Rüssel und C. M. Loeb, jr.: L eg iertes  
G uß eisen .*  Grundsätzlicher Einfluß von Silizium, Nickel, 
Chrom und Molybdän auf die Eigenschaften von Gußeisen. Zweck
mäßige Zugabe der Legierungen beim Schmelzen. Trennung 
zweier aufeinanderfolgender Schmelzen verschiedener Zusammen
setzung im Kupolofen. [Metallurgia, Manchester, 11 (1934) Nr.62,
S. 39/41.]

Stahlerzeugung.
Metallurgisches. W. Krings: U eb er  G le ich g ew ich te  

zw isch en  M eta llen  u n d  S c h la c k e n  im f lü ss ig e n  Z u
stan d .*  Ueber die Anwendbarkeit des Massenwirkungsgesetzes 
auf Gleichgewichte zwischen Metall und Schlacken und Schlüsse, 
die auf das Vorhandensein bestimmter Molekülarten und die 
Dissoziationsverhältnisse gezogen werden können. [Z. Metallkde. 26 
(1934) Nr. 11, S. 247/49.]

Friedrich Körber: U eb er  o x y d isc h e  B e im en g u n g en  im 
Stah l.*  Vorgänge bei der Erstarrung. Oxydlöslichkeit des Stahl
bades und des erstarrten Metalles. Mittel zur Herabsetzung des 
Oxydgehaltes der Schmelze: Erniedrigung des Eisenoxydulgehal
tes der Schlacke; zusätzliche Reduktion. Ueber Desoxydation. 
[Z. Metallkde. 26 (1934) Nr. 11, S. 241/44.]

Thomasverfahren. Rudolf Frerich und Theodor Lütgen: 
B e z ieh u n g en  z w isc h e n  der B la s e z e it  im  T hom as- 
K o n v e r te r  und dem  A u sb rin g en  in  der Z urich tung.*  
[Stahl u. Eisen 54 (1934) Nr. 52, S. 1329/33 (Stahlw.-Aussch. 288).] 

Siemens-Martin-Verfahren. Otto Beckmann: N e u z e it lic h e  
G a serzeu ger  un d  S iem en s-M a rtin -O efen .*  Beispiele für 
die Entwicklung der Gaserzeuger. Siemens-Martin-Oefen für ver
schiedene Beheizungsarten, z. B. auch durch kaltes Koksofengas 
und Oel, nach Bauart Maerz, Lackner, Moll, Huth und Röttger, 
Wedekind und Poetter. Kammerausführung nach Kühn. Gitter
sondersteine. Umschaltvorrichtung. Meßgeräte zur Betriebsüber
wachung und Regelung. [Gießerei 21 (1934) Nr. 37/38, S. 389/98; 
Nr. 39/40, S. 412/20.]

Metalle und Legierungen.
Allgemeines. V. Tafel: D a s M e ta llh ü tte n w e se n  in den 

Jah ren  1931 b is  1933. Auswertung des Schrifttums über die 
Gewinnung von Platin, Gold, Silber, Kupfer, Blei, Zinn, Antimon, 
Wismut, Quecksilber, Zink, Kadmium, Nickel, Kobalt, Alu
minium, Magnesium sowie über allgemeine metallurgische Vor
gänge bei der Metallverhüttung. [Met. u. Erz 31 (1934) Nr. 24,
S. 553/70.]

A. Meißner: I s o l ie r s to f fe  m it e rh ö h ter  W ä r m ele it
fä h ig k e it .*  Neue Möglichkeiten von Kupferersparnissen. Metall
ersparnis durch Verbesserung der die Stromleiter einhüllenden 
Isolierstoffe, Erhöhung ihrer Wärmeleitfähigkeit. Isolierstoffe mit 
besten Wärmeleitungen sind die Kristalle dank ihrer Gitterstruk
tur. Durch kristalline Zusätze erhalten die organischen Isolier
stoffe ein teilweise kristallines Gefüge. Die Verbesserung der 
Wärmeleitfähigkeit liegt zwischen 1: 3 und 1 :8 .  So verbesserte 
Isolierstoffe fanden Anwendung bei Gleichstrommagneten, Laut
sprechern, Hebemagneten, Schienenbremsen, Schützen, ma
gnetischen Aufspannplatten, Transformatoren. Es wurden 
Kupferersparnisse erzielt bis zu 40 %. [Elektrotechn. Z. 55 (1934) 
Nr. 49, S. 1193/95; Nr. 50, S. 1218/22 u. 1236/37.]

Leichtmetallegierungen. W. Linicus und E. Scheuer: Die  
W e c h se lfe s t ig k e it  von  L e ic h tm e ta llg u ß .*  Zugfestigkeit, 
Streckgrenze, Dehnung, Brinellhärte und Wechselfestigkeit einer 
großen Zahl von Leichtmetallegierungen nach dem Schrifttum, 
ergänzt durch eigene Versuche. Einfluß der Gießbedingungen, der 
Oberflächenbeschaffenheit und einer gleichzeitigen Korrosion 
durch Leitungs- oder künstliches Seewasser und von verschiedenen 
Wärmebehandlungen. [Metallwirtsch. 13 (1934) Nr. 47, S. 829/36; 
Nr. 48, S. 849/55.]

Sonstige Einzelerzeugnisse. A lu m in iu m -T a sch en b u ch .
5. Aufl., 1935. Hrsg.: Aluminium-Zentrale, G. m. b. H. (Mit
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Textabb.) Berlin (W 9): Aluminium-Zentrale, Abt. Literarisches 
Büro, (1935). (244 S.) 16°. S B S

Verarbeitung des Stahles.
Walzwerkszutehör. A. M. MacCutcheon und W. R. Hough: 

E lek tr isc h e  S o n d e ra n tr ie b e  für M asch inen  zum  R e in i
gen v o n  S ta h l un d  für so n s t ig e  H ü tte n w e rk sb e tr ie b e .*  
Anforderungen und Richtlinien für die Wahl elektrischer Motoren 
zum Antrieb von Maschinen, zum Beizen von Blechen, Eräsen von 
Knüppeln (Billeteer), Schleifen, Verzinnen, Verzinken von Fall
hämmern, Blechrichtmaschinen. Vorschlag zur Verwendung von 
wassergekühlten Motoren in Hüttenwerken. [Iron Steel Engr. 11 
(1934) Nr. 11, S. 436/46.]

Stabstahl- und Feinstahlwalzwerke. S. M. Weckstein: W a lz 
werke zum  g en a u en  W alzen .*  Die Genauigkeit des Walzens 
hängt vor allem von der Genauigkeit ab, mit der die Walzen durch 
das Stellen der Lager geregelt werden können; hierzu eignen sich 
Wälzlager wegen ihres äußerst geringen Verschleißes besser als 
Gleitlager. Die Anwendung von Rollenlagern, ihr Einbau, ihre 
Einstellung und Sicherung, die Gegendruckvorrichtungen usw. 
für verschiedene Arten von Walzwerken und die hiermit erreichten 
Erfolge beim genauen Walzen von Rundstahl usw. werden be
schrieben, auch wird die Verwendung von Stauchwalzen nach 
dem Fertigstich zum Beidrücken zu voll gewalzten Rundstahls 
erörtert. [Iron Steel Engr. 11 (1934) Nr. 11, S. 427/35.]

Feinblechwalzwerke. U m bau des F e in b le c h w a lz w e r 
kes der T ata  Iron  & S te e l  Co.* Um die Leistungsfähigkeit des 
im Jahre 1918 angelegten Feinblechwalzwerkes bedeutend zu er
höhen, wurden neue Warmöfen für Platinen und Pakete, Förder
bänder zwischen Oefen und Walzen, neue Duo- und Triogerüste 
mit mechanisch bewegten Tischen usw. angelegt, die eingehend 
beschrieben werden. Angaben über Leistungen nach dem Umbau. 
[Iron Age 134 (1934) Nr. 25, S. 22/24 u. 76; Steel 95 (1934) Nr. 25, 
S. 24/27.]

T r io -F e in b lec h - un d  V o r stu rz g er ü s t  m it s e lb s t 
tätig a r b e ite n d er  D ru c k sch ra u b e n a n ste llu n g .*  Das Ge
rüst kann für Feinbleche bis 1,6 mm Dicke oder auch zum Vor
sturzen von Platinen verwendet werden. Ober- und Unterwalze 
werden angetrieben, Ober- und Mittelwalze werden ausgewuchtet 
und bewegen sich in Abhängigkeit der Hebetische. 72 % t Sturze 
wurden in jeder von fünf aufeinanderfolgenden Schichten zu 8 h 
gewalzt. [Iron Age 134 (1934) Nr. 25, S. 31 u. 33; Steel 95 (1934) 
Nr. 24, S. 48.]

Schmieden. H. Kaeßberg: D as G esen k sch m ied en  und  
die W arm behand lu ng v o n  R ä d ern , S c h e ib e n  und  
Hebeln des G etr ieb eb a u es .*  [Techn. Zbl. prakt. Metall- 
bearb. 44 (1934) Nr. 23/24, S. 510/12.]

M. M. McCall: H er S te llu n g  v o n  E isen b a h n w a g en rä d ern  
bei der C arnegie S te e l  Co. Der Block aus Siemens-Martin- 
Stahl (am dicken Ende 428 mm Dmr., am verjüngten Ende 
393 mm Dmr., 2,2 m lang und zwölfeckig) wird abgedreht und in 
Scheiben geteilt, die unter einem Dampfhammer durch Keilmesser 
getrennt, in einem besonderen Ofen vorgewärmt und dann im 
Wärmofen auf Schmiedetemperatur gebracht werden, worauf sie 
auf einer 7000-t-Presse im Gesenk vorgepreßt, dann nachgewärmt 
und auf der Presse fertiggedrückt werden. Darauf wird auf einer 
800-t-Presse das Nabenloch gepreßt. Nach dem Erwärmen im 
Ofen wird der Rohling auf dem Radscheibenwalzwerk fertig
gewalzt. Dann wird das Rad in den Gesenken einer 2000-t-Presse 
auf Maß gedrückt, wobei zugleich die Radkranzlauffläche schräg 
gedrückt wird. Die Räder werden sodann einer eingehenden 
Wärmebehandlung unterworfen und hierauf abgedreht und ge
bohrt. [Iron Age 134 (1934) Nr. 24, S. 12/15; Nr. 25, S. 18/21.]

Sonstiges. G. W. Lentz: P u tz e n  v o n  K n ü p p e ln  au f m e
chanischem  W ege (B ille tee r ). [Iron Steel Engr. 11 (1934) 
Nr. 11, S. 464/67; vgl. S. 437.]

M aschine zum  P u tz e n  v o n  K n ü p p e ln  (B ille teer).*  
Die Maschine hat einen drehbaren Messerhalter mit sechs Meißeln, 
der sechs Bewegungen ausführen kann: Drehen, Auf- und Abwärts
gang, Vor- und Rückwärtsgang, seitlichen Gang. Der Messerkopf 
macht 62/, U/min, jeder Schnitt ist 50 mm breit und kann bei 
weichem Stahl bis zu 12 mm Tiefe dringen. Die Maschine hat 
sechs Motoren. Leistung bis zu 960 cm2/min. Größte bearbeitbare 
Seitenlange des Vierkantknüppels 350 mm. Gesamtkosten für 
das Putzen von Knüppeln für nahtlose Rohre 40 bis 60 cts je t. 
[Steel 95 (1934) Nr. 23, S. 24/26; Engg. 138 (1934) Nr. 3597, 
S. 674 u. 680.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.
Kaltwalzen. D ie  E n tw ic k lu n g  zum  Z w ö lfw a lz e n -K a lt-  

w alzw erk.* Greifvermögen und Verformung bei dickem und 
dünnem Walzendurchmesser. Abplattung der Walzen an der 
Druckstelle. Stichabnahmen bei dünnen Arbeitswalzen, die durch

dicke Walzen gestützt werden. Anordnung der Walzen in Vier- 
und Vielrollengerüsten. Fortbildung des Sechsrollengerüstes zum 
Zwölfrollengerüst zur Verminderung des Durchmessers der Ar
beitswalzen (vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 821/25.) [Demag- 
Nachr. 8 (1934) Nr. 3, S. C 39/45.]

Pressen, Drücken und Stanzen. J. Sturm: A n tr ie b , G e
tr ie b e  un d  A r b e its le is tu n g  v o n  P ressen  und S ta n zen .*  
Verschiedenartige Wege in der Ausführung der Maschinen, um 
bei gleicher Druckleistung die verschiedensten Arbeiten, wie 
Schnitt-, Präge-, Biege-, Aufstell-, Warmpreß- und Zieharbeiten, 
auszuführen. Anpassung der Maschinen an den Verwendungs
zweck für die verschiedenen Arbeiten durch zweckentsprechende 
Gestaltung des Antriebs. [Techn. Zbl. prakt. Metallbearb. 44 
(1934) Nr. 23/24, S. 512/15.]

Einzelerzeugnisse. C. Watts: F rü h ere  H e r s te llu n g sv e r 
fa h ren  für K u g e ln  aus S ta h l.*  Geschichtlicher Ueberblick 
über verschiedene Verfahren zur Herstellung von Stahlkugeln 
vom Jahre 1876 an. Schleifen und Drehen sowie Prüfung der 
Kugeln auf vollkommene Rundung und Maßgenauigkeit. [En
gineer 158 (1934) Nr. 4120, S. 634/36.]

F. L. Prentiss: V e r e in ig te  D r a h tz ieh - un d  S ta u c h 
m a sch in e  zur B o lze n h er ste llu n g .*  W alziraht von 5,6 bis 
16 mm Dmr. wird durch eine Drahtziehmaschine gerichtet, auf 
Maß gezogen und geschmiert, darauf geht er in die unmittelbar 
folgende Stauchmaschine. Das Verfahren schont wegen des 
blanken Drahtes und seiner gleichmäßigen Dicke die Backen der 
Bolzenstauchmaschine und ergibt eine Ersparnis von 15 S je t bei 
Draht aus unlegiertem Stahl, die bei legiertem Stahl noch größer 
ist; außerdem können Drahtbunde von 160 kg statt früher 68 kg 
Gewicht verarbeitet werden. [Iron Age 134 (1934) Nr. 22, 
S. 18/19.]

Schneiden, Schweißen und Löten.
Allgemeines. C. Stieler: Z u s a tz s to ffe  für d ie  S ch m e lz 

sch w eiß u n g .*  Gefüge, Abbrand, Gasaufnahme und statische 
Festigkeiten von Schweißnähten bei Lichtbogen-und Gasschmelz
schweißung. Anforderungen an Elektroden und Gasschmelz- 
schweißdrähte, besonders nach den Lieferbedingungen der 
Deutschen Reichsbahn. Kletterproben nackter und umhüllter 
Elektroden. Das Schweißen von Gußeisen. [Masch.-Bau 13 (1934) 
Nr. 23/24, S. 639/43.]

Gasschmelzschweißen. P. Bardtke und A. Matting: Z w e c k 
m ä ß ig e  E in r ic h tu n g  v o n  S ch w eiß  W erk stä tten .*  F la
schengas und Entwicklergas, Hochdruck- und Niederdruck
azetylen. Konstantdruck-, Gleichdruck- und Differenzdruck
verfahren. Gasschmelzschweißversuche an Stahlblech und Guß
eisen zur Ermittlung der zweckmäßigen Schweißgeschwindig
keiten und zum Kostenvergleich. Vor- und Nachteile der Ver
fahren. [Autog. Metallbearb. 27 (1934) Nr. 23, S. 372/77.]

Elektroschmelzschweißen. Erich Haardt: U eb er  d ie  Z u 
sa m m en setzu n g  v o n  L ic h tb o g e n -S c h w e iß n ä h te n  in  
ihrer A b h ä n g ig k e it  v o n  der A rt d es G ru n d w er k sto ffe s  
un d  der E le k tr o d e  so w ie  v o n  den  S c h w e iß b e d in g u n 
gen . (Mit 14 Abb. u. 2 Zahlentaf. im Text.) Braunschweig 1934: 
Friedr. Vieweg & Sohn, Akt.-Ges. (10 S.) 4°. —  Braunschweig 
(Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-Diss. — Einfluß des Grundwerk
stoffs (Silizium-, Mangan-, Chrom-, Nickel- und Kupferstähle), 
der Elektrodenart (nackte und umhüllte unlegierte Elektrode), der 
Schweißart (Ein- und Zweilagenschweißung) und der Schweiß
stromstärke (110, 155 und 175 A) auf die Diffusionsvorgänge und 
die Härte der Schweißnaht. 5 B S

P. W. Fassler: P r o je k t io n s -P u n k ts c h w e iß u n g  und  
S trom v erb ra u ch .*  Angaben über das Anwendungsgebiet und 
den Stromverbrauch. [J. Amer. Weid. Soc. 13 (1934) Nr. 11, 
S. 14/16.]

R. Schmidt: L ic h tb o g e n sc h w e iß u n g  im  H a n d e ls 
sc h iffb a u  nach  der N e u a u sg a b e  der B e st im m u n g e n  
d es B r it ish  C o rp o ra tio n  R e g is te r  of S h ip p in g  and  
A ir c r a ft*  [Elektroschweißg. 5 (1934) Nr. 12, S. 233/37.]

E. Stiller: U eb er  den  E in flu ß  d es G lü h en s b e i l i c h t 
b o g e n g e sc h w e iß te n  V erb in d u n gen .*  Grobgefüge, Zug
festigkeit, Dehnung, Einschnürung, Kerbzähigkeit und Bruch
aussehen von ungeglühten oder bei 650, 850 oder 920° geglühten 
X-Schweißverbindungen (stark umhüllte Elektrode mit rd. 3 % Mn) 
an Kesselbaublechen mit 0,13 % C. [Elektroschweißg. 5 (1934) 
Nr. 12, S. 230/32.]

J. W. Miller: S t ic k s t o f f  in L ic h tb o g e n sc h w e iß n ä h te n .*  
Auftreten des Stickstoffs als Fe4N. Beschaffenheit der Gase in 
Blasen. Einfluß des Stickstoffgehalts der Atmosphäre, des 
Kohlenstoffgehalts und des Durchmessers der Elektrode sowie der 
Stromstärke, -Spannung und -Schaltung auf den Stickstoffgehalt 
der Schweißnaht. Porigkeit, Bruchaussehen, Zugfestigkeit, Pro- 
portionalitäts- und Streckgrenze, Dehnung, Einschnürung, Kerb-
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Zähigkeit und Stickstoffgehalt der Schweißnähte bei Verwen
dung von nackten und umhüllten unlegierten Elektroden mit 
verschiedenem Durchmesser und bei verschiedener Strom
stärke, -Spannung und -Schaltung. [Iron Steel Engr. 11 (-1934) 
Nr. 11, S. 450/62.]

Auftragschweißen. E. H. Le Van: V e r s c h le iß fe s te  U e b e r 
züge.* Vorteile des Aufbringens von verschleißfesten Ueberzügen 
auf verschlissene und neue Teile sowie Beispiele für die Anwendung 
des Verfahrens. [J. Amer. Weid. Soc. 13 (1934) Nr. 11, S. 10/13.] 

Eigenschaften und Anwendung des Schweißens. Otto Graf: 
D a u e r fe s t ig k e it  v o n  S ch w eiß v erb in d u n g en .*  Einfluß der 
äußeren und inneren Beschaffenheit der Schweißnähte. Gestal
tung der Schweißverbindungen. Einfluß der Schweißspannungen. 
Dauerfestigkeit von Zugstäben, die mit Sauerstoff geschnitten 
werden. Einfluß der Art der Belastung. Wahl der zulässigen Be
anspruchung. [Z. VDI 78 (1934) Nr. 49, S. 1423/27.]

R. K. Hopkins: K er b z ä h ig k e it  g e sc h w e iß te r  S tä h le  
b ei t ie fe n  T em peraturen .*  Kerbzähigkeit bei Raumtempera
tur, — 32 und — 47° sowie Brinellhärte, Zugfestigkeit, Streck
grenze, Dehnung, Einschnürung und Gefüge folgender lichtbogen
geschweißter Stahle: 0,09 % C und 0,43 % Mn; 0,15 % Ni und 
0,25 % Mo; 0,22 % C und 0,21 % Si; 2,19 % Ni; 3,72 % Ni; 
1,16 % Mn, 0,11 % Cr und 0,19 % V; 0,03 % Si und 1,2 % Mn; 
0,14 % Si und 2,1 % Mn; 0,37 % Si und 1,54 % Mn. Einfluß 
einer 2-, 6-, 12- und 36stündigen Glühung bei 600 bis 650°. Schwei
ßungen an einem Stahl mit 2,04 % Ni mit Mangan- oder Vanadin
stahlelektroden. Zusammensetzung und Kerbzähigkeit ver
schiedener Teile eines geschweißten Versuchskessels. [J. Amer. 
Weid. Soc. 13 (1934) Nr. 10, S. 16/28.]

Hans Bühler und Wilhelm Lohmann: B e itr a g  zur F rage  
der S ch w eiß sp a n n u n g en . 3. T e il:  E ig en sp a n n u n g e n  b ei 
der F lick sch w eiß u n g .*  Spannungsverteilung nach dem Aus
bohrverfahren in runden Platten aus St 34, St 37 und St 52 mit 
250 oder 500 mm Dmr., in die runde Flicken durch Gasschmelz
oder Lichtbogenschweißung (nackte und umhüllte Elektroden) 
eingeheftet sind. Einfluß von Plattendurchmesser, Schweißart, 
Elektrodenart und -durchmesser, einer Vorheftung der Flicken, 
von Hämmern und Wasserablöschen der Schweißnaht. Röntgen
bilder der Schweißnaht. [Elektroschweißg. 5 (1934) Nr. 12, 
S. 221/29.]

Löten. Edmund T. Richards: Zum H a r tlö te n  v o n  n ic h t 
ro sten d en  S ta h la r t ik e ln  m it S ilb e r lo t . Zweckmäßige Zu
sammensetzung der Silberlote und Lötmittel. Einfluß der Löt
temperaturen. [Metallbörse 24 (1934) Nr. 102, S. 1627.]

Prüfverfahren von Schweiß- und Lötverbindungen. F. S. Ma- 
pes und F. Howenstein: F r e ib ie g e v e r su c h e  an S c h w e i
ßungen.* Die Proben werden nach Vorbiegen mit zwei Druck
kräften zwischen zwei Rollen um etwa 60° in der Richtung ihrer 
Sehne zusammengedrückt, wobei die Druckplatten entsprechende 
Vertiefungen zur Sicherung der Proben gegen Abspringen haben. 
[J. Amer. Weid. Soc. 13 (1934) Nr. 10, S. 28/30.]

J. Müller: S ch w e iß b a rk e it  v o n  S tä h le n  h öh erer
F e s t ig k e it .*  Ursachen der Schweißrissigkeit und Einfluß von 
bis zu 0,08 % P +  S auf Stähle mit 0,1 bis 0,3 % C. Verfahren 
zur Prüfung der Schweißrissigkeit und der Schweißhärte. [Z. 
VDI 78 (1934) Nr. 44, S. 1293/94.]

Sonstiges. Alexander Kidd: E ig n u n g  v o n  A rb e itern  für  
S ch w e iß a r b e iten  nach  den  V o r sc h r ifte n  der A m erican  
S o c ie ty  of M ech a n ica l E n g in ee rs  für d ie  A n fer tig u n g  
von  K esse ln  und D ru ck g efä ß en . Erfahrungen mit Prüfvor- 
schriften für Schweißer und Anregungen zu besserer Erkenntnis 
der Eignung der sich zur Prüfung meldenden oder schon im Betrieb 
tätigen Schweißer für verantwortliche Schweißarbeiten. [ J. Amer. 
Weid. Soc. 13 (1934) Nr. 11, S. 8/9.]

Oberflächenbehandlung und Rostschutz.
Allgemeines. Wilhelm Koch: E in flu ß  v o n  M e ta llü b e r 

zü gen  a u f D a u e r fe s t ig k e it  und D äm p fu n g  g en o rm ter  
C -S tä h le . (Mit 154 Abb., u. zw. 1—31 im Text, 32—154 auf 
Beil.) o. 0 . [1934]. (2 Bl., 55 S.) 8°. —  Karlsruhe (Techn. Hoch
schule), Dr.-Ing.-Diss. [Maschinenschrift, autogr.] — Biegewechsel
festigkeit feuerverzinkter, galvanisch verzinkter, vernickelter und 
verchromter Proben von St 37, St 42 und St 50. Erklärungen für 
die Abnahme der Dauerfestigkeit durch Ueberzüge. Untersuchun
gen über die Trainier- und Dämpfungsfähigkeit der Proben mit 
Schutzüberzügen. S  B S

Julius Moshage, Ingenieur: P r a k tis c h e r  R o s tsc h u tz . Die 
Technik des modernen Eisenschutzes mit einer leichtverständ
lichen Einführung in die Theorie des Röstens. Mit 10 Abb. im 
Text und einem Sachregister. Leipzig: Dr. Max Jänecke 1934. 
(95 S.) 8°. Kart. 4 J tJ t.  —  Das Buch gibt einen kurzgefaßten 
—- manchmal könnte man sagen zu kurz gefaßten — Ueberblick 
über die wissenschaftlichen Grundlagen des Röstens und des 
Rostschutzes sowie über die verschiedenen Verfahren des Korro-

sionsschutzes, sei es durch metallische oder nichtmetallische 
Ueberzüge, sei es durch chemische Einwirkung und durch Le- 
gierung. Zur ersten Unterrichtung reicht die Schrift aus, jedoch 
nicht zur Beantwortung der mannigfachen im Betriebe auf
tauchenden Fragen auf dem Gebiete des Rostschutzes voi^ Stahl 
und Eisen. “  B —

Beizen. Cohn G. Fink und T. H. Wilber: E le k tr o ly t is c h e s  
B e iz en  nach  dem  B u lla rd -D u n n -V er fa h ren .*  Das Werk
stück wird als Kathode in schwefelsaurer Lösung bei Anwesenheit 
von Zinnsalzen gebeizt unter Bildung einer Zinnschutzschicht auf 
blankem Metall. Verhinderung der Bildung von Ferrisalzen. Sili
ziumgußeisen-Anoden. Entfernen der Zinnschicht durch alkalische 
Elektrolyse. [Iron Age 134 (1934) Nr. 17, S. 24/27.]

G. Lejeune: D ie  W irkung v o n  S p a rb eizen .*  Gewichts
verlust vonProben ausArmcoeisen bei 50, 90 und 100° in Schwefel
säure bei Zusatz verschiedener Mengen Gelatine. Erklärung der 
elektrochemischen Vorgänge dabei. [C. R. Acad. Sei., Paris, 199 
(1934) Nr. 24, S. 1396/97.]

W. Machu: N eu ere  U n ter su ch u n g e n  üb er das B eizen  
v o n  E isen .*  Adsorptionsversuche mit Eisen- oder Eisenoxyd
pulver in Gelatinelösungen ohne oder mit Schwefelsäurezusatz zur 
Erklärung der Schutzwirkung von Sparbeize. Beschaffenheit der 
sich bildenden Schutzschicht. Kritik der bisherigen Anschau
ungen. [Korrosion u. Metallschutz 10 (1934) Nr. 12, S. 277/88.] 

Sonstige Metallüberzüge. A. W. Hothersall und R. A. F. Ham- 
mond: E in flu ß  v o n  W a sse r s to ffsu p e r o x y d  u n d  N ic k e l
n itr a t  au f d ie  B e sc h a ffe n h e it  e le k tr o ly t is c h e r  N ic k e l
üb erzüge.*  [Trans. Faraday Soc. 30 (1934) Nr. 162, S. 1079/94.] 

Plattieren. Karl Halfmann: P la t t ie r t e  B lec h e  und ihre 
V era rb e itu n g .*  Herstellung, Verarbeitung und Anwendung 
nach dem Schweiß- und Heißwalzverfahren plattierter Bleche. 
[Z. VDI 78 (1934) Nr. 49, S. 1421/22.]

Spritzverfahren. W. E. Ballard: E ig e n sc h a fte n  und 
S c h u tzw ir k u n g  v o n  g e sp r itz te n  M eta llü b erzü g en . Vor
gang des Metallspritzens. Bearbeitbarkeit, Oberflächenfilmbil
dung, Haftfähigkeit, Verhalten bei höheren Temperaturen sowie 
Korrosionswiderstand der Ueberzüge. Das Spritzaluminieren von 
Gußeisen. [Iron Coal Trad. Rev. 129 (1934) Nr. 3485, S. 929.] 

Emaillieren. L. Vielhaber: F isch a u g e n . Emailfehler bei 
der Majolikaemaillierung, die auf Schwefelanreicherung im Eisen 
zurückgeführt werden. Wege zur Behebung des Fehlers. [Emaille- 
war.-Ind. 11 (1934) Nr. 48, S. 394/95.]

H. Lang: D a s N a ß e m a illie r e n  v o n  G uß eisen . Naß 
aufzutragende opake und transparente (Majolika-) Fertigemails 
auf Fritte-, Schmelz- oder Wassergrund. Opake Deckemaillierung 
ohne Grundemail. Verschiedene Arten des Aufbringens. [Glas
hütte 65 (1935) Nr. 1, S. 8/11.]

Wärmebehandlung von Eisen und Stahl.
Glühen. Th. Stassinet: G ro ß a n la g e  v o n  67 e lek tr isch  

b e h e iz te n  B la n k g lü h ö fe n .*  Die Anlage dient zum Blank
glühen kaltgewalzten blanken Bandstahls; ihr Anschlußwert ist 
8275 kW. [Elektrowärme 4 (1934) Nr. 12, S. 282/84.]

Härten, Anlassen, Vergüten. K. Gebhard und H. Schräder: 
D ie  S tu fe n h ä r tu n g  un d  ihre  p r a k t isc h e  V erw en d b ar
k eit.*  Vorgänge bei der Stufenhärtung. Abschreckwirkung ver
schiedenster Abschreckmittel (nach dem Schrifttum) und zweck
mäßige Verwendung. Abschreckversuche von 800 und 850° mit 
einem Werkzeugstahl mit 1 % C und bis zu 1,4 % Cr in Wasser, 
Mineralöl von 20° oder Kalilauge, Anlaßsalz, Blei-Zinn-Mischung 
oder Talg von 220°. Einfluß verschiedener Abschreckarten auf die 
Härterißbildung von unlegiertem Stahl bei verschiedenen Durch
messern, auf Rockwellhärte, Biegefestigkeit, Durchbiegung und 
Kerbzähigkeit eines Stahles mit 0,85 % C und 1,8 % Cr und auf 
Rockwellhärte und Standzeit zweier Schnelldrehstähle mit 
0,8 % C, 4,3 % Cr, 14,6 % W, 2,4 % V und mit 0,96 % C, 4,5 % Cr,
13,9 % W, 2,4 % V und 17 % Co. [Techn. Zbl. prakt. Metall
bearb. 44 (1934) Nr. 19/20, S. 418/21; Nr. 21/22, S. 462/63. 
Masch.-Bau 13 (1934) Nr. 23/24, S. 637/38.]

Oberflächenhärtung. Herbert Müller: B e w e rtu n g  von  
Z y a n id sa lzb ä d ern .*  Eine Wertzahl für Zyanidsalzbäder, die 
sich aus dem Kilopreis P, dem spezifischen Gewicht S, der tat
sächlichen Einsatztiefe tB , einer Wertzahl b für den Uebergang 
und c für den Kohlenstoffgehalt der Randschicht, dem Anhafte

verlust A und der Einsatzzeit Zs ergibt zu : W =  — - —- —— .
P • S • Z s • A

[Durferrit-Mitt. 3 (1934) Nr. 2, S. 45/57.]
Léon Guillet, Membre de l’Institut, Directeur de l’École 

Centrale des Arts et Manufactures, Professeur au Conservatoire 
National des Arts et Métiers: La c é m e n ta t io n  d es p r o d u its  
m é ta llu r g iq u e s  e t sa g é n é r a lisa t io n . (2 Tomes.) Paris 
(VI, 92, Rue Bonaparte): Dunod 1935. 8°. —  Tome 1.
C ém en ta tio n  des a c ie rs  par le  carb on e. (Avec 302 fig ) 
(XII, 373 S.) 110 fr., geb. 120 fr. — Tome 2. G é n é r a lisa t io n
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de la c e m e n ta t io n . (Avec 428 fig.) (X. 465 S.) 135 fr., geb. 
145 fr. 5 B S

Joseph Laissus: Z e m e n ta tio n  v o n  E ise n le g ie r u n g e n  
m it B ery lliu m .*  Löslichkeit von Beryllium im Eisen. Härte
vorgang und Härtetiefe. Oberflächenhärte, Verzunderung bei 
700 bis 1000° und Korrosion von gehärtetem Elektrolyteisen und 
Stahl mit 0,12 bis 0.9 % C. [C. R. Acad. Sei., Paris, 199 (1934) 
Nr. 24, S. 1408/10.]

C. Albrecht: P r a k tis c h e  E rfa h ru n g en  m it Sa lzb äd ern .*  
Vorwärmen und verzögertes Abkühlen im Zusatz-Salzbad. Oert- 
liche Begrenzung der Härtewirkung durch Kupfer-Nickel-Schutz- 
schichten oder teilweises Eintauchen des Härtegutes. Zweck
mäßige Härtung von Zahnrädern, LokomotivteOen, Kolbenbolzen 
und Federbolzen für Kraftwagen, Kurbelwellen, Nockenwellen, 
Teilen von Kraft- und Fahrrädern, von verschiedenen Maschinen
teilen, Prägestempeln und Lehren. [Durferrit-Mitt. 3 (1934) Nr. 2, 
S. 58/88.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl.
Allgemeines. J. L. Gregg, Research Engineer, and B. N. Da- 

niloff, Graduate Student, Carnegie Institute of Technology: The  
a lloys of iron  and  copper. (With 182 fig. and 110 tables.) 
Published for the Engineering Foundation. London (W. C. 2, 
Aldwych House): McGraw-Hill Publishing Company, Ltd., (1934). 
(XII, 454 S.) 8°. Geb. 30 sh. (Alloys of iron research. Monograph 
series. Frank T. Sisco, editor.) 5 B 5

Gußeisen. Georges R. Delbart und E igar Lecoeuvre: U n te r 
suchung e in ig e r  p h y s ik a lis c h e r  E ig e n sc h a fte n  von  
a u sten itisch em  N ic k e l-M a n g a n -G u ß e isen  m it n ie d r i
gem K o h le n s to ffg e h a lt . Einfluß der Anlaßdauer bei 500° auf 
die Härte und der Temperatur bei 15 h Anlaßdauer auf die me
chanischen Eigenschaften eines Gußeisens mit 2,65 % C, 1,8 % Si,
3.75 % Mn und 6,5 % Ni. [Bull. Ass. techn. Fond. 8 (1934) 
S. 279/88; nach Chem. Zbl. 105 (1934) II, Nr. 24, S. 3669.]

Gottfrid Olson: E in flu ß  v o n  L eg ieru n g en  au f G u ß 
eisen.* Neben mehr allgemeinen Angaben über Zugabe der 
Elemente und Wirkungsweise Zahlenwerte über den Einfluß von 
0 bis 0,8 % Cr auf Zug- und Biegefestigkeit, Durchbiegung und 
Brinellhärte (auch in Abhängigkeit von der Wandstärke), Wachs
tum und Verzunderung. Einfluß von 0,35 bis 1 % Mo auf die 
oben angegebenen Festigkeitseigenschaften. Einfluß von bis zu 
3 % Si und 4 % Ni auf die Zugfestigkeit von Gußeisen mit
2.75 % C. Rockwell-B- und Brinellhärte zweier Gußeisen mit 
1,25 % Ni und 0,2 % Cr oder mit 0,2 % Ni und 0,6 % Cr. Ver
schleiß von unlegiertem und von vergütetem Nickel-Chrom- und 
Chrom-Mangan-Gußeisen. [Iron Age 134 (1934) Nr. 16, S. 30/34; 
Nr. 17, S. 29/35.]

E. A. Piper: D ie  für den  M a sch in en b a u er  w ic h tig e n  
E ig en sch a ften  d es G uß eisen s.*  Zugfestigkeit verschiedener 
amerikanischer Normgruppen in Abhängigkeit von der Wand
stärke. Biegefestigkeit, Bruchmodul, Spannungsverteilung und 
Lage der Neutralfaser bei verschiedenen Biegeprobenquerschnitten. 
Kritik der Bachschen Formel. Dauerfestigkeit und Dämpfung. 
[Iron Age 134 (1934) Nr. 16, S. 23/29.]

E. Piwowarsky und M. Waehlert: N ic k e lu n te r su c h u n g e n  
in D eu tsch lan d .*  Veränderungen im Zustandsschaubild Eisen- 
Kohlenstoff durch Zusätze von bis zu 4,6 % Si und 32 % Ni. 
Das Dreistoffschaubild Eisen-Kohlenstoff-Nickel. Einfluß von 
Nickel auf Härte, Dichte, Graphitbildung, Wachstum, Verschleiß 
auf der Amsler-Maschine, Wandstärkenempfindlichkeit und 
Korrosionsbeständigkeit (in Kahlauge) von Gußeisen teils bei 
wechselnden Silizium- oder Phosphorgehalten. Zusammensetzung, 
Zugfestigkeit, Dehnung, Kerbzähigkeit, Brinellhärte, Dauer
schlagzahl und Temperkohlenbildung von Temperguß mit bis zu
5,3 % Ni und teils 0,4 % Cr. [Japan Nickel Rev. 2 (1934) Nr. 1, 
S. 4/26.]

Osamu Shimokobe und Gunji Watanabe: D er e le k tr is c h e  
W iderstand  v o n  G uß eisen . Einfluß von Legierungszusätzen, 
Abkühlungsgeschwindigkeit, Martensitbildung und wiederholtem 
Abschrecken. [J. Metals, Japan, 4 (1934) Nr. 2/3; nach Chem. 
Abstr. 28 (1934) Nr. 22, Sp. 7224/25.]

W. Obst: U eb er  e in ig e  n eu e  V e r su c h se r g e b n isse  b e i 
E isen em ail. Anforderungen an die Zusammensetzung von 
emaillierfähigem Gußeisen. [Emaillewar.-Ind. 11 (1934) Nr. 42, 
S. 346/47.]

Flußstahl im allgemeinen. C. C. Teodoresco: B e z ieh u n g en  
zw isch en  Z u g fe s t ig k e it ,  D eh n u n g  u n d  E in sch n ü r u n g  
bei S tä h len .*  Großzahlauswertung von 5700 Zerreißversuchen 
an Stählen mit 40 bis 80 kg/mm2 Zugfestigkeit. [Bull, mathem. 
physique, Bucarest, 5 (1933/34) Nr. 1, Sonderabdr., 10. S.]

Weiehstahl. Gerhard Schmidt: E in flu ß  der im  t e c h 
n isch en  E ise n  e n th a lte n e n  V eru n re in ig u n g en  au f d ie  
K erb zä h ig k e it .*  [Arch. Eisenhütten wes. 8 (1934/35) Nr. 6, 
S. 263/67; vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) Nr. 50, S. 1295.] — Auch 
Dr.-Ing.-Diss. von Gerhard Schmidt: Berlin (Techn. Hochschule).

R. W. Powell: D as th e r m isch e  und e le k tr is c h e  L e i t 
v erm ö g en  v o n  M eta llen  un d  L eg ieru n g en . I. T e il:  
E ise n  v o n  0 b is  800°. Untersuchungen an vernickelten Probe
stäben aus Armcoeisen bei einseitiger Beheizung und Temperatur- 
und Wärmemengenmessung. Geradlinige Abnahme der Wärme- 
und parabolische Abnahme der elektrischen Leitfähigkeit mit der 
Temperatur. Kritik der Lorenzschen Zahl für Eisen und Kupfer. 
[Proc. physic. Soc. 46 (1934) S. 659/79; nach Chem. Zbl. 105 
(1934) II, Nr. 24, S. 3600.]

Baustahl. Eduard Maurer und Heinrich Gummert: G efü ge  
und F e s t ig k e it s e ig e n s c h a f te n  groß er  S ch m ied estü ck e .*  
[Stahl u. Eisen 54 (1934) Nr. 50, S. 1281/89; Nr. 51, S. 1309/20 
(Stahlw.-Aussch. 287 und Werkstoffaussch. 288).] — Auch Dr.- 
Ing.-Diss. von Heinrich Gummert: Freiberg (Bergakademie).

Nichtrostender und hitzeteständiger Stahl. H. Bohr: R o s t 
fre ier  S ta h l. Richtlinien für die werkstoffgerechte Weiterver
arbeitung von Stahl mit 0,2 bis 0,5 % C und 12 bis 15 % Cr, 
u. U. mit Molybdänzusatz. [Z. VDI 78 (1934) Nr. 40, S. 1172/73.] 

Erich Hengler: S tä h le  für d ie  c h e m isch e  In d u str ie .*  
In Frage kommen hauptsächlich folgende Stahlgruppen: Chrom
stähle mit 4 bis 6, 13 bis 18 und 24 bis 32 % Cr, austenitische 
Stähle mit rd. 8 % Ni und 18 % Cr oder 20 bis 80 % Ni und 16 bis 
25 % Cr. Eignung, Verwendung und wichtigste Eigenschaften 
dieser Stähle, u. a. Korrosionsbeständigkeit gegen Säuren, Laugen, 
Wasserstoff, schwefelhaltige Gase usw., teils auch bei höheren 
Temperaturen und Drücken, Zunderbeständigkeit, statische 
Festigkeitseigenschaften, Vergütbarkeit, Schweißbarkeit, Erich
sen-Tiefziehwerte. Grundsätzlicher Einfluß von 0 bis 30 % Cr 
auf die Verzunderung bei 1000° und von 12 bis 20 % Cr auf die 
Härte nach Luftabkühlung von 800 bis 1300°. Einfluß von üb
lichen Legierungszusätzen sowie einer Kaltverformung auf die 
Korrosionsbeständigkeit. [Z. VDI 78 (1934) Nr. 40, S. 1163/67.] 

U eb er  w ä rm efeste  N ic k e l-C h r o m -E isen -L eg ier u n -  
gen. Zusammensetzung von rd. 60 handelsüblichen Legierungen. 
Einfluß von Kohlenstoff, Eisen und zum Teil auch Silizium auf die 
Festigkeitseigenschaften bei Raumtemperatur, bei 650 und 850°, 
erläutert an Beispielen aus den Gruppen 12 bis 15, 18 bis 20, 28 
bis 30 und 38 bis 40 % Cr bei Eisengehalten von 10, 20, 30 und 
40 %. Einfluß von 0,3 bis 2 % Si auf die Verzunderung. [Metall
börse 24 (1934) Nr. 96, S. 1529/30; Nr. 98, S. 1561/62.]

Dampfkesselbaustoffe. E. Siebei, Dr.-Ing., Prof., und Dipl.- 
Ing. E. Kopf: B ea n sp ru ch u n g  in g e lo c h te n  P la t te n . Mit 
72 Abb. Berlin: VDI-Verlag, G. m. b. H., 1934. (22 S.) 4°.
5 MM, für Mitglieder des Vereines deutscher Ingenieure 4 ,50 .7)M. 
(Forschungsheft 369.) SBS

Feinblech. M. H. Sommer: B ez ieh u n g en  z w isc h e n  den  
T ie fz ieh - und den F e s t ig k e it s e ig e n s c h a f te n  v e r s c h ie 
dener M etalle .*  Beim Tiefziehen auftretende Kräfte und Span
nungen. Durch Auswertung der tatsächlichen Spannungs-Deh- 
nungs-Kurven des Zugversuchs ergaben sich Ziehkurven, die für 
die Tiefziehfähigkeit kennzeichnend sind und mit den Erichsen- 
Tief zieh werten gut übereinstimmen. Bestimmung der Ziehgrenze. 
Als Beispiel Versuche mit Armcoeisen, mit nichtrostenden 
Stählen (0,5%  Ni, 16%  Cr; 8,5%  Ni, 18%  Cr; 2,3%  Ni, 
15,7 % Cr) sowie mit Kupfer, Messing und Aluminium. [Z. VDI 78 
(1934) Nr. 41, S. 1195/1201.]

Draht, Drahtseile und Ketten. U n ter su ch u n g e n  ü b er  d ie  
B ew äh ru n g  v o n  A u fzu g sd r a h tse ilen .*  Ermittlung der Be
währung und der Beanspruchungsverhältnisse der Drahtseile. 
Bestimmung der Festigkeitseigenschaften der Drahtwerkstoffe. 
Ergebnis der Untersuchungen. [Z. bayer. Revis.-Ver. 38 (1934) 
Nr. 23, S. 199/204.]

Federn. F. P. Zimmerli: Z u lä ss ig e  B ea n sp ru ch u n g  v o n  
k le in en  S ch ra u b en fed ern .*  Dauerversuche mit Schrauben
federn aus unlegierten Stählen mit 0,6 bis 0,9 % C, aus legierten 
Stählen mit rd. 0,5 % C, 1 % Cr und 0,15 % V, mit 0,5 % C,
1,8 % Si und 0,9 % Mn, mit 0,6 % C, und 1,6 % Mn oder mit 
0,07 % C, 17,4 % Cr und 8,9 % Ni. Beziehung der Haltbarkeit 
der Federn zur Verdrehungsfließgrenze, Verdrehungsfestigkeit und 
Verdrehwechselfestigkeit der Stähle. Einfluß der Drahtvorbehand
lung. Schrifttumsangaben. [Dep. Engng. Res. Univ. Michigan 
Ann Arbor 1934, Engng. Res. Bull. Nr. 26, 79 S.]

Einfluß der Warm- und Kaltverarbeitung. Edward G. Her
bert: P e r io d isc h e  S c h w a n k u n g en  in der H ä rte  v o n  
M eta llen  b e i W ä rm eb eh a n d lu n g , K a ltv e r fo r m u n g  un d  
M a g n etis ieru n g .*  Härteschwankungen sind möglicherweise auf 
Schwankungen des Elastizitätsmoduls zurückzuführen. [En
gineering 138 (1934) Nr. 3595, S. 631/32.]

Einfluß von Legierungszusätzen. Hans Osborg: L ith iu m . 
Gewinnung. Physikalische und chemische Eigenschaften. Le
gierungen. Verwendung u. a. in Gußeisen und Stahl. Einfluß auf 
Zugfestigkeit, Streckgrenze, Dehnung und Einschnürung von un
legierten und austenitischen nichtrostenden Stählen mit 8 % Ni
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und 18% Cr. [Met. Ind., London, 45 (1934) Nr. 25, S. 585/87; 
Nr. 26, S. 617/18.]

Mechanische und physikalische Prüfverfahren.
Allgemeines. Ernst Damerow, Dr. phil., Vorsteher der Werk

stoffprüfung der [Ea.] A. Borsig, Maschinenbau-A.-G.: D ie
p r a k tisc h e  W erk sto ffa b n a h m e in  der M e ta llin d u s tr ie .  
Mit 280 Textabb. u. 9 Taf. Berlin: Julius Springer 1935. (VI,
207 S.) 8°. 16,50 JIJC, geb. 18 JU t. S B S

Prüfmaschinen. Werner Eriedmann: B estim m u n g  der
B ie g e w e c h se lfe s t ig k e it  von  D räh ten . B au e in er  e n t 
sp rech en d en  M a ter ia lp rü fm a sch in e . (Mit 60 Abb. u. 
22 Zahlentaf.) Berlin (W 35, Schöneberger Ufer 34): NEM-Verlag,
G. m. b. H., 1934. (93 S.) 8°. 4,50 JU l. (Mitteilungen des 
Wöhlerinstituts, Braunschweig. H. 22.) — Die Prüfmaschine ist 
eine Sonderausführung der Maschine von Eöppl-Heydekampf.

Probestäbe. P. Nicolau: A lle  G u ß eisen u n tersu ch u n g en  
an nur e in er Probe. Mechanische, physikalische, dilatometrische 
und Gefügeuntersuchungen an einer 60 mm langen Probe mit
5,6 mm Dmr., die dem Gußstück selbst entnommen wird. [Bull. 
Ass. techn. Fond. 8 (1934) S. 296/305; nach Chem. Zbl. 105 (1934) 
II, Nr. 24, S. 3669.]

Festigkeitstheorie. Ryönosuke Yamada und Yözö Matsuoka: 
A end erun g der m ech a n isch en  E ig e n sc h a fte n  bei 
D a u erb e la stu n g  und E rh o lu n g  der M eta lle . Einfluß der 
Belastungszeit auf die Härte. Bruchwechselzahl nach einer zu 
verschiedenen Zeiten des Dauerversuchs eingeschalteten Glühung. 
Es wird ein Härtungs- und ein Bruchwachstumsabschnitt unter
schieden. [J. Soc. Mech. Eng., Japan, 97 (1934) Nr. 205, S. 273/81; 
nach Physik. Ber. 15 (1934) Nr. 22, S. 1846.]

Albert F. Maier: W ech se lb ea n sp ru ch u n g  v o n  R oh ren  
u n ter ln n e n d ru ck .*  [Stahlu.Eisen 54 (1934)Nr. 50 ,S. 1289/91.] 

A. W. Stepanow: G ru nd lagen  der T h eo r ie  der p r a k 
t isc h e n  F e s t ig k e it .*  Die Festigkeit der Kristalle ist durch 
Oberflächen- und Volumenverzerrungen bestimmt, die durch 
plastische Verformung hervorgerufen werden. Erklärung des Ein
flusses von Beanspruchungsbedingungen, Oberflächenbeschaffen
heit, Beimengungen und Probenabmessungen. [Z. Physik 92 
(1934) Nr. 1/2, S. 42/60.]

Zugversuch. K. L. Meißner und W. Stenzel: D ehn un g bei 
großen  M eßlängen .* Untersuchungen an Flachstäben aus 
Duralumin mit Meßlängen bis zu 350 X Dmr. Nur bei Meßlängen 
über 30 X Dmr. läßt sich die Gesamtdehnung aus Gleichmaß
dehnung und Einschnürdehnung allein errechnen. Das Auftreten 
mehrerer Einschnürungen. [Z. Metallkde. 26 (1934) N r .ll, S.254/55.] 

Kerbschlagversuch. E. Starck: D ie  E n tw ic k lu n g  un d  der  
h e u tig e  S ta n d  der K erb sch la g p ro b e. [Mitt. Hauptvers. 
Dtsch. Ing. Tschechoslow. Republ. 22 (1933) S. 89/103,116/23 u. 
137/45; nach Zbl. Mechanik 1 (1933) Nr. 4, S. 165.]

Härteprüfung. Albert Meyer: F a ssu n g  der D ia m a n ten  für 
d ie  H ärteprüfu ng.*  Zweckmäßige Befestigung der Diamanten 
mit ebengeschliffener Grundfläche auf einem Widiaamboß. 
[Z. VDI 78 (1934) Nr. 40, S. 1174/75.]

Erich Scheil und Willi Tonn: V erg le ich  v o n  B r in e ll-  und  
R itzh ä rte .*  [Arch. Eisenhüttenwes. 8 (1934/35) Nr. 6, S. 259/62; 
vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) Nr. 50, S. 1294.]

Schwingungsprüfung. E. Küchler: U n ter su ch u n g e n  an  
sch e ib en fö rm ig  en R eson an z -D reh sch w in g u n g sd ä m p fern  
bei höh eren  S ch w in g u n g sza h len . ■—- O. Föppl: D as D ä m p 
fun gsm aß  b ei S ch w in gu n gen . (Mit 47 Abb. u. 12 Zahlentaf.) 
Berlin (W 35, Sehöneberger Ufer 34): NEM-Verlag 1934. (2 Bl., 
84 S.) 8°. 3,60 JIJC. (Mitteilungen des Wöhler-Instituts, Braun
schweig. H. 23.) S B S

Schneidfähigkeits- und Bearbeitbarkeitsprüfung. M. Ren- 
ninger: V erform ung un d  R eg e lu n g  durch O b erflä ch en 
b e a rb e itu n g  (Spanabhub) b e i E isen .*  Röntgenuntersu
chungen nach dem Rückstrahlverfahren über Verformungstiefe 
bei verschiedenen Schnittgeschwindigkeiten und wahrscheinliche 
Vorzugsrichtung der Kristallite. [Metallwirtsch. 13 (1934) Nr. 50, 
S. 889/92.]

Korrosionsprüfung. Jean Cournot und Marcel Chaussain: 
E in flu ß  der B e n e tzu n g sa r t beim  K o rro sio n sv ersu ch .*  
Gewichtsverlust kleiner Blechproben aus Aluminium, Armco
eisen und Flußstahl in künstlichem Seewasser, wenn die Proben 
auf verschiedene Art dauernd oder nur zeitweilig eingetaucht sind. 
[C. R. Acad. Sei., Paris, 199 (1934) Nr. 24, S. 1410/11.]

Zerstörungsfreie Prüfverfahren. V. E. Pullin: U n tersu ch u n g  
v o n  N ie te n  durch R ö n tg en str a h len .*  Röntgenaufnahmen 
von Nieten und anschließende Beurteilung, ob die Nieten gut 
sitzen. [Engineer 158 (1934) Nr. 4112, S. 429/30.]

H. Chantraine: U eb er  d ie  fe h len d e n  V o r a u sse tzu n g e n  
zur B ea n tw o rtu n g  der F ra g e : W ie m achen  w ir m ö g 
l ic h s t  g u te  R ö n tg en a u fn a h m en ?  [Fortschr. Röntgenstr. 50

(1934) Kongreßheft, S. 7/10; nach Physik. Ber. 15 (1934) Nr. 22, 
S. 1924.]

George Mclntosh Shaw: V erfa h ren  zum  B e st im m en  der  
D ick e  v o n  B lech en  und G u ß stü ck en .*  Beschreibung der 
Einrichtung zum Messen der Blechdicke mit Röntgenstrahlen. 
Vergleichsmessungen mit dem Mikrometer ergaben Abweichungen 
in der Dicke von weniger als 1 % an Blechen bis zu 20 mm Dicke. 
Das Verfahren kann auch zum Messen der Wanddicke von Guß
stücken dienen. [Select. Engng. Pap. Instn. civ. Engr. Nr. 168, 
1934, 9 S.]

Karl Wallmann: B e z ieh u n g en  z w isc h e n  R ö n tg en b ild  
und F e s t ig k e it s e ig e n s c h a f te n , e r m it te l t  an S c h w e iß 
v erb in d u n g en .*  [Arch. Eisenhüttenwes. 8 (1934/35) Nr. 6, 
S. 243/47 (Werkstoffaussch. 286); vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) 
Nr. 50, S. 1294.]

Walther Müller: V erw en d u n g  v o n  V erstä rk er fo lien .  
Brennfleckgröße, Verstärkerfolie und Bewegung des Aufnahme
gegenstandes als Ursache der Unschärfe. Wirkung von Rubra- 
Folien. [Fortschr. Röntgenstr. 50 (1934) Kongreßheft, S. 11/12; 
nach Physik. Ber. 15 (1934) Nr. 22, S. 1924.]

Sonstiges. Erich Gerold: M essung v o n  E ig en sp a n n u n g en  
nach dem  V erfah ren  v o n  F. S tä b le in .*  [Stahl u. Eisen 54 
(1934) Nr. 52, S. 1336/37.]

Metallographie.
Röntgenographische Feingefügeuntersuchungen. O. Werner: 

D ie  A n w en d u n g  der r a d io a k t iv e n  L eg ieru n g en  in  der 
M eta llk u n d e.*  Feingefügeuntersuchungen durch Einbau von 
radioaktiven Stoffen in Metallen. Die austretenden Strahlen oder 
Emanation lassen Rückschlüsse auf Ausscheidungs-, Verformungs
oder Rekristallisationsvorgänge zu. [Z. Metallkde. 26 (1934) 
Nr. 12, S. 265/68.]

Zustan isschaubilder und UmwandlungsVorgänge. G. Wasser
mann: U m w a n d lu n g en  in E u te k to id le g ie r u n g e n .*  Aehn- 
lichkeiten im Gefüge- und Kristallaufbau sowie im Umwandlungs
ablauf verschiedener eutektoidischer Legierungen. [Z. Me
tallkde. 26 (1934) Nr. 11, S. 256/59.]

J. Seigle: D ie  Z w e is to ffsy s te m e  u n ter  b eso n d erer  
B e rü ck s ich tig u n g  des S y s te m s  E ise n -K o h len sto ff .*  
Grundsätzliche Ausbildung der Zweistoffschaubilder und ihre 
Auswertung. Aenderungsvorschläge für das Eisen-Kohlenstoff- 
Schaubild. Magnetische und allotropische Umwandlungen in den 
Systemen Eisen-Nickel und Kupfer-Nickel. [Rev. Ind. miner., 
Mem., 1934, Nr. 334, S. 535/59.]

Hermann Auer und Walther Gerlach: M a g n e tisch e  U n te r 
su ch u n g  der A u ssch e id u n g sh ä rtu n g .*  Suszeptibilitäts
messungen an Aluminium-Kupfer-Mischkristallen bei verschie
denen Abschreck- und Anlaßtemperaturen und Anlaßzeiten er
geben starke Abhängigkeiten, die auf mindestens zwei atomare 
Vorgänge bei der Ausscheidungshärtung schließen lassen. [Me
tallwirtsch. 13 (1934) Nr. 49, S. 871/73.]

Torkel Berglund: L ä n g en ä n d eru n g sm essu n g en  beim  
A n la ssen  v o n  a b sch re c k g e h ä r te te m  S ta h l m it 1,15% C.* 
Beschreibung der Arbeitsweise mit dem Pulfrich-Interferometer 
zur Messung der Längenänderungen. Längenänderung eines ab
geschreckten Stahles mit 1,15 % C bei verschiedenen Anlaß
temperaturen in Abhängigkeit von der Anlaßdauer. Schluß
folgerungen auf die Umwandlungsvorgänge. [Jernkont. Ann. 118 
(1934) Nr. 10, S. 495/514.]

A. Portevin und D. Seferian: L ö s lic h k e it  des S t ic k s to ffs  
im E isen .*  Löslichkeit im Eisenlichtbogen und Einfluß der 
Dicke einer Elektrodenummantelung. Richtigstellungen im Zwei
stoffschaubild Eisen-Stickstoff. [C. R. Acad. Sei., Paris, 199 
(1934) Nr. 26, S. 1613/15.]

Wilhelm Bischof: D ie  K a rb id e  in S tä h le n  m it n iedrigem  
V a n a d in g eh a lt.*  [Arch. Eisenhüttenwes. 8 (1934/35) Nr. 6, 
S. 255/58; vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) Nr. 50, S. 1294.]

Erich Martin und Rudolf Vogel: D a s S y s tem  E isen -  
E ise n o x y d -K a lz iu m o r th o fe r r it .*  [Arch. Eisenhüttenwes. 8 
(1934/35) Nr. 6, S. 249/54 (Werkstoffaussch. 287); vgl. Stahl u. 
Eisen 54 (1934) Nr. 50, S. 1294.]

Gefügearten. R. Vogel: Zur K e n n tn is  der S ch w efe l-  
M a n g a n -S tä h le .*  Erklärung der günstigen Eigenschaften von 
Stählen mit Gehalten bis 3 % Mn und 0,7 % S durch emulsions
artige Verteilung des Schwefels als plastischen Mangansulfid- 
mischkristalls. Erläuterung der Entstehung dieses Gefüges an 
Hand des Zustandsschaubildes. [Z. Metallkde. 26 (1934) Nr. 11, 
S. 244/47.]

Rekristallisation. U. Dehlinger und F. Gisen: P la s t iz i t ä t  
und M o sa ik stru k tu r  bei g e g o sse n e n  un d  b ei rekri-  
s t a l l is ie r te n  M eta llen .*  Erweiterung der früheren Arbeit. 
[Physik. Z. 34 (1933) S. 836/38; vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) 
S. 93.] Einfluß des Reinheitsgrades auf die Schubfestigkeit von 
rekristallisierten und gegossenen Aluminiumeinkristallen. [Phvsik. 
Z. 35 (1934) Nr. 21, S. 862/64.]
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Korngröße und -Wachstum. Ichirö Iitaka: Z usam m en han g  
zw ischen  K o rn g rö ß e  und D e n d r ite n a u sb ild u n g .*  [Bull. 
Inst, physic. ehem. Res., Tokyo, 13 (1934) Nr. 12, S. 1395/1400.] 

Diffusion. Walter Baukloh, Wilhelm v. Kronenfels und 
Helmut Guthmann: E n tk o h lu n g  v o n  G u ß eisen  durch
W asserstoff.*  [Stahl u. Eisen 54 (1934) Nr. 52, S. 1334/36.]

Fehlererscheinungen.
Brüche. R. Kühnei: G renzen  der W e r k sto ff le is tu n g .  

D auerbrüche und ih re  U rsa ch en . [Glasers Ann. 115 (1934) 
S. 33/37 u. 41/48; nach Zbl. Mechanik 2 (1934) Nr. 6, S. 272.] 

RiEerscheinungen. C. W. Gennet: S ch ä d en  an E ise n b a h n 
schienen. Rißerscheinungen, die auf unreinen Stahl und die auf 
ungewöhnlich hohe Spannungen zurückzuführen sind. Einfluß 
des Kohlenstoffgehaltes und der Jahreszeit auf das Auftreten von 
Rissen. [Civ. Engng. 4 (1934) S. 233/37; nach Chem. Abstr. 28 
(1934) Nr. 21, Sp. 6674.]

Korrosion. Hans Richter: D ie  D a m p fk e sse lk o r r o 
sionen und d ie  M itte l  zu ihrer V erh ü tu n g . [Ind. Carta 1 
(1934) S. 309/11; nach Chem. Zbl. 105 (1934) II, Nr. 25, S. 3836.] 

J. M. Bryan: E in flu ß  v o n  z w e iw e r tig e m  E ise n  in  
z itronensauren  L ö su n g en  v e r sc h ie d e n e r  W a sser sto ff-  
io n en -K o n zen tra tio n  a u f d ie  K o rro sio n  v o n  E ise n  bei 
beschränkter L u ftzu fu h r .*  Korrosion, Wasserstoffentwick
lung und Sauerstoffabsorption in Abhängigkeit vom pH-Wert. 
Erhöhung der Korrosion durch 0,05 % Ferroeisen in der Lösung. 
[Trans. Faraday Soc. 30 (1934) Nr. 162, S. 1059/62.]

L. Tronstad und T. Höverstad: E in flu ß  v o n  O zon und  
Luft auf d ie  O b e r flä ch en film b ild u n g  v o n  M eta llen .*  
Optische Untersuchungen an Eisen, unlegiertem und nichtrosten
dem austenitischem Stahl sowie an Kupfer, Silber und Zink an 
Luft oder trockenem oder feuchtem Ozon. Dicke und Beschaffen
heit des sich bildenden Films in Abhängigkeit von der Zeit. 
[Trans. Faraday Soc. 30 (1934) Nr. 12, S. 114/27.]

F. Pietrafesa: K o rr o s io n ssc h u tz  von  E ise n  durch Z in k 
oder K adm ium ü berzüge.*  Gewichtsverlust elektrolytisch auf
getragener Ueberzüge im Salznebel. [Metallurg, ital. 26 (1934) 
Nr. 12, S. 937/48.]

Wärmebehandlungsfehler. Walter Eilender: U eb er  d ie  V er
zunderung un d  R a n d e n tk o h lu n g  der S tä h le  u n ter  dem  
Einfluß v e rsch ie d e n e r  Gase.* Einfluß von Zeit und Tem
peratur, von verschiedenen oxydierenden, reduzierenden und 
chemisch trägen Gasen und Gasmischungen, darunter der wichtig
sten technischen Gase und Abgase, sowie von üblichen Legierungs
zusätzen zum Stahl auf die Zusammensetzung und Menge des 
Zunders und auf die Randentkohlung, hauptsächlich nach dem 
Schrifttum. Anschauungen über die Verzunderungs- und Ent
kohlungsvorgänge. [Gas- u. Wasserfach 77 (1934) Nr. 44, S. 757 
bis 762; Nr. 45, S. 779/84.]

Sonstiges. H. Schröter: M eta llo g r a p h isc h e  U n te r 
suchungen zur F ra g e  der K a v ita t io n sz e r s tö r u n g e n .*  
Für die Ausfressungen bei Turbinenschaufeln usw. ist der me
chanische Angriff maßgebend. Erklärung der Zerstörung durch 
die dem Zusammensturz von Dampfblasen folgenden Wasser
schläge. [Z. VDI 78 (1934) Nr. 40, S. 1161/62.]

Chemische Prüfung.
Potentiometrie. W. Hiltner und W. Gittel: B e itr ä g e  zur  

S ystem atik  e in es  p o te n t io m e tr is c h e n  A n a ly sen g a n g e s .
II. Die B estim m u n g  v o n  A g, B i, P b , Cu un d  Cd. Arbeits
vorschriften zur Bestimmung von Ag, Bi, Pb, Cu, Cd nacheinander 
in einem  Analysengang durch unmittelbare und mittelbare po- 
tentiometrische Titration. [Z. anal. Chem. 99 (1934) Nr. 5/6, 
S. 169/78.]

Gase. Joseph R. Branham und Martin Shepherd: K r it isc h e  
U n tersu ch ungen  ü b er  d ie  B e stim m u n g  v o n  A eth a n  
durch E x p lo s io n  m it S a u e r s to ff  un d  L uft.*  Versuchs
ergebnisse mit reinem Aethan und handelsüblichem Sauerstoff, 
reinem Sauerstoff und Luft zeigen, daß bei dem Explosionsver
fahren große Unterschiede auftreten. Bestimmungsergebnisse bei 
beschleunigter Verbrennung. Bedeutung für die genaue Gas
analyse. [Bur. Stand. J. Res. 13 (1934) Nr. 3, S. 377/89.]

Feuerfeste Stoffe. V o rsch lä g e  für ch e m isch e  U n te r 
suchungen k era m isch er  R o h s to ffe  un d  E r ze u g n is se .  
Hinweis auf die chemische Analyse tonsubstanzhaltiger Stoffe. 
Ausführliche Besprechung der rationellen Analysenverfahren und 
ihrer Ausführungsformen. Analysenvorschläge für Sonderstoffe. 
Schrifttumsübersicht. [Ber. dtsch. keram. Ges. 15 (1934) Nr. 12.
S. 633/44.] _ .  ,, . .

E in z e lb e 8tim m u n g en .
Aluminium. Theodor Heczko: D ie  F ä llu n g  des A lu m in i

um s m it o -O x y c h in o lin  b e i G egen w art v o n  E ise n ,  
N ic k e l, K o b a lt , K u p fer , Chrom  un d  M olyb dän . Be
schreibung des Arbeitsganges zur Aluminiumbestimmung neben 
Nickel, Eisen und anderen Elementen. Analyse von technischem

Aluminium, Nickelstählen und Chromlegierungen. Beleganalysen. 
[Chem.-Ztg. 58 (1934) Nr. 102, S. 1032/33.]

Arsen. Lester W. Strock: Q u a n tita t iv e  B estim m u n g  
k le in er  A rsen m en gen . (B estim m u n g  des A rsen s in  
E ise n e r z , S ch o rn ste in ru ß  usw.) Absorption von Arsen
wasserstoff in Quecksilberchloridlösung. Beschreibung einer ganz 
aus Glas bestehenden Absorptionsapparatur. Titration des Arsens, 
Bestimmung des absorbierten Arsens. Beleganalysen. Analysen - 
Vorschrift für Eisenerz, Roheisen und Ruß. [Z. anal. Chem. 99 
(1934) Nr. 9/10, S. 321/35.]

Meßwesen (Verfahren, Geräte und Regler).
Allgemeines. J. L. Hodgson und L. L. Robinson: E n tw ic k 

lun g  s e lb s t tä t ig e r  F eu er u n g sr eg ler  an in d u s tr ie l le n  
un d  K ra ftw e r k sk esse ln . Uebersicht über die Entwicklung 
selbsttätiger Regler an Feuerungen. Schaubilder und Richtlinien 
für die Ausführung von 13 der wichtigsten in- und ausländischen 
Reglungsarten. Empfindlichkeit der Regler. Versuchsergebnisse. 
[Proc. Instn. mech. Engr. 126 (1934) S. 59/169.]

Längen, Flächen und Raum. F. de la C. Chard: E in  s c h r e i
b en d er  D eh n u n gsm esser.*  Elektrische Messungen kleiner 
Längenänderungen wurden bisher hauptsächlich nur bei Labora
toriumsversuchen angewandt. Es scheint jedoch auch für den 
Ingenieur zweckmäßig zu sein, Längenänderungen mit Hilfe des 
elektrischen Stromes messen zu können. Beschreibung des Ge
rätes. [Elektrotechn. Z. 55 (1934) Nr. 52, S. 1276/77.]

Mengen. H. Lohmann: D ie  A u srü stu n g  v o n  D u r c h f lu ß 
m essern  m it Z u sa tzg erä ten .*  Mechanische Zählwerke. 
Widerstandsferngeber. Grenzkontakte. [Siemens-Z. 15 (1935) 
Nr. 1, S. 17/23.]

Temperatur. R. S. Whipple: S c h w ie r ig k e ite n  b e i der  
T em p era tu rm essu n g  v o n  flü ss ig e m  Stah l.*  Besprechung 
der Schwierigkeiten bei thermoelektrischer und optischer Tem
peraturmessung. Verbesserungen der optischen Messung. [En
gineering 138 (1934) Nr. 3592, S. 541/42.]

E. 0 . Mattocks: N eu es  P y ro m eter  zur M essung h oh er  
G astem p eratu ren .*  Beschreibung eines neuen Pyrometers, 
bei dem Spektrallinien von zugesetzten geringen Salzmengen zur 
Flamme mit dem fortlaufenden Spektrum einer Wolframband
lampe verglichen werden. [Met. Progr. 26 (1934) Nr. 5, S. 30/33.] 

Betriebswirtschaftliche und psychotechnische Sondergeräte. 
Hermann Jordan: E in  n eu es Z e itm eß g erä t.*  [Stahlu. Eisen 54 
(1934) Nr. 50, S. 1293.]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.
Eisen und Stahl im Ingenieurbau. Oelert: W ir ts c h a f ts 

p o lit is c h e  F ra g en  der d e u tsch en  S ta h lb a u in d u str ie .*  
Auftragseingänge in den letzten Jahren getrennt, nach Inland und 
Ausland sowie nach behördlichen und privaten Aufträgen. Preis
bewegung. [Stahlbau 7 (1934) Nr. 24/25, S. 185/87.]

Eisen und Stahl im Gerätebau. F. Miczka: B e tr ie b se r fa h 
ru n g en  m it b e to n g e fü t te r te n  E ise n b le ch ro h re n  a ls  
S p ü lv e r sa tz le itu n g .*  Leichte und billige Instandhaltung, 
Sicherheit gegen Rohrbrüche, lange Lebensdauer. Nachteile 
der Rohre. [Glückauf 70 (1934) Nr. 48, S. 1154/56.]

Beton und Eisenbeton. Z erstö ru n g  e in er  A b w a ss e r le i
tu n g  aus B e to n  nach ku rzer L ieg ed a u er . Schwefelwasser
stoff als Ursache, der durch die auf spaltende Wirkung von Bak
terien gebildet wurde. [Dtsch. Techn. 1934, Dezember, S. 844.] 

Wilhelm Klie: U eb er  das E in p re sse n  v o n  D ic h tu n g s 
m it te ln  in  w a sse ru n d ic h te  B e to n b a u te ile . (Mit 28 Text- 
abb. u. 4 Tafelbeil.) Kiel (Werftstraße 127): Selbstverlag 1934. 
(3 Bl., 138 S.) 8°. — Hannover (Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-Diss.

Verwertung der Schlacken. Stiller: D ie  V erw en d u n g  von  
P a p ier sä c k e n , in sb eso n d er e  zur V erp a ck u n g  v o n  T h o 
m asm ehl. [Reichsarb.-Bl. 14 (1934) Nr. 35, S. 252/54.]

Sonstiges. H. Laeger: D ie  T ech n ik  des T e er str a ß e n b a u s  
in  D e u tsc h la n d  und  im A u slan d e.*  Oberflächenteerung, 
Tränkmakadam und Teermischdecken. Die Straßenteere. E nt
wicklung des Teerstraßenbaus in Deutschland, verglichen mit der 
des Auslandes. [Glückauf 70 (1934) Nr. 52, S. 1245/52.]

E. W. Davis: V e rsu c h sstr a ß e  aus G u ß e ise n p la tte n  in  
A m erika.* Zusammensetzung und Eigenschaften englischer und 
amerikanischer Platten, die die Form eines gleichseitigen Dreiecks 
haben. Herstellung, Prüfung und Einbau. [Foundry, Cleveland, 62 
(1934) Nr. 11, S. 32/33 u. 77.]

Normung und Lieferungsvorschriften. 
Allgemeines. V o r sc h r ifte n  [des] G erm a n isch e [n ] L lo y d  

für K la s s if ik a t io n  un d  B au v o n  stä h le r n e n  S e e sc h iffe n .  
1934. [Berlin: Selbstverlag 1934.] (LII, 368 S.) 4°. S B S 

Normen. Wedler: D ie  n eu en  B e re ch n u n g sg r u n d la g e n  für  
S ta h l im  H och b au . Bemerkungen und Erläuterungen zu dem 
neuen DIN-Blatt 1050. [Stahlbau 7 (1934) Nr. 24/25, S. 198/99.]
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Lieferungsvorschriften. M erkhuch für W erk sto ffe . Gültig 
vom 1. Januar 1935. [Hrsg.:] Deutsche Reichsbahn-Gesellschaft. 
(Mit Textabb.) [Berlin (SW 11): Deutsche Reichsbahn-Gesell
schaft, Finanzbüro des Reichsbahn-Zentralamts für Rechnungs
wesen] 1934. (XX, 366, X S.) 8°. 5 B S

Betriebswirtschaft.
Allgemeines und Grundsätzliches. August Beckel und Karl 

Daeves: E in  n eu es H ilf s m it te l  der G ro ß za h l-F o rsch u n g .*  
[Stahl u. Eisen 54 (1934) Nr. 51, S. 1305/09.]

A. Nimbach: B eze ich n u n g  v o n  b e tr ie b s w ir ts c h a f t 
lich en  B e g r iffen  b ei den v e r sc h ie d e n e n  A u toren . 
[Prakt. Betriebswirt 14 (1934) Nr. 5, S. 359/61.]

Betriebspolitik. P ro b lem e der so z ia le n  W erk sp o litik . 
Hrsg. von Goetz Briefs. Leipzig: Duncker & Humblot. 8°. —  
T, 2. Sommerfeld, Erich: D er p e r sö n lich e  U m gang zw isch en  
F ührun g und A r b e ite r sc h a ft  im d e u tsch en  in d u s tr i
e llen  G roß b etrieb  (vom  S ta n d p u n k t der F ührun g  aus  
gesehen). 1935. (VII, 147 S.) 4,80 JIM. —  T. 3. Geck, L. H. 
Adolf, Dr. phil., Dr. jur.: G ru nd fragen  der b e tr ie b lic h e n  
S o z ia lp o lit ik . 1935. (2 Bl., 83 S.) 2,50 JIM. 5 B 5

[Carl] Arnhold, Dr. e. h., Leiter des Dinta: M ensch und
A rbeit. (Vortrag im Rahmen der) 5. Studienkonferenz der 
Deutschen Reichsbahn-Gesellschaft. (Mit e. Vorw. von B. 
Schwarze.) [Berlin:] Verkehrswissenschaftliche Lehrmittelgesell
schaft m. b. H. bei der Deutschen Reichsbahn [1934]. (37 S.) 8°. 
1 MM. -  B =

Eignungsprüfung, Psychotechnik. C. Arnhold: W as fo r 
dert der B e tr ieb  h e u te  v o n  der A r b e itsw isse n sc h a ft  ? 
Gründe für die Entseelung der Arbeit. Beseelung der Arbeit durch 
weltanschauliche Schulung und Umformung der betrieblichen 
Verhältnisse im Geiste der nationalsozialistischen Lebens- und 
Wirtschaftsauffassung. Betriebliche Menschenführung als Voraus
setzung organischer Wirtschaftsführung. Organische Betriebs
und Wirtschaftsführung. Heranbildung eines hochwertigen Fach
arbeiters. [Arbeitsschulg. 5 (1934) Nr. 4, S. 109/13.]

Fritz Giese: B ed eu tu n g  und L e is tu n g  der A r b e it s 
w issen sc h a ft. Arbeitswissenschaft als Lehre von der „Best
gestaltung berufsbedingter Kulturziele“. Natürliche Gliederung 
in Biologie der Arbeit, Technologie der Arbeit, Kulturlehre der 
Arbeit. Leistungsforschung. Entwicklungsforschung. Wertungs
lehre. [Arbeitsschulg. 5 (1934) Nr. 4, S. 126/32.]

Hans Rupp: A u fg a b en  der P sy c h o te c h n ik . Richtige 
Wahl von Beruf und Mensch. Richtige Ausbildung und Erziehung 
zu Arbeit und Beruf. Richtige Gestaltung der äußeren und inneren 
Arbeitsverhältnisse, d. h. Anpassung an die körperliche und gei
stige Leistungsfähigkeit des Menschen und an Streben und Lebens
bedürfnisse. [Arbeitsschulg. 5 (1934) Nr. 4, S. 114/26.]

Allgemeine Buchhaltung und Bilanzrechnung. Friedrich 
Leitner, Dr. sc. pol. h. c., Prof.: D ie  K o n tr o lle  in  k a u fm ä n n i
schen  U n tern eh m u n g en  u n ter  b eso n d erer  B e r ü c k s ic h 
t ig u n g  der B ila n z - und W ir tsch a ftsp r ü fu n g e n . 4., neu- 
bearb. Aufl. Frankfurt a. M.: J. D. Sauerländers Verlag 1934. 
(VIII, 408 S.) 8°. 14,50 JIM, geb. 15,80 JIJU. ■— Vgl. (wegen der 
früheren Auflagen) Stahl u. Eisen 41 (1921) S. 1639; 44 (1924) 
S. 64. =  B =

Betriebsbuchhaltung. E. Schmalenbach, Dr. rer. pol., Dr. jur.
h. c., Dr. rer. oec. h. c., Professor der Betriebswirtschaftslehre: 
S e lb stk o ste n r ec h n u n g  und P r e is p o lit ik . (Mit Text
abb. u. 1 Tafelbeil.) 6., erw. Aufl. Leipzig: G. A. Gloeckner 1934. 
(VIII, 300 S.) 8°. 16,40 JIM , geb. 18,80 JIM.. — Vgl. Stahl u. 
Eisen 55 (1935) Nr. 4, S. 103. S B S

Industrielle Budgetrechnung und Planung. Wolfgang W. Neu
mayer: V erb esser te  B e tr ieb sfü h r u n g  durch  P la n k o s te n 
rechn ung. Es wird gezeigt, daß die innerbetriebliche Plankosten
rechnung, wenn man die Schwankungen des Beschäftigungsgrades 
berücksichtigt, neben einer genaueren Lösung der kalkulatorischen 
Aufgaben auch eine bessere Betriebskontrolle im Sinne des Lei
stungsprinzips ermöglicht und Vereinfachungen durch Verzicht 
auf anderweitige Abrechnungen und Statistiken mit sich bringt. 
[Masch.-Bau 13 (1934) Nr. 21/22, S. 603/06.]

Erwin Junghans: D er g e re ch te  P re is  in der In d u str ie . 
[Dtsch. Volkswirt 9 (1934) Nr. 12/13, S. 514/16.]

Rentabilitäts- und Wirtschaftlichl eitsrechnungen. Heinrich 
Kreis: G ru nd fragen  der S e lb s tk o s te n -  un d  E r fo lg s 
rechn ung. [Arch. Eisenhüttenwes. 8 (1934/35) Nr. 6, S. 269/76 
(Betriebsw.-Aussch. 85); vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) Nr. 50, 
S. 1295.]

Volkswirtschaft.
Allgemeines und Grundsätzliches. W. Mallwitz: E in  Jahr  

W erberat der d e u tsch en  W ir tsch a ft. [Stahl u. Eisen 54
(1934) Nr. 52, S. 1356/57.]

Wirtschaftsgebiete. D ie  w ir tsc h a f t lic h e  V e rflech tu n g  
des S a a r g e b ie te s  m it D e u tsch la n d . [Stahl u. Eisen 54 (1934) 
Nr. 52, S. 1357/58.]

Josef Winschuh: I n d u s tr ie v o lk  an der R uhr. Aus der 
Werkstatt von Kohle und Eisen. (Mit über 100 Abb.) Oldenburg
i. O.: Gerhard Stalling, Verlag, [1934]. (128 S.) 4°. 2,90

Bergbau. D e u tsc h e s  B e rg b a u -J a h r b u ch . Jahrbuch der 
deutschen Braunkohlen-, Steinkohlen-, Kali- und Erzindustrie, 
der Salinen, des Erdöl- u. Asphaltbergbaus. 1935. Hrsg. vom 
Deutschen Braunkohlen-Industrie-Verein, E. V., Halle (Saale). 
Jg. 26, bearb. von Dipl.-Berging. H. Hirzund Dipl.-Berging. Dr.-Ing. 
W. Pothmann, Halle (Saale). Halle (Saale): Wilhelm Knapp 1935. 
(X X X IX , 352 S.) 8°. Geb. 14,50 JIM. — Unter Hinweis auf die 
früheren Anzeigen dieses Nachschlagewerkes — vgl. Stahl u. 
Eisen 54 (1934) S. 192 — sei hier wiederholt darauf hingewiesen, 
daß das Jahrbuch im einzelnen folgendes enthält: Verzeichnis der 
im Deutschen Reiche belegenen Braunkohlengruben mit Brikett- 
und Naßpreßsteinfabriken, Schwelereien, Mineralöl-, Paraffin- und 
Montanwachsfabriken und Generatoranlagen, der Steinkohlen- 
gruben mit Brikettfabriken, Kokereien, Teer-, Benzol- und Am
moniakfabriken und sonstigen Nebenbetrieben, der Kali- und 
Steinsalzbergwerke und deren Nebenbetriebe, der Salinen, der 
Erzgruben mit Aufbereitungsanlagen, der Dachschiefer- und Ton
gruben, der Asphaltgruben und der Erdölgewinnungsbetriebe (mit 
Angaben über Eisenbahn-, Post- und Telegraphenstation, Fern
sprecher, Betriebskapital, Kuxe, Förderung und Produktion, Be
triebsanlagen und -einrichtungen sowie über Eigentümer, Auf
sichtsrat, Grubenvorstand, Direktoren, Betriebsleiter und Beleg
schaften), der deutschen Bergbehörden, der bergmännischen 
Billungsanstalten, der Syndikate und Verkaufsvereinigungen, der 
bergbaulichen Vereine, der Knappschafts-Berufsgenossenschaft 
und der preußischen konzessionierten Markscheider. ¡  B S  

Eisenindustrie. D ie  n eu en  Z o llfo rd eru n g en  der eng. 
lis c h e n  E ise n in d u str ie . —  S tr a ffe  Z e n tr a lis ie ru n g  der 
E ise n w ir tsc h a ft  ? [Stahl u. Eisen 54 (1934) Nr. 49, S. 1278/79.] 

C. N. Elsen, Dipl.-Ing., Dr. rer. pol.: D ie  stä n d o r tlich en  
B e d in g th e ite n  der d e u tsch en  e isen er ze u g e n d en  In d u 
str ie . [Düsseldorf 1934: Heinrich Ohligschläger.] (IV, 87 S.) 8°.

Hugo Brüninghaus: D ie  d e u tsc h e  E ise n -  und  S tah l- 
w a r e n -In d u s tr ie  u n ter  dem  E in flu ß  der jü n g ste n  en g
lisch en  W ährun gs- un d  H a n d e lsp o lit ik . Wuppertal- 
Barmen 1934: Fr. Staats, G. m. b. H. (86 S.) 8°. — Jena (Uni
versität), Wirtschaftswiss. Diss. S B S

Schrottwirtschaft. J. W. Reichert: S c h r o ttfra g e n  der 
E ise n - un d  S ta h lin d u s tr ie . Volkswirtschaftliche Bedeutung 
der Schrottverwendung. Die hauptsächlichsten Entfallquellen. 
Entfallgebiete. Umlaufszeit des Eisens. Schrottpreise. Schrott
außenhandel. [Wirtsch.-Dienst 19 (1934) Nr. 51/52, S. 1732/35.]

Verkehr.
Eisenbahnen. D ie  D e u tsc h e  R e ich sb a h n  im Jahre  1934. 

(Vorläufiger Jahresrückblick.) Finanzielle Entwicklung. Verkehr 
und Betrieb. Tarife. Bauwesen. Fahrzeuge. Beschaffungswesen. 
Beamten- und Arbeiterschaft. Allgemeines. [Reichsbahn 11
(1935) Nr. 1, S. 6/44; vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 75/76.] 

D e u tsch er  R e ic h sb a h n -K a le n d e r  1935. (Jg. 9.) Hrsg. 
vom Pressedienst der Deutschen Reichsbahn. Leipzig: Konkordia- 
Verlag Reinhold Rudolph 1934. (160 Bl.) 4°. 3,20 JIM . [Abreiß
kalender.] 2 B S

Luftverkehr. L u ftfa h r t . Eine Einführung in das Gesamt
gebiet mit etwa 300 Abb., Taf. u. Uebersichten. Mit Unter
stützung des Reichs-Luftfahrtministeriums und des Deutschen 
Luftsport-Verbandes sowie der einschlägigen Fachwelt bearb. u. 
hrsg. von der Datsch-Lehrmitteldienst-G. m. b. H. Berlin: 
Datsch-Lehrmitteldienst-G. m. b. H. 1935. (143 S.) 8°. 1,90 JIM..

2  B 2
Soziales.

Unfälle, Unfallverhütung. Fritz Sander: G a sm a sk en ein 
sa tz  zum  S ch u tz  g eg en  E r tr in k u n g sg e fa h r . [Zbl. Ge- 
werbehyg. 21 (1934) Nr. 9/12, S. 156/57.]

Arthur Rein: Zur F ra g e  der U n fa llv e rh ü tu n g .*  U .a.: 
Ordnung in der Werkstatt. Unfallsicheres Schweißen von Mineral
ölfässern. [Stahl u. Eisen 54 (1934) Nr. 49, S. 1267; Nr. 51. 
S. 1321.]

Robert Pilz: D er S ic h e rh e itsp u ffe r .*  [Reichsarb.-Bl. 14 
(1934) Nr. 35, S. 256/57.]

Adolf Kranenberg: D ie  p sy c h o lo g is c h e  U n fa llv e r 
h ü tu n g  im B e tr ieb e  der F irm a  H en k e l & C ie ., D ü sse l
dorf.* Beispiele von Unfallverhütungsmaßnahmen und Ergeb

n i s s e  der Maßnahmen. [Reichsarb.-Bl. 14 (1934) Nr. 35, S. 246/52.]
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Rudolf Eisenmenger: W ied erb e leb u n g  au f neuer G ru nd
lage.* Verwendung des Biomotors für künstliche Atmung. [Zbl. 
Gewerbehyg. 21 (1934) Nr. 9/12, S. 147/49.]

Theodor Bauer: T ö d lich er  U n fa ll durch R oh rsch a d en  
am S c h la c k e n k ü h lr o st  e in es  K o h len sta u b k e sse ls .*  
[Zbl. Gewerbehyg. 21 (1934) Nr. 9/12, S. 172/76.]

Theodor Bauer: U eb er  E n d sc h a lte r  an K ra n h u b 
werken.* Vorrichtung zum Auffangen der Flasche beim Bruch 
der Flaschenseile. [Zbl. Gewerbehyg. 21 (1934) Nr. 9/12, S. 149 
bis 151.]

U n fa llv e r h ü tu n g s-K a le n d e r  1935 (Wahrschau-Kalen
der). [Hrsg.:] Unfallverhütungsbild, G. m. b. H., beim Verband 
der Deutschen Berufsgenossenschaften, e. V., Berlin W 9, Köthener 
Straße 37. (Mit Abb.) Berlin-Tempelhof (Alboinstr. 21—23): 
„Schadenverhütung“, Verlagsgesellsehaft m. b. H. [1934], (64 S.) 
16°. S  B S

Gewertekrankheiten. K. Süpfle: D ie  ch ro n isch e  K o h le n 
oxy d v erg iftu n g . Wirkungsweise des Kohlenoxyds, das nur 
akute Vergiftungserscheinungen auslöst. [Gas- u. Wasserfach 77 
(1934) Nr. 48, S. 825/30.]

Gewertehygiene. D. B. Dill: F o rsch u n g e n  über E n e r g ie 
um w andlungen b e i der N a h ru n g sa u fn a h m e  so w ie  über  
W ärm eausgabe bei H ü tte n a r b e ite r n . Bericht über Beob
achtungen an Hüttenarbeitern bei Krampfanfällen, die durch 
Hitze hervorgerufen wurden. Ursachen der Anfälle. Einfluß eines 
Salzverlustes. Maßnahmen zur Vermeidung der Anfälle. [Steel 95 
(1934) Nr. 20, S. 46 u. 48.]

Rechts- und Staatswissenschaft.
Gewertlicher Rechtsschutz. H. W. Dickinson: D ie  E n tw ic k 

lung der E rfin d u n g . Geschichtliches. Aufmunterung zur Er
findung. Das Sachliche in der Erfindung. Hilfsmittel bei der Er
findung (Beobachtung und Versuche). Verzögernde Einflüsse. 
Schlußfolgerungen. [Proc. Instn. mech. Engr. 126 (1934) S. 3/11 
u. 36/51.]

Arthur H. Gledhill: D ie  E n tw ic k lu n g  un d  V erw ertu n g  
v o n  E rfin du ngen . Vorschriften bei der Erteilung von Rechts

schutz und ihre Ausführung durch den Erfinder. Gebühren. 
[Proc. Instn. mech. Engr. 126 (1934) S. 29/51.]

H. Stafford Hatfield: D er E rfin d er . Kennzeichnung ver
schiedener Arten von Erfindern, die entweder durch Versuche, 
durch Zufall oder Nachdenken ihre Erfindungen machten. Wissen
schaftliche Grundlage und Kenntnisse in den Naturwissenschaften 
als Förderer von Erfindungen. Befriedigung auftretender Bedürf
nisse als Anreger zu Erfindungen. Fehlleitung schöpferischen 
Triebes auf unfruchtbare Aufgaben. [Proc. Instn. mech. Engr. 126 
(1934) S. 12/21 u. 36/51.]

William S. Jarratt: V o rso rg lich er  g ew er b lich er  R e c h t s 
sch u tz  u n d R e c h tssc h u tz a n sp r ü c h e . Rechtsschutz vom Tage 
der Erfindung an. Erörterungen über die Auslegung der Rechts
schutzbestimmungen für den Erfinder. [Proc. Instn. mech- 
Engr. 126 (1934) S. 22/28 u. 36/51.]

Gewerbe-, Handels- und Verkehrsrecht. N eu e  G esetze  
w ir tsc h a ft lic h e r  und f in a n z ie lle r  Art. Lagerstättengesetz; 
Reichsgesetz über das Kreditwesen, Anleihestockgesetz; Gesetz 
über den Wertpapierhandel. [Stahl u. Eisen 54 (1934) Nr. 51, 
S. 1325/26.]

A u fbau  der W ir tsc h a ftsv e r fa ssu n g . [Stahl u. Eisen 54 
(1934) Nr. 51, S. 1326/27.]

Heinz Müllensiefen, Dr., Mitglied der Geschäftsführung der 
Kartellstelle des Reichsstandes der Deutschen Industrie, u. Dr. 
Wolfram Dörinkel, Rechtsanwalt in Berlin: D ie  P r e is ü b e r 
w achu ng 1 9 3 4 /3 5 . Textausg. mit Einführung und Erläute
rungen. Zugleich 2. Nachtrag zur 2., erw. Aufl. von: Das neue 
Kartell-, Zwangskartell- und Preisüberwachungsrecht, verbunden 
mit einer systematischen Darstellung sämtlicher deutscher Karteil
und zusammenhängender Gesetze sowie betr. Aufbau der Wirt. 
Schaft vom 27. 2. 1934. Berlin: Carl Heymanns Verlag 1935. 
(2 Bl., S. 353/480 u. S. 390a/390p.) 8». 3 J lJ t. —  Vgl. Stahl u. 
Eisen 54 (1934) S. 793; S. 1247. =  B =

Sonstiges.
Werbeschriften der Industrie. Vgl. die Zusammenstellung 

auf der Rückseite des gelben Vorsatzblattes dieses Heftes.

Statistisches.
Kohlenförderung des Deutschen Reiches im Monat Dezember und im Jahre 1934').

Dezem ber 1934 Januar bis Dezem ber 1934

Erhebungsbezirke Stein
kohlen

t

Braun
kohlen

t

K oks

t

Preß
kohlen

aus
S tein 
kohlen

t

Preß
kohlen

aus
Braun
kohlen

t

Stein
kohlen

t

Braun
kohlen

t

Koks

t

Preß
kohlen

aus
S tein

kohlen
t

Preß
kohlen

aus
Braun
kohlen

t

Oberbergamtsbezirk:
Breslau, Niederschlesien . 375 121 896 690 74 630 6 477 158 930 4 533 723 9 945 795 858 736 67 271 1 926 936
Breslau, Oberschlesien . . 1 519 309 — 96 195 22 574 — 17 391 745 — 997 723 253 607 —
H a l l e ...................................... 5 062 2)  5 033 214 — 5 066 1 121 452 60 520 58 152 667 — 62 808 14 147 597
C la u sth a l................................. 125 955 198 693 38 068 29 530 23 740 1 451 604 2 235 756 345 689 313 798 282 777
D o r t m u n d ............................ 7 964 024 — 1 816 632 270 375 — 90 388 095 — 19 975 277 3 203 794 —
Bodu ohne Saargebiet . . 633 650 3 675 199 110 478 20 756 754 865 7 527 807 42 622 558 1 278 487 282 054 9 390 361

P r e u ß e n  ohne Saargebiet . 10 623 121 9 803 796 2 136 003 354 778 2 058 987 121 353 494 112 956 776 23 455 912 4 183 332 25 747 671
V o r j a h r ................................. 9 615 322 10 640 050 1 845 912 452 650 2 428888 106 577 524 104 967 839 20 027 180 3 982 582 24 614 856

Berginspektionsbezirk:
2 585M ü n c h e n ................................. — 106 144 — — 316 — 1 271 223 — —

B a y r e u th ................................. 366 — — 7 336 — 2 809 — — 87 370 —
A r n b e r g ................................. — 107 344 — — 6 083 — 727 798 — — 78 610
Z w e ib r ü c k e n ........................ 1 191 — — — — 10 694 — — — —

B a y ern  ohne Saargebiet. . 1 557 213 488 __ 7 336 6  399 13 503 1 999 021 — 87 370 81 195
V o r j a h r ................................. 1268 209 480 — 6116 8 712 9 617 1 626 173 — 78 020 71 860

Bergamtsbezirk:
Z w ic k a u ................................. 132 661 — 20 162 5 166 — 1 617 063 — 237 396 60 048
Stollberg i. E .....................\ 145 923 — — 1  200 — 1 653 876 — — 14 374 —
D r e s d e n ................................. 17 694 184 297 — — 14 020 226 915 1 993 302 — — 162 770
L e ip z ig ...................................... — 803 011 — — 210 331 — 9 590 850 — — 2 704 864

S a c h se n  ...................................... 296 278 987 308 20  162 6 366 224 351 3 497 854 11 584 152 237 396 74 422 2 867 634
V o r j a h r ................................. 286 170 1 160 051 17 100 5 354 272 746 3 201 083 10 914 890 206 130 66 007 2 771157

B a d en  .......................................... _ _ _ 27 072 — — — — 397 467 —
T h ü r in g e n  ............................ _ 418 129 __ _ 169 546 — 5 132 547 — --- 2 062 844
H e s s e n ...................................... __ 82 446 _ 6 232 — — 1  0 1 1  160 — 76 580 —
B r a u n s c h w e ig  ................... __ 184 443 __ __ 49 840 — 2 629 841 — — 618 960
A n h a l t ...................................... __ 261 451 __ — 3 600 — 1 942 570 — — 40 505
Uebriges Deutschland . . . 12 338 — 3) 45 473 — — 145 915 — 3) 525 098 — —

D eu tsch es R eich  
( th n e  S aargeb iet) . . . 10 933 294 1 1 9 5 1 0 6 1 3; 2 2 0 l  638 401 784 2 5 1 2 7 2 3 1 2 5 0 1 0 7 6 6 137 256 067 3)24 218  406 4 8 1 9  171 3 1 4 1 8 8 0 9

Deutsches Reich (thne Saar
gebiet) 1933 ............................ 9 914 942 12 926 653 1 907 558 506 369 2 953 339 109 920 682 126 795 999 20 713 502 4 532 170 30 146 091

Deutsches Reich (jetziger Ge
bietsumfang ohne Saargebiet)
1 9 1 3 ........................................... 11 320 534 7 448 631 2 438 438 411170 1 730 057 140 753 158 87 228 070 31 667 515 6 490 300 21 976 744

Deutsches Reich (alter Gebiets
um fang) 1 9 1 3 ........................ 15 599 694 7 448 631 2 674959 441 605 1 730 057 190 109 440 87 233084 34 630 403 6 992 510 21976 744

*) N ach  „E eich san zeiger“ N r. 22 v o m  26. Januar 1935. —  2) D a v o n  au s G ruben lin k s  der E lb e: 3 009 218 t .  —  3) Zum  T eil gesch ätzt.
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Die Leistung der Walzwerke einschließ'ich der mit ihnen verbundenen Schmiede- und Preßwerke im Deutschen Reiche
im Dezember 19341). — In Tonnen zu 1000 kg.

Sorten

Rheinland
und

W estfalen
t  1

Sieg-, Lahn-, 
D illgeb iet u. | 
Oberhessen ! 

t

Schlesien

t

Nord-, O st- 
und M ittel

deutschland  
t

Land
Sachsen

t

D eu tsch es R e
Süd

deutsch land I Dezem ber 1934 
t  1 t

ch insgesam t

Novem ber 1934 1 
t

D e z e m b e r  1 9 3 4 :  24 A rbeitstage, N o v e m b e r  1 9  3 4 :  25 A rbeitstage

A. W a l z w e r k s f e r t i g e r z e u g n i s s e 1 |

E is e n b a h n o b e r b a u s to f fe ....................... 59 467 — 5 423 4 400 69 290 67 580

Form eisen über 80 m m  H öhe . . . 28 036 — 25 756 4 521 58 313 66  080

Stabeisen und kleines Form eisen . . 148 320 5 059 29 761 15 603 | 11 219 209 962 237 925

B a n d e is e n ........................................................ 36 074 1 915 488 38 477 45 504

W a lzd ra h t........................................................ 72 939 5 752 2) -  ! - s) 78 691 73 239 

15 015U n iv e r sa le ise n ............................................... 13 894 6) — — — 13 894

G robbleche (4,76 mm und darüber) . . 49 017 3 353 8 863 85 61 318 61 242

M ittelbleche (von 3 bis unter 4,76 mm) 9 558 1  668 3 388 753 15 367 16 400

Feinbleche (von  über 1 bis unter 3 m m) 16 097 7 483 8 090 2 592 34 262 33 232

Feinbleche (von  über 0,32 bis 1 m m) 17 199 7 757 7 188 32 144 36 708

Feinbleche (bis 0,32 m m ) ................... 2 846 478 4) _ _ — 3 324 4 015

W e iß b le c h e .................................................... 16 800 -  1 - — — 16 800 19 856

R ö h r e n ............................................................. 45 509 —  . 3 121 — 48 630 42 894

R ollendes E ise n b a h n z e u g ....................... 6 567 — 1  602 8 169 8 117

S c h m ie d e s tü c k e ........................................... 19 519 1 816 | 1 369 724 23 428 23 274

Andere F e r tig e r z eu g n isse ........................ 9 232 664 1 520 11 416 11 058

Insgesam t: Dezember 1934 ...................
davon g e s c h ä t z t ......................................

540 717 
1 230

35 198 
400

98 082 25 763 23 725 
1 450

723 485
3 080 ___

Insgesam t: Novem ber 1934 ...................
davon g e s c h ä t z t ......................................

562 585 40 941 105 614 27 336 25 663 
600 __

. 762 139 
600

D u rchschnittliche arbeitstägliche G ew innung 30 145 30 486

B . H a l b z e u g  z u m  A b s a t z  b e 
s t i m m t  ...................Dezem ber 1934 36 610 2 501 43 004 I2 890 1 003

N ovem ber 1934 44 775 2 484 2 790 709 — 50 758
■

J a n u a r  b i s  D e z e m b e r  1 9  3 4: 304 A rbeitstage, 1 9  3 3 :  302 A rbeitstage

A. W a l z w e r k s f e r t i g e r z e u g n i s s e
1934

t
1933

t

E is e n b a h n o b e r b a u s to f fe ........................ 628 708 — 62 360 76 545 767 613 618 853

Form eisen über 80 m m  H öhe . . . 432 831 — 264 156 67 059 764 046 343 519

Stabeisen und kleines Form eisen . . 1 763 403 72 242 350 677 187 643 118 878 2 492 843 1 462 837

Bandeisen ......................................................... 455 430 30 196 8  036 493 662 368 453

W a lzd ra h t........................................................ 725 841 60 2822) — -  1 - I 8) 786 123 673 936

U n iv e r sa le ise n ............................................... 152 281 6) __ — — 152 281 77 593

Grobbleche (4,76 mm und darüber) . . 570 384 86 136 106 461 1 137 714 118 341 788

M ittelbleche (von 3 bis unter 4,76 m m) 128 064 17 687 47 751 5 077 198 579 119 729

Feinbleche (von  über 1 bis unter 3 mm) 175 900 85 732 68 775 29 840 360 247 236 583

Feinbleche (von  über 0,32 bis 1 mm) 202 466 102 499 88  404 ?93 369 280 320

Feinbleche (bis 0,32 m m ) ................... 31 403 5 6 4 6 4) 1 — — 37 049 30 047

W e iß b le c h e .................................................... 228 521 -  1 -  1  - — 228 521 207 277

R ö h r e n ............................................................. 498 173 — 41 647 — 539 820 376 257

R ollendes E ise n b a h n z e u g ........................ 78 190 — 14 402 92 592 83 200

S c h m ie d e s tü c k e .......................................... 208 778 17 314 1 14 802 | 8  617 249 511 136 725

Andere F er tig e r z eu g n isse ....................... 116 519 7 957 8  310 132 786 106 168

Insgesam t: Januar/Dezem ber 1934 . 
davon g e s c h ä t z t ......................................

6 269 198 
1 230

446 460 
400

1 094 905 1 301 850 290 747 
2 650

8 403 160 
4 280 Z

Insgesam t: Januar/Dezem ber 1933 . 
davon g e s c h ä t z t ......................................

4 119 136 352 941 598 538 1 196 054 196 616 _ 5 463 2S5

D u rchschnittliche arbeitstägliche G ew innung 27 642 18 090

B . H a l b z e u g  z u m  A b s a t z  b e 
s t i m m t  . Januar/D ezem ber 1934 554 304 28 244 31 123 8 555 622 226

Januar/Dezem ber 1933 483 395 27 062 28 708 5 225 — 544 390

J) N ach  den E rm ittlun gen  des Vereins D eutscher E isen- und Stahl-Indu strieller. —  2) E inschließlich Süddeutschland. —  3) Siehe S ieg-, Lah n-, D illgebiet  
und Oberhe6sen. —  4) Ohne Schlesien. —  5) E insch ließ lich  N ord-, O st- und M itteldeutsch land und Sachsen.
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W irtschaftliche Rundschau.
Straffere W irtschaftsordnung überall.

Regierungsanordnungen als Kartellierungsmittel in Frankreich und Belgien. — Entwicklungsansätze in England.
In allen Industrieländern scheint der Gedanke einer plan

mäßigen Wirtschaftsführung staatlicher Prägung ständig an 
Boden zu gewinnen. Die Abkehr vom liberalen Gedankengut und 
das Vordringen von Begriffen und Vorstellungen, für welche die 
Wirtschaft eines Landes nicht nur eine durch geschäftliche Be
ziehungen verbundene Summe einzelner Wirtschaftsindividuen 
und -betriebe, vielmehr im Gegenteil eine unauflösliche, möglichst 
eng zu schließende Gemeinschaft ist, scheinen den Anbruch einer 
neuen geistesgeschichtlichen Zeitspanne in der Welt anzudeuten. 
Freilich ist es ungemein schwer, heute schon beurteilen zu wollen, 
ob der Uebergang zu gebundenen, vereinzelt sogar durchaus 
starren Wirtschaftsformen nur als ein vorübergehender Not
behelf, als eine nur zeitgebundene Wirkung der durch Krieg, Ver
sailler Diktat und Reparationen herauf beschworenen Weltkrise 
ist, oder ob sich in der Tat ein endgültiger Bruch mit alten wirt
schaftlichen Vorstellungen und Antriebskräften für die Dauer 
vollzieht. Manches spricht dafür, manches dagegen. Wenn z. B. 
in der a m e r ik a n isch en  Industrie der Widerstand gegen die 
durch das Nira-System auf erlegten Bindungen und noch weiter
gehenden Wirtschaftssteuerungspläne der Regierung wächst, 
wenn ferner die b e lg is c h e  Regierung in behutsamster Form und 
unter immer wiederholter Betonung der vorübergehenden Art 
ihrer Maßnahmen die Schaffung von Zwangskartellen durch Ver
ordnung offenbar nur widerstrebend ermöglicht, wenn sich weiter
hin auch in England ein nicht unbeachtlicher Einspruch gegen bis
her allerdings bloß geplante straffe Wirtschaftsbindungen heraus
bildet, so muß der Eindruck entstehen, daß die Gegenkräfte 
immerhin noch lebendig genug sind, um den Ausgang der Ent
wicklung ungewiß erscheinen zu lassen. Anderseits muß es auf
fallen, daß z. B. ein Land wie F ra n k r e ich , das von der Krise 
bei weitem nicht in so starkem Umfange erfaßt worden ist, und 
dem neben der günstigen Verteilung von Landwirtschaft und 
Industrie und infolge seines kolonialen Reichtums die industriellen 
Vöte zweifellos nicht so heftig unter den Nägeln brennen wie 
anderen hochentwickelten Industriestaaten, durch ein neues Ge
setz in den Wettbewerbskampf dergestalt einzugreifen beabsich
tigt, daß unter gewissen Voraussetzungen kartellmäßige Ab
kommen innerhalb eines Industriezweigs für allgemeinverbindlich 
erklärt werden können. Hier scheint offenbar die Wirtschaft der 
liberalen Hochziele völlig überdrüssig geworden zu sein, und dieser 
Eindruck kann nur noch verstärkt werden, wenn man in der Be
gründung zum Gesetzentwurf die ausdrückliche Erklärung der 
Regierung liest, daß sie in Ansehung der individuellen Antriebs
kräfte und im Rahmen der Freiheit wünsche, daß sich die Er
zeuger von selbst zusammenschließen. Der korporative Gedanke 
mag auch in E n g la n d , dem Land des klassischen Liberalismus, 
in einigen Bezirken an Boden gewonnen haben; das kommt bei
spielsweise sehr bezeichnend zum Ausdruck in dem bisher aller
dings noch nicht veröffentlichten und nur auszugsweise bekannt
gewordenen Plan der B r it ish  Iro n  and  S te e l F e d e r a tio n ,  
der die Ueberwachung des gesamten inländischen Eisenmarktes 
durch diesen Verband vorsieht. Die Gegner dieses Planes sind 
aber keineswegs zu unterschätzen, so daß seine Durchführung 
mehr als fraglich erscheinen muß. Gleichwohl sieht man in 
weiten Bereichen den Individualismus zurückgedrängt durch eine 
neue Art von universalistischem Denken. Dabei soll ganz ab
gesehen werden von einer Betrachtung der Entwicklungsgrund
züge in D e u tsc h la n d , in I ta l ie n  und in R u ß la n d . Hier 
vollziehen sich im wirtschaftlichen Aufbau und in der ökonomi
schen Vorstellungswelt einschneidende Aenderungen, die durchaus 
nicht vorübergehender Natur sind, selbstverständlich mit der Ein
schränkung, daß das in seinen Ausmaßen geradezu gigantische 
russische Experiment schließlich doch ganz anders enden wird, als 
es sich seine Urheber haben träumen lassen.

Viel übereinstimmende Wesenszüge lassen sich bei einem Ver
gleich jener Maßnahmen feststellen, die in den einzelnen Ländern 
getroffen worden sind, um die gelockerte Wirtschaft neu zu ordnen 
und staatlich im Sinne der Gemeinschaft zu steuern. Betrachten 
wir zunächst F ra n k r e ich , das erst Mitte Januar 1935 den Ent
wurf eines „Gesetzes zur Feststellung der Bedingungen, unter 
denen wirtschaftliche Vereinbarungen während der Krise all
gemein^verbindlich gemacht werden können“, bekanntgegeben hat, 
einen Gesetzentwurf, der inzwischen bereits die Billigung des 
Ministerrats gefunden hat. In Erkenntnis der Notwendigkeit, den 
Auswüchsen des Wettbewerbs zu begegnen, verfügt die französi
sche Regierung in diesem Gesetz, daß, falls sich infolge von außer
gewöhnlichen Umständen die Unternehmen eines Gewerbezweigs

in einer gefährdeten Wirtschaftslage befinden, die zwischen den 
Angehörigen dieses Wirtschaftszweigs mit dem Ziel der Beseitigung 
der Schwierigkeiten getroffenen Vereinbarungen, sei es für das 
ganze Land, sei es in einem bezirklichen Rahmen, von der Regie
rung als bindend für die gesamten Angehörigen dieses Gewerbe
zweigs erklärt werden können, wenn auch nur vorübergehend für 
eine bestimmte Zeit. Die Unternehmen, deren Vereinbarungen 
allgemeinverbindlich erklärt werden sollen, müssen mindestens 
zwei Drittel der Anzahl und mindestens drei Viertel der Er
zeugung des jeweiligen Gewerbezweigs darstellen. Gleichwohl kann 
ein vorgesehener Schiedsgerichtshof ausnahmsweise diese Sätze 
im Hinblick auf die besondere Lage bestimmter Industrien herab
setzen. Die in Betracht kommenden Vereinbarungen, die eine 
Klausel mit Begrenzung der Laufzeit enthalten müssen, können 
sich beziehen auf die vorübergehende Beschränkung oder die 
Stillegung der Erzeugung, auf die Anpassung der letzteren an die 
Marktlage im In- und Ausland, auf die Begrenzung der Arbeits
zeit, auf die Vorratshaltung, auf die Einführung einer Gewerbe
abgabe und die Ausgabe von Anleihen zur Finanzierung der be
absichtigten Maßnahmen oder zur Befriedigung der hauptsäch
lichsten Bedürfnisse der Berufsgruppe. Anträge auf Allgemeinver
bindlicherklärung eines Verbandsabkommens müssen dem Han
delsminister eingereicht werden, der den Antrag zusammen mit 
seiner eigenen Stellungnahme dem Präsidenten des vorgesehenen 
Schiedsgerichtshofs übermittelt. Das Schiedsgericht, dem beson
dere Untersuchungs- und Vernehmungsvollmachten übertragen 
werden, hat dem Handelsminister ein ausführliches Gutachten 
in jedem einzelnen Falle zu erstatten, und erst nach Abgabe dieses 
Gutachtens beschließt die Regierung, ob einem Antrag auf 
Allgemeinverbindlicherklärung stattgegeben wird oder nicht. 
Von den weiteren Bestimmungen ist noch jene bemerkenswert, die 
vorsieht, daß, falls in einem Gewerbezweig eine Erzeugungsein
schränkung für verbindlich erklärt worden ist, die Errichtung oder 
Uebertragung eines neuen Unternehmens abhängig von der Ge
nehmigung der jeweiligen Fachgemeinschaft gemacht wird (Neu
bauverbot!).

Neben dem Schiedsgerichtshof, dessen Präsident vom 
Ministerpräsidenten ernannt werden soll, und dem ferner ange
hören sollen der Präsident der „Confédération générale de la pro
duction française“, der Generalsekretär der „Confédération 
générale du travail“, der Gouverneur der Banque de France, der 
Präsident der Konferenz der Handelsgerichte („Conférence des 
tribunaux de commerce“) und der Generalsekretär des nationalen 
Wirtschaftsrats gleichzeitig als Regierungskommissar (weitere 
Mitglieder können vom Regierungskabinett ernannt werden), soll 
ein allerdings im Gesetzentwurf noch nicht vorgesehener Sach
verständigenausschuß eingesetzt werden, der von sich aus ein- 
greifen soll, wenn Unternehmer bestimmter Gewerbezweige es 
verabsäumen, ein Abkommen zu schließen, das an sich notwendig 
wäre. Ebenso wichtig ist der Vorschlag, ein besonderes Kartell
büro im Handelsministerium zu bilden. Ueberhaupt wird die 
Stellung des Handelsministeriums stark ausgebaut. Dem Minister 
wird gleichzeitig ein Generalstab der französischen Wirtschaft als 
Sonderabteilung in Gestalt einer besonderen Körperschaft bei
gegeben. Diesen Stab, der den Namen „Inspektion der nationalen 
Wirtschaft“ tragen soll, werden besonders befähigte Beamte 
bilden. Man nimmt an, daß das Zwangskartellgesetz vor allem 
Anwendung finden wird in der Webstoff industrie sowie in der 
Kraftwagenindustrie, wo sich die Marktverhältnisse als ganz be
sonders ordnungsbedürftig erwiesen haben.

Die auf eine staatliche Steuerung der Wirtschaft ausgerich
teten Maßnahmen B e lg ie n s , die ihren Niederschlag in der am 
18. Januar 1935 erlassenen „Verordnung über eine wirtschaftliche 
Regelung der Erzeugung und der Güterverteilung“ gefunden 
haben, weisen eine bemerkenswerte Aehnlichkeit mit den Absich
ten der französischen Regierung auf. Obschon die Begründung zu 
der belgischen Verordnung ausdrücklich die Absicht der Regie
rung bestreitet, die Wirtschaft staatlich lenken zu wollen, bildet 
die neue gesetzgeberische Maßnahme doch eine außerordentlich 
sichere Handhabe zur Herbeiführung einer strafferen Wirtschafts
ordnung. Für Deutschland, das seine besonderen Erfahrungen mit 
der belgischen Industrie beispielsweise auf dem Gebiet der inter
nationalen Eisenkartellierung gemacht hat, ist es nicht ganz ohne 
Bedeutung, daß die Regierung in der Begründung besonders zum 
Ausdruck bringt, daß der Abschluß von Gruppenvereinbarungen 
eine oft unerläßliche Bedingung für das Zustandekommen inter
nationaler Vereinbarungen sei. Wie in Frankreich, so schafft man
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auch hier die Möglichkeit, Vereinbarungen der Mehrheit eines 
Industriezweiges, soweit sie sich auf den Verkauf, die Ausfuhr 
und die Einfuhr beziehen, für allgemeinverbindlich zu erklären, 
falls die jeweilige Erzeugergruppe einen entsprechenden Antrag 
stellt. Ein solcher Antrag muß im Staatsblatt veröffentlicht 
werden; Einsprüche hiergegen sind dem Minister innerhalb einer 
Frist von zwanzig Tagen anzumelden. Erfolgt ein Einspruch, so 
wird durch den Wirtschaftsminister eine Versammlung der Ver
treter von Mehrheit und Minderheit anberaumt mit dem Zweck 
der Berufung eines Schiedsgerichts. Es ist ferner die Einsetzung 
eines Regierungskommissars vorgesehen, der auch seinerseits ein 
schriftliches Gutachten zu erstatten hat. Kommt ein Schieds
gericht oder ein Schiedsspruch nicht zustande, so wird ein be
sonders zu bildender Rat für Wirtschaftsstreitigkeiten (Conseil du 
Contentieux économique) einberufen, der sich aus einem Präsi
denten, einem Vizepräsidenten und sechs Mitgliedern zusammen
setzt, die vom König ernannt werden. Die Hinzuziehung von je 
zwei Sachverständigen mit nur beratender Stimme ist vorgesehen. 
Lehnt das Schiedsgericht den Antrag ab, so ist auch die Regierung 
an diese Entscheidung gebunden. Entscheidet das Schiedsgericht 
dagegen bejahend, so bleibt gleichwohl dem König die Entschei
dung darüber Vorbehalten, ob er seinerseits dem Antrag durch 
Erlaß einer Verordnung Folge gibt oder nicht. In diesem Punkt 
der Verordnung zeigt sich also, daß die Regelung in Belgien etwas 
lockerer ist als die französische. Im übrigen sind aber, wie schon

Neueinteilung der Fachgruppe Eisenerzbergbau. — Die Fach
gruppe Eisenerzbergbau innerhalb der Wirtschaftsgruppe Berg
bau ist in vier Bezirksgruppen, und zwar Siegen, Wetzlar, Mittel
deutschland und Süddeutschland, eingeteilt worden. Zu ihrem 
Leiter wurde Bergassessor H. W illin g , der bisherige Vorsitzende 
des Berg- und Hüttenmännischen Vereins, Siegen, bestellt. Er 
ernannte Bergassessor Dr. G. E in e ck e , Weilburg, zu seinem 
Stellvertreter. H. Willing führt gleichzeitig die Bezirksgruppe 
Siegen der Wirtschaftsgruppe Bergbau.

Der deutsche Maschinenbau im Dezember 1934. — Die Ma
schinenindustrie hatte auch im Dezember starken Eingang von 
A n fragen  aus dem  In la n d  zu verzeichnen. Im A u ftr a g s 
e in gan g  wurde das Ergebnis der beiden vorhergehenden Monate 
infolge der sehr günstigen Auswirkungen der Verordnung über 
Steuererleichterung für Ersatzbeschaffungen zum Teil noch 
überschritten. Erfreulicherweise erfuhren auch im A u s la n d s
g e sc h ä ft  Anfragen und Aufträge eine leichte Zunahme.

Der B e sc h ä ft ig u n g sg ra d  der Maschinenindustrie stieg 
im Dezember auf 65 % der Normalbeschäftigung. Zur Erledi
gung des erhöhten Auftragsbestandes und besonders auch mit 
Rücksicht auf die kurzen Lieferzeiten, die von vielen Bestellern 
zur Ausnützung der Steuererleichterung für Ersatzbeschaffungen 
angesetzt waren, wurden von den Betrieben im Dezember wieder
um Arbeiter sowie technische und kaufmännische Angestellte 
in erheblicher Zahl neu eingestellt. Der Zugang belief sich —  
unter Berücksichtigung des gleichzeitigen Abganges — auf 
mehrere tausend Köpfe und verteilte sich auf fast alle Maschi
nengruppen.

Fried. Krupp, Aktiengesellschaft, Essen. — Die wirtschaft
liche Belebung der deutschen Eisenindustrie, die mit dem natio
nalen Umbruch einsetzte, hat im Geschäftsjahre 1933/34 fast alle 
Gebiete des Gewerbebetriebes, von der Rohstofferzeugung bis 
zur Pertigerzeugung, ergriffen. In erfreulicher volkswirtschaft
licher Wechselwirkung gab der bessere Beschäftigungsgrad der 
Berichtsgesellschaft die erwünschte Möglichkeit, namhafte Auf
träge an andere Gewerbezweige zu vergeben und damit zur Arbeits
beschaffung beizutragen. Die Gefolgschaft konnte weiter bis fast 
auf den normalen Stand erhöht, die Feierschichten wesentlich 
eingeschränkt und im Laufe des Geschäftsjahres eine Lohn- und 
Gehaltssumme ausgezahlt werden, die um 47,3 % über der vor
jährigen liegt.

Der In la n d sm a rk t bot auch im verflossenen Jahre die 
hauptsächlichste Stütze für den Absatz aller Erzeugnisse. Die 
Abnehmer sind in großem Umfange dazu übergegangen, ihren 
seit Jahren angestauten Bedarf einzudecken. Kräftige Anre
gungen erhielt die Industrie ferner durch die Ausführung der 
großen öffentlichen Bauten, insbesondere der Reichsautobahnen 
mit ihrem erheblichen Bedarf an Eisen und Stahl, Beförderungs
und Arbeitsgeräten jeder Art. Auch der private Baumarkt sowie 
der Bergbau, der Maschinenbau und vor allem die deutsche Kraft
wagenindustrie traten wieder in erhöhtem Maße als Abnehmer 
hervor. Als weiteren Beweis für die weitgehende Belebung und 
Gesundung des Innenmarktes sind die sehr zahlreichen Einzel
aufträge von mittleren und kleinen Werken zu betrachten, die 
als Weiterverarbeiter des von der Firma Krupp hergestellten 
Halbzeugs in Betracht kommen.

angedeutet, die Fälle von Uebereinstimmungen immerhin noch 
zahlreich genug. So entspricht z. B. auch die Bestimmung, wonach 
bei allgemeiner Beschränkung von Erzeugung, Einfuhr oder Aus
fuhr die Errichtung eines neuen Unternehmens von einer beson
deren königlichen Genehmigung abhängig gemacht wird, dem fran
zösischen Neubauverbot, abgesehen davon, daß die Genehmigung in 
Frankreich von der jeweiligen Fachgemeinschaft auszusprechen ist.

Auch in E n g la n d  zeigen sich Ansätze zu einer planwirt
schaftlichen Neuordnung. Man erinnert sich, daß Lord M elch e tt ,  
Leiter der Imperial Chemical Industry, vor einiger Zeit im Ober
haus Darlegungen dieser Art gemacht hat, die zu der Anregung 
geführt haben, mit Hilfe gesetzlicher Maßnahmen die Regierung 
zum Zwangsbeischluß widerstrebender Außenseiter einer Industrie 
an kartellartige Verbände zu ermächtigen. Die Regierung hat zu 
erkennen gegeben, daß sie der industriellen Neuordnung jede Hilfe 
leisten würde, eine schematische Regelung jedoch nicht für ge
eignet halte. So ist es auch durchaus ungewiß, ob das von der eng
lischen Eisenindustrie angeblich aufgestellte „Kontrollschema“, 
das eine straffe Ordnung des Inlandsmarktes mit einer Art von 
Ausfuhrvergütungen verbinden will, von der Regierung praktisch 
verwirklicht wird. Jedenfalls sind in England die Dinge noch in 
vollem Fluß. Auf die Neugestaltung des industriellen Aufbaues in 
diesem Land wie auch in den Vereinigten Staaten, wo vielleicht 
schon demnächst größere Aenderungen eintreten können, wird bei 
gegebenem Anlaß noch zurückzukommen sein.

Auf dem A u sla n d sm a rk t bestehen dagegen die bekannten, 
die deutsche Ausfuhr hemmenden Schwierigkeiten unvermindert 
fort. Die Gesellschaft hat sich auf das äußerste bemüht, aus 
nationalen Gesichtspunkten zur Vermehrung der Ausfuhr bei
zutragen; es ist ihr, allerdings unter erheblichen Opfern, gelungen, 
die Ausfuhr ihrer Erzeugnisse mengenmäßig erheblich, wert
mäßig dagegen nur um ein geringes gegenüber dem Vorjahr zu 
steigern.

Die bessere Absatzlage der Brennstoffe ermöglichte es, die 
K o h len fö rd eru n g  gegenüber dem Vorjahr um 17 % zu erhöhen 
und die Gefolgschaft um 1850 Mann zu vermehren. Die Kokerei 
der Zeche Amalie sowie eine Batterie der Kokerei der Zeche 
Hannibal konnten wieder in Betrieb genommen werden. Zur 
Entlastung der Schachtanlage 6/7 der Gewerkschaft ver. Con- 
stantin der Große wurde vom 1. August 1934 an wieder auf der 
Schachtanlage Constantin 1/2 gefördert. Die Kohlenförderung, 
Koks- und Briketterzeugung entwickelte sich im Vergleich zu
den Vorjahren wie folgt:
K o h le n f ö r d e r u n g : 1931/32

t
1932/33

t
1933/34

t
Hannover-H annibal ................................. 1 171 038 1 152 444 1 315 733
Bergwerke E s s e n .......................................... 941 654 1 036 288 1 318 781
E m s c k e r -L ip p e ............................................... 1 005 375 1 190 302 1 356 582

zusam m en: 3 118 067 3 379 034 3 991 096
G ewerkschaft ver. Constantin der Große 1 621 972 1 755 957 2 024 161

G esam tsum m e: 4 740 039 5 134 991 6 015 257
K o k s e r z e u g u n g :
H a n n o v e r -H a n n ib a l...................................... 203 510 229 180 251 706
Bergwerke E s s e n ........................................... 303 449 335 732 394 486
E m s c h e r -L ip p e ............................................... 348 899 411 624 463 245

zu sam m en : 855 858 976 536 1 109 437
Gewerkschaft ver. Constantin der Große 379 607 404 959 522 599

G esam tsum m e: 1 235 465 1 381 495 1 632 036

Die Absatzlage der E rzg ru b en  im Siegerland und Lahnge
biet hat sich in der Berichtszeit erheblich gebessert. Entsprechend 
der wachsenden Rohstahlerzeugung steigerte sich der Abruf an 
Inlandserzen durch eigene und fremde Hüttenwerke. Dadurch 
wurde es möglich, mehrere stilliegende Gruben wieder in Betrieb 
zu nehmen und auf den betriebenen Gruben die Förderung er
heblich zu erhöhen. Die Gefolgschaft konnte um 750 Mann ver
mehrt werden; außerdem kamen die Feierschichten in Fortfall. 
Um die Nachhaltigkeit des eigenen Erzbergbaues zu sichern, 
wurden für Instandsetzungen und Neuanlagen sowie für Aus- 
richtungs- und Untersuchungsarbeiten erhebliche Beträge zur 
Verfügung gestellt. Die Förderung der E rzgru b en  einschließlich 
der Manganerzgrube Fernie betrug im Berichtsjahre 479 143 t 
gegen 187 200 t im Vorjahre und 141 038 t im Jahre 1931/32.

Auf den Beschäftigungsgrad der T o n g ru b en , S c h a m o tte 
b ren n ereien  und der S te in fa b r ik  hat sich die Belebung der 
Eisenindustrie günstig ausgewirkt.

Die Rohstahlerzeugung der F r ie d r ic h -A lfr e d -H ü tte ,  
R h e in h a u sen , ist in der Berichtszeit um nahezu 80% gegenüber 
dem Vorjahr gestiegen. Die wesentlich bessere Beschäftigung 
zeigte sich besonders seit dem Monat März 1934. Seit diesem Zeit
punkt konnte das Werk wieder zur durchgehenden Betriebsweise 
mit einzelnen Feierschichten übergehen. Im Durchschnitt des 
Jahres war die Hütte an 20 Arbeitstagen im Monat in Betrieb. 
Auf dem Inlandsmarkt stand als Abnehmer an erster Stelle der 
Baumarkt, der gut die dreifache Menge des Vorjahres aufnehmen
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konnte. Auch der Absatz an die Kraftwagenindustrie und die 
Landwirtschaft hat zugenommen. Die Bestellungen der Deutschen 
Reichsbahn lagen über Vorjahrshöhe. Die Erzeugung von Spund
wandeisen konnte weiterhin gesteigert werden. Der Auslands
absatz der Hütte hat sich mengen- und wertmäßig gegen das 
Vorjahr erhöht. Die Beschäftigung der der Friedrich-Alfred- 
Hütte angeschlossenen E ise n b a u w e r k stä tte n  war befrie
digend. Im Inlandsgeschäft wirkten sich die Arbeitsbeschaffungs
maßnahmen der Reichsregierung günstig aus. Der Auslands
markt war bei unzureichenden Preisen nach wie vor stark um
kämpft; doch war es möglich, mehrere größere Aufträge, aller
dings unter erheblichen Preiszugeständnissen, hereinzuholen.

Das H ü tte n w e rk  B o rb eck  war während der ganzen Be
richtszeit in vollem Betrieb, mit einer gegen das Vorjahr um 
20 % gesteigerten Leistung. Alle Anlagen und Einrichtungen des 
Hüttenwerks haben einwandfrei gearbeitet. Auf dem Hütten
gelände wurde eine neue Gewinnungsanlage für Hüttenbims 
erbaut und in Betrieb genommen. Die Fabrik zur Herstellung 
von Leichtsteinen aus Hüttenbims ist mit einer neuen Misch
anlage und Presse ausgerüstet worden.

Auf dem Stammwerk der Firma, der G u ß sta h lfa b r ik  
Essen, hat sich die Aufwärtsbewegung in der Beschäftigung, die 
sich Mitte 1933 anbahnte, im verflossenen Geschäftsjahr kräftig 
fortgesetzt. In allen Werkstätten war eine erhebliche Erzeugungs
steigerung festzustellen, so daß eine Reihe von Betrieben auf volle 
Leistung gebracht werden konnte. Im Jahresmittel betrug die 
Ausnutzung der Stahlwerke 75 %, der Walzwerke 70 % und der 
Schmiedebetriebe etwa 55 % ihrer Leistungsfähigkeit. Auch die 
weiterverarbeitenden Werkstätten nahmen an der Wirtschafts
belebung teil, wenn auch nicht überall in dem gleichen Maße. 
Wesentlich erhöht hat sich der Absatz der Gußstahlfabrik an 
Kraftwagenbedarf sowie an Sonderheiten der Edelstahlerzeugung, 
an nichtrostendem und hitzebeständigem Stahl, Werkzeugstahl 
und Widia-Schneidmetall. Die Bestellungen der Deutschen 
Reichsbahn waren umfangreicher als im Vorjahr, insbesondere 
in Radreifen. Auch die chemische Industrie erteilte nach langer 
Pause wieder größere Aufträge. Das Geschäft in Schmiedestücken 
und Stahlguß bewegte sich in dem üblichen Rahmen. Der Appa
ratebau der Gußstahlfabrik, in dem neue Stahlsorten auf ihre 
Verwendbarkeit erprobt und für die verschiedensten Zwecke ver
wendet wurden, arbeitete in der Berichtszeit hauptsächlich für 
die chemische Industrie. Eine beachtenswerte Leistung war die 
Herstellung von großen Türmen und Behältern (6 m Durchmesser, 
20 m Höhe) für die Gewinnung von Salpetersäure, die im Ausland 
aufgestellt und an Ort und Stelle geschweißt wurden. Bemerkens
werte Erfolge erzielte der Betrieb in der Herstellung von Einrich
tungen für Margarinefabriken, Molkereien, Hefefabriken und 
Brauereien. Der Absatz von geschliffenen und polierten V2A- 
Blechen wurde wesentlich gesteigert.

Die G esa m terzeu g u n g  der H o ch ö fen , S ta h lw er k e  
und W alzw erke betrug: W alzwerks-

R oheisen R ohstahl erzeugnisse
t  t  t

1931/32 ............................  472 791 684 728 477 763
1932/33 ............................  665 268 837 792 580 265
1933/34   1 195 864 1 306 684 944 990

Demnach hat sich die Roheisenerzeugung gegen das Vorjahr 
um 79,8 %, die Rohstahlerzeugung um 56 % und die Walzwerks
erzeugung um 62,9 % erhöht.

Die L o k o m o tiv fa b r ik  war in der Berichtszeit besser als 
im Vorjahr ausgenutzt. An Auslandsaufträgen konnte der Be
trieb 20 Lokomotiven zu allerdings unbefriedigenden Preisen 
hereinnehmen. Die Ersatzteillieferungen nach dem Ausland 
haben sich vermehrt. Im Bau von Diesellokomotiven wurden 
erfolgversprechende Neuerungen entwickelt. Die Abteilung 
Industrie- und F e ld b a h n en  war während des ganzen Ge
schäftsjahres mit Lieferung von Feldbahngerät für den Bau der 
Reichsautobahnen und den Ausbau sonstiger Straßen sowie für die 
Anlage von Kanälen gut beschäftigt. Die Abteilung E is e n 
bahnoberbau war trotz etwas besseren Auftragseinganges noch 
nicht ihrer Leistungsfähigkeit entsprechend ausgenutzt.

Im M asch inenbau  konnte während der ganzen Berichtszeit 
mit voller Leistungsfähigkeit gearbeitet und ein befriedigendes 
Geschäftsergebnis erzielt werden. Die Herstellung von Regi
strierkassen wurde aufgegeben und der „National-Krupp-Regi- 
strier-Kassen-G. m. b. H., Berlin“, übertragen.

Von den T o c h te r g e se lls c h a fte n  und K o n zern w erk en  
hat das G rusonw erk  in Magdeburg nach drei Verlustjahren 
wieder günstiger gearbeitet und einen Reingewinn von 412222,90 
Reichsmark erzielt. Die G erm a n ia w erft , Kiel, hatte noch stark 
unter den Auswirkungen des vorhergegangenen allgemeinen 
Niederganges zu leiden. Erst in der zweiten Hälfte der Berichts
zeit bahnte sich allmählich eine Wendung zum Besseren an; aber 
diese Zeitspanne der steigenden Beschäftigung war zu kurz, um 
sich im Erträgnis des Jahres noch auswirken zu können. Das

Geschäftsergebnis der Werft ist deshalb unbefriedigend geblieben; 
der entstandene Verlust belief sich auf 1 196 438,86 JtM. Die 
Firma C ap ito  & K le in , Aktiengesellschaft, Düsseldorf-Benrath, 
konnte infolge der anhaltenden Geschäftsbelebung ihre Werks
anlagen voll ausnutzen und 200 Neueinstellungen vornehmen. 
Aus dem Gewinn von 122 775,03 JtM  kam ein Gewinn von 4 % zur 
Verteilung. Die W e stfä lis c h e  D r a h tin d u s tr ie , Hamm i. W., 
hatte im Berichtsjahre weiter mit erheblichen Schwierigkeiten auf 
den Auslandsmärkten zu kämpfen. Trotzdem konnte das Ausfuhr
geschäft annähernd auf der Höhe des Vorjahres gehalten werden. 
Die Belebung des Binnenmarktes brachte eine Steigerung des 
Umsatzes mit sich und ermöglichte die Neueinstellung von über 
200 Gefolgschaftsmitgliedern. Aus dem Ueberschuß von 
541 960,65 JIM wurden 5 % Gewinn auf die Stammaktien und 
4 % auf die Vorrechtsaktien verteilt. Bei der N o r d d eu tsc h e n  
H ü tte ,  Aktiengesellschaft, Bremen-Oslebshausen, waren im Ge
schäftsjahr 1933 wieder nur die Kokerei und der Kalksteinbruch 
Polle in Betrieb, während die übrigen Abteilungen der Hütte 
stillagen. Zu Zwecken der Arbeitsbeschaffung wurden umfang
reiche Ausbesserungen durchgeführt. Das Geschäftsjahr hat 
nach Vornahme der üblichen Abschreibungen mit einem geringen 
Gewinnvortrag abgeschlossen.

Die Z ahl der W erk sa n g eh ö r ig en  — einschließlich der
jenigen der Tochterunternehmungen — betrug am 30. September 
1934 insgesamt 61 073 (im Vorjahr 43 409). Bei den angeschlos
senen Werken und Handelsfirmen waren weitere 14 167 Personen 
(im Vorjahr 12 313) beschäftigt.

Das G esch ä ftser g e b n is  weist nach drei verlustreichen 
Jahren erstm a lig  w ied er  e in en  G ew inn aus. Der bessere Ab
schluß ist bei gleichgebliebener Preislage allein auf den höheren Be
schäftigungsgrad und die damit verbundene größere Wirtschaft
lichkeit der Betriebe zurückzuführen. Die günstigeren wirtschaft
lichen Verhältnisse ermöglichten es, die in der langen Krisenzeit 
wiederholt zurückgestellten Verbesserungen der Anlagen sowie eine 
Erneuerung und Ergänzung des Maschinenparks in Angriff zu 
nehmen. Ein Teil der Anlagewerte wurde durch Abschreibungen 
ihrem Zeitwert angenähert und die Rücklagen, die in den Verlust
jahren stark in Anspruch genommen werden mußten, wenigstens 
in bescheidenem Ausmaß wieder verstärkt. Im  n eu en  G e
sc h ä fts ja h r  hat der lebhafte Geschäftsgang unvermindert, an
gehalten. Der vorliegende Auftragsbestand reicht für eine be
friedigende Beschäftigung der meisten Betriebe bis über den 
Winter hinaus.

Im einzelnen weist die G ew in n- und  V e r lu stre c h n u n g  
einen Ertrag nach Abzug der Aufwendungen für Roh-, Hilfs- und 
Betriebsstoffe von 177 380 458 JIM aus; hierzu kommen noch 
verschiedene Einnahmen (Erträge aus Beteiligungen usw.) mit 
15 030 894 JIM, zusammen also 192 411 352 JtM. Dagegen be
trugen die Aufwendungen für Löhne und Gehälter 99340726 JtM, 
soziale Abgaben 9 304 176 JIM, Abschreibungen 30 280 045 JIM, 
Zinsen 5 045 546 JIM, Steuern 13 466 488 JIM, Wohlfahrtszwecke 
6 496 366 JIM, Verluste aus Beteiligungen 2 204 511 JIM und son
stige Ausgaben 19 621 893 JtM; insgesamt also 185 759 751 JtM, 
so daß sich ein Gewinn von 6 651 601 JtM ergibt. Hiervon werden 
4 Mill. JIM zur Bildung einer Rücklage für Werkserhaltung und 
-erneuerung bereitgestellt, 2 Mill. JIM der Rücklage zur Unter
stützung von Pensionären zugeführt und 651 601 JtM auf neue 
Rechnung vorgetragen.

Einige Angaben aus der Bilanz sind in nachstehender Zahlen - 
wiedergegeben:

1931/32
JtM

1932/33
JIM

1933/34
JIM

V e r m ö g e n s b e s t a n d t e i l e  zu
sam m en ...........................................

darunter:
G rundeigentum , W erksanlagen

402 178 954 389 174 310 413 554 200

usw ......................................................... 183 224 197 170 592 712 159 611 732
Vorräte ............................................... 37 958 604 39 496 959 59 897 901
W ertpapiere und Beteiligungen . 78 603 668 80 232 714 87 947 299
B a n k g u t h a b e n ................................. 8 665 382 4 871 172 4 106 280
W aren- und sonstige Schuldner . 39 519 379 93 980 753 101 990 988

V e r b in d l ic h k e i t e n  u n d  R e in -
v e r m ö g e n  zusam m en . . . .  

darunter:
402 178 954 389 174 310 413 554 200

G r u n d k a p ita l ...................................... 160 000 000 160 000 000 160 000 000
G esetzliche R ü c k l a g e ................... 16 000 000 16 000  000 16 000 000
S o n d e r r ü c k la g e ................................. 1 0  000 000 10  000 000 1 0  000 000
Sonstige R ückstellungen . . . . 21 474 107 !)36 760 018 2)45 451 731
A n le i h e n ................................................ 81 325 883 79 715 242 78 296 560
W aren- und sonstige Gläubiger . 18 613 097 22 108 191 78 714 450
A n z a h lu n g e n ...................................... 12 154 342 10 416 759 5 737 511
Bankgläubiger ................................. 34 128 464 19 763 522 12 702 348

R o h g e w i n n ...................................... 115 781 570 130 242 089 192 411 352
A u fw endungen...................................... 135 428 945 133 311 538 185 759 751

R e i n g e w i n n ...................................... — — 6 651 601

V e r l u s t ................................................ 19 647 375 3 069 449 —
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Vereins-Nachrichten.
Aus dem Leben des Vereins deutscher Eisenhüttenleute.

An die deutschen A rchitekten , C hem iker und Ingenieure an der Saar.

In überwältigender Einmütigkeit hat sich das deutsche 
Saarvolk zum angestammten deutschen Vaterland bekannt. Ueber 
eine halbe Million deutscher Menschen werden damit dem Deut
schen Reiche zurückgegeben und wieder in die vielfältige große 
deutsche Wirtschaft eingegliedert.

In Deutschland ist seit der nationalsozialistischen Revolution 
auch auf dem Gebiete der Technik allmählich eine Einheitlichkeit 
der Organisation geschaffen worden, wobei es gelungen ist, die 
nationalsozialistischen Vorkämpfer auf dem Gebiete der Technik, 
die im NSBDT. gesammelt wurden, zu vereinen mit den in der 
Reichsgemeinschaft der technisch-wissenschaftlichen Arbeit zu
sammengeschlossenen technisch-wissenschaftlichen Vereinen. Da
mit ist die Möglichkeit geschaffen, nationalsozialistische Gesin
nung mit den alten Erfahrungen auf technisch-wissenschaftlichem 
Gebiet zu verbinden und so die Grundlage für eine der heutigen 
Zeit entsprechende Entwicklung der Technik vorzubereiten.

Im Namen dieser zusammengeschlossenen Organisationen 
der deutschen Technik heiße ich die deutschen Ingenieure, 
Chemiker und Architekten von der Saar herzlich willkommen. Die 
Saar ist von jeher ein bedeutender Mittelpunkt deutscher indu
strieller Tätigkeit gewesen. Die deutsche Kohle von der Saar, das 
Saareisen, die keramische Industrie, die Industrien der Steine 
und Erden, Holz-, Tabak- und noch viele andere Industrien und 
Gewerbe haben besten Klang in der ganzen Welt. Wir sind stolz 
auf die Menschen, die diesen Weltruf zu schaffen wußten, und 
freuen uns, mit ihnen wieder, unauflöslich und durch keine 
Schranken irgendwelcher Art mehr getrennt, vereinigt zu sein.

Berlin, den 17. Januar 1935.
Nationalsozialistischer Bund Reichsgemeinschaft der technisch- 

Deutscher Technik. wissenschaftlichen Arbeit,
(gez.) Dr.-Ing. T odt.

Tag der Technik.
Der NS.-Bund Deutscher Technik und die Reichsgemein- 

schaft der technisch-wissenschaftlichen Arbeit veranstalten 
S o n n ta g , den  3. F eb ru ar  1 9 35 , in  der R h e in h a lle  (P la n e 
tar iu m ) zu D ü sse ld o r f einen

Tag der Technik.
Die T a g e se in te ilu n g  ist wie folgt festgesetzt worden:

10.30 Uhr: P rä lu d iu m  von Liszt, gespielt vom Städtischen 
Orchester unter Leitung von Generalmusikdirektor H. B a l
ze r.

11 Uhr: B egrü ß u n g  durch den Oberbürgermeister der Stadt 
Düsseldorf, Dr. H. W agenführ.

11.20 Uhr: V erlesu n g  der B o tsc h a ft  des S te l lv e r tr e te r s  
d es F ü h rers , Pg. R. H eß.

11.30 bis 12.15 Uhr: Professor Dr. R. Grün: T ech n ik  und  
V olk.

12.15 bis 13.15 Uhr: Staatsrat F. F lo r ia n : D ie  n eu e  V o lk s 
führung.

20.30 Uhr: Reichsleiter A. R o sen b erg: K u ltu r u n d T e c h n ik . 
Tagungskarten sind zum Preise von 1,50 JIM  erhältlich in der

Geschäftsstelle des NSBDT., Düsseldorf, Wilhelm-Marx-Haus, und 
an der Tageskasse. Mitglieder des NSBDT. erhalten gegen Aus
weis Eintrittskarten zum Preise von 0,50 JtM .

A enderungen in  der M itgliederliste.
Buch, Hermann, Oberingenieur der Siegener Maschinenbau-A.-G., 

Abt. Klein-Dahlbruch, Dahlbruch (Kr. Siegen).
Fell, Eric Whineray, Dr.-Ing., M. Sc., F .1. C., Assistant Lecturer, 

The Dept. of Metallurgy, The Victoria University of Manchester, 
Manchester 13 (England).

Bontermann, Werner, Dipl.-Ing., Mannesmannröhren-Werke, Abt. 
Heinrich-Bierwes-Hütte, Hückingen; Hüttenheim (Kr. Düssel
dorf), Hoeschgrund 65.

Ihne, Wilhelm C., Konsul, Direktor der Fa. Bicker & Co., A.-G., 
Den Haag (Holland), Staatenlaan 128.

Kötzschke, Paul, Dr.-Ing., Reichsluftfahrtministerium, Berlin 
NW 87, Eyke-von-Repkow-Platz 5.

Rimbach, Richard, Managing Editor, Instruments Publishing 
Comp., Pittsburgh (Pa.) U.S.A., 1117 Wolfendale Street. 

Wortner, Hermann, Dr.-Ing., Verein. Kugellagerfabriken, A.-G., 
Schweinfurt, Friedenstr. 3.

Neue M itglieder.
a) O rd en tlich e  M itg lied er .

Becker, Bottlieb, Ing., Prokurist der Siegerländer Kupferwerke,
G. m. b. H., Weidenau; Dreis-Tiefenbach (Kr. Siegen), Burg- 
str. 5.

Dunst, Alexander, Dipl.-Ing., Betriebsleiter der Rimamurany- 
Salgotarjaner Eisenwerks-A.-G., Ozd (Com. Borsod), Ungarn. 

Eickhoff, Heinz Richard, Dipl.-Ing., Fa. Fried. Krupp, A.-G., 
Friedrich-Alfred-Hütte, Rheinhausen (Niederrh.) 1, Bliers- 
heimer Str. 86.

Günther, Ernst, Dipl.-Ing., Nowy Bytom (Friedenshütte), Poln.
O.-S., ul. Hallera 1.

Haferkamp, Wilhelm, Ingenieur, Ofu Ofenbau-Union, G. m. b. H., 
Düsseldorf; Duisburg-Meiderich, Borkhofer Str. 79.

Heine, Herbert, Dipl.-Ing., A.-T.-G., Leipzig W 31,-Steubenstr. 11.

Helmering, Walter, Metallograph, Fa. Fried. Krupp Grusonwerk, 
A.-G., Magdeburg, Hopfengarten, Cäcilienstr. 37.

Kahle, Paul, Oberingenieur, Inh. der Fa. P. Kahle Rohrleitungs
bau, Düsseldorf, Berger Allee 11.

Katzschke, Reinhold, Dipl.-Ing., Obering, der Klöckner-Werke, 
A.-G., Abt. Hasper Eisen- u. Stahlwerk, Hagen-Haspe, Kölner 
Str. 33.

Klappert, Herbert, Ingenieur der Geisweider Eisenwerke, A.-G., 
Dahlbruch (Kr. Siegen), Wittgensteiner Str. 26.

Kochskämper, Hugo, Obering. u. Direktions-Stellv. der Mitteld. 
Stahlwerke, A.-G., Lauchhammerwerk Gröditz, Gröditz (Amtsh. 
Großenhain).

Lindenlaub, Bustav, Dipl.-Ing., Klöckner-Werke, A.-G., Abt. 
Hasper Eisen- u. Stahlwerk, Hagen (Westf.), Wehringhauser 
Str. 52.

M iehch, Em il, Geschäftsführer der Fa. Gebr. Schmachtenberg,
G. m. b. H., Köln-Bickendorf; Köln-Nippes, Schwerinstr. 26. 

Ney, Oskar, Dr.-Ing., Betriebsführer u. Prokurist der Badischen 
Wolframerz-Ges. m. b. H., Söllingen (Amt Karlsruhe).

Pieper, Heinrich, Dr.-Ing., Ruhrstahl, A.-G., Henrichshütte, 
Hattingen (Ruhr).

Reudenbach, Alex, Dipl.-Ing., Röchling’sche Eisen- u. Stahlwerke, 
A.-G., Völklingen (Saar), Gymnasialstr. 15.

Schellenberg, K u rt* Dr. phil., Bibliotheksrat an der Universitäts- 
Bibliothek, Göttingen, Prinzenstr. 1.

Steinhäußer, Hans, Dipl.-Ing., Rhein. Metallw.- u. Maschinen
fabrik, Düsseldorf 10, Mathildenstr. 41.

Stupp, Jakob, Oberingenieur der Fa. Felten & Guilleaume Carls- 
werk Eisen u. Stahl, A.-G., Köln-Mülheim, Genovevastr. 69. 

Vogel, Albert, Betriebsingenieur, Stahl- u. Walzwerk Hennigsdorf,
A.-G., Hennigsdorf (Osthavelland), Stahlwerk-Siedlung 3.

b) A u ß e ro r d e n tlich e  M itg lied er .
Bobbert, Karl Theo, cand. rer. met., Breslau 16, Kaiserstr. 74. 
Kalippke, Erich, cand. ing., Breslau 16, Beethovenstr. 15. 
Hirsch, Kurt, cand. rer. met., Breslau 16, Fasanenweg 1.
Müller, Helmut, cand. rer. fer., Berlin-Charlottenburg 2, Englische 

Str. 12.
Petersen, Ulrich, cand. rer. met., Breslau 16, Borsigstr. 25.
Ritter, Egon, stud. rer. met., Köln-Nippes, Gellertstr. 30. 
Schleicher, Wolf gang, cand. rer. met., Breslau 16, Borsigstr. 25.

G estorb en .
Wissmann, Ludwig, Direktor, Bous. 27. 9. 1934.

Eisenhütte Oesterreich,
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhüttenleute.

Der für den 26. Januar 1935 vorgesehene 
Vortragsabend

findet wegen Erkrankung des Vortragenden erst Samstag, den 
9. Februar 1935, 16 Uhr, in der Montanistischen Hochschule zu 
Leoben, H örsaall, statt. Dr.-Ing. E. F e y l, Zentralinspektor der 
Oesterreichischen Bundesbahnen, wird über „D a s E isen b a h n 
g le is  in  G egenw art und Z u k u n ft“ sprechen. Dem Vortrag 
ist eine Reihe von Lichtbildern beigegeben.

Anschließend findet eine zwanglose Zusammenkunft im 
Großgasthof Baumann statt.


