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D ie Schmelzschweißung ist ein verhältnismäßig neuer 
Zweig der Technik; ihre wissenschaftliche Behandlung 

ist noch so jung, daß man darüber streiten kann, wer haupt
sächlich die wissenschaftliche Vormundschaft über dieses 
Gebiet übernehmen soll, der Maschinenbauer, der Elektriker, 
der Metallurge oder gar der theoretische Physiker. Die Vor
gänge bei der Schmelzschweißung bestehen in der Herstellung 
eines kleinen Gußkörpers durch Auftropfen von flüssigem 
Metall mit all den Begleiterscheinungen, die beim Erwärmen 
des Stahles auf verschiedene Temperaturen und Abkühlen in 
verschiedener Geschwindigkeit vor sich gehen; diese Vor
gänge sind also hüttenmännische Prozesse im kleinen. Die 
mit der elektrischen Schmelzschweißung zusammenhängen
den Fragen sind vom Standpunkt des Metallurgen weit 
verzweigter und schwieriger als bei der Gasschmelzschwei
ßung, und es ist daher natürlich, daß die elektrische Schwei
ßung an dieser Stelle ausführlicher behandelt wird. Irgendein 
Werturteil über die eine oder andere Art der Schweißung 
soll damit nicht abgegeben werden.

Die Schmelzschweißung mit Schweißstäben hat den 
Zweck, Stahlteile miteinander zu verbinden, abgenutzte Teile 
auszubessern oder eine gegen Abnutzung widerstandsfähige 
Schicht aufzutragen. Es geschieht dies dadurch, daß man 
Schweißstäbe schmilzt und die zu verschweißende oder die 
aufzuschweißende Stelle mit dem dadurch entstehenden 
Gußkörper ausfüllt. Als Wärmequelle für die Erwärmung 
der Unterlage und das Aufschmelzen des Stahles dient ent
weder der elektrische Lichtbogen oder die Sauerstoff-Azety- 
len-Flamme. In letzter Zeit wurden auch Versuche ge
macht, beide Verfahren miteinander zu vereinigen (Arcogen- 
verfahren). Als aufzuschmelzendes Gut werden für die Gas
schmelzschweißung blanke, reine Drähte, für die elektrische 
Schweißung meist solche verwendet, denen absichtlich nicht
metallische Bestandteile beigegeben sind. Diese spielen bei 
der elektrischen Schweißung aus Gründen, die ausführlicher 
erörtert werden sollen, eine sehr große Rolle. Die nichtmetal
lischen Bestandteile sind entweder schon im Stahlblock mehr 
oder weniger gleichmäßig verteilt vorhanden, oder man ver
legt sie in Form einer Seele in das Innere des Drahtes
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oder bringt sie schließlich außen an. Bei dem letzten Ver
fahren gibt es alle Abstufungen von den leicht, etwa in 
Wasserglaslösung getauchten bis zu den stark ummantelten 
Elektroden, bei denen die Stärke der Ummantelungsmasse 
größer ist als der des Stabes selbst.

Es wird bei diesen Betrachtungen in erster Linie zu 
untersuchen sein, welche Eigenschaften Schweißstäbe für die 
Schweißung mehr oder weniger geeignet machen. In zweiter 
Linie wird zu besprechen sein, welchen Einfluß der Grund
werkstoff hat. Damit ein Draht gut verwendbar ist, muß er 
gut abschmelzbar und gut verschmelzbar sein, und 
als Folge muß schließlich der entstehende Gußkörper Eigen
schaften haben, die bei der Verbindungsschweißung die 
statischen oder dynamischen Beanspruchungen • möglichst 
vertragen und bei der Auftragschweißung bestimmte Be
dingungen, meist Verschleißfestigkeit, erfüllen.

Gut abschmelzbar ist ein Draht dann, wenn das Ab
schmelzen in regelmäßigen Tropfen vor sich geht und der 
entstehende Gußkörper möglichst fehlerfrei ist. Als gut 
verschmelzbar wird ein Stab dann bezeichnet, wenn der 
abtropfende Stahl nicht nur ruhig abfließt, sondern sich auch 
gut verbindet. Eine gute Verbindung nennt man Einbrand. 
Je mehr vom Grundwerkstoff in die Schmelze aufgenommen 
wird, um so tiefer ist der Einbrand, um so inniger ist die 
Verbindung. Abb. 1 zeigt eine überlappte Schweißung, einmal 
mit gutem, das andere Mal mit schlechtem Einbrand. Die 
Abschmelzbarkeit war in beiden Fällen gut. Es ist leicht 
ersichtlich, daß bei schlechtem Einbrand trotz guter Ab
schmelzbarkeit die Schweißverbindung nur eine geringere 
Beanspruchung vertragen kann (Abb. 1).

Bevor untersucht wird, was Schweißstäbe gut oder 
schlecht abschmelzbar macht, ist festzustellen, worin gutes 
und schlechtes Abschmelzen besteht und in welcher Weise 
der Uebergang des Metalles vom Stab auf den Grundwerk
stoff vor sich geht. Da diese Frage bei der elektrischen 
Schweißung besonders wichtig ist, soll darauf allein näher 
eingegangen werden. Früher glaubte man häufig, daß der 
Stahl in Form eines feinen Sprühregens Übertritt. Diese 
Ansicht wurde aber durch Zeitdehnerfilme mit einer sein- 
großen Anzahl von Aufnahmen (1600/s) einwandfrei wider
legt und bewiesen2), daß der Vorgang etwa dem Abtropfen

2)  K .  B u n g :  Z .  V .  d .  I .  7 2  ( 1 9 2 8 )  S .  7 5 0 ;  A .  H i l p e r t :  
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eines schmelzenden Eiszapfens zu vergleichen ist, der der 
Unterlage so nahe ist, daß der abschmelzende Tropfen, bevor 
er abfällt, die Unterlage berührt und angezogen wird. Der 
Lichtbogen schmilzt allmählich den Stahl, bis der Tropfen 
so weit wächst, daß er die Unterlage berührt, wodurch für 
einen Augenblick Kurzschluß eintritt. Nach dem Abfließen

S ch lech ter E in b ran d  

A b b i l d u n g  1 .  G u t e r  u n d  s c h l e c h t e r  E i n b r a n d  b e i  ü b e r l a p p t e r  

S c h w e i ß u n g .

des Tropfens setzt der Lichtbogen wieder von neuem ein. 
Das Mittel zur Aufrechterhaltung des Lichtbogens ist 
Eisendampf, der aber lediglich diesem Zwecke dient und 
nicht zur Uebertragung des Werkstoffes vom Stahl auf die 
Unterlage. All. 2, die aus einem Zeitdehnerfilm entnommen 
ist, macht diesen Vorgang bei ruhigem und unruhigem Ab-

Bei ruhigem  L ichtbogen Bei unruh igem  L ichtbogen

G u t Schlecht
A b b i l d u n g  2 .  A b s c h m e l z e n  b e i  r u h i g e m  u n d  u n r u h i g e m  

L i c h t b o g e n .

schmelzen deutlich. Bei ruhigem Lichtbogen (das heißt 
ruhigem Abschmelzen) fließt der Tropfen ruhig ab, bei 
unruhigem Lichtbogen bilden sich unregelmäßige Tropfen, 
die häufig zerstäuben.

Da die Verhältnisse der Abschmelzbarkeit und Ver- 
schmelzbarkeit bei den verschiedenen Schweißarten ver
schieden liegen, muß streng unterschieden werden, ob es sich 
um Gleichstrom-, Wechselstrom-oder Gasschmelzschweißung 
handelt. Bei Gleichstromschweißung wird außerdem noch 
zu unterscheiden sein, ob die Elektrode am Plus- oder 
Minuspol liegt.

Es sei zunächst die Minuspolschweißung behandelt. 
Bei der Anfangsentwicklung der elektrischen Schmelz
schweißung stand man oft vor einem Rätsel, da sich Elek
troden genau gleichen Kohlenstoff-, Silizium-, Mangan-, 
Schwefel- und Phosphorgehaltes grundverschieden verhielten. 
Man kam schließlich zur Erkenntnis, daß zur guten Ab- und 
Verschmelzbarkeit am Minuspol nichtmetallische Bestand
teile nötig sind. Diese können schon ursprünglich im Stahl

block enthalten sein; noch besser aber ist die Verschweiß
barkeit zu beeinflussen, wenn die nichtmetallischen Bestand
teile in Form einer Seele im Schweißdraht vorliegen, weil man 
dadurch die Menge und Zusammensetzung besser in der 
Hand hat und nicht von der ungleichmäßigen, mehr oder 
weniger zufälligen Verteilung und Zusammensetzung, wie 
sie sich im Stahlblock ergibt, abhängig ist. Man darf dabei 
nicht vergessen, daß die Art der nichtmetallischen Be
standteile auf ruhiges Abschmelzen und Einbrennen von 
großem Einfluß ist. Die nichtmetallischen Bestandteile 
befördern also am Minuspol das ruhige Abschmelzen und 
Einbrennen; da am Pluspol, wie später gezeigt wird, 
diese Bedingungen nicht gegeben sind, kommt bei wei
chem Flußstahl, sofern blanke Drähte vorliegen, nur 
die Minuspolschweißung in Frage, insbesondere auch des
halb, weil bei der Verbindungsschweißung guter Einbrand 
unbedingt erforderlich ist. Bei höheren Legierungsgehalten 
sowohl bei Kohlenstoff als auch bei Metallen treten am 
Minuspol Veränderungen ein.

Der Draht brennt unruhiger, und der Einbrand wird ge
ring. Auch hier wirken nichtmetallische Bestandteile günstig. 
Um aber eine gute Verschweißbarkeit zu erzeugen, müssen 
größere Mengen als bei weichem Flußstahl zugegen sein. Es 
treten dann Schwierigkeiten bei der Verarbeitung zu Draht 
auf, so daß blanke Drähte mit höherem Legierungsgehalt am 
Minuspol noch nicht verwendet werden. All. 2 bringt den 
Beweis für den Einfluß der nichtmetallischen Bestandteile. 
Der schlecht verschweißbare, unruhig abbrennende Draht 
war sogenannter reiner Stahl, der ruhig abbrennende, gut 
verschweißbare mit einer nichtmetallischen Seele versehen.

Bei der P1 u s p o 1 s c h w e i ß u n g blanker Drähte ist ruhiges 
Abschmelzen verhältnismäßig leicht auch bei höherem Ge
halt an Kohlenstoff und Legierungsbestandteilen zu erzielen. 
Der Einbrand ist aber nie so groß wie bei richtiger Minus
polschweißung. Bei höherem Kohlenstoff- und Legierungs
gehalt ist er ungefähr ebenso groß wie bei weichem Fluß
stahl, aber immer noch besser als am Minuspol, weil nach 
den heutigen Kenntnissen bei höherem Kohlenstoff- und Le
gierungsgehalt die brauchbare Verschweißung blanker Drähte 
am Minuspol überhaupt noch nicht gelungen ist. Da Stähle 
mit höherem Kohlenstoffgehalt fast ausschließlich zur Auf
tragschweißung verwendet werden, wo ein so tiefer Einbrand 
wie bei der Verbindungsschweißung nicht erforderlich ist, 
so bedeutet der verhältnismäßig geringe Einbrand bei diesen 
Stäben keine besondere Schwierigkeit. Bemerkenswert ist, 
daß für die gute Verschweißbarkeit blanker Drähte am Plus
pol nichtmetallische Bestandteile nicht vorteilhaft wirken.

Bei der elektrischen Verschweißung mit Wechselstrom 
liegen die Verhältnisse schwieriger als bei Gleichstrom. 
Normale blanke Drähte, wenn auch mit Schlackenbestand
teilen verunreinigt, schmelzen im Wechselstrom unruhig ab 
und sind kaum zu verwenden, während Seelendrähte, so
weit bis jetzt Erfahrungen vorliegen, sich bei den meisten 
Wechselstromgeräten gebrauchen lassen. Ob bei Seelen
drähten Schwierigkeiten vorliegen oder nicht, hängt von 
der Bauart des Wechselstromgerätes ab; Fortschritte auf 
diesem Gebiete sind aber zu erwarten.-

Es wurde bisher gezeigt, daß die nichtmetallischenBestand- 
teile für Minuspol- und Wechselstromverschweißung nötig, für 
Pluspolverschweißung blanker Drähte dagegen nur schädlich 
sind. Eine Erklärung für diese Wirkung, selbst in so geringen 
Mengen, wie sie in dem Stahl von vornherein zugegen sind, 
läßt sich nicht geben. Die Aufgabe wäre vielleicht durch 
Messung der Leitfähigkeit des hocherhitzten Eisendampfes 
und der anderen Bestandteile zu lösen. Ebenso merkwürdig 
ist die Veränderung, die durch höheren Kohlenstoffgehalt

G uter E in b ran d
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eintritt. Um die Verschweißbarkeit am Minuspol zu sichern, 
sind größere Mengen nichtmetallischer Bestandteile erforder
lich, und von einem gewissen Kohlenstoff angefangen (etwa 
0,3%) ist es, wie bereits gesagt, noch nicht gelungen, brauch
bare blanke Drähte für die Minuspolschweißung herzustellen. 
Aber selbst wenn ein gutes Abschmelzen durch nichtmetal
lische Bestandteile ermöglicht wäre, so ist ein so guter Ein
brand wie bei weichem Flußstahl nicht zu erwarten. 
Ueber die Verringerung des Einbrandes hat K. Bung die 
Vermutung ausgesprochen3), daß durch den Kohlenstoff der 
Spannungsabfall von der Minus- zur Plusseite verändert 
wird. Bei weichem Flußstahl soll er (nach den ersten Tast
versuchen Bungs) am Minuspol etwa 6, am Lichtbogen 4 
und am Pluspol 8 V betragen. Der Hauptteil der Wärme
entwicklung liegt also am Pluspol; daher ist auch guter 
Einbrand zu erzielen, wenn der Minuspol an den Stab gelegt 
wird. Nach Bung soll sich nun durch Kohlenstoff der 
Spannungsabfall so verändern, daß er an der Plusseite 
geringer wird. Es ist möglich, daß nichtmetallische Bestand
teile in ähnlicher Weise den Spannungsabfall beeinflussen. 
Im übrigen ist zu bedenken, daß der Kohlenstoff am Licht
bogen nicht als Karbid, sondern elementar zugegen ist, und 
als Nichtmetall in ähnlicher Weise wie die übrigen nicht
metallischen Bestandteile als Leiter zweiter Klasse auftritt, 
also seinen Widerstand mit steigender Temperatur verringert.

G uter E in b ran d  S ch lech ter E in b ran d

A b b i l d u n g  3 .  E i n b r a n d t i e f e  b e i  e l e k t r i s c h e r  S c h w e i ß u n g  

m i t  r i c h t i g e r  u n d  f a l s c h e r  S t r o m s t ä r k e .

Die Verhältnisse sind auf diesem Gebiet aber noch so unge
klärt, daß diese Andeutungen nur als Vermutungen gewertet 
werden wollen.

In diesem Zusammenhang sei auch darauf hingewiesen, 
daß ungenügender Einbrand auch die Folge unrichtiger 
Stromstärke sein kann. Die anzuwendende Stromstärke 
hängt von der Stärke des Drahtes und in geringerem Maße 
von seiner Legierung ab. All. 3 zeigt ein Beispiel, wie die
selbe Elektrode auf gleicher Unterlage aufgeschmolzen bei 
richtiger Stromstärke gut und bei falscher schlecht einbrennt.

Wie verhalten sich nun Abschmelzbarkeit und Ver- 
schmelzbarkeit bei ummantelten Drähten? Solange 
es sich um leichte Umhüllung handelt, ist das Verhalten 
ungefähr ähnlich den blanken für die elektrische Schweißung 
am Minuspol geeigneten Drähten. Wenn die Umhüllung 
aber stärker wird, so ist es zur Erzielung guten Einbrandes 
besser, die Elektrode an den Pluspol zu legen. Die Ursache 
hierfür ist wieder eine ungeklärte Frage, da man eigentlich 
erwarten müßte, daß die große Menge der nichtmetallischen 
Bestandteile die Verwendung der Elektrode am Minuspol 
zur Folge habe. Es ist hierbei aber in Betracht zu ziehen, 
daß es sich bei starker Ummantelung nicht mehr um einen 
eigentlichen Lichtbogen handelt, sondern um eine Wider
standsheizung durch die flüssige Masse der Umhüllung, wo
durch wieder ganz andere Verhältnisse eintreten. Der Ein
fluß des Metallkerns tritt bei starker Ummantelung so weit 
zurück, daß dadurch bei allen Stahllegierungen gute Ver
schweißbarkeit erzielbar ist. Dies gilt nicht nur für Gleich
strom-, sondern auch für Wechselstromschweißung. Man 
kann, soweit dem Verfasser bekannt ist, grundsätzlich zwei

Ummantelungsmassen unterscheiden. Die eine Art besteht 
in der Verwendung dicker Asbestschnüre, die andere in 
Gemischen, die hauptsächlich aus Eisenoxyd bestehen, und 
Beimengungen, die eine exotherme Reaktion geben, und 
außerdem Metalle, die Gase binden, also z. B. Ferromangan, 
Ferrosilizium, Aluminium.

Einfacher als bei der elektrischen Schweißung läßt sich 
bei der Gasschmelzschweißung gute Verschweißbarkeit 
erzielen. Dabei stören aber nichtmetallische Bestandteile das 
ruhige Abschmelzen. Pothmann4) will sogar gefunden 
haben, daß Stäbe, die sich beim Einsatzhärten anormal ver
halten — also solche, von denen man mit einiger Berechti
gung annehmen kann, daß sie mehr Schlacke enthalten als 
normale —, für Gasschmelzschweißdraht verwendet unruhig 
abfließen. All. 4 zeigt das Gefüge solcher für die Gas
schmelzschweißung geeigneter und ungeeigneter Stäbe, die 
der Mac Quaid-Ehn-Probe unterworfen wurden. Die 
Annahme Pothmanns dürfte wohl in der allgemeinen Er
kenntnis, daß Schlacke für die Gasschmelzschweißung schäd
lich ist, richtig sein, wiewohl allzu strenge Forderungen 
an Schlackenfreiheit noch nicht am Platze sind, da diese 
Erkenntnisse noch zu neu sind, um aus ihnen die letzten 
Schlüsse ziehen zu können. Es ergibt sich daraus von selbst, 
daß Seelendrähte oder ummantelte Drähte bei der Gas
schmelzschweißung nicht zweckmäßig zu verwenden sind.

A b b i l d u n g  4 .  E i n s a t z p r o b e n  a n  S t ä b e n  f ü r  G a s s c h m e l z s c h w e i ß u n g  

( n a c h  P o t h m a n n ) .

Vermeidet man also Verunreinigungen und hält beim Schwei
ßen das richtige Verhältnis zwischen Sauerstoff und Azetylen 
ein, so lassen sich alle Stahllegierungen in der Sauerstoff
flamme verschweißen. Ueberschüssiger Sauerstoff macht 
den Schmelzfluß durch die Entwicklung von Kohlenoxydgas 
unruhig; auch überschüssiges Azetylen kann Gasentwicklung 
hervorrufen, insbesondere wird sich bei Gegenwart von 
oxydischen Schlacken der Kohlenstoff zu Kohlenoxydgas 
umsetzen. Gasüberschuß ist bei normaler Schweißung mit 
weichem Flußstahl aber auch aus dem Grunde zu vermeiden, 
weil dadurch der Kohlenstoffgehalt der Schweiße unzulässig 
ansteigen kann.

All. 5 vergleicht die Einbrände und das Aussehen der 
Schweißraupe bei den verschiedenen Schweißarten. Man 
sieht, daß die Einbrände bei Schweißung blanker und um
mantelter Elektroden ungefähr dieselben sind, daß aber das 
Aussehen der Raupe verschieden ist. Man sieht ferner, daß 
der Einbrand, also die Menge des mitgeschmolzenen Grund
werkstoffes bei der Gasschmelzschweißung verhältnismäßig 
gering ist. Trotzdem gibt diese Schweißung eine gute

N orm al, 
nach  P o th m a n n  

geeignet

8) Nach einer persönlichen M itteilung. 4) Autog. M etallbearb. 22 (1929) S. 254.
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Verbindung, weil Flamme und Stab leicht an diejenige Stelle 
gebracht werden können, wo man schlechte Bindung befürch
tet. Man kann die Unterlage nach Belieben aufwühlen und 
gefährliche Stellen dadurch unschädlich machen.

Die Härte- und Festigkeitseigenschaften der beim Schwei
ßen entstandenen Gußkörper sind in erster Linie von der che
mischen Zusammensetzung der Schweißstelle abhängig. Die 
Zusammensetzung wird vor allem durch diejenige des 
Schweißstabes gegeben sein. Außerdem gibt es auch noch drei 
Umstände, die von Einfluß sind: einmal die Oxydation der 
verschiedenen Elemente — der sogenannte Abbrand —, dann 
die Aufnahme von Gasen und schließlich die Veränderung 
der Zusammensetzung durch den mit aufgeschmolzenen 
Grundwerkstoff (Einbrand), sofern dieser nicht die gleiche 
Zusammensetzung hat wie der Stab.

Von dem Abbrand bei der elektrischen Schweißung, rich
tiges Abschmelzen vorausgesetzt, gibt Zahlentafel 1 eine Vor
stellung. Bei unruhigem Abschmelzen ist der Abbrand größer. 
Bei der Gasschmelzschweißung sind die Veränderungen durch 
den Abbrand unwesentlich, da sich die ursprüngliche Zu
sammensetzung fast erhalten läßt und unter Umständen der 
Kohlenstoffgehalt durch Azetylenüberschuß sogar zunehmen

B lanker S chw eißdrah t fü r elek- B lanker S chw eißdrah t fü r elek
trische  V erbindungsschw eißung. trische  ^A uftragschw eißung.

U m m an te lte r  S chw eißdrah t fü r G asschm elzschweißung,
e lek tr. V erbindungsschw eißung.

A b b i l d u n g  5 .  E i n b r ä n d e  b e i  v e r s c h i e d e n e n  S c h w e i ß s t ä b e n  u n d  

v e r s c h i e d e n e n  S c h w e i ß v e r f a h r e n .

kann. Die Gasaufnahme erfolgt bei der elektrischen Schwei
ßung an Luft durch Aufnahme von Stickstoff und Sauerstoff. 
Der Stickstoffgehalt bewegt sich nach den Untersuchungen 
von J. Fuchs6) und Baumgärtel6) bei Schweißungen mit 
blanken Drähten zwischen 0,07 und 0,10%, bei ummantelten 
zwischen 0,05 und0,08 %. Der Verfasser ist der Ansicht, daß 
Gehalte bis etwa 0,10%, die man bei einwandfreier Schwei
ßung nicht überschreitet, unschädlich sind. Der Sauerstoff
gehalt, der unter Umständen bis auf 0,10% ansteigen kann, 
hat, wenn er als Eisenoxydul und an der oberen Grenze des 
angegebenen Gehaltes zugegen ist, Rotbrüchigkeit zur Folge. 
Soll also die Schweiße schmiedbar sein, so muß man ver
suchen, den beim Schweißen aufgenommenen Sauerstoff in 
Manganoxydul, Aluminiumoxyd oder ähnliche die Schmied
barkeit nicht beeinträchtigende Oxyde überzuführen. Auch 
höherer Schwefelgehalt kann Rotbruch hervorrufen, wenn 
sich die Wirkung des Schwefels und Sauerstoffs gegenseitig 
verstärkt. Man wird daher bei schmiedbaren Schweißungen 
mit dem Schwefelgehalt nicht hoch gehen dürfen. Als dritter 
Umstand, welcher die Zusammensetzung der Schweißstelle 
beeinflußt, wurde der Einbrand genannt. Der ganze Werk-

6) Z .  V .  d .  I .  7 2  ( 1 9 2 8 )  S .  1 1 5 1 / 5 5 .

6 ) F o r s c h . - A r b .  G e b i e t  I n g . - W e s .  ( B e r l i n :  V D I - V e r l a g  1 9 3 0 )  

H .  3 3 6 .

Z a h l e n t a f e l  1 .  B e i s p i e l e  f ü r  d e n  A b b r a n d  e i n i g e r  L e g i e -  

r u n g s e l e m e n t e  i m  S c h w e i ß l i c h t b o g e n 1) .

Chem ische Z u s a m m e n s e tz u n g
U n te rsu ch te  Stelle m  %

C Si Mn C r w
E l e k t r o d e .......................... 0 , 0 8 0 , 0 1 0 , 3 4 _ ___

S c h w e i ß e .......................... 0 , 0 4 0 , 0 1 0 , 0 8 — —
E l e k t r o d e .......................... 0 , 0 8 0 , 1 3 0 , 7 3 — —

S c h w e i ß e .......................... 0 , 0 5 0 , 0 2 0 , 2 4 - —

E l e k t r o d e .......................... 0 , 5 5 0 , 1 3 0 , 5 9 — —

S c h w e i ß e .......................... 0 , 2 9 0 , 0 8 0 , 4 8 — —

E l e k t r o d e .......................... 1 , 0 5 0 , 1 9 0 , 2 5 — —

S c h w e i ß e .......................... 0 , 6 8 0 , 1 4 0 , 1 9 — —
E l e k t r o d e .......................... 1 , 1 9 0 , 1 8 0 , 4 0 0 , 9 5 1 ,5 7

S c h w e i ß e .......................... 0 , 9 7 0 , 1 5 0 , 3 4 0 , 9 5 1 ,5 2

E l e k t r o d e .......................... 1 ,1 1 0 , 2 5 1 4 , 9 0 — —

S c h w e i ß e .......................... 0 , 8 6 0 , 1 1 1 3 , 1 0 — —
J) Z ur A usschaltung  der B eein flussung  du rch  den E inb rand  wurde das 

Schw eißgut au f eine K u p fe rp la tte  niedergeschm olzen.

stoff, der von der Unterlage mit aufgeschmolzen wird, mischt 
sich, soweit das Schweißen einer Lage in Frage kommt, 
gleichmäßig mit dem Werkstoff des Schweißdrahtes, und es 
ergibt sich eine Durchschnittszusammensetzung aus Schweiß-

a) A uftragschw eiße b) A uftragschw eiße
au f F lußstahl.* au f 12prozentigem  M anganstahL

B rin e llh ä rte  480. B rine llhä rte  153.

G efüge der Schw eißraupe zu  a). G efüge der Scbw eißraupe zu b). 
M artensitisch . A usten itisch  durch  M angan-

auf nähme.
A b b i l d u n g  6 .  E i n f l u ß  d e s  E i n b r a n d e s  a u f  d i e  Z u s a m m e n s e t z u n g  

d e r  S c h w e i ß e .  E l e k t r o d e  u n l e g i e r t  m i t  e t w a  1 %  C .

stab und Grundwerkstoff. Wie erheblich dieser Einfluß sein 
kann, ergibt sich aus dem Beispiel nach Abb. 6. Es wurde ein 
Schweißstab aus einem unlegierten Stahl mit etwa 1% C 
einmal auf eine Flußstahlplatte, das andere Mal auf eine 
Platte aus 12prozentigem Manganstalil aufgetragen. In 
dem ersten Fall wurde die Schweißstelle durch den Kohlen
stoffgehalt von etwa 0,7%, den die Schweiße annahm, und 
durch die nachträgliche rasche Abkühlung martensitisch und 
glashart, im zweiten Fall nahm die Schweißstelle aus der 
Unterlage 6 % Mn auf und wurde durch die rasche Abküh
lung rein austenitisch (Abb. 6).

Der Einfluß größerer Gehalte an Legierungsmetal
len im Schweißstab auf die Härte der Schweißstelle ist 
schematisch in den Abb. 7 bis 10 dargestellt. Abb. 7 zeigt den 
Einfluß des Nickels bei einem Kohlenstoffgehalt von etwa 
0,15%. Im Gebiete niedrigen Nickelgehaltes liegen Legie
rungen vor, die für Verbindungsschweißungen brauchbar 
sind. Bei mittleren Gehalten besteht das Gefüge des Schweiß
gutes aus Martensit und ist auch durch Glühbehandlung 
schwer in ein weicheres Gefüge überzuführen. Bei höherem 
Nickelgehalt ist die Schweißstelle austenitisch. Die hier 
beschriebenen Verhältnisse haben allerdings nur ganz all-
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gemeine Gültigkeit, da bei der in Abb. 7 wie auch in den 
Abb. 8 bis 10 gewählten Darstellung andere Einflüsse, z. B. die 
Abkühlungsgeschwindigkeit, keine Berücksichtigung finden 
konnten. Bei der Gasschmelzschweißung wird sie geringer 
sein als bei der elektrischen Schweißung. Die Stärke des 
Bleches hat naturgemäß auch einen Einfluß auf die Gefüge
ausbildung, da z. B. starkes Blech die Wärme rascher ab
leitet und dadurch stärker härtet als dünnes Blech. Aelin- 
liche Verhältnisse wie für Nickel liegen auch für Mangan vor. 
Mit der Erhöhung des Kohlenstoffgehaltes rückt der Höchst
punkt der Härtekurve nach links, das heißt Austenit tritt 
schon bei niedrigerem Gehalt an Nickel oder Mangan auf.

dener Erstarrungs- und Abkühlungsbedingungen kann das 
Primär- und auch das Sekundärgefüge verschieden ausfallen. 
In dieser Hinsicht besteht ein Unterschied zwischen der mit 
ummantelten und den blanken Drähten ausgeführten Elek
troschweißung und der Gasschmelzschweißung. Bei der 
Schweiße aus blankem Draht erfolgt die Abkühlung an der 
Unterlage und an der freien Luft rascher als bei der Schweiße 
aus ummanteltem Draht, wo die durch die Schlacke mehr 
vorgewärmte Unterlage und die auf der Schweiße befindliche 
Schlacke die Wärmeableitung verzögern. Die Folge davon 
ist eine stärker ausgeprägte Transkristallisation des Primär
gefüges. Aber auch im Sekundärgefüge (Abb. 11) ist erkennt-
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A b b i l d u n g  7 .  E i n f l u ß  d e s  N i c k e l s  a u f  d i e  H ä r t e  d e r  S c h w e i ß 

s t e l l e  b e i  d e r  G a s s c h m e l z s c h w e i ß u n g .  ( 0 , 1 5  %  C . )

Besonders bemerkenswert und auch für die praktische 
Verwendung wichtig ist das Verhalten des Chroms. Abb. 8, 
die sich mit niedrigen Chromgehalten in der Schweißstelle 
befaßt, zeigt, daß die Legierungen im Bereich über etwa 
15% Cr im Deltagebiet liegen. Da diese Stähle besonders 
zur Kornvergröberung neigen, so entsteht sowolü in als auch 
neben der Schweißstelle ein durch Wärmebehandlung nicht 
mehr vergütbares grobes Gefüge, was beim Schweißen dieser 
Stelle Schwierigkeiten mit sich bringt7). Abb. 9 zeigt den 
Einfluß des Chroms bei etwas höheren Kohlenstoffgehalten;

C O ro/oyeO oG  /n  %
J S JO

A b b i l d u n g  9 .  S c h e m a t i s c h e  D a r s t e l l u n g  d e s  E i n f l u s s e s  v o n  C h r o m  

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

( 0 , 2  %  C . )

lieh, daß in der Schweiße aus ummanteltem Draht das Ferrit- 
kom regelmäßiger ausgebildet ist und auf etwas größere 
Zähigkeit schließen läßt. Die Härte der aus blanken Stäben

r s  j o
CO rom yeO oO //7 i

A b b i l d u n g  8 .  S c h e m a t i s c h e  D a r s t e l l u n g  d e s  E i n f l u s s e s  v o n  C h r o m  

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

( 0 , 1  %  C . )

hier tritt sehr bald ein Bereich großer Härte ein, die jedoch 
durch Glühen unschwer herabzusetzen ist. Das Glühen 
großer geschweißter Blechkörper ist aber mit technischen 
Schwierigkeiten verbunden; zudem besteht die Gefahr, daß 
während des Schweißens selbst schon Risse auftreten. 
Schweißungen mit etwa 1,5% C werden zwar noch nicht 
ausgeführt, sie sind aber deshalb bemerkenswert, weil Stahl 
mit 1,5% C und 12% Cr (vgl. Abb. 10), der sonst martensi- 
tisch ist, durch Abkühlen aus der hohen Temperatur des 
Schmelzflusses austenitisch wird. In ähnlicher Weise wie 
beim Chrom müßte man bei der Untersuchung des Einflusses 
anderer Legierungsmetalle wie etwa des Wolframs oder Mo
lybdäns vorgehen.

Damit wäre der Einfluß der Zusammensetzung in großen 
Zügen gekennzeichnet. Neben der Zusammensetzung spielt 
aber auch das Gefüge eine große Rolle. Als Folge verschie-

7) V g l .  E .  H o u d r e m o n t :  S t .  u .  E .  5 0  ( 1 9 3 0 )  S .  1 5 1 7 / 2 8 .

A b b i l d u n g  1 0 .  S c h e m a t i s c b e  D a r s t e l l u n g  d e s  E i n f l u s s e s  v o n  

C h r o m  a u f  d i e  H ä r t e  d e r  S c h w e i ß s t e l l e  b e i  d e r  G a s s c h m e l z 

s c h w e i ß u n g .  ( 1 , 5  %  C . )

hergestellten Schweißen ist in der Regel größer als die 
aus ummantelten Stäben niedergeschmolzenen Schweißen. 
Die Schweißstellen, die mit der Azetylenflamme niederge
schmolzen sind, zeigen noch ausgeprägter die Eigenschaften 
des langsamer erstarrten Schweißgutes infolge der noch 
weitergehenden Vorwärmung des Grundwerkstoffes.

Von diesem Standpunkt aus wäre bei der elektrischen 
Lichtbogenschweißung die Anwendung von ummantelten 
Drähten vorzuziehen; es ist aber strittig, ob nicht auch 
bei Verbindungsschweißungen die größere Härte oft der 
größeren Zähigkeit vorzuziehen ist. Ein Nachteil der um
mantelten Drähte bleibt, abgesehen vom Preis, die große 
Schlackenmenge, die bei Schweißungen in mehreren Lagen 
schwer zu entfernen ist. Bei der Auftragschweißung, wo 
es meist nur auf Abnutzungs-Widerstandsfähigkeit an
kommt, ist die elektrische Verschweißung blanker Drähte 
(am Pluspol) vorherrschend.
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m  SÄ
ä  : x

G efüge der Schw eiße bei V er
w endung einer blanken E lek

trode . B rine llhä rte  167.

G efüge der Schw eiße bei V er
w endung einer u m m an te lten  
E lek trode . B rin e llh ä rte  140.

iS P S S I

Gefüge der Schweiße 
bei G asschm elzschw eißung. 

B rine llhä rte  125.

Gefüge der Schw eiße, norm alisiert. 
B rine llhä rte  119.

A b b i l d u n g  1 1 .  G e f ü g e  v e r s c h i e d e n e r  S c h w e i ß e n .

Nr. Behandlung
Zug

festigkeit
kg/m m 2

Deh
nung

%

Bri
nell
härte

40 geschweißt 41,4 5,4 114

i

41 geschweißt 
u. geglüht

34,7 10,3 95,5

42 geschweißt u. 
geschmiedet

40,7 12,0 112

43 geschweißt, 
geschmiedet 
u. geglüht

36,8 19,5 101

Freilich ist das Schmieden der Schweißstelle schwierig, weil 
sie rasch erkaltet und eine Verformung in der Kälte zu Rissen 
führen kann; trotzdem wird zuweilen Schmiedbarkeit 
verlangt. Abb. 12 und 13 zeigen, welche Eigenschaften das 
Schweißgut unbehandelt, normalgeglüht und warmverformt 
bei elektrischer und bei Gasschmelzschweißung haben kann. 
Um die Eigenschaften der Schweißstelle rein darzustellen, 
wurden Zerreißstäbe verwendet, die nur aus Schweißgut 
bestanden. Für die Festigkeitseigenschaften im nicht 
behandelten Zustand können aber die Verhältnisse sehr 
verschieden liegen, so daß diese Erprobung nicht als 
völlig zuverlässig anzusprechen ist. Wenn es sich z. B. um 
Schweißstellen in mehreren Lagen handelt, dann wird die 
untere durch die nachträglich aufgetragene wärmebehandelt, 
z. B. normalgeglüht und in ihren Eigenschaften geändert. 
Ein solcher Fall liegt auch dann vor, wenn die Raupe unter
brochen, die Schweiße erkaltet und das Schweißen nachträg
lich fortgesetzt wird. Sie wird dann wieder erwärmt und je 
nach der an der betreffenden Stelle herrschenden Tempera
tur z. B. überhitzt oder normalgeglüht. Man kann sich hier 
verschiedene Möglichkeiten ausdenken und muß bei Ver

suchen, wo man Zerreißstäbe nur aus Schweiß
gut herstellt, berücksichtigen, ob nicht solche 
Fälle vorliegen.

Bei höherlegierten Stählen ist von Fall zu 
Fall zu prüfen, welche Wirkung eine bestimmte 
Wärmebehandlung hat. Bei Chromstahl (AU. 
8), der in der Schweiße martensitisch war, wird

□ unbeebn/yi/ßber’ bVty’Asbof'f' 

bee/bf/ußber bVerAsbo/ß 

U3 /zormob/s/erb 

■ überb/bzb

A b b i l d u n g  1 2 .  E i n f l u ß  e i n e r  N a c h b e h a n d l u n g  d e r  S c h w e i ß e  a u f  i h r e  F e s t i g 

k e i t s e i g e n s c h a f t e n .  ( E l e k t r i s c h e  S c h w e i ß u n g :  F l u ß s t a h l ;  Z e r r e i ß s t ä b e  n u r  a u s  

S c h w e i ß e  b e s t e h e n d . )

Nr. Behandlung
Zug

festigkeit
kg/mm-

Deh
nung

°//o

B ri
nell
härte

56 geschweißt 36,2 12,2 100

57 geschweißt 
u. geglüht

33,7 15,8 93,7

58 geschweißt u. 
geschmiedet

41,8 15,0 115

1 59 geschweißt, 
geschmiedet 
u. geglüht

40,6 17,2 112

S

l

1 '
!
rN

l

b/a/rA e i/m /n o/7be/be 
E/eAbrocbe E/eAbrocbe

/  —
ffasscb/nebz-
¿■cbH'e/ßa/xf

A b b i l d u n g  1 3 .  E i n f l u ß  d e r  N a c h b e h a n d l u n g  d e r  S c h w e i ß e  a u f  d i e  F e s t i g k e i t s 

e i g e n s c h a f t e n .  ( G a s s c h m e l z s c h w e i ß u n g :  F l u ß s t a h l ;  Z e r r e i ß s t ä b e  n u r  a u s  
S c h w e i ß e  b e s t e h e n d . )

Durch nachträgliche Wärmebehandlung und Warmverfor- 
mung können weitere Veränderungen des Gefüges und der 
Eigenschaften des Schweißgutes eintreten. Durch Normal- 
glühen — bei weichem Flußstahl also Erwärmen auf etwa 9000 
und Abkühlen an der Luft — kann man die Gefüge aller 
Schweißarten, sofern die gleiche Zusammensetzung vorliegt, 
ungefähr auf denselben Zustand bringen (vgl. Abb. 11). Noch 
mehr als durch Normalglühen ist es durch Warmverformung 
möglich, die Eigenschaften der Schweiße zu verbessern.

A b b i l d u n g  1 4 .  W ä r m e b e e i n f l u s s u n g  d e s  G r u n d w e r k 

s t o f f e s  ( B l e c h  v o n  1 0  m m )  d u r c h  d i e  S c h w e i ß u n g .

beim Glühen der Stahl weicher, bei austeniti- 
schem Chromstahl (Abb. 10) hingegen wird 
durch Glühen in bestimmten Temperatur
bereichen das Gegenteil, nämlich Hartwerden 
der Schweiße, hervorgerufen.

Schließlich ist für die Beurteilung einer 
Schweiße die Beeinflussung der Um- 

durch die Erwärmung von der Schweiß-gebung
stelle von Wichtigkeit. Das Maß der Beeinflussung hängt 
von der Schweißart, der Legierung des Grundwerk
stoffes und auch von der Stärke des Bleches sowie ande
ren schweißtechnischen Bedingungen ab. Je stärker die 
W ärmezufuhr vom Schweißgut her ist, um so stärker wird 
die Unterlage beeinflußt, und je höher die Legierung ist, um 
so mehr neigt der Grundwerkstoff zur Aenderung seiner 
Eigenschaften durch Wärmebehandlung. Abb. 14 zeigt, wie
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Schw eiße. 
B rin e llh ä rte  176.

U eberhitzungszone.
G rundw erksto ff 

in  1,05 m m  Tiefe 
überh itz t. 

B rin e llh ä rte  175.

N orm alisierte  Zone. 
G rundw erksto ff 

in  0,8 m m  Tiefe 
ausgeglüht. 

B rine llhä rte  172.

G rundw erksto ff; 
bee in fluß te  Zone 

0,4 m m  tief. 
B rine llhä rte  159.

G rundw erksto ff; 
u nbee in fluß te  Zone. 

B rin e llh ä rte  144.

Schweiße« 
B rin e llh ä rte  135.

5 U eberhitzungszone 
G rundw erksto ff 

in  1,3 mm  Tiefe 
ü b erh itz t. 

B rin e llh ä rte  150

’N orm alisierte  Zone. 
G rundw erksto ff 

in  2,5 m m  Tiefe 
ausgeglüht. 

B rin e llh ä rte  156.

G rundw erksto ff ; 
bee in fluß te Zone 

2,2 m m  tief. 
B rine llhä rte  150.

G rundw erksto ff ; 
u n b ee in fluß te  Zone. 

B rin e llh ä rte  144.

B au s tah l S t 52.
E lek trisch  geschw eiß t m it b la n k er 

F luß stah le lek tro d e .

A b b i l d u n g  1 5 .  G e f ü g e  u n d  A u s d e h n u n g  d e r

in einem bestimmten Falle (10 mm Blechstärke) die Um
gebung der elektrischen Schweißung mit blanken, mit um
mantelten Elektroden und bei der Gasschmelzschweißung 
beeinflußt wurde. Bei anderen Blechstärken werden die 
absoluten Zahlen natürlich verschieden, die verhältnismäßi
gen aber ungefähr gleich sein. In allen Fällen befindet sich 
neben der Schweißstelle eine überhitzte Zone, dieser folgt 
eine normalgeglühte, die sich je nach der Zusammensetzung 
auf Temperaturen zwischen 950 und 850° befand, in weiterer 
Entfernung eine kaum beeinflußte und endlich eine, in der

B au s tah l S t 52.
E lek trisc h  geschw eißt m it u m m an te lte r  

F luß stah le lek tro d e .

r m e b e e i n f l u ß t e n  Z o n e n  d e s  G r u n d w e r k s t o f f e s .

man durch normale Aetzung keine Aenderung wahrnimmt. 
Hier kann aber noch bis etwa 250° das Gebiet liegen, in dem 
durch Erwärmung Alterungssprödigkeit ausgelöst werden 
kann. Die Breite dieser Zonen ist bei den verschiedenen 
Schweißarten sehr verschieden. Insbesondere reichen also 
die überhitzte und die normalgeglühte Zone bei der Gas
schmelzschweißung weit, da die Vorwärmung bei dieser 
Schweißart besonders groß ist. Von diesem Gesichtspunkt 
ist die Gasschmelzschweißung ein Nachteil. Hinzu kommt 
noch, daß mit der größeren Erwärmung größere Spannungen
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als Folgeerscheinungen auftreten. Abb. 15 bringt noch Bei
spiele der Gefügeausbildung in den verschiedenen Zonen 
bei St 52 (Blechstärke 12 mm).

Diese verschiedene Beeinflussung der Umgebung ruft 
natürlich auch verschiedene Eigenschaften hervor, ein Um
stand, der bei der Prüfung sehr zu beachten ist, da man neben 
der Schweiße Stahl mit dreierlei Gefüge vor sich hat. Be
denkt man, daß die Ausdehnungsbereiche dieser Zone ver-

^  5 1 8  B »

A b b i l d u n g  1 6 .  H ä r t e v e r l a u f  e i n e r  a n  d e r  L u f t  a b g e k ü h l 
t e n  V e r b i n d u n g s s c h w e i ß u n g  v o n  r o s t f r e i e n  C h r o m s t a h l 

b l e c h e n  i n  B r i n e l l e i n h e i t e n .

schieden sind, so läßt sich noch nicht absehen, welche Schlüsse 
bei den üblichen Erprobungen gezogen werden sollen, da die 
Verformungsvorgänge bei diesen zusammengesetzten Kör
pern sehr verwickelt sein können.

Bei höherlegierten Stählen ist der Einfluß auf die Um
gebung besonders stark (Abb. 16). Es handelt sich in diesem 
Fall um einen rostfreien Chromstahl, der nicht allein in der 
Schweißstelle, sondern auch im Grundwerkstoff stark härtet. 
Dieser Umstand trägt zu der besprochenen Gefahr des 
Reißens bei der Schweißung des rostfreien Stahles noch mehr

Bez. Schweißstab
Brinell- 

härte der 
Schweiße

Bemerkungen G rundwerkstoff

a Sonderelektr. 222 Schweiße verformt Baustahl St 52
b 200 „ „
c >> 242 Schweiße 

nicht verformt
i»

d Flußstahlelektr. 176 Schweiße verform t >•

A b b i l d u n g  1 7 .  V e r f o r m u n g  b e i  g e s c h w e i ß t e n  B i e g e s t ä b e n .

bei als die Härte der Schweißstelle allein. Im Gebiet der 
hochlegierten Stähle liegt ein wichtiger und besonderer Fall 
bei der Schweißung des rostfreien austenitischen Chrom- 
Nickel-Stahles vor. Dieser verliert in einem Bereich, der auf 
etwa 700° erwärmt war, durch Karbidausscheidung teil
weise seine Korrosionsbeständigkeit7). Eine elektrische Ver
schweißbarkeit blanker Drähte am Minuspol wäre ein Fort
schritt, weil diese Schweißart geringste Erwärmung der 
Nachbarschaft mit sich bringt; die Gasschmelzschweißung 
wird jedoch für diese Stähle immer von Bedeutung bleiben, 
weil sich dünne Bleche etwa unter 2 bis 3 mm nur sehr schwer 
mit dem Lichtbogen schweißen lassen. Eine nachträgliche 
Wärmebehandlung durch Abkühlung von 1100° zur Lösung 
der Karbide stellt die Korrosionsbeständigkeit wieder her. 
Eine solche Wärmebehandlung großer Blechkörper ist aber

nicht durchführbar. Es scheint aber möglich zu sein, die Kar
bidausscheidungen dadurch zu verhindern, daß man den Koh
lenstoffgehalt des Bleches sehr niedrig hält7) oder ihm durch 
Zugabe stark kohlenstoffbindender Metalle in eine schwer 
lösliche und damit auch schwer ausfällbare Form überführt.

Zum Schluß sei noch kurz auf die Prüfverfahren ein
gegangen. Abb. 17 zeigt verschiedene Biegewinkel an Blech 
aus St 52 bei elektrischer Schweißung mit blanken Drähten.

Grundwerk
stoff

_ , , Brinell- Schweißstab | härte Schweißverfahren

a
b

Flußstahl Flußstahlelektrode 
>. | ”

169
125

elektrische Schweißung 
Gasschmelzschweißung j
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B i e g e p r o b e n  v o n  g e s c h w e i ß t e m  F l u ß s t a h l .

Die Probe c stellt einen gebogenen Stab dar, bei dem die 
Schweißstelle selbst ziemlich hart war, also an der Verfor
mung wenig teilnahm und die Hauptverformungsarbeit auf 
die Nachbarschaft übertrug. Bei den Proben a und b war 
die Härte der Schweißstelle geringer, sie brach, ehe sie die 
Nachbarschaft zu einer wesentlichen Verformung veranlassen 
konnte. Innerhalb der elektrisch hergestellten Schweiß
verbindung von St 52 scheint es, als ob der Biegewinkel mit 
der Härte der Schweißstelle zunähme. Es gilt dies aber nicht 
allgemein. In Abb. 18 sind z. B. auch die Biegewinkel eines 
weichen Flußstahles, einmal elektrisch und einmal gas
geschweißt, dargestellt. Das mit der Azetylenflamme nieder
geschmolzene Schweißgut hatte zweifellos geringere Härte 
als das elektrisch niedergeschmolzene, trotzdem war hier 
der Biegewinkel größer als bei der elektrischen Schwei
ßung, da die Schweißstelle so dehnbar war, daß sie die für 
einen großen Biegewinkel nötige Verformung zum großen 
Teil allein auf sich nehmen konnte, ohne die Nachbarschaft 
zu einer wesentlichen Verformung zu veranlassen. Obwohl 
man heute nach Ansicht des Verfassers die Biegeprobe in 
Ermangelung eines Besseren beibehalten soll, so zeigen doch 
schon diese Beispiele, daß bei der Beurteilung der Biegeprobe 
infolge dieser verwickelten Verhältnisse Vorsicht am Platze 
ist. Aehnliche Erwägungen in geringerem Maße gelten auch 
für die Zerreißprobe.

Zusammenfassung.
Die Verschweißbarkeit eines Drahtes erfordert gute Ab- 

schmelzbarkeit (ruhiges Abschmelzen) und gute Verschmelz- 
barkeit (Einbrand).

Die Verschweißbarkeit blanker Drähte mit der Elektrode 
am Minuspol bedingt nichtmetallische Beimengungen. Diese 
Schweißart erreicht guten Einbrand und ist für die Verbin
dungsschweißung weichen Flußstahles die zweckmäßigste.
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Bei höherem Gehalt an Kohlenstoff und Legierungsmetallen 
ist die Verschweißung am Minuspol noch nicht möglich.

Gute Abschmelzbarkeit bei der Pluspolschweißung blan
ker Drähte ist bei fast allen Stahllegierungen unschwer zu 
erzielen, dagegen ist der Einbrand in der Regel gering. 
Diese Schweißart ist für Auftragschweißung, insbesondere 
bei höherem Kohlenstoffgehalt des Drahtes, die gegebene.

Für Wechselstromschweißung sind ummantelte Drähte 
immer, Seelendrähte bei manchen Geräten, normale blanke 
Drähte nicht brauchbar. Bei der Gleichstromschweißung 
stark ummantelter Drähte legt man die Elektrode an den 
Pluspol. Bei der Gasschmelzschweißung sollen die Schweiß
stäbe frei von größeren Mengen nichtmetallischer Verun
reinigungen sein.

Für die Zusammensetzung der Schweißstelle sind neben 
der Zusammensetzung des Schweißdrahtes die Gasaufnahme

und Oxydation der verschiedenen Bestandteile und vor allem 
der Einbrand maßgebend. Der Einfluß der Legierung auf die 
Eigenschaften der Schweißstelle wird erörtert.

Die Umgebung der Schweißstelle wird derart beeinflußt, 
daß zunächst eine überhitzte, dann eine normalgeglühte und 
in weiterer Entfernung eine wenig beeinflußte und unter 
Umständen schließlich noch eine blauspröde Zone vorhanden 
ist. Die Ausdehnung dieser wärmebeeinflußten Zone ist bei 
der Gasschmelzschweißung am größten, bei der elektrischen 
Schweißung blanker Drähte am kleinsten. Ein besonders 
starker Einfluß auf die Umgebung liegt bei hochlegierten 
Stählen durch Lufthärtung vor.

Durch die Verschiedenheit der Zonen sind die Verfor
mungsvorgänge bei der Erprobung (Biegeprobe, Zerreiß
probe) verwickelt; die Beurteilung erfordert deshalb Vor
sicht.

B e i t r ä g e  z u r  k o n s t r u k t i v e n  G e s t a l t u n g  

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

Von Rudolf Ulbricht in Düsseldorf-Benrath.
[ B e r i c h t  N r . ’ 1 6 9  d e s  W e r k s t o f f a u s s c h u s s e s  d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e 1 ) . ]

( S c h w e i ß e n  i m  M a s c h i n e n b a u .  G e s i c h t s p u n k t e  f ü r  d i e  A u s f ü h r u n g  g e s c h w e i ß t e r  K o n s t r u k t i o n e n .  D i e  W a h l  r i c h t i g e r  P r o f i l e .  

R ü c k s i c h t n a h m e  a u f  A n s c h l u ß m ö g l i c h k e i t e n .  B e d e n k e n ,  a n  d e r  B a u s t e l l e  z u  s c h w e i ß e n .  W e r k s t o f f e r s p a r n i s .  E r f o r d e r n i s s e  z u r

A u s f ü h r u n g  e i n w a n d f r e i e r  S c h w e i ß v e r b i n d u n g e n . )

N achdem die Reichsbahn dazu übergegangen ist, für be
sondere Zwecke Brücken und Hochbauten schweißen 

zu lassen und besondere Vorschriften über die Ausführung 
solcher Bauwerke herausgegeben hat, sind auch am 10. Juli 
1930 ministerielle Vorschriften erschienen, auf Grund deren 
Hochbauten geschweißt werden dürfen.

Das Schweißen hat im Maschinenbau viel Anwendung 
gefunden. Hauptsächlich werden Guß- und Stahlgußteile 
durch geschweißte Konstruktionen aus Walzzeug ersetzt. 
Die ausführenden Werke haben daher auf diesem Gebiete 
auch bereits große Erfahrungen, tvährend sie im Hochbau 
noch fehlen. Obwohl noch keine ministeriellen Vorschriften 
erlassen waren, haben verschiedene Stahlbaufirmen schon 
eine Reihe von Versuchen in dieser Richtung durchgeführt 
und auch für ihren eigenen Bedarf Versuchsbauten errichtet. 
Leider sind aber bislang die dabei gesammelten Erfah
rungen der Allgemeinheit noch nicht zugänglich gemacht 
worden. Bei den soeben erwähnten Versuchen hat man 
sich mit den vorhandenen Walzprofilen beholfen und die 
einzelnen Verbindungen mehr oder weniger schweißgerecht 
ausgebildet. Einen gewissen Einfluß auf diese Konstruk
tionen haben die Veröffentlichungen derjenigen Firmen, die 
Elektroden, Schweißgeräte usw. herstellen. Meist handelt 
es sich dabei aber nur um kleinere Arbeiten, die in vielen 
Fällen nicht den konstruktiven Anforderungen entsprechen, 
die heute schon mit Rücksicht auf die hohen zulässigen Be
anspruchungen des Werkstoffes allgemein gestellt werden 
müssen. Manche Punkte zeigen in ihrer Ausbildung noch 
eine starke Anlehnung an genietete Konstruktionen. Von 
diesen Vorbildern muß man sich bei der Ausführung ge
schweißter Bauwerke frei machen.

Allgemein lassen sich die Konstruktionen der Bauwerke, 
die für Schweißen in Betracht kommen, in Blechträger und 
Fachwerkträger unterteilen; zu der letzten Gruppe können 
auch noch die gegliederten Stützen gerechnet werden.

1)  V o r t r a g ,  g e h a l t e n  v o r  d e r  1 9 .  V o l l s i t z u n g  d e s  W e r k s t o f f a u s -  

s c h u s s e s  a m  2 0 .  N o v e m b e r  1 9 3 0  i n  D ü s s e l d o r f .  —  S o n d e r a b d r u c k e  

s i n d  v o m  V e r l a g  S t a h l e i s e n  m .  b .  H . ,  D ü s s e l d o r f ,  P o s t s c h l i e ß 

f a c h  6 6 4 ,  z u  b e z i e h e n .
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Für die Walil der Profile sind zunächst statische Ge
sichtspunkte maßgebend, ferner die Möglichkeit einer 
schweißgerechten Ausbildung der Konstruktion und schließ
lich die Rücksichtnahme auf die weitere Verarbeitung im 
Werk.

Die Ausbildung von geschweißten Blechträgern bietet 
die wenigsten konstruktiven Schwierigkeiten, da diese Kon
struktionen aus Universaleisen und Blechen zusammen
gesetzt werden. Dabei ergibt sich meist ein T-förmiger 
Querschnitt (Abb. 1 a). Statisch lassen sich diese Profile 
fast genau den vorhandenen Momentenflächen anpassen 
(Abb. lb ) . Die vollwandigen Konstruktionen sind in 
geschweißter Ausführung auch bei schwierigen Formen 
noch günstig, wie sie z. B. bei vollwandigen Bahnsteig- 
Hallenbindem zur Ausführung kommen (Abb. 1 c), weil 
dabei die teuren gebogenen 
Gurtwinkelfortfallen. Beider 
Wahl der Querschnitte ist 
darauf zu achten, daß das 
Ausknicken der Lamellen der 
gedrückten Gurte vermieden 
wird. Sollen Lamellen, Gurt- 
winkel usw. mit kleinem Halb
messer gebogen werden, z. B. 
abgerundete Ecken bei Blech
trägem, so darf dies nur warm 
geschehen, da sich gezeigt 
hat, daß bei kalt gebogenen 
Teilen, die nachher geschweißt 
werden, nicht unbedenkliche 
Gefügeveränderungen auf- 
treten.

a

A b b i l d u n g  1 .  Q u e r s c h n i t t  u n d  

A n s i c h t  v o n  B l e c h t r ä g e r n .

Die geschweißten Blechträger erhalten, wie genietete 
Blechträger, Queraussteifungen, um das Falten der Bleche 
zu vermeiden, zu denen man einfache Flacheisen verwendet 
(Abb.l a, links). Um das Ausknicken der gedrückten La
mellen zu verhindern, müssen zwischen den Hauptausstei
fungen noch kleinere dreieckförmige Bleche eingeschweißt 
werden (Abb.l a, rechts). Während bei genieteten Trägern

35
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mehrere Lamellen aufeinandergelegt werden, nimmt man 
bei geschweißter Ausführung möglichst eine dicke Lamelle, 
an die sich die schwächere stumpf gegenschweißen läßt.

Da die vorerwähnte Art der Konstruktion von Blech
trägem aus Einzelteilen sehr teuer ist und sich die Träger 
trotz sorgfältigen Einspannens während des Schweißens 
verziehen, sei ein anderer Querschnitt für Blechträger vor
geschlagen (Abi. 1 d). Zwischen zwei halbe Walzprofile 
aus I- oder Breitflansch-Trägern wird je nach der erforder
lichen Höhe ein Blechstreifen geschweißt.

Während die Nähte am Kopf bei der früheren Anord
nung ein Verziehen der Außenkanten der Kopfplatte nach 
innen hervorrufen, fällt dieses hier fort. Bei der neuen An
ordnung lassen sich die Nähte leicht, sicher, auch maschinell 
waagerecht schweißen. Der Zusammenbau ist viel einfacher, 
da das Halten und Klemmen der einzelnen Lamellen fortfällt.

Handelt es sich um Trägerkonstruktionen, die im Freien 
liegen, so sollen sämtliche Nähte durchlaufend geschweißt 
werden. Bei Konstruktionen, die sich innerhalb der Ge
bäude befinden, kann man mit unterbrochenen Nähten aus- 
kommen; dabei ist darauf zu achten, daß bei Druckstäben 
oder Druckgurten zwischen den Heftstellen ein Ausknicken 
der waagerechten und senkrechten Lamellen vermieden 
wird. Es wird meist vorteilhafter sein, eine dünnere durch
laufende Naht zu schweißen als eine dickere, aber unter
brochene.

Ein besonderer Vorteil wäre es, wenn die Stehbleclie 
für Blechträger oder halbe I-Querschnitte scharfkantig

A b b i l d u n g  2 .  

S c h w e i ß v e r b i n d u n g  m i t  

S c h l a c k e n e i n s c h l u ß  d u r c h  

a b g e r u n d e t e  K a n t e  ( a ) .

wären. Durch die abgerundete Walzkante (s. Abb. 2, links) 
setzt sich beim Schweißen leicht Schlacke in den vorhande
nen Zwischenraum a, und der erforderliche die Ecke über-

Füllungsstäben haben. Voraussetzung ist hierbei ferner, 
daß alle Flanschen parallel sind.

Für die Füllungsglieder kann man günstiger den kreuz
förmigen Querschnitt benutzen (Abb. 4d), den man eben
falls bisher aus Flacheisen zusammenschweißte oder aus 
zwei Winkeln mit abgekanteten Rücken (Abb. 4 e) zu
sammensetzte. Günstig ist auch der aus zwei Winkeln 
zusammengesetzte quadratische Querschnitt (Abb.4f). Die 
Enden lassen sich gut anschließen, die Längsnähte leicht 
schweißen, jedoch ist der Hohlraum später nicht mehr zu
gänglich. Vor allen Dingen müssen auch die Enden bei dieser 
Anordnung gut verschlossen werden. Noch günstiger für 
Gurte und Füllungsstäbe sind die röhrenförmigen Quer
schnitte, die man aus halbrund gewalzten Schalen zu
sammenschweißen kann (Abb. 4 g) oder einfacher aus 
fertigen Röhren nimmt, deren Enden geschlitzt werden. 
Leider sind Rohre heute noch zu teuer, um für alle Kon
struktionen Verwendung finden zu können. Die vorerwähn
ten Querschnitte lassen sich auch als Ober- und Untergurte 
gebrauchen.

Bei den T- und kreuzförmigen Querschnitten, ebenso bei 
den Rohren, hat man den Vorteil, daß die Anschlußenden 
über den Gurtquer
schnitt greifen und a, 
diesen besonders mit 
versteifen (Abb. 5b 
undc). Die Füllungs
stäbe einfach stumpf 
gegen die Gurte zu 
schweißen, kann c 
nicht befriedigen 
(Abb. 5 a). Die ge
walzten Eisen haben 
senkrecht zur Walz
richtung eine etwas 
geringereFestigkeit;

a
fa/sch richtig

A b b i l d u n g  3 .  E i n f l u ß  n o c h  v o r 

h a n d e n e n  G r a t e s  a u f  d i e  S c h w e i ß 

v e r b i n d u n g  ( G e f a h r  d e s  S c h l a k -  

k e n e i n s c h l u s s e s  b e i  a ) .

■ T

, T

A b b i l d u n g  4 .  B i s  j e t z t  

v e r w e n d e t e  P r o f i l e .

schneidende Einbrand (s. Abb. 2, 
rechts) ist nicht zu erzielen. Deshalb 
sollen auch mit der Schere geschnit
tene Eisen nicht aus der eingedrück
ten Kante nach unten, sondern um
gekehrt geschweißt werden, nachdem 
der Grat entfernt ist (Abb. 3).

Für Fachwerkträger nimmt man zu den Ober- und 
Untergurten ähnliche T-förmige Profile aus Flacheisen wie 
beim Blechträger (Abb. 4 a). Man hat auch Normalprofile 
und Breitflanschträger in der Mitte des Steges oder einseitig 
getrennt, um die Hälften als Gurte zu benutzen (Abb. 4 b). 
Das normale I-Eisen hat aber in der y-Achse meist ein un
günstiges Trägheitsmoment für Druckstäbe, während der 
Breitflanschträger in dieser Richtung günstiger ist. Hier 
ist jedoch der senkrechte Steg zum Anschluß von Stäben zu 
schmal und außerdem das Gewicht dieses Querschnittes 
nicht günstig. Ein Ersatzprofil müßte annähernd nach 
beiden Achsen das gleiche Trägheitsmoment (Abb. 4c, jedoch 
ohne Schweißnähte) und der senkrecht stehende Steg eine 
möglichst große Höhe wegen der Anschlußmöglichkeit von

A b b i l d u n g  5 .  A n s c h l u ß  v o n  k r e u z -  

u n d  r ö h r e n f ö r m i g e n  Q u e r s c h n i t t e n .

es ist deshalb zweckmäßig, durch Uebergreifen des einen 
Konstruktionsteiles den anderen mit zu verstärken.

Für Kranträgerobergurte, die zwischen den Knoten
punkten noch Biegungsbeanspruchungen aufzunehmen 
haben, lassen sich ebenfalls T-förmige Querschnitte an
wenden, die noch durch besondere Rippen in der Mitte oder 
am Rande des Steges verstärkt werden (Abb. 5 d). Günstig 
ist für diese Kranträger auch ein Profil mit einem einseitigen 
Flansch (Abb. 5 d, punktiert) , an den man die in der anderen 
Ebene liegenden Trägerteile bequemer anschließen kann.

Wenn bei Schweißkonstruktionen die aus Flacheisen 
zusammengesetzten Querschnitte auch den einen Vorteil 
haben, daß man sie den statischen Verhältnissen genau an
passen kann, so tritt doch ein wesentlicher Nachteil auf, der 
darin besteht, daß das Schweißen dieser Nähte sehr teuer 
ist, viel Zeit beansprucht und außerdem meist ein Verziehen 
dieser Konstruktionsglieder auftritt. Bei einem Binder, der 
eine Länge von etwa 40 m hat und auf drei Stützen ruht, sind 
je t Bindergewicht 78 m Naht zu schweißen und etwa 12,5 kg 
Schweißgut erforderlich, wenn Ober- und Untergurt aus 
Flacheisen T-förmig zusammengesetzt werden.

Werden die Gurte aber aus gewalzten T-Eisen gewählt, 
so erhöht sich wohl das Gewicht des Binders um 3%; es 
sind aber dann je t Konstruktion nur 20,5 m Naht zu 
schweißen und nur 4,7 kg Schweißgut nötig; also fast nur 
ein Viertel von den erst erforderlichen. Dieses Beispiel zeigt 
deutlich, daß ohne zweckmäßig gewalzte Profile nicht aus
zukommen ist.

Bei Fachwerkträgern, wo normale Querschnitte mit 
durchlaufenden Nähten geschweißt wurden, zeigte es sich
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daß der fertige Träger auf 10 m Länge eine Schrumpfung 
von etwa 15 mm aufwies. Bei unterbrochenen Nähten war 
dieses Maß etwa 8 bis 10 mm, und dort, wo gewalzte Profile 
vorhanden waren, also nur die anschließenden Stäbe auf
geschweißt wurden, war immer noch eine Schrumpfung von 
etwa 4 bis 6 mm vorhanden. Ganz abgesehen davon, daß 
diese Längenänderungen unbedingt beim Konstruieren zu 
beachten sind, muß durch Versuche geklärt werden, welchen 
Einfluß die Schrumpfung auf die Form des Systems hat und 
ob und in welcher Höhe Zusatzbeanspruchungen auftreten.

Werden z. B. die Gurte eines Fachwerkträgers aus einem 
Winkeleisen gebildet, so muß von der Randkante mindestens

15 mm Abstand von der 
Schweißnaht bleiben, da 
sonst leicht bei unachtsamem 
Schweißen ein Auslaufen des 
Werkstoffes der Winkelkante 
entsteht und damit eine sehr 
gefährdende Kerbwirkung für 
den Gurtstab auftritt. Aehn- 
liche Erscheinungen treten 
auch beim Verschweißen der 
Kante a auf (Abb. 6).

Für die Werkstätte wird es nötig sein, Schwindmaßstäbe 
einzuführen, nachdem durch mehr Versuche Festwerte für 
das Schwinden gefunden sind.

Das Anschließen von größeren Profilen an die Knoten 
bietet Schwierigkeiten, da oft nicht genügende Anschluß
fläche vorhanden ist. Man ist dann dazu übergegangen, in 
die Winkel verschieden geformte Schlitze einzustanzen 
(Äbb.7 aundb), um die Anschlußfläche der Stäbe zu ver
größern.

Es sei noch darauf hingewiesen, daß man an einem 
Knoten niemals zugleich nieten und schweißen soll, da die

A b b i l d u n g  6 .  V e r b i n d u n g  

v o n  e i n e m  W i n k e l e i s e n  

m i t  d e m  G u r t  e i n e s  

F a c h w e r k t r ä g e r s .

b -

A b b i l d u n g  7 .  V e r l ä n g e r u n g  d e r  A n s c h l u ß 

n ä h t e  d u r c h  S c h l i t z e  u s w .

Versuche gezeigt haben, daß eine gleichmäßige Kraftver
teilung nicht stattfindet.

Besondere Beachtung ist der Wahl der Profile zu wid
men. Es hat sich gezeigt, daß zwischen den Anschlüssen 
aus Flacheisen, I-, U- und Winkeleisen (vgl. Abb. 7d),  
trotz gleicher Anschlußgröße eine Verschiedenheit in der 
Festigkeit der Anschlüsse vorhanden ist. So wirkt der An
schluß aus Flacheisen günstiger als die anderen. Am un
günstigsten soll der _L-Anschluß sein; dies dürfte darauf 
zurückzuführen sein, daß die Schwerlinien ( Abb. 7 e) über 
der Anschlußstelle liegen und dadurch noch Biegungs
spannungen in die Anschlüsse infolge der Exzentrizität 
kommen. Biegungsspannungen sind grundsätzlich in den 
Nähten zu vermeiden. Durch geschicktes Konstruieren 
muß man die Anschlüsse so auflösen, daß nur Scherspan
nungen auftreten. Wichtig ist es noch, beim Konstruieren 
darauf zu achten, daß spitze Winkel vermieden werden,

weil man in diese mit der Elektrode nicht hineinkommt, 
um einen guten Einbrand zu erzielen. Die Schweißnähte 
selbst sollen wenigstens um 5 bis 6 mm über die Anschluß
stellen hinausgeführt werden ( Abb. 7 c), um die als Krater 
bezeichneten Enden außerhalb der Anschlußstellen zu 
haben, da diese geringere Festigkeit aufweisen und nicht 
als tragend beim Anschluß berücksichtigt werden dürfen. 
Man vermeidet auf diese Weise auch ein Einreißen oder 
Aufrollen der Schweißnaht. Dieses Aufrollen tritt be
sonders dann auf, wenn z. B. zwei Flacheisen übereinander 
geschweißt werden (Abb. 8, oben) und wenn nur eine Stirn
naht und zwei Seitennähte geschweißt werden. Es ist dann 
stets erforderlich, auch an der anderen Seite noch eine Hilfs
naht vorzusehen.

Konstruktiv günstige Ergebnisse sind zu erreichen, wenn 
man eine gemischte Konstruktion vorsieht, d. h. die Ober
gurte und Untergurte aus T-förmigen Querschnitten und 
die Füllungsstäbe aus Schalen oder röhrenförmigen Stäben 
bildet. Noch günstiger für Gewicht, Schweißzeit, Festig
keit usw. sind die reinen Rohrkonstruktionen.

Von verschiedenen Seiten wird darauf hingewiesen, daß 
die Schweiße nur eine Dehnung von 8 bis 10 % habe, 
während der Mutterwerkstoff z. B. bei St 37 etwa 22 % 
Dehnung hat. Hierbei wird aber übersehen, daß sich diese 
Angaben auf Bruchdehnungen beziehen, die für den Kon
strukteur nicht mehr in
Frage kommen. Denn es t 1
muß bei allen Berechnun
gen genau darauf geachtet 
werden, daß an keiner Stelle 
die zulässigen Beanspru
chungen überschritten wer
den; diese machen nur 
einen Bruchteil der Zerreiß
festigkeit aus (bei St 37 
etwa 30 %).

Sorgfältig ist darauf zu achten, daß die Systemlinien 
genau in den Schnittpunkten zusammengeführt werden, be
sonders dort, wo man die Knotenbleche fortläßt. Es ist 
nicht zweckmäßig, die Knotenbleche fortzulassen, weil in 
diesen ein Spannungsausgleich stattfindet. Bei größeren 
genieteten Konstruktionen hat sich gezeigt, daß trotz der 
Anwendung von Knotenblechen die Spannungen in den 
unteren Zonen der Gurte (Abb. 8, unten) sehr zusammen
gedrängt werden. Daher werden zweckmäßig an diesen 
Punkten die Gurte durch Auflegen von Laschen a ver
stärkt. Bei geschweißten Verbindungen wird das erst recht 
nötig sein; entweder ist ein Knotenblech c anzuschweißen, 
oder die geschwächten Stellen sind durch Beilegen von 
Platten b zu verstärken; denn zu den im normalen Falle 
schon auftretenden Spannungen treten hier noch die durch 
die Wärme hervorgerufenen hinzu. In dieser Beziehung 
sieht man in man-
chenProspekten und ,—  , a-----m-----1 n T>
auch anderen Unter
lagen sehr unzweck
mäßige Konstrukti
onen. In den Kno
ten sollen die Nähte 
nicht zu dicht bei
einander liegen, da 
sonst Verwerfungen 
auftreten.

Besondere Sorgfalt ist den Stößen zu widmen (Abb. 9). 
Hier sollten nicht kurze Querlaschen, sondern wegen der 
besseren Spannungsverteilung nur Längslaschen zur An-

A b b i l d u n g  8 .  K n o t e n p u n k t .
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A b b i l d u n g  9 .  V e r s c h i e d e n e  S t ö ß e .
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Wendung kommen. Bei der ersten Anordnung kann die 
untere Naht auch nicht mehr nachgeprüft werden. Wie 
schon erwähnt, sollen auch wegen Spannungsausgleiches 
die Nähte nicht dicht beieinander liegen. Bei Zug in der 
Lasche ist die Anordnung ungünstig, weil die Kräfte senk
recht zur Walzrichtung wirken. Gut ist es, an den Kreu
zungsstellen die Längsnaht auf einige Zentimeter zu unter
brechen; dadurch wird der Stoß elastischer. Die erste An
wendung dieser Art ist bei geschweißten Schienen der Moor
dyk-Brücke in Holland von der Firma Arcos, Aachen, aus
geführt. Der Kopf der Schiene ist durchgeschweißt und am 
Fuß die Naht auf 5 cm unterbrochen. Die Anordnung hat 
sich gut bewährt (Alb. 10).

ScMerrenAopf
I w  f  ) A b b i l d u n g  1 0 .

(_____________________________ ( E l a s t i s c h e  S t o ß v e r b i n d u n g

, T S  /  e i n e r  S c h i e n e .
SO k -  „ , . '  „ „Sch/enenfl/ß

Bei Blechträgern wird der Stoß oft durch ein Zwischen
blech getrennt, an das von beiden Seiten gegengeschweißt 
wird (Abb. 9 c). Allgemein wird es aber gut sein, daß man 
in den oberen und unteren Zonen des Stehbleches Längs
laschen vorsieht, um reine Zugbeanspruchungen im Stoß 
zu vermeiden.

Verhältnismäßig günstig sind die Aussichten für das 
Schweißen von Stalüskelettbauten, weil hier meist die 
Stützen aus Walzprofilen ausgewählt werden können. 
Köpfe und Füße brauchen nur gefräst zu werden, und der 
Stoß wird durch eine starke zwischengelegte Platte aus
gebildet. Die Ecken selbst bzw. die Anschlüsse der Träger 
erfolgen in einfachster Weise am Bau durch stumpfes 
Gegeneinanderschweißen. Im Werk werden vorher Hilfs
winkel vorgesehen, um als Auflager zu dienen. Auch Stützen 
für Fabrikbauten lassen sich einfach aus Walzprofilen zu
sammensetzen.

Die zulässigen Beanspruchungen für Schweißnähte sind 
in den ministeriellen Bestimmungen vom 10. Juli 1930 
festgelegt. Im Hinblick auf das Berechnungsverfahren sei 
auch auf die Veröffentlichung von 0. Kommerell2) hin
gewiesen. Die dort festgelegten Richtlinien gelten sinngemäß 
auch für Hochbauten.

Für den Zusammenbau im Werk ist erste Bedingung, 
daß sämtliche Werkstoffe sorgfältig gerichtet sind. Beim 
Zusammenbau ist auf sorgfältiges Arbeiten und vor allem 
auf die Unverschieblichkeit der einzelnen Teile gegen
einander zu achten.

Bei Fachwerken ist es günstig, wenn Gurte und Füllungs
stäbe gleich hoch sind, da dadurch das Aufspannen einfacher 
wird.

Ein festes Aufklemmen, wie es zum Teil bisher gehand- 
habt wurde, ist nicht empfehlenswert, weil durch das feste 
Aufpressen die Konstruktion behindert wird, sich auszu
dehnen, und im System Zusatzspannungen entstehen. Sehr 
vorteilhaft ist es, durch Anordnen einer Schraube oder 
eines Dornes (Abb. 8) in jedem Knoten, die Möglichkeit zu 
haben, das System vorher fertig zusammenzubauen. Man 
hat dann die Gewähr, daß die vorgesehene gegenseitige Lage 
der Bauteile eingehalten wird. Das Schweißen geht gleich
falls schneller, weil man an verschiedenen Stellen zu gleicher 
Zeit mit der Arbeit beginnen kann. Beim Zusammenbau 
vieler gleicher Teile können Schablonen Vorteile bieten, 
jedoch dauert dann die Vorarbeit länger, weil man immer 
erst warten muß, bis z. B. ein Binder geschweißt oder ge
heftet und gewendet worden ist, ehe er aus der Schablone

2) B e r e c h n u n g ,  b a u l i c h e  D u r c h b i l d u n g  u n d  A u s f ü h r u n g  g e 

s c h w e i ß t e r  E i s e n b r ü c k e n .  ( B e r l i n :  W i l h e l m  E r n s t  &  S o h n  1 9 3 0 . )

genommen werden kann. Dann erst wird diese für den 
nächsten Binder frei. Mit Sorgfalt ist darauf zu achten, 
daß ein gleichmäßiger Einbrand erzielt wird, da sonst 
wiederum durch das einseitige Zusammenziehen (Abb. 9 d) 
der Nähte Verdrehungen auftreten und bei zu flachem 
Einbrand die erforderliche Festigkeit nicht erreicht wird. 
Die Nahtstärken müssen jeweils nachgeprüft werden. Als 
einfachstes Mittel empfiehlt sich Plastelin, das auf die 
Schweißnaht gedrückt wird. Nach dem Abheben ist es mit 
Hilfe eines kleinen Winkels möglich, die Höhe der Raupe 
zu messen. Das Einhalten einer bestimmten Nahtdicke 
bietet Schwierigkeiten. Eine einigermaßen zuverlässige 
Prüfung ist dadurch möglich, daß man dem Schweißer vor
schreibt, z. B. bei einer 5-mm-Naht die Elektrode auf eine 
bestimmte Länge zu verschweißen. Es sei noch darauf hin
gewiesen, daß bei jedem Bauwerk von dem Schweißer, 
der die Arbeiten im Werk ausführt, von der Behörde be
stimmte Proben verlangt werden. Ein einfaches Mittel 
zur gleichzeitigen Prüfung der Schweißer, der Elektroden 
und verschiedenartiger Nähte besteht darin, daß ein Würfel 
aus Blech von etwa 50 cm Seitenlänge geschweißt wird. 
Der Würfel wird dann mit Druckwasser geprüft und an 
einem Manometer die Belastung abgelesen. Da alle Wände 
gleich sind, erhalten sie dieselben Lasten und dieselben 
Durchbiegungen und mithin sämtliche Nähte die gleichen 
Beanspruchungen. Auf diese Weise lassen sich schnell und 
sicher die obengenannten Einflüsse prüfen.

Es ist beim Entwurf schon darauf zu achten, daß alle 
Teile im Werk geschweißt werden können. Das Schweißen 
am Bau ist nach Möglichkeit zu vermeiden und meist eine 
übertriebene Forderung. Lassen sich die Konstruktions
höhen nicht so einrichten, daß die Stücke noch versand
fähig sind, so soll man ohne weiteres auf den Baustellen 
z. B. Stöße nieten, Verbände und Pfetten wie früher schrau
ben. Es ist aus diesem Grunde bei den Profilen mit einem 
Lochabzug zu rechnen; denn es ist bekannt, daß in jedem 
Betrieb an den Stahlkonstruktionen nachträglich Löcher 
gebohrt werden, um Leitungen usw. anzubringen. Ist eine 
Konstruktion dann schon bis zur höchst zulässigen Grenze 
beansprucht und würden noch Löcher gebohrt, so erhöhen 
sich die Spannungen sofort erheblich. Ist im Werk eine 
sorgfältige Prüfung der Schweißen noch möglich, so scheidet 
sie auf der Baustelle fast ganz aus; außerdem müßten z. B. 
bei Arbeiten in schlechtem Wetter besondere Schutzein
richtungen vorgesehen werden.

Der Anstrich der Konstruktion darf erst nach Prüfung 
der Nähte im Werk ausgeführt werden. Es zeigt sich, daß 
man bei T-förmigen Querschnitten an Anstrichfläche etwa 
20 bis 30 % und bei röhrenförmigen Konstruktionen etwa 
45 bis 50% spart; außerdem ist das Streichen wesentlich 
einfacher.

Da bis jetzt meist Versuchsbauten ausgeführt wurden 
und diese wohl immer Lehrobjekte waren, sind über die 
Wirtschaftlichkeit des Schweißens kaum einwandfreie
Zahlen zu erhalten. Es sei aber darauf hingewiesen, daß 
bei Konstruktionen im Hochbau aus Walzstahl Gewichts
ersparnisse von 25 oder sogar 30 % nur ganz vereinzelt bei 
einigen Sonderkonstruktionen Vorkommen werden.

Bei einem für das Schweißen vollständig werkstattfertig 
durchgearbeiteten Gebäude von etwa 4000 m2 Grundfläche 
und einem Gesamtgewicht von 380 t Stahl (St 37) ergaben 
sich im Vergleich zur genieteten Konstruktion folgende 
Ersparnisse an Gewicht:

P fe t te n ............................  o,0 %
Binder 18,2 %
Dachverband.....................  0,0 %
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Binderunterzüge..................17,4 %
Seitenkranbahn  0,0 %
Mittelkranbahn..................... 13,5 %
Seitenstützen rechts . . . .  16,0% 
Seitenstützen links . . . .  14,2%
Mittelstützen......................... 12,4 %
Wände................................ 0,0 %
Windträger, Portale . . .  0,0 %

Am Gesamtgewicht wurden 11 % gespart.
Beachtenswert ist noch folgende Ueberlegung: Bei dem 

vorgenannten Gebäude zeigt sich, daß für 275 t geschweißte 
Konstruktion rd. 8000 m Naht zu schweißen sind. Dazu ist 
zu bemerken, daß z. B. die Gurtungen der Binder aus 
einzelnen Flacheisen zusammengeschweißt wurden. Rechnet 
man für derartige Bauten mit einer Durchschnittsleistung 
des Schweißers von 1 m/h, so ergibt sich eine Schweißzeit 
von rd. 8000 h oder je t 29 h allein an Schweißarbeit. Bei 
zehn Schweißern und achtstündiger Arbeitszeit sind demnach 
allein 100 Tage als Lieferzeit für 2751 Konstruktionen nötig,

A b b i l d u n g  . 1 2 .  D r e i e c k t r ä g e r  a u s  R o h r e n ,  2 6 , 6 1  m  l a n g .

U n t e r g u r t  □ - R o h r .

wobei nebenher die Vorarbeiten wie Anzeichnen, Zusammen
bauen und vor allem die Nachprüfung der Nähte auszu
führen sind. Hier wird man wohl im Anfang bei der An
fertigung geschweißter Bauten manche Ueberraschung er
leben, wenn sich die Betriebsleiter nicht rechtzeitig mit 
dieser Frage befassen.

Belastungsversuche mit geschweißten Konstruktionen 
ergeben meist eine etwas größere Bruchsicherheit gegenüber 
genieteten; merklich größer ist sie bei geschweißten Rohr
konstruktionen. Die Unterschiede dürften darin zu suchen 
sein, daß bei den einzelnen angewandten Profilen die Ex
zentrizität in den Anschlüssen immer mehr abnimmt. Einen 
bei der Flender A.-G. in Benrath durchgeführten Bruch
versuch mit einem Kranträger zeigt Abb. 11.

Einen Knoten einer Rohrkonstruktion sowie einen 
Dreieckträger von 26,61 m Länge, der vom Verfasser be
reits 1926 ausgeführt wurde, zeigt Abb. 12. Der Träger ist 
autogen geschweißt und eine der ersten geschweißten 
Stahlkonstruktionen.

Aus diesen Darlegungen ergibt sich folgendes: Beim 
Konstruieren ist in erster Linie darauf zu achten, daß 
kein Zusammendrängen von Nähten erfolgt, keine spitzen 
Winkel gebildet werden. Für Konstruktionen im Freien 
oder in Räumen, wo sich Dämpfe u. a. m. entwickeln, 
müssen stets durchlaufende Nähte geschweißt werden. Ein
seitige Anschlüsse und unsymmetrische Querschnitte sind zu 
vermeiden.

In der Werkstoffbeschaffung wird eine Umstellung ein- 
treten in der Weise, daß Winkeleisen weniger gebraucht 
werden, dagegen um so mehr Flacheisen, Universaleisen, 
Bleche; vor allem dickere Profile, die als Gurt- und Fuß
platten Anwendung finden. Es wird nach dem oben Ge
sagten erforderlich werden, Sonderprofile mit Sorgfalt aus
zuwählen und herzustellen, um Zusatzspannungen und un
nötige Schweißkosten zu vermeiden. Eine Einschränkung 
wird sich im Verbrauch von Nieten und Schrauben zeigen; 
ebenso werden weniger Maschinen: wie Nietmaschinen, 
Preßluftwerkzeuge usw., erforderlich sein.

Ganz allgemein sei noch erwähnt, daß alle Teile in erster 
Linie mit genügender Sicherheit ausgeführt werden müssen. 
Im Werk ist eine scharfe Ueberwachung nötig, damit gleich
mäßige Nähte geschweißt werden und diese den vorschrifts
mäßigen Einbrand haben. Auch ist die Stärke der Nähte 
zu prüfen.

Die vorgeschriebenen Proben müssen vom Schweißer 
ausgeführt werden; die Ergebnisse sind dem Konstruktions
büro zur Verfügung zu stellen.

Wünschenswert ist es, daß planmäßige Versuche ange
stellt werden mit Konstruktionspunkten und nicht nur 
mit den bisher üblichen Flacheisen, da im zusammen
gesetzten Bauteil andere Verhältnisse herrschen werden als 
etwa beim Zerreißversuch.

Der Ausbildung von Ingenieuren und Schweißern ist 
größte Sorgfalt zu widmen, wobei bei den Schweißern nicht 
in erster Linie auf größte Leistung zu sehen ist, sondern auf 
größte Gewissenhaftigkeit im Schweißen.

Wenn alle diese Punkte genügend beachtet werden, so 
wird es bald gelingen, den Vorsprung, den das Ausland hat 
— der allerdings in weiten Kreisen sehr überschätzt wird—, 
wieder einzuholen.

Zusammenfassung.
Die Ausführungen zeigen, mit welchen einfachen und 

zusammengesetzten Profilen sich der Konstrukteur bei der 
Ausführung geschweißter Stahlhochbauten geholfen hat. Es 
wird nur durch Verwendung zweckmäßig geformter und 
gewalzter Profile möglich sein, Zeit und Geld zu sparen. 
U. a. wird ein neuartiger Blechträger beschrieben. Auf die 
Ausbildung von Stößen wird besonders hingewiesen.

Es werden die möglichen Ersparnisse an Anstrichflächen 
und Gewichten gegenüber genieteten Konstruktionen an
geführt, sowie ein Hinweis gegeben auf die voraussichtliche 
Umstellung in der Wahl der Walzprofile, die erforderlich 
werden und bedingt sein wird durch die Eigenart der 
schweißgerechten Ausbildung von Konstruktionen im Stahl
hochbau.

A b b i l d u n g  1 1 .  V e r s u c h s t r ä g e r  f ü r  e i n e n  K r a n .  N a c h  B e l a s t u n g .
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E l e k t r i s c h  g e s c h w e i ß t e  K o n s t r u k t i o n e n .

Von Direktor Hermann Hintz in Duisburg.
[ B e r i c h t  N r .  1 7 0  d e s  W e r k ä t o f f  l u s s c h u ä s e ä

A n die Lichtbogenschweißung werden heute außer
ordentlich hohe Anforderungen gestellt. Leider ent

stehen mancherlei Schwierigkeiten, weil sich die Konstruk
teure von den althergebrachten Verbindungen an Knoten
punkten usw. noch nicht genügend freimachen können.

Im Hebezeugbau werden heute vorwiegend X-förmige 
Profile verwendet. Um die Schweißarbeiten zu verringern, 
hat man versucht, neue Profile zu entwickeln. Von ihrer Ein
führung wurde aber Abstand genommen, weil die bisherigen 
Profile bei richtiger Anwendung vollkommen ausreichen.

Im allgemeinen kann gesagt werden, daß die geschweißten 
Konstruktionen kräftiger sind als die genieteten. An vielen 
Stellen, bei denen genietete Verbindungen nicht hielten, 
wurden geschweißte mit Vorteil angewandt.

Verschiedene Belastungsversuche mit genieteten und 
geschweißten Laufkranträgem von kleineren Spannweiten 
fielen zugunsten der geschweißten Träger aus. Die Durch
biegungen eines genieteten Kranträgers von 16 m Spann
weite betragen z. B. bei 10 t Belastung 7 mm, bei 12 t 
11 mm und bei 15 t 17 mm, während die Durchbiegungen 
eines geschweißten Trägers gleicher Spannweite bei den
selben Belastungen nur 5, 8 und 11 mm zeigten, also wesent
lich geringer waren als diejenigen des genieteten Trägers 
bei Verwendung gleicher Profile und Knotenbleche; ein 
geschweißter Träger von größerer Spannweite bog sich 
jedoch ebensoviel durch wie ein genieteter. Es ist möglich, 
daß fehlerhafte Werkstattausführung die Ursache war; 
Genaueres konnte noch nicht einwandfrei festgestellt werden.

Geschweißte Konstruktionen lassen sich vorteilhaft dort 
verwenden, wo hohe Beanspruchungen auftreten. Bei 
richtiger Auswahl der Profile können stets Gewichts-

x ) A u s z u g  a u s  e i n e m  a n l ä ß l i c h  d e r  1 9 .  V o l l s i t z u n g  d e s  W e r k 
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e i n e n  B i e g e w i n k e l  v o n  9 0 ° ,  d e r  s p ä t e r  a u f  7 5 °  e r n i e d r i g t  w u r d e ,  

v o r g e s c h r i e b e n .  D e r  U n t e r a u s s c h u ß  f ü r  S c h w e i ß b a r k e i t  d e s  

V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e  h a t  i n  s e i n e r  e r s t e n  g r ö ß e r e n  

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

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

w e i s e  f ü r  6 - m m - B l e c h e  m i t  n u r  e t w a  6 5 ° ,  f ü r  1 2 - m m - B l e c h e  

m i t  4 0 °  u n d  f ü r  2 0 - m m - B l e c h e  m i t  2 5 °  a n z u n e h m e n  i s t  ( A b b .  1 ) .  

E s  h a n d e l t  s i c h  h i e r  u m  H ä u f i g k e i t s w e r t e ,  d i e  u m  e i n e n  b e 

s t i m m t e n  P r o z e n t s a t z  n a t ü r l i c h  r e g e l m ä ß i g  ü b e r - ,  a b e r  a u c h  

u n t e r s c h r i t t e n  w e r d e n .
S e l b s t v e r s t ä n d l i c h  h ä n g t  d i e s e r  W e r t  z u n ä c h s t  s t a r k  v o n  

d e m  S c h w e i ß e r  a b ,  s o  d a ß  z .  B .  b e i  6  m m  B l e c h s t ä r k e  u n g e ü b t e  

S c h w e i ß e r  i m  D u r c h s c h n i t t  e i n e n  u m  1 0 °  n i e d r i g e r e n  B i e g e w i n k e l  

e r z i e l t e n  a l s  g e ü b t e  S c h w e i ß e r .

W e i t e r  h ä n g t  d e r  B i e g e w i n k e l  v o n  d e r  v e r w e n d e t e n  E l e k 

t r o d e  a b ,  w o b e i  z .  B .  d i e  W i t t e n b e r g e r  V e r s u c h e  e r g a b e n ,  d a ß  b e i

d e 3 V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e 1 ) . ]

ersparnisse erzielt werden. So sind z. B. bei Verladebrücken 
die genieteten Katzen durch geschweißte ersetzt worden, 
wodurch es möglich wurde, die Tragfähigkeit von 7,5 t 
auf 12 t je Katze zu erhöhen. Da es noch gewagt erscheint, 
auf den Baustellen zu schweißen, weil hier die Schweißung 
zu sehr von Witterungseinflüssen und auch von der Zu
verlässigkeit der Arbeiter abhängig ist, wurden die Ab
messungen dieser Katzen so groß, daß man sie nur auf dem 
Wasserwege versenden konnte. Bei Hafenkranen werden 
heute fast alle Eisenkonetruktionsteile geschweißt, wodurch 
eine erhebliche Gewichtsersparnis erzielt wird.

Gute Erfolge zeitigte das Schweißen auch im Baggerbau, 
wo fast alle Nietverbindungen durch Schweißungen ersetzt 
worden sind.

Die besten Schweißerfolge sind im Maschinenbau auf
zuweisen. Gußeiserne Drahtseiltrommeln, Grundrahmen, 
Getriebekasten usw. sind hier durch geschweißte Kon 
struktionen ersetzt worden. Namentlich dort, wo man 
früher dünnwandigen Stahlguß verwendete, werden heute 
geschweißte Teile genommen, wodurch Gewichtsverringe
rungen von 40 bis 45 % und Selbstkostenerspamisse bis 
zu 38 % erzielt werden. Bei einmaliger Ausführung eines 
Stückes ist meistenteils schon die Modellanfertigung ebenso 
teuer wie das Schweißen. Auch Zahnräder wrerden heute 
vorteilhaft in geschweißter Ausführung hergestellt.

Selbst im Bergbau haben geschweißte Konstruktionsteile 
Eingang gefunden. So ist kürzlich eine Köpescheibe von 
etwa 8 m Dmr. geschweißt worden, die gegenüber früheren 
Ausfüllungen eine große Gewichtserspamis aufwies.

Für die Maschinenfabriken liegt der große Vorteil der 
elektrischen Schweißung in der Gewichtsverminderung, 
im Fortfall der Modelle und des Ausschusses, insbesondere 
aber darin, daß man sich dort, wo keine Gießereien vor
handen sind, jederzeit schnell helfen und die 'Wünsche der 
Kundschaft befriedigen kann.

*

g e g e b e n e m  W e r k s t o f f  d e r  B i e g e w i n k e l  b e i  n a c k t e n  E l e k t r o d e n  

b e i  e t w a  3 5 ° ,  b e i  u m m a n t e l t e n  E l e k t r o d e n  b e i  e t w a  5 0 °  f ü r  S t  5 2  

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

d e r  D e h n u n g  d e r  S c h w e i ß n a h t  s e l b s t  e i n e  B e d e u t u n g  f ü r  d i e  

f e r t i g e  S c h w e i ß k o n s t r u k t i o n  b e i z u m e s s e n  i s t .

E i n e  d e r  b e k a n n t e s t e n  B e g r i f f s b e s t i m m u n g e n  f ü r  S c h w e i ß e n ,  

d i e  a u c h  i n  d a s  W e r k s t o f f - H a n d b u c h  m i t  ü b e r n o m m e n  i s t ,  g e h t  
d a h i n ,  d a ß  m a n  u n t e r  

S c h w e i ß e n  e i n e  V e r 

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

W e r k s t ü c k t e i l e  g l e i 

c h e n  o d e r  ä h n l i c h e n  

W e r k s t o f f s  u n t e r  Z u 

f ü h r u n g  v o n  W ä r m e  

v e r s t e h t ,  d e r a r t ,  d a ß  

d i e  V e r b i n d u n g s s t e l l e  

m i t  d e n  a n l i e g e n d e n  

T e i l e n  e i n  m ö g l i c h s t  

g l e i c h w e r t i g e s  G a n z e s  

b i l d e t ;  f r ü h e r  h i e ß  e s  

s o g a r  s o ,  d a ß  s i e  e i n  

m ö g l i c h s t  h o m o g e n e s  

G a n z e s  b i l d e n  s o l l e .

Z u r  F o r d e r u n g  d e r  

H o m o g e n i t ä t  w ü r d e  n u n  a l l e r d i n g s  g e h ö r e n ,  d a ß  a u c h  d i e  D e h n -  

e i g e n s c h a f t e n  d e r  S c h w e i ß n a h t  s e l b s t  d e n j e n i g e n  d e s  b e n a c h b a r 
t e n  W e r k s t o f f s  e n t s p r e c h e n .

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

G u ß w e r k s t o f f  a u f z u f a s s e n d e n  S c h w e i ß e  u n d  d e m  m e i s t  i m  W a l z 

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

g l e i c h e  D e h n u n g  n u r  d a n n  e r z i e l e n ,  w e n n  d e r  S c h w e i ß w e r k s t o f f  
s e h r  v i e l  w e i c h e r  i s t .
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B i e g e w i n k e l  u n d  B l e c h s t ä r k e .
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W e n n  m a n  d i e  z a h l r e i c h e n  A r b e i t e n  u n d  V o r t r ä g e  d e r  l e t z t e n  

Z e i t  n a c h p r ü f t ,  s o  s c h e i n t  d i e  ü b e r w i e g e n d e  M e i n u n g  a l l e r  S c h w e i ß -  

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

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

s o l c h e  —  n i c h t  e t w a  a u f  d e n  Q u a d r a t m i l l i m e t e r  b e r e c h n e t ,  s o n d e r n  

a u f  d e n  n u n  e i n m a l  v o r h a n d e n e n  Q u e r s c h n i t t  d e r  S c h w e i ß 

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

b e n a c h b a r t e n  S t e l l e n .  N a c h  m e i n e r  A u f f a s s u n g  m u ß  m a n  u n t e r  

V e r z i c h t  a u f  d i e  H o m o g e n i t ä t  z w i s c h e n  S c h w e i ß n a h t  u n d  N a c h 

b a r w e r k s t o f f  v e r l a n g e n ,  d a ß  d i e  S c h w e i ß v e r b i n d u n g  s o  f e s t  i s t ,  

d a ß  s i e  u n t e r  g a r  k e i n e n  U m s t ä n d e n  u n d  b e i  k e i n e r  B e a n s p r u 

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

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

n u n  n a t ü r l i c h  n i c h t  d i e  D e h n u n g  o d e r  B i e g e f ä h i g k e i t  w i e  d i e  

ü b r i g e n  K o n s t r u k t i o n s t e i l e .  A b e r  i s t  d a s  w i r k l i c h  n ö t i g ?  A n g e 

n o m m e n ,  e i n  1 0  m  l a n g e r  A u g e n s t a b  e i n e r  B r ü c k e  s e i  i n  d e r  M i t t e  

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

S c h w e i ß v e r b i n d u n g  s e h r  h a r t  i s t  u n d  n u r  g e r i n g e  D e h n u n g  a u f 

w e i s t .  N i m m t  m a n  w e i t e r  a n ,  g e r a d e  d i e s e r  A u g e n s t a b  w ü r d e  

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

s o  b e a n s p r u c h t ,  d a ß  e r  u n t e r  b l e i b e n d e r  F o r m  V e r ä n d e r u n g  n a c h 

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

z u m  T r a g e n  z u  b r i n g e n .  W a s  w i r d  n u n  g e s c h e h e n  ? G a n z  o f f e n b a r  

w e r d e n  d i e  b e i d e n  H ä l f t e n  d e s  A u g e n s t a b e s  f ü r  s i c h  o h n e  w e i t e r e s  

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

i h r e r  h o h e n  F e s t i g k e i t  k e i n e  b l e i b e n d e  V e r f o r m u n g  e r l e i d e t .  D e r  

b e a b s i c h t i g t e  Z w e c k  i s t  a b e r  d a m i t  e r r e i c h t .  M a n  w i r d  e i n w e n d e n ,  

d a ß  d e r a r t i g e  V e r h ä l t n i s s e  n u r  b e i  r e i n  s t a t i s c h e r ,  n i c h t  a b e r  b e i  

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

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

j a  n i e m a l s  v o m  W e r k s t o f f  a l l e i n ,  s o n d e r n  v i e l m e h r  v o m  Q u e r 

s c h n i t t  a b h ä n g i g  i s t .  W e n n  m a n  z .  B .  d e n  e b e n  e r w ä h n t e n  A u g e n 

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

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

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

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

d e r  V e r s t ä r k u n g  e r s t r e c k e n .  D e r a r t i g e  T e i l e  m i t  u n g l e i c h m ä ß i g e m  

Q u e r s c h n i t t  s i n d  a b e r  b e i  a l l e n  K o n s t r u k t i o n e n  — - m a n  d e n k e  

n u r  a n  N i e t v e r b i n d u n g e n ,  K n o t e n b l e c h e  u .  d g l .  —  s o w i e  i m  

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

V e r a n l a s s u n g  z u  D a u e r b r ü c h e n  g e g e b e n  h a b e n ,  w e n n  d e r  Q u e r 

s c h n i t t s ü b e r g a n g  a l l m ä h l i c h  w a r .  W e i t e r  k a n n  m a n  e r w i d e r n ,  d a ß  

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

d e r  D a u e r -  u n d  S c h w i n g u n g s f e s t i g k e i t  u m  s o  h ö h e r  l i e g e n ,  j e  

h ö h e r  S t r e c k g r e n z e  u n d  F e s t i g k e i t  d e s  W e r k s t o f f s  s i n d .

D a ß  a n  d e n  S t e l l e n  s c h r o f f e n  U e b e r g a n g s  v o n  Q u e r s c h n i t t e n  

o d e r  F e s t i g k e i t e n  z u s ä t z l i c h e  S p a n n u n g s h ä u f u n g e n  e n t s t e h e n  

k ö n n e n ,  i s t  n a t ü r l i c h  b e k a n n t ,  a b e r  e b e n s o  b e k a n n t  i s t  a u c h ,  

d a ß  s i e  s i c h  i m m e r  a u f  k o n s t r u k t i v e m  W e g e  b e s e i t i g e n  l a s s e n .

E s  s c h e i n t  h e u t e  f a s t  a b s o l u t  s i c h e r ,  d a ß  d i e  F o r d e r u n g  e i n e r  

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

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

S c h w e i ß n a h t  m i t  d e r  G l e i c h w e r t i g k e i t  d e r  g a n z e n  g e s c h w e i ß t e n  

V e r b i n d u n g  v e r w e c h s e l n  d a r f .  D i e  G l e i c h w e r t i g k e i t  d e r  g e 

s c h w e i ß t e n  V e r b i n d u n g  w i r d  a b e r  v i e l  e h e r  d a d u r c h  e r r e i c h t ,  d a ß  

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

d a d u r c h  z w i n g t ,  e t w a  a u f t r e t e n d e  D e h n b e a n s p r u c h u n g e n  a n  d e n  

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

g e b e n d e n  W e r k s t o f f e s  s i n d  i m  V e r h ä l t n i s  z u  d e r  D e h n l ä n g e  d e r  

S c h w e i ß n a h t  s o  g r o ß ,  d a ß  d i e  g e r i n g e  B e h i n d e r u n g  d e r  G e s a m t -  

d e h n l ä n g e  d u r c h  d i e  s t a r r e  S c h w e i ß v e r b i n d u n g  p r a k t i s c h  o h n e  

E i n f l u ß  i s t .  L i e g t  a b e r  a u f  d e r  a n d e r e n  S e i t e  d i e  S c h w e i ß n a h t  i n  

i h r e m  Q u e r s c h n i t t  o d e r  i n  i h r e r  S t r e c k g r e n z e  s o  n i e d r i g ,  d a ß  d i e  

a m  G e s a m t s t a b  a u f t r e t e n d e  D e h n b e a n s p r u c h u n g  h a u p t s ä c h l i c h  

v o n  d e r  S c h w e i ß n a h t  a u f g e n o m m e n  w e r d e n  m u ß ,  s o  k a n n  m a n  

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

S c h w e i ß n a h t  a u f g e n o m m e n e  B e a n s p r u c h u n g  s c h o n  b e i  v e r h ä l t n i s 

m ä ß i g  g e r i n g e r  D e h n f o r d e r u n g  d e s  G e s a m t s t a b e s  i n  d e r  S c h w e i ß 

n a h t  z u m  B r u c h  f ü h r e n  m u ß .

N a c h  m e i n e r  A u f f a s s u n g  g e h e n  d i e  A n f o r d e r u n g e n ,  d i e  m a n  

a u f  G r u n d  u n s e r e r  h e u t i g e n  E r k e n n t n i s s e  a n  e i n e  S c h w e i ß n a h t  

s t e l l e n  m u ß ,  d a h i n ,

1 .  d a ß  d i e  S c h w e i ß v e r b i n d u n g  u n t e r  a l l e n  U m s t ä n d e n ,  s e i  e s  

d u r c h  W e r k s t o f f e i g e n s c h a f t e n ,  s e i  e s  d u r c h  Q u e r s c h n i t t ,  s o  f e s t  

s e i n  m u ß ,  d a ß  e t w a  a u f t r e t e n d e  V e r f o r m u n g e n  a u s  d e r  S c h w e i ß 

n a h t  h e r a u s  i n  d e n  N a c h b a r w e r k s t o f f  v e r l e g t  w e r d e n ;

2 .  m u ß  d i e  S c h w e i ß e  i n  s i c h  m ö g l i c h s t  h o m o g e n ,  d i c h t  u n d  

s i c h e r  s e i n ,  w a s  w i e d e r  d i e  F o r d e r u n g  e i n e s  r u h i g e n  F l i e ß e n s  d e r  

E l e k t r o d e  u n d  e i n e r  s i c h e r e n  A r b e i t s m ö g l i c h k e i t  d e s  S c h w e i ß e r s  

v e r l a n g t ;
3 .  s o l l t e  d e r  U e b e r g a n g  d e r  h ö h e r e n  F e s t i g k e i t  u n d  d e s  

s t ä r k e r e n  Q u e r s c h n i t t s  d e r  S c h w e i ß n a h t  i n  d e n  u m g e b e n d e n  W e r k 

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

S p a n n u n g s h ä u f u n g e n  a l l e r  A r t  z u  v e r m e i d e n .

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

s o  z u  v e r l e g e n ,  d a ß  S p a n n u n g s h ä u f u n g e n  i n  d e r  S c h w e i ß n a h t  

r e c h n e r i s c h  n i c h t  z u  e r w a r t e n  s i n d ,  u n d  d a ß  d i e  S c h w e i ß n a h t  

a u c h  k o n s t r u k t i v  d i e  M ö g l i c h k e i t  h a t ,  i n  d e r  G e s a m t v e r b i n d u n g  

a u f t r e t e n d e  F o r m v e r ä n d e r u n g s b e s t r e b u n g e n  a n  g e n ü g e n d  g r o ß e  

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

D a s  s i n d  u n g e f ä h r  d i e  E r w ä g u n g e n ,  z u  d e n e n  w i r  i m  A u s 

s c h u ß  f ü r  S c h w e i ß b a r k e i t  g e k o m m e n  s i n d ,  u n d  d a r a u s  h a b e n  s i c h  

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

Z u v e r l ä s s i g k e i t  d e s  S c h w e i ß e r s  u n d  d e r  S c h w e i ß n a h t  n i c h t  d u r c h  

E i n z e l p r o b e n ,  s o n d e r n  d u r c h  g r o ß z a h l m ä ß i g  i n  H ä u f i g k e i t s k u r v e n  

a u s g e w e r t e t e  S t i c h p r o b e n  z u  b e s t i m m e n .

A n d e r e  V e r s u c h e  s i n d  i n  d e r  R i c h t u n g  a n g e s e t z t ,  d a s  V e r 

h a l t e n  v o n  S c h w e i ß v e r b i n d u n g e n  b e i  D a u e r -  u n d  W e c h s e l b e a n 

s p r u c h u n g e n  z u  e r p r o b e n ,  w o b e i  a l l e r d i n g s  m e i n e  p e r s ö n l i c h e  

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

D a u e r s c h l a g s - ,  D a u e r s c h w i n g u n g s - ,  D a u e r b i e g u n g s - ,  D a u e r v e r -  

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

s o n d e r n  s o w e i t  d e r  W e r k s t o f f  i n  F r a g e  k o m m t ,  h ö c h s t e n s  e t w a s  

ü b e r  d i e  N e i g u n g  d e s  W e r k s t o f f s  z u r  A u s b i l d u n g  v o n  S p a n n u n g s 
h ä u f u n g s s t e l l e n  a u s s a g e n .

R e i c h s b a h n o b e r r a t  M .  F ü c h s e l ,  B e r l i n :  D i e  i n  d e r  h e u t i g e n  

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

d e u t s c h e r  I n g e n i e u r e  b e s t e h e n d e n  „ S o n d e r a u s s c h u ß  f ü r  g e 

s c h w e i ß t e  S t a h l b a u t e n “  i m  F a c h a u s s c h u ß  f ü r  S c h w e i ß t e c h n i k  

b e i  d e r  U e b e r a r b e i t u n g  d e s  b e k a n n t e n  i m  V o r j a h r  a u f g e s t e l l t e n  

E n t w u r f s  b e s c h ä f t i g t .  M i t  E i n b e z i e h u n g  d e r  B r ü c k e n  u n d  K r a n e  

i s t  d i e  L e i t u n g  d e s  A u s s c h u s s e s  H e r r n  R e i c h s b a h n d i r e k t o r  

$ r . « 3 n S - I)- S c h a p e r  a n v e r t r a u t  w o r d e n .  D e r  A u s s c h u ß  t r ä g t
d e n  B e l a n g e n  a l l e r  b e t e i l i g t e n  K r e i s e  e i n s c h l i e ß l i c h  d e r  E i s e n 

e r z e u g e r  R e c h n u n g ,  u n d  s o  i s t  d a s  E r g e b n i s  i n  d e r  n e u e n  F a s s u n g  

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

a r b e i t  a u f z u f a s s e n .  M i t  F r e u d e  k o n n t e  i c h  i n  d e n  v o n  d e n  V o r 

t r a g e n d e n  a u s g e s p r o c h e n e n  E r f a h r u n g e n  u n d  E m p f e h l u n g e n  z u r  

G e s t a l t u n g  v o n  B a u w e r k e n  e i n  Z u s a m m e n k l i n g e n  m i t  d e m  k ü r z l i c h  

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

R i c h t l i n i e n  h e r a u s h ö r e n .  I c h  s e h e  d a r i n  k e i n e n  Z u f a l l ,  s o n d e r n  

d i e  F o l g e  e i n e r  n a t ü r l i c h e n  E n t w i c k l u n g ,  b e i  d e r  a u c h  d i e  E r 

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

n i s c h e n  A r b e i t e n  b e s c h ä f t i g t e n  I n g e n i e u r e  z u  W o r t e  g e k o m m e n  

u n d  g e w e r t e t  w o r d e n  s i n d .  D e r  E n t w u r f  d e r  R i c h t l i n i e n  f ü r  g e 

s c h w e i ß t e  S t a h l b a u t e n  w i r d  i n  n ä c h s t e r  Z e i t  n o c h m a l s  d e r  ö f f e n t 

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

s t e l l e r  u n d  n a c h  d e n  W ü n s c h e n  d e r  d e u t s c h e n  I n d u s t r i e  u n d  z a h l 

r e i c h e r  L ä n d e r r e g i e r u n g e n  d e m  d e u t s c h e n  N o r m e n w e r k  e i n v e r -  

l e i b t  w e r d e n .  E s  w i r d  S a c h e  d i e s e r  K r e i s e  s e i n ,  a u c h  d i e  S t i m m e  

d e s  f ü r  P r e u ß e n  z u s t ä n d i g e n  M i n i s t e r s  f ü r  V o l k s w o h l f a h r t  z u  g e 

w i n n e n ,  d a m i t  i m  R e i c h s g e b i e t  d i e  F r e i z ü g i g k e i t  g e s c h w e i ß t e r  

L i e f e r u n g e n  e r r e i c h t  w i r d .

H e r r  U l b r i c h t  m a c h t e  i n  s e i n e n  A u s f ü h r u n g e n  e i n e n  V o r s c h l a g  

f ü r  d i e  A u s b i l d u n g  e i n e s  n e u e n  B l e c h t r ä g e r s .  E s  w u r d e  f e r n e r  e i n  

s t u m p f e r  S t e h b l e c h s t o ß ,  h e r g e s t e l l t  d u r c h  e i n e V e r b i n d u n g s s c h w e i ß -  

n a h t  m i t  S i c h e r u n g  d u r c h  L a s c h e n ,  i n  z w e i  v e r s c h i e d e n e n  A u s f ü h 

r u n g e n  g e z e i g t  ( v g l .  A b b .  9 a  a u f  S .  2 5 5 ) .  I n  e i n e m  F a l l  w a r  e i n e  

b r e i t e  F l a c h l a s c h e  ü b e r  d e n  S t o ß  a u f g e l e g t  u n d  d u r c h  K e h l n ä h t e ,  

g l e i c h l a u f e n d  z u r  S t o ß n a h t ,  m i t  d e m  B l e c h  v e r b u n d e n .  I m  a n d e r e n  

F a l l e  w a r e n  s c h m a l e  L a s c h e n  ( d i e  a u c h  h o c h k a n t i g  a n g e o r d n e t  

w e r d e n  k ö n n e n )  s e n k r e c h t  z u m  S t o ß  m i t  A u s s p a r u n g e n  f ü r  d e n  

W u l s t  d e r  S t u m p f  S c h w e i ß n a h t  a m  S t e h b l e c h  a n g e s c h w e i ß t .  M i t  

R e c h t  b e v o r z u g t  H e r r  U l b r i c h t  d i e  z w e i t e  A u s f ü h r u n g ,  b e i  w e l c h e r  

d i e  S t u m p f n a h t  n i c h t  v e r d e c k t  w i r d  u n d  f ü r  d i e  U e b e r w a c h u n g  

z u g ä n g l i c h  b l e i b t .  I c h  m ö c h t e  n o c h  a u f  d e n  V o r t e i l  d e r  A u s 

n u t z u n g  d e r  F a s e r r i c h t u n g  h i n w e i s e n .  D i e  K e h l n ä h t e  z w i s c h e n  

L a s c h e - S t e h b l e c h  l a u f e n  i m  e r s t e n  F a l l  s e n k r e c h t  z u r  W a l z f a s e r .  

H i e r b e i  t r i f f t  d a s  N a h t e n d e  u n d  d e r  d a r u n t e r  l i e g e n d e  ü b e r h i t z t e  

W e r k s t o f f  d e s  B l e c h e s  a u f  Z o n e n  e r h ö h t e r  B i e g e b e a n s p r u c h u n g .  

D i e  K e h l n ä h t e  g l e i c h l a u f e n d  z u r  W a l z f a s e r  n a c h  F a l l  2  s i n d  i n  

i h r e r  L ä n g e  g l e i c h m ä ß i g  b e a n s p r u c h t ,  u n d  d i e  a n  i h r e n  E n d e n  b e 

s t e h e n d e  g e r i n g e  W e r k s t o f f s c h w ä c h u n g  i s t  v o n  g e r i n g e r e r  B e 

d e u t u n g  a l s  i m  F a l l  1 .

D e r  M a h n u n g  z u r  V o r s i c h t  b e i  g l e i c h z e i t i g e r  A n o r d n u n g  v o n  

N i e t -  u n d  S c h w e i ß v e r b i n d u n g e n  a n  e i n e m  B a u w e r k  s c h l i e ß e  i c h  

m i c h  g e r n  a n ,  z u m a l  d a  h i e r  e i n  b e q u e m e r  W e g  v o r z u l i e g e n  

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

l u s t  z u r  U e b e r n a h m e  s c h e i n b a r  l e i c h t e r  S c h w e i ß a r b e i t e n  a u c h  b e i  

m a n c h e n  U n t e r n e h m e r n  g r o ß  i s t .  S c h w e i ß n ä h t e  d ü r f e n  n i c h t  s o  

a n g e o r d n e t  w e r d e n ,  d a ß  i h r e  E r z e u g u n g s w ä r m e  e i n  L o c k e r w e r d e n  

d e r  n ä c h s t g e l e g e n e n  N i e t e  h e r b e i f ü h r e n  k a n n .  W o h l  g i b t  e s  e i n 

w a n d f r e i e  V e r s t ä r k u n g s m ö g l i c h k e i t e n ,  z .  B .  N i e t v e r b ä n d e  d u r c h
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a n g e s c h w e i ß t e  K o n s o l e  z u  e n t l a s t e n .  D i e s e  G r u n d r e g e l  w i r d  a b e r  

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

k ü r z l i c h  i m  S c h r i f t t u m  e r s c h i e n e n e n  E m p f e h l u n g  a n  a l l e n  N i e t 

s t e l l e n  B o h r u n g e n  e r h a l t e n  u n d  b e i  d e n e n  n a c h  d e m  A u f b r i n g e n  

u n d  A n s c h w e i ß e n  d i e  L ö c h e r  ü b e r  d e n  K ö p f e n  d e r  N i e t e  w i e d e r  

z u g e s c h w e i ß t  w e r d e n  s o l l e n .
F e r n e r  w u r d e  d i e  L a g e  d e r  E i n b r e n n z o n e  b e i  K e h l n ä h t e n  g e z e i g t  

[ v g l .  A b b .  2  a u f  S .  2 5 4 ) .  I h r e  s c h r a f f i e r t e  F l ä c h e  r e i c h t e  a m  S c h e i t e l

e i n  w e n i g  ü b e r  d i e  E c k e  i n  d e n  z u  v e r s c h w e i ß e n d e n  W e r k s t o f f  
h i n e i n .  H ä u f i g  g e n u g  w i r d  g e g e n  d i e  h i e r  g e z e i g t e  r i c h t i g e  A u s 

f ü h r u n g  v e r s t o ß e n .  D i e  w e n i g e n  M i l l i m e t e r ,  d i e  i n  d e r  S c h e i t e l 

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

w e r d e n .  A u c h  d i e  h i e r  d u r c h  d a s  B e i s p i e l  v o n  H e r r n  U l b r i c h t  

b e l e g t e  F o r d e r u n g  a n  d i e  A u s d e h n u n g  d e r  E i n b r e n n z o n e  a m  

S c h e i t e l  i s t  e i n e  w e s e n t l i c h e  V o r b e d i n g u n g  f ü r  d i e  G ü t e  d e r  

S c h w e i ß v e r b i n d u n g ,  s i e  i s t  f ü r  d i e  B e u r t e i l u n g  d e r  v o n  d e n  

S c h w e i ß e r n  a n z u f e r t i g e n d e n  P r o b e n  z u  b e a c h t e n .

Z u s c h r i f t e n  a n  d i e  S c h r i f t l e i t u n g .

(F ür die in  dieser A bteilung  erscheinenden V eröffentlichungen ü b ern im m t die S chriftle itung  keine V eran tw ortung .)

U e b e r  d ie  Stahlhärtung.

Nach demvonTammann eingeführten unter dem Namen 
„thermische Analyse“ bekannten Verfahren bestimmt man 
die bei Haltepunkten entwickelten Wärmemengen durch 
Messung der Haltepunktszeit. In der Tat ist bei gleich
bleibenden Abkühlungsbedingungen die Gesamtwärme G, 
die beim Haltepunkt frei wird, gleich dem Produkt aus der 
Haltepunktszeit t und der in der Zeiteinheit entwickelten 
Wärmemenge g;

G =  g • t.
H. Esser und W. Eilender1) teilen Haltepunktskurven 

mit, die mit verschiedenen Abkühlungsgeschwindigkeiten 
aufgenommen sind, und geben an, daß eine unterhalb der 
Haltepunktskurve konstruierbare Fläche [vgl. die schraffierte 
Fläche in Abb. 51 der Originalarbeit1)] ein Maß für G sei.
Dies ist nicht zutreffend, da die Größe dieser Fläche von 
der Haltepunktszeit, der Haltepunktstemperatur und der 
spezifischen Wärme der Probe oberhalb und unterhalb 
des Haltepunktes abhängt.

Ein Verfahren, um bei veränderlichen Abkühlungs
geschwindigkeiten die Größe der Wärmetönungen zu er
mitteln, geben K. H üttner und G. Tammann2) an. Hier
nach verhalten sich die Umwandlungswärmen (G) an zwei 
Haltepunkten wie die Produkte aus den Abkühlungs
geschwindigkeiten (v) an den Haltepunkten und den Halte
punktszeiten (t).

G i  _  V i '  t i  

G 2 V g  * t g

Die Werte für die Abkühlungsgesehwindigkeit am Halte
punkt und die Haltepunktszeit lassen sich aus den von 
Esser und Eilender photographisch wiedergegebenen Ab
kühlungskurven unmittelbar entnehmen. Es ergeben sich 
z. B. aus den Abkühlungskurven in Abb. 17, 18 und 19 der

Z a h l e n t a f e l  1 .  A u s w e r t u n g  e i n i g e r  v o n  E s s e r  u n d  E i l e n d e r  d u r c h 

g e f ü h r t e r  V e r s u c h e .

Abb. Z e itm aßstab
A bkühlungs- 

geschwi nd igkei t  v 
am  H a ltep u n k t

H altezeit t v  • t

17 1 m m  =  0,4 s 115 °/s (108) 3,8 m m  =  1,52 s (1,42) 175 (153,2)
18 1 m m  =  0,1 8 556 °/s (550) 2,2 m m  =  0,22 s (0,267) 122 (147)
19 1 m m  =  0,09 s 855 °/s (850) 1,3 m m  =  0,1176 s (0,142) 100 (121)

Originalarbeit die in Zahlentafel 1 aufgeführten Werte (nicht 
eingeklammert).

Wie die letzte Spalte der Zahlentafel 1 zeigt, haben die 
Abkühlungswärmen das Verhältnis 175:122:100.

Nach der Art der Kurven muß man annehmen, daß es 
sich bei Abb. 18 und 19 um Martensithaltepunkte gehandelt 
hat, bei Abb. 17 um den Perlitpunkt. Die entwickelten

%) A r c h .  E i s e n h ü t t e n w e s .  4 ( 1 9 3 0 / 3 1 )  S .  1 1 3 / 4 4  ( G r .  E ;  N r .  1 2 5 ) .

2 ) Z .  a n o r g .  C h e m .  4 3  ( 1 9 0 5 )  S .  2 1 8 ;  v g l .  R .  R u e r :  M e t a l l o 

g r a p h i e  i n  e l e m e n t a r e r  D a r s t e l l u n g  ( L e i p z i g :  L e o p o l d  V o s s  1 9 0 7 )

S .  2 1 .

Wärmemengen müßten nach der Theorie von Esser und 
Eilender gleich sein. Dies ist aber auch nicht annäherungs
weise der Fall. Die Schlußfolgerungen der Arbeit bauen 
sich zum wesentlichen Teil auf der angeblichen Gleichheit 
der Umwandlungswärmen auf. Ich halte, da diese Voraus
setzung offenbar nicht zutrifft, auch die Ergebnisse, zu 
denen die Verfasser gelangt sind, nicht für begründet.

Berlin, im September 1930. H. Hanemann.
*  *

*

Das von Hanemann vorgenommene Auswertungsver
fahren wurde an den Originalkurven nachgeprüft. Hierbei 
ergaben sich die in Zahlentafel 1 eingeklammerten Werte. Die 
Abweichungen gegenüber den Hanemannschen Werten 
(nicht eingeklammert!) sind auf die größere Genauigkeit 
der Auswertung der Originalkurven zurückzuführen.

Ohne Rücksicht auf diese Abweichungen stehen die 
Hanemannschen Ueberlegungen nicht im Widerspruch mit 
unseren Auswertungsergebnissen, wie nachstehend gezeigt 
werden soll. Es ist nicht richtig, wenn Hanemann anführt: 
„Die entwickelten Wärmemengen müssen nach der Theorie 
von Esser und Eilender gleich sein. Dies ist aber auch nicht 
annäherungsweise der Fall. Die Schlußfolgerungen der 
Arbeit bauen sich zum wesentlichen Teil auf der angeblichen 
Gleichheit der Umwandlungswärmen auf.“ Aus der Ori- 
ginalarbeit ergibt sich aus Zahlentafel 7, daß die Werte für 
W • V mit steigender Abschreckgeschwindigkeit kleiner 
werden. Auch aus der Auswertung von Hanemann folgt 
für v • t eine Verringerung bei höherer Abschreckgeschwin
digkeit. Diese Erscheinung wird von uns wie folgt gedeutet3).

„Unterzieht man die für W • V =  konst. gefundenen 
Werte einer kritischen Durchsicht, so ist festzustellen, daß 
der zalilenmäßige Ausdruck dieser Gleichung von einem 

Höchstwert [57 800 (° C)2] bei niedrigerer 
Abkühlungsgeschwindigkeit (87°/s) nach 
einem Tiefstwert [43 300 (° C)2] bei hoher 
Abkühlungsgeschwindigkeit (1030°/s) hin 
abnimmt. Der Unterschied des tiefsten 
Wertes zu 60000 beträgt etwa 16 700 (° C)2. 
Dieser Wert kann als ein Maß für den An
teil der Ai-Umwandlungswärme angespro
chen werden, der infolge des im abgeschreck

ten Stahl vorhandenen Austenits (s. 0. etwa 15 %) und der 
eingetretenen Kaltverformung gebunden bleibt.“

Wie besonders aus dem letzten Satz hervorgeht, wird 
von uns nicht angenommen, daß die gesamte Perlit- 
wärme frei wird. Wohl wird angenommen, daß bei der 
Abschreckung die Perlitumwandlung abläuft, daß aber 
gerade der Unterschied zwischen der Perlitwärme bei lang
samer Abkühlung und dem Abschrecken darauf schließen 
läßt, daß für den durch das Abschrecken erzeugten Zustand

3) Vgl. Originalarbeit S. 130.
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im Stahl eine gewisse Energiemenge, abgesehen von dem 
Restaustenit, bei der Umwandlung gebunden wird. Wir 
nehmen an, daß die bei hohen Abschreckgeschwindigkeiten 
auftretende Abweichung vom gefundenen Funktionsverlauf 
yj ■ V =  konst. auf die Kaltverfestigung (+  Restaustenit) 
des Stahles zurückzuführen ist.

Zusammenfassend ergibt sich also, daß die Voraus
setzung von Hanemann nicht richtig ist, sondern daß auch 
wir annehmen, daß beim Abschrecken nicht die gesamte 
Perlitumwandlungswärme frei wird, obwohl nach unserer 
Theorie der Martensit als ein heterogenes Gemenge von ge
zerrtem a-Eisen und feinstverteiltem Eisenkarbid aufzu
fassen ist.

Aachen, im Oktober 1930. E . Esser und W. Eilender.
*  *

*

Wie aus der Erwiderung zu entnehmen ist, schließen sich 
Esser und Eilender der Auswertung der Abkühlungskurven 
nach Tammann und Hüttner2) an. Es zeigt sich dann (wenn 
man eine quantitative Bestimmung der Wärmetönung aus 
Abschreckkurven für zulässig hält), daß Unterschiede 
wie 150 :120 zwischen der Wärmetönung am Perlitpunkt

und am Martensitpunkt vorhanden sind. Austenit tritt in 
dem gehärteten Stahl mit 0,32 % C nicht auf. Wie weit 
man den Unterschied der Wärmetönungen durch Wärme
bindung infolge Kalthäxtung erklären will, bleibt Ansichts
sache. Von einer Konstanz der Wärmetönungen kann auch 
annäherungsweise nicht gesprochen werden. Damit entfällt 
die aus dem versuchsmäßigen Teil der Arbeit hergeleitete 
Stützung der Esserschen Theorie.

Berlin, im Dezember 1930. H. Hanemann.
*  *

*

Im Ansclduß an die Ausführungen von Hanemann ist 
nochmals zu betonen, daß wir nicht annehmen, daß beim 
Abschrecken die gesamte Perlitwärme frei wird. Der gebun
dene Energieanteil ist dem nicht umgewandelten Austenit
rest und der Gitterverzerrung zuzuschreiben. Wir sehen 
vorläufig in unseren Untersuchungen und Schlußfolgerungen 
keinerlei Fehler und vermögen daher nicht dem Schlüsse 
beizutreten, daß die Essersche Hypothese über den Mecha
nismus der Stahlhärtung hinfällig ist.

Aachen,im Januar 1931. H. Esser und W. Eilender.
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A bbildung 1. Battelle M emorial In s titu te , Columbus (Ohio).
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ß  3 e  i 0

S t a u b f e u e r u n g .  S c h l i e ß l i c h  i s t  n o c h  d i e  M i t a r b e i t  a n  e i n e r  b i b l i o 

g r a p h i s c h e n  B e a r b e i t u n g  d e s  S c h r i f t t u m s  ü b e r  l e g i e r t e  S t ä h l e  

z u  e r w ä h n e n ,  j e n e r  g r o ß e n  A u f g a b e ,  f ü r  d i e  u n t e r  F ü h r u n g  d e r  

E n g i n e e r i n g  F o u n d a t i o n  z e h n  g r o ß e  t e c h n i s c h e  V e r e i n e  f ü r  d e n  

Z e i t r a u m  v o n  f ü n f  J a h r e n  n i c h t  w e n i g e r  a l s  2 0 0  0 0 0  S  a u f g e w e n d e t  

h a b e n ;  d a s  Z i e l  d i e s e r  G e m e i n s c h a f t s a r b e i t  i s t  e i n e  k r i t i s c h e  

A b w ä g u n g  d e r  b e k a n n t e n  T a t s a c h e n  u n d  i h r e  V e r k n ü p f u n g  z u  

e i n e r  k l a r e r e n  u n d  f ü r  d i e  P r a x i s  b r a u c h b a r e r e n  F o r m  s o w i e  A u f 

d e c k e n  d e r  L ü c k e n  u n s e r e r  K e n n t n i s s e ,  d i e  d u r c h  s p ä t e r e  F o r 

s c h u n g e n  a u s z u f ü l l e n  s i n d ,  u n d  v o n  W i d e r s p r ü c h e n ,  d i e  e i n e  

K l ä r u n g  e r f o r d e r n .  I n  d e r  B ü c h e r e i  w i r d  e i n e  s o r g f ä l t i g e  K a r t e i  

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

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

m e h r  a l s  7 5  0 0 0  E i n z e l n a c h w e i s e  u m f a ß t ,  u n d  d e r e n  Z a h l  s i c h  

v o n  J a h r  z u  J a h r  u m  m e h r e r e  Z e h n t a u s e n d e  v e r m e h r e n  s o l l .  

E i n e  e n t s p r e c h e n d e  E i n r i c h t u n g  f ü r  B r e n n s t o f f e  i s t  i n  B e a r b e i t u n g .

Z u  d e r  b e n a c h b a r t  g e l e g e n e n  U n i v e r s i t ä t  d e s  S t a a t e s  O h i o  

w i r d  e i n e  e n g e  V e r b i n d u n g  a u f r e c h t  e r h a l t e n ,  u n d  d i e  l e b h a f t e n  

W e c h s e l b e z i e h u n g e n  z u  d e n  d o r t i g e n  

I n s t i t u t e n  u n d  P r o f e s s o r e n  k o m m e n  b e 

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

w i s s e n s c h a f t l i c h e n  F o r s c h u n g s a r b e i t e n  

z u g u t e .
A l l e  d i e s e  U m s t ä n d e ,  b e s o n d e r s  

a b e r  d i e  r e i c h e n  z u r  V e r f ü g u n g

ß  -  ßuheräurre 
zy = HAßez/rrmer 
O = ßunße/ßammer 
/  = LtzbortzYor/um 
S = ScAre/bz/mmer 
T = 7b//e/Yer 
ß  -  ßücAere/
L ß  = Große ¿aborafor/umsAa//e 
y = ßerboräroum

A bbildung 2. P lan  des Erdgeschosses.

S t e l l e n  u n g ü n s t i g  a u s .  S o  i s t  d i e  A u s n u t z u n g  d e r  g r o ß e n  S e i t e n 

b a l k o n s  i n  d e r  g r o ß e n  H a l l e  f ü r  d i e  A u f s t e l l u n g  d e r  m e c h a n i s c h e n  

P r ü f m a s c h i n e n  i m  e r s t e n  u n d  d i e  E i n r i c h t u n g  e i n e s  L a b o r a t o r i u m s  

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

O b e r g e s c h o ß  s i c h e r l i c h  f ü r  s o l c h e  L a b o r a t o r i e n  k e i n e  i d e a l e  L ö s u n g .

I m  K e l l e r g e s c h o ß  d e s  H a u p t g e b ä u d e s  s i n d  e i n  R a u m  f ü r  

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

e i n  V e r s u c h s r a u m  f ü r  k o n s t a n t e  T e m p e r a t u r ,  W e r k s t ä t t e n ,  e i n e  

B u c h b i n d e r e i  u n d  L a g e r r ä u m e  u n t e r g e b r a c h t .

D i e  V e r w a l t u n g  d e s  I n s t i t u t s  u n t e r s t e h t  e i n e m  s i e b e n 

k ö p f i g e n  K u r a t o r i u m .  L e i t e n d e r  D i r e k t o r  d e s  I n s t i t u t s  i s t  D r .  

H .  W .  G i l l e t t ,  d e r  f r ü h e r e  L e i t e r  d e r  m e t a l l u r g i s c h e n  A b t e i l u n g  

d e s  B u r e a u  o f  S t a n d a r d s .  I h m  z u r  S e i t e  s t e h e n  a l s  A b t e i l u n g s 

d i r e k t o r e n  C .  E .  W i l l i a m s ,  d e r  d i e  A r b e i t e n  ü b e r  B r e n n s t o f f e  

u n d  E r z e  u n d  d i e  m e t a l l u r g i s c h e n  V e r s u c h e  l e i t e t ,  u n d  D r .  O .  E .  

H a r d e r  f ü r  d i e  m e t a l l k u n d l i c h e n  A r b e i t e n .

I m  e r s t e n  J a h r e  d e r  T ä t i g k e i t  d e s  I n s t i t u t s  s i n d  b e r e i t s  

1 0  g r ö ß e r e  U n t e r s u c h u n g e n  i n  A n g r i f f  g e n o m m e n ,  f ü r  w e i t e r e  d i e  

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

a u ß e n s t e h e n d e r  S t e l l e n  a u f g e n o m m e n e n  A r b e i t e n  s i n d  z u  n e n n e n  : 

e i n e  U n t e r s u c h u n g  ü b e r  M e t a l l f o l i e n ,  ü b e r  h o c h b e a n s p r u c h t e  

L a g e r ,  ü b e r  d i e  E i g e n s c h a f t e n  v o n  G u ß e i s e n  b e i  h o h e n  T e m p e 

r a t u r e n ,  ü b e r  d a s  S p r ö d e w e r d e n  v o n  B a u s t a h l  b e i m  V e r z i n k e n  

u n d  ü b e r  E r z a u f b e r e i t u n g ;  u n t e r  d e n  m i t  I n s t i t u t s m i t t e l n  b e 

t r i e b e n e n  A r b e i t e n  : U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d i e  E i g e n s c h a f t e n  v o n  

W e r k s t o f f e n  f ü r  F l u g z e u g e  b e i  t i e f e n  T e m p e r a t u r e n ,  d i e  A n w e n 

d u n g  d e r  Z e n t r i f u g e  f ü r  d i e  S c h n e l l a n a l y s e ,  d e n  A n g r i f f  v o n  

K o h l e n a s c h e  a u f  f e u e r f e s t e  S t e i n e  b e i  K e s s e l n  u n d  ü b e r  K o h l e n -

AbbUdung 3. P lan des e rs ten  Obergeschosses.

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

u n d  d i e  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e s  S t a b e s  d e s  I n s t i t u t s  a u s  W i s s e n 

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

i n  d e n  K r e i s e n  d e r  a m e r i k a n i s c h e n  H ü t t e n l e u t e  d e m  B a t t e l l e  

M e m o r i a l  I n s t i t u t e  a l l g e m e i n  g r o ß e  B e a c h t u n g  g e s c h e n k t  w i r d ,  

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

w a r t e t  w e r d e n .  F .  K ö r b e r .

Ein Holzkohlen-Hochofen in Mysore (Vorderindien).
U e b e r  d i e  E r z e u g u n g  v o n  R o h e i s e n  m i t  H o l z k o h l e n ,  d i e  i n  

M y s o r e  i m  J a h r e  1 9 2 3  a u f g e n o m m e n  w u r d e ,  b e r i c h t e t  B .  V i s -  

w a n a t h 1). D e r  B e t r i e b  i s t  v o r  a l l e m  d u r c h  s e i n e  S c h l a c k e n 

f ü h r u n g  b e m e r k e n s w e r t .  D e n n  d i e  E r z e ,  d i e  i n  d e r  n ä h e r e n  

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

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

T o n e r d e  i m  V e r g l e i c h  z u m  K i e s e l s ä u r e g e h a l t  s e h r  h o c h ,  w i e  d i e  

Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  b e i d e n  h a u p t s ä c h l i c h  v e r w e n d e t e n  E r z e  
z e i g t :

Mn P S Si02 A120 3 CaO MgO
%  %  %  %  %  %  %

Kemm angundi 59,0 0,03 0,05 —  2,2 4,0
Ohattanhalli 53,7 1,5 0,054 —  4,58 3,63

Fe
o//o

0 ,2

Glüh
verlust

%
7,0

1 1 ,0—  4,58

M a n  h a t  i m  L a u f e  d e r  J a h r e  d u r c h  Z u s a t z  v o n  K a l k ,  D o l o m i t  

u n d  v o n  s t a r k  k i e s e l i g e n  E r z e n  m i t  4 7  b i s  6 0  %  S i 0 . 2 d i e  S c h l a c k e n 

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

h a b e n  d a b e i  n u r  S c h l a c k e n  m i t  2 2  b i s  2 8  %  A 1 20 3 g e m a c h t ,  d i e

x) Min. Met. 11 (1930) S. 332/35.
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s e h r  z ä h f l ü s s i g  w a r e n .  N a c h  l ä n g e r e r  V e r s u c h s z e i t  h a t t e  m a n  

s i c h  e n t s c h l o s s e n ,  m i t  e i n e r  s e h r  t o n e r d e r e i c h e n  S c h l a c k e  z u  

a r b e i t e n ,  a l s o  n u r  w e n i g  k i e s e l i g e s  E r z  u n d  K a l k s t e i n  i n  d e n  

M ö l l e r  z u  n e h m e n ,  w o b e i  s i c h  e i n e  S c h l a c k e n m e n g e  v o n  e t w a  

2 3 0  k g / t  R o h e i s e n  e r g a b .  H ä u f i g e  S t ö r u n g e n  i m  H o c h o f e n g a n g ,  

d i e  s i c h  b e i  d i e s e r  B e t r i e b s w e i s e  l e i c h t  e i n s t e l l t e n ,  f ü h r t e n  s c h l i e ß 

l i c h  d a z u ,  d i e  S c h l a c k e n m e n g e  z u  e r h ö h e n ,  z u n ä c h s t  d u r c h  

h ö h e r e n  Z u s a t z  v o n  K i e s e l e r z ,  s p ä t e r  d u r c h  G i c h t e n  d e r  e i g e n e n  

S c h l a c k e .  I m  F e b r u a r  1 9 2 7  b e t r u g  d i e  S c h l a c k e n m e n g e  3 4 0  k g / t  

R o h e i s e n ,  d i e  S c h l a c k e  b e s t a n d  a u s  3 3  %  S i 0 2, 3 3  ° 0  A 1 20 ,  

u n d  3 2  ° 0  ( C a O  +  M g O ) ;  n a c h  d e n  A u s f ü h r u n g e n  V i s w a n a t h s  

s c h e i n t  m a n  s e i t d e m  k e i n e  g f ö ß e r e n  A e n d e r u n g e n  a n  d i e s e r  

S c h l a c k e n f ü h r u n g  v o r g e n o m m e n  z u  h a b e n .

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

w i r d  f ü r  d i e s e l b e  Z e i t  m i t  3 , 6  ° 0  C ,  d a v o n  3  ° 0  G r a p h i t ,  1 , 5  %  S i ,  

0 , 5  %  M n ,  0 , 1  %  P  a n g e g e b e n .  D i e  L e i s t u n g  d e s  H o c h o f e n s  

b e t r u g  6 7 , 5  t / 2 4  h ,  d e r  V e r b r a u c h  a n  H o l z k o h l e n  8 3 0  k g / t  R o h 

e i s e n .  D e r  W i n d ,  d e s s e n  P r e s s u n g  1 / 3 a t  b e t r u g ,  w u r d e  a u f  r d .  

5 0 0 °  i n  C o w p e r n  e r w ä r m t .

I m  J u n i  1 9 2 8  w u r d e  b e i  e i n e r  N e u z u s t e l l u n g  d a s  G e s t e l l  

d e s  H o c h o f e n s  a u f  2 , 4  m  e r w e i t e r t  u n d  d e r  G e s a m t i n h a l t  a u f  

1 0 7  m 3 e r h ö h t .  M .  P a s c h k e .

Stehende Blechbiegepresse.

a n g e b r a c h t e ,  h o h l v e r l a u f e n d e  B i e g e p f a n n e  b  h i n e i n g e d r ü c k t .  

D i e  T i e f e  d e r  E i n d r ü e k u n g  l ä ß t  s i c h  d u r c h  V e r s t e l l u n g  d e s  B i e g e 

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

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

H a u p t a n t r i e b  ü b e r  W e n d e g e t r i e b e ,  S c h n e c k e n r a d v o r g e l e g e  u n d  

G e w i n d e s p i n d e l n  v e r s t e l l t ,  d i e  i h n  m i t t e l s  d e r  i n  d e r  G r u n d p l a t t e  

u n d  i m  S t ä n d e r k o p f  g e l a g e r t e n  Z u g s c h l i t t e n  i n  d e r  e i n e n  o d e r  

a n d e r e n  R i c h t u n g  v e r s c h i e b e n .  D i e  z u  b i e g e n d e  B l e c h p l a t t c  

w i r d  w ä h r e n d  d e s  R ü c k h u b e s  d e s  B i e g e b a l k e n s  d u r c h  m e c h a n i s c h  

b e t ä t i g t e  S p i l l e  v o r g e s c h o b e n ,  d e r e n  S e i l e n d e n  a n  d i e  K a n t e n  

d e s  B l e c h e s  a n g e k l e m m t  w e r d e n .
B e i m  B i e g e n  z y l i n d r i s c h e r  R o h r s c h ü s s e  w i r d  d i e  B l e c h p l a t t e  

a u f  F l u r  v o n  R o l l e n  g e t r a g e n ,  d i e ,  u m  d i e  P l a t t e n s t e m m k a n t e  

z u  s c h o n e n ,  e n t s p r e c h e n d  v e r j ü n g t  e i n g e d r e h t  s i n d .

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

w e r d e n ,  s o  w i r d  d e r  B i e g e b a l k e n  e n t s p r e c h e n d  s c h r ä g  g e s t e l l t .  

S e i n e  S c h r ä g l a g e  w i r d  a u f  e i n e r  M a ß e i n t e i l u n g  g e n a u e s t e n s  

a n g e z e i g t .  D i e  f ü r  d e n  K e g e l  b e s t i m m t e  k r e i s a b s c h n i t t f ö r m i g e  

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

a u s  d e m  M a s c h i n e n g e s t e l l  a n g e o r d n e t e n ,  s c h w e n k b a r e n  K r a n e n  

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

U m  d e n  g e s c h l o s s e n  g e b o g e n e n  R o h r s c h u ß  o d e r  K e g e l  n a c h  

o b e n  h e r a u s n e h m e n  z u  k ö n n e n ,  h a b e n  d i e s e  M a s c h i n e n  v i e l f a c h  

a m  G e s t e l l k o p f  e i n e n  h o c h s c h w e n k b a r e n  R i e g e l ,  d e r  d i e  V e r b i n 

d u n g  z w i s c h e n  M a s c h i n e  u n d  B i e g e b a l k e n  h e r s t e l l t .  B e i  d e r  

b e s c h r i e b e n e n  M a s c h i n e  w u r d e ,  u m  k e i n e n  z u  h o h e n  R a u m  

u n t e r  d e m  H a k e n  d e s  W e r k s t a t t k r a n s  h a b e n  z u  m ü s s e n ,  d e r  

B i e g e b a l k e n  s e n k b a r  a n g e o r d n e t ,  s o  d a ß  d e r  g e s c h l o s s e n  g e b o g e n e  

S c h u ß  s e i t l i c h  z u  e b e n e r  E r d e  a u s  d e r  M a s c h i n e  h e r a u s g e n o m m e n  

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

d i e  O e s e  d e r  A u f z u g f l a s c h e  s e l b s t t ä t i g  l ö s t ,  w e n n  d e r  B a l k e n  

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

w o n a c h  d i e  F l a s c h e  w i e d e r  a u f w ä r t s  g e z o g e n  w e r d e n  k a n n .

F .  P u p p e .

Eduard Cramer f.
® r . = Q n g .  (S . t f .  E d u a r d  C r a m e r ,  d e r  S e n i o r c h e f  d e s  C h e m i 

s c h e n  L a b o r a t o r i u m s  f ü r  T o n i n d u s t r i e  u n d  d e r  T o n i n d u s t r i e -  

Z e i t u n g  ( P r o f .  D r .  H .  S e g e r  u n d  E .  C r a m e r ,  G .  m .  b .  H . )  i n  B e r l i n ,  

i s t  a m  1 2 .  F e b r u a r  1 9 3 1  e i n e m  H e r z s c h l a g  e r l e g e n .  A m  8 .  J u n i  

1 8 5 9  g e b o r e n ,  b e s u c h t e  C r a m e r  d a s  G y m n a s i u m  s e i n e r  H e i m a t 

s t a d t  B o c h u m  u n d  s t u d i e r t e  d a n n  C h e m i e  i n  H a n n o v e r  u n d  B e r l i n .  

N a c h d e m  e r  e i n i g e  Z e i t  a n  d e r  c h e m i s c h - t e c h n i s c h e n  V e r s u c h s 

a n s t a l t  d e r  K g l .  P o r z e l l a n - M a n u f a k t u r  i n  B e r l i n  t ä t i g  w a r ,  t r a t  

e r  a m  1 .  M ä r z  1 8 8 6  i n  d a s  T o n i n d u s t r i e - U n t e r n e h m e n  e i n ,  d e s s e n  
M i t i n h a b e r  e r  w u r d e .

D u r c h  w i s s e n s c h a f t l i c h e  F o r s c h u n g  u n d  d a u e r n d e  V e r b i n 

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

h a t  C r a m e r  d u r c h  v i e r e i n h a l b  J a h r z e h n t e  a l l e n  Z w e i g e n  d e r  B a u 

s t o f f i n d u s t r i e  u n s c h ä t z b a r e  D i e n s t e  g e l e i s t e t .  N e b e n  s e i n e r  

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

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

s a m m e n f a s s u n g  d e r  v o n  i h m  b e t r e u t e n  I n d u s t r i e z w e i g e .  D i e  

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

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

k e r a m i s c h e n  V e r e i n i g u n g e n  z u m  A u s d r u c k  g e b r a c h t .  D i e  T e c h 

n i s c h e  H o c h s c h u l e  H a n n o v e r  h a t  C r a m e r  i n  W ü r d i g u n g  s e i n e r  

g r o ß e n  V e r d i e n s t e  u m  d i e  F ö r d e r u n g  d e r  I n d u s t r i e n  d e s  T o n e s ,  

G i p s e s ,  K a l k e s  u n d  Z e m e n t e s  d i e  W ü r d e  e i n e s  D o k t o r - I n g e n i e u r s  

e h r e n h a l b e r  v e r l i e h e n .  V o n  d e r  D e u t s c h e n  K e r a m i s c h e n  G e s e l l 

s c h a f t  e r h i e l t  e r  a l s  e r s t e r  d i e  a n l ä ß l i c h  i h r e s  1 0 j ä h r i g e n  B e s t e h e n s  

g e s t i f t e t e  S e g e r - D e n k m ü n z e  f ü r  w i s s e n s c h a f t l i c h e  V e r d i e n s t e  

a u f  d e m  G e b i e t e  d e r  K e r a m i k .  D i e  K l a r h e i t  u n d  S a c h l i c h k e i t  

s e i n e r  G e d a n k e n g ä n g e  w a r e n  s e i n e  h e r v o r r a g e n d s t e n  F ü h r e r 

e i g e n s c h a f t e n .  S e i n  Z i e l ,  d e r  T o n i n d u s t r i e  m i t  s e i n e r  A r b e i t  z u  

d i e n e n ,  h a t  e r  b i s  a n  s e i n  L e b e n s e n d e  m i t  T a t k r a f t  v e r f o l g t .  A u c h  

i n  d e n  K r e i s e n  d e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e  w i r d  s e i n  A n d e n k e n  f o r t l e b e n .

K a is e r-W ilh e lm -In s t itu t  fü r E ise n fo rsch u n g  
zu D ü sse ldo rf.

Untersuchung über den Einfluß des Eisengehaltes der Zinkblenden 
auf ihre Flotierbarkeit.

B e i  d e r  A u f b e r e i t u n g  v o n  Z i n k b l e n d e  m i t  H i l f e  d e s  S c h a u m - 

s c h w i m m v e r f a h r e n s  m a c h t e  m a n  d i e  E r f a h r u n g ,  d a ß  d i e  Z i n k 

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

V e r h a l t e n  b e i  d e r  F l o t a t i o n  a n  d e n  T a g  l e g t e .  D a  d i e  Z i n k b l e n d e n  

d e r  v e r s c h i e d e n e n  L a g e r s t ä t t e n  e i n e n  m e h r  o d e r  m i n d e r  g r o ß e n  

U n t e r s c h i e d  i m  G e h a l t  a n  i s o m o r p h  g e b u n d e n e m  E i s e n  a u f w e i s e n ,  

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

a u f  d i e  U n t e r s c h i e d e  i m  E i s e n g e h a l t  z u r ü c k z u f ü h r e n .  O b  u n d

Z u m  B i e g e n  v o n  B l e c h e n  k o m m e n  j e  n a c h  d e m  V e r w e n d u n g s 

z w e c k  d e s  f e r t i g e n  A r b e i t s s t ü c k e s  v e r s c h i e d e n e  M a s c h i n e n  z u r  

A n w e n d u n g .  W ä h r e n d  z u m  R u n d e n  d ü n n e r  u n d  m i t t e l s t a r k e r  

B l e c h e  m e i s t e n s  d i e  w a a g e r e c h t  a r b e i t e n d e  D r e i -  o d e r  V i e r w a l z e n -  

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

s t a r k e r  P l a t t e n ,  w i e  s i e  f ü r  H o c h d r u c k k e s s e l  e r f o r d e r l i c h  s i n d ,  

d i e  s t e h e n d e  B l e c h b i e g e p r e s s e  i n  s t e i g e n d e m  M a ß e  e i n g e f ü h r t .  

S i e  h a t  g e g e n ü b e r  d e n  B i e g e w a l z e n  d e n  V o r t e i l ,  d a ß  a u f  i h r  d i e  

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

k ö n n e n ,  o h n e  d a ß  e s  e r f o r d e r l i c h  i s t ,  d i e  B l e c h e n d e n  a u f  b e s o n 

d e r e n  V o r b i e g e p r e s s e n  a n z u b i e g e n .  S o l c h e  s t e h e n d e  B l e c h b i e g e -

p r e s s e n  w e r d e n  s c h o n  

s e i t  l a n g e r  Z e i t  m i t  

D r u c k w a s s e r  o d e r  

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

S t r o m  b e t r i e b e n  u n d  

w a r e n  f a s t  n u r  z u m  

R u n d e n  v o n  B l e c h e n  

z u  z y l i n d r i s c h e n  

R o h r s c h ü s s e n  g e e i g 

n e t .

D i e  B l e c h b i e g e 

p r e s s e  n a c h  A b b .  1  

( B a u a r t  S c h i e s s - D e -  

f r i e s ,  A . - G . ,  D ü s s e l 

d o r f )  d i e n t  z u m  B i e 

g e n  v o n  B l e c h e n  b i s  

z u  4 0 0 0  m m  H ö h e  b e i  

4 0  m m  S t ä r k e  z u  z y 

l i n d r i s c h e n  K e s s e l 

s c h ü s s e n  u n d  z u  k e 

g e l f ö r m i g e n  M ä n 

t e l n .  I n  d e m  a u f  d e r  

G r u n d p l a t t e  f e s t v e r 

s c h r a u b t e n  G e s t e l l  

s i n d  d i e  A n t r i e b s t e i l e  

f ü r  d e n  h i n  u n d  h e r  

g e h e n d e n  B i e g e b a l k e n  

u n t e r g e b r a c h t .  G e 

t r i e b e n  w i r d  d i e  M a 

s c h i n e  d u r c h  e i n e n  

d u r c h l a u f e n d e n  E l e k 

t r o m o t o r  m i t  

S c h w u n g r a d a u s g l e i c h . 

E i n e  s e l b s t t ä t i g  a u s 

r ü c k e n d e  D o p p e l d r e h -  

k e i l k u p p l u n g  ( P a t e n t  

J o h n )  s e t z t  d e n  B i e g e b a l k e n  

n a c h  j e d e m  H u b  i n  s e i n e  A u s 

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

d u r c h  F e s t s t e l l u n g  d e s  E i n r ü c k 

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

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

H u b  a n  H u b  r e i h t .

A bbildung 1. Blechbiegepresse.

Abbildung 2. Arbeitsw eise der 
Blechbiegepresse.

N a c h  A b b .  2  w i r d  d a s  B l e c h  

b e i  j e d e m  H u b  d u r c h  d e n  B i e g e 

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

i n  d i e  a m  M a s c h i n e n s t ä n d e r
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i n w i e w e i t  d i e s e  A n n a h m e n  z u t r e f f e n ,  w u r d e  v o n  L .  K r a e b e r 1) 
u n t e r s u c h t .  E s  w u r d e n  V e r s u c h e  m i t  s i e b e n  i n  i h r e m  E i s e n g e h a l t  

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

E i s e n s u l f i d e n ,  P y r i t  u n d  M a g n e t k i e s ,  a n g e s t e l l t .  U m  a l l e  s t ö r e n d e n  

E i n f l ü s s e  a u s z u s c h a l t e n ,  m u ß t e n  d i e  m e i s t e n  E r z p r o b e n  e i n e r  

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

G r u n d e  m u ß t e  a u c h  B e d a c h t  d a r a u f  g e n o m m e n  w e r d e n ,  d a ß  

f ü r  d i e  F l o t a t i o n s g e r ä t e  n u r  s o l c h e  W e r k s t o f f e  v e r w a n d t  w u r d e n ,  

d i e  a u f  d e n  c h e m i s c h e n  C h a r a k t e r  d e r  F l o t a t i o n s t r ü b e  m ö g l i c h s t  

w e n i g  e i n w i r k t e n .
D a s  E i s e n s u l f i d  P y r i t  f l o t i e r t  i n  a l k a l i s c h e r  T r ü b e  n i c h t ,  

w a s  a u f  d i e  A n l a g e r u n g  v o n  H y d r o x y l  I o n e n  z u r ü c k z u f ü h r e n  i s t .  

D a b e i  b i l d e t  s i c h  w a h r s c h e i n l i c h  e i n  h y d r o p h i l e r  O b e r f l ä c h e n f i l m  

v o n  E i s e n h y d r o x y d ,  d a  d i e s e s  s c h w e r e r  l ö s l i c h  i s t  a l s  d a s  S u l f i d .  

D e r  L ö s l i c h k e i t s u n t e r s c h i e d  z w i s c h e n  d e m  S u l f i d  u n d  H y d r o x y d  

d e s  Z i n k s  i s t  d a g e g e n  w e n i g e r  g r o ß ,  u n d  e s  w a r  d e s h a l b  v o n  

v o r n h e r e i n  e i n  u n t e r s c h i e d l i c h e s  V e r h a l t e n  i n  d e r  A n l a g e r u n g  

v o n  H y d r o x y l - I o n e n  z u  e r w a r t e n .  D a  d e r a r t i g e  U m s e t z u n g e n  i n  

ä u ß e r s t  g e r i n g e m  A u s m a ß  v o r  s i c h  g e h e n ,  s o  k ö n n e n  s i e  n u r  a n  

d e r  A e n d e r u n g  d e r  W a s s e r s t o f f i o n e n - K o n z e n t r a t i o n  d e r  E r z t r ü b e  

e r k a n n t  w e r d e n .  I n  U e b e r e i n s t i m m u n g  h i e r m i t  w u r d e  d u r c h  

d e n  V e r s u c h  f e s t g e s t e l l t ,  d a ß  d i e  W a s s e r s t o f f  z a h l  v o n  W a s s e r  

n a c h  d e r  B e r ü h r u n g  m i t  d e n  v e r s c h i e d e n e n  Z i n k - E i s e n - S u l f i d e n  

m i t  s t e i g e n d e m  E i s e n g e h a l t  d e r  M i n e r a l p r o b e  a b n a h m ,  d .  h .  

e s  v e r s c h w a n d e n  u m  s o  m e h r  H y d r o x y l - I o n e n  a u s  d e r  T r ü b e ,  j e  

h ö h e r  d e r  E i s e n g e h a l t  w a r .

A u f  G r u n d  d i e s e r  F e s t s t e l l u n g  w ä r e  e i n e  d e u t l i c h e  A b h ä n g i g 

k e i t  d e r  F l o t i e r b a r k e i t  d e r  v e r s c h i e d e n e n  B l e n d e n  v o n  d e r  W a s s e r 

s t o f f i o n e n - K o n z e n t r a t i o n  d e r  F l o t a t i o n s t r ü b e  z u  e r w a r t e n  g e 

w e s e n .  E s  z e i g t e  s i c h  j e d o c h ,  d a ß  b e i  d e r  V e r w e n d u n g  v o n  

X a n t h a t  a l s  S a m m l e r  u n d  F l o t o l  a l s  S c h ä u m e r  e i n e  s o l c h e  A b 

h ä n g i g k e i t  n u r  i n  b e s c h r ä n k t e m  M a ß e  z u  e r k e n n e n  i s t .  D i e  b e s t e  

F l o t i e r b a r k e i t  w i r d  i n  d e m  B e r e i c h  z w i s c h e n  p j j  =  6 , 0  u n d  p j j  

=  7 , 0  e r z i e l t .  B e i  v i e r  B l e n d e n  u n d  b e i  P y r i t  w u r d e  g e f u n d e n ,  

d a ß  d e r  f ü r  d i e  F l o t a t i o n  g ü n s t i g s t e  p ^ - W e r t  m i t  z u n e h m e n d e m  

E i s e n g e h a l t  n i e d r i g e r  l i e g t ,  w ä h r e n d  d i e  a n d e r e n  d r e i  B l e n d e 

p r o b e n  u n d  M a g n e t k i e s  s i c h  a b w e i c h e n d  v e r h i e l t e n .

V e r s u c h e  m i t  z w e i  P y r i t a r t e n  f ü h r t e n  z u  d e m  E r g e b n i s ,  

d a ß  e i n e  l ä n g e r e  B e r ü h r u n g  m i t  W a s s e r  v o r  d e r  F l o t a t i o n  d i e  

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

g e p r ü f t ,  o b  d i e  A b n a h m e  d e r  F l o t i e r b a r k e i t  d e r  B l e n d e n  n a c h  

m e h r t ä g i g e r  B e r ü h r u n g  m i t  W a s s e r  i n  e i n e m  Z u s a m m e n h a n g  

m i t  d e m  E i s e n g e h a l t  s t e h t .  E i n e  A b h ä n g i g k e i t  d i e s e r  A r t  k o n n t e  

j e d o c h  n i c h t  f e s t g e s t e l l t  w e r d e n .

W e i t e r e  V e r s u c h s r e i h e n  e r g a b e n ,  d a ß  f ü r  d a s  m e h r  o d e r  

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

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

d i e  G e g e n w a r t  e i n e r  g a n z  g e r i n g e n  M e n g e  v o n  K u p f e r k i e s  d a s  

A u f s c h w i m m e n  d e r  B l e n d e  e r h e b l i c h .

E s  w u r d e  f e r n e r  e r m i t t e l t ,  d a ß  d i e  B l e n d e  z u m  T e i l  r e c h t  

v e r s c h i e d e n e  M e n g e n  d e r  b e i d e n  R e a g e n z i e n ,  Z y a n k a l i  u n d  K u p f e r 

s u l f a t ,  b e n ö t i g e n ,  w i e  s i e  i n  d e r  s o r t e n w e i s e n  F l o t a t i o n  z u m  

D r ü c k e n  u n d  W i e d e r b e l e b e n  d e r  B l e n d e n  v e r w a n d t  w e r d e n .  

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

M e n g e  d i e s e r  Z u s ä t z e  u n d  d e m  E i s e n g e h a l t  k o n n t e  j e d o c h  n i c h t  

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

D e r  E i n f l u ß  d e s  E i s e n g e h a l t e s  i s t  s o m i t  a u f  G r u n d  

d e r  U n t e r s u c h u n g  s o  g e r i n g ,  d a ß  s i c h  a n d e r e  E i g e n s c h a f t e n  
w i e  d i e  s t r u k t u r e l l e  A u s b i l d u n g  d e r  M i n e r a l i e n  s o w i e  v e r h ä l t n i s 

m ä ß i g  g e r i n g f ü g i g e  B e i m e n g u n g e n  i m  V e r e i n  m i t  d e r  d e r  F l o t a t i o n  

v o r a u s g e h e n d e n  B e h a n d l u n g  i n  v i e l  s t ä r k e r e m  M a ß e  a u s w i r k e n .

L .  K r a e b e r .

Die Temperaturabhängigkeit der magnetischen Eigenschaften 
bei den Kobalt-Chrom-Mischkristallen.

D i e  v o r l i e g e n d e  A r b e i t  v o n  F .  W e v e r  u n d  H .  L a n g e 2) 

k a n n  a l s  F o r t s e t z u n g  u n d  E r g ä n z u n g  d e r  V e r ö f f e n t l i c h u n g  v o n

F .  W e v e r  u n d  U .  H a s c h i m o t o 3) ü b e r  d a s  S y s t e m  K o b a l t -  

C h r o m  a n g e s e h e n  w e r d e n ,  ü b e r  d i e  a n  d i e s e r  S t e l l e 4 ) s c h o n  b e 

r i c h t e t  w u r d e .  I n  d i e s e r  A r b e i t  v e r s u c h t e n  W e v e r  u n d  H a s c h i m o t o  

m i t  H i l f e  m a g n e t i s c h e r  U n t e r s u c h u n g s v e r f a h r e n  d a s  Z u s t a n d s 

s c h a u b i l d  d e r  K o b a l t - C h r o m - M i s c h k r i s t a l l e  i m  B e r e i c h e  v o n  

0  b i s  2 0  %  C r  a u f z u k l ä r e n .  N a c h  i h r e n  V e r s u c h e n  s c h e i n t  b e i  

d i e s e n  d e r  F a l l  v o r z u l i e g e n ,  d a ß  d i e  b e i d e n  K r i s t a l l f o r m e n  s o w o h l  

e i s e n ä h n l i c h e n  M a g n e t i s m u s  a u f w e i s e n  a l s  a u c h  u n m a g n e t i s c h  

s e i n  k ö n n e n .  E i n e  v ö l l i g e  K l ä r u n g  d i e s e s  F a l l e s ,  d i e  v o n  W e v e r  

u n d  H a s c h i m o t o  a u s  t e c h n i s c h e n  G r ü n d e n  n o c h  n i c h t  g e g e b e n

4) M i t t .  K . - W . - I n s t .  E i s e n f o r s c h .  1 2  ( 1 9 3 0 )  L f g .  2 1 ,  S .  3 4 3 / 5 2 .

2) M i t t .  K . - W . - I n s t .  E i s e n f o r s c h .  1 2  ( 1 9 3 0 )  L f g .  2 2 ,  S .  3 5 3 / 6 3 .

3 ) M i t t .  K . - W . - I n s t .  E i s e n f o r s c h .  1 1  ( 1 9 2 9 )  S .  2 9 3 / 3 3 0 .

4 ) S t .  u .  E .  5 0  ( 1 9 3 0 )  S .  2 3 5 / 3 8 .

w e r d e n  k o n n t e ,  m u ß t e  d e m n a c h  e i n  B e i t r a g  z u r  K e n n t n i s  d e r  

m a g n e t i s c h e n  U m w a n d l u n g  e r w a r t e n  l a s s e n .

Z u n ä c h s t  w i r d  d e r  A u f b a u  e i n e s  a s t a t i s c h e n  M a g n e t o m e t e r s  

f ü r  d i e  A u f n a h m e n  v o n  M a g n e t i s i e r u n g s - T e m p e r a t u r - S c h a u b i l d e m  
u n t e r  u n g ü n s t i g e n  V e r h ä l t n i s s e n  b e s c h r i e b e n .  D e n  w e s e n t l i c h e n  

T e i l  d e s  G e r ä t e s  b i l d e t  e i n  n e u a r t i g e s ,  l e i c h t e s  G e h ä n g e  m i t  e i n e r

V o r r i c h t u n g  z u m  N a c h s t e l l e n  d e r  A s t a s i e r u n g  u n d  z u  k r ä f t i g e r  

W i r b e l s t r o m d ä m p f u n g  b e i d e r  M a g n e t e .  E i n z e l h e i t e n  m ü s s e n  

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

e i n e  z u s a m m e n f a s s e n d e  B e s p r e c h u n g  ü b e r  F o r m  u n d  A u s w e r t u n g

d e r  M a g n e t i s i e r u n g s - T e m p e r a t u r - S c h a u b i l d e r .

tt  d e D  ZU P D e u t u n g  d e r  t h e r m i s c h e n  V o r g ä n g e  b e i  d e n
K o b a l t - C h r o m - L e g i e r u n g e n  n i e d r i g e n  C h r o m g e h a l t e s  m i t  h e r a n 

g e z o g e n e n  A u f n a h m e n  d e r  A r b e i t  W e v e r  u n d  H a s c h i m o t o  w u r d e n

Chrom in °Jo
A bbildung 1. D as m agnetisch  gefundene Schaubild  d e r  K obalt- 

C hrom -Legierungen m it C hrom gehalten  von 0 bis 20 %.
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s i e b e n  n e u e  L e g i e r u n g e n  m i t  C h r o m g e h a l t e n  z w i s c h e n  5  u n d  1 5  %  

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

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

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

e r f o l g e n ;  d a s  E r g e b n i s  d e r  g e s a m t e n  M e s s u n g e n  i s t  i n  A b b .  1  

z u s a m m e n g e f a ß t ,  d a s  v o l l s t ä n d i g e  S c h a u b i l d  i s t  i n  A b b .  2  w i e d e r 

g e g e b e n .  I n  d i e s e n  f ä l l t  e i n m a l  d i e  s e h r  g r o ß e  H y s t e r e s e  d e r  

P h a s e n u m w a n d l u n g  u n d  z u m  a n d e r e n  d e r  p a r a l l e l e  V e r l a u f  d e r  

m a g n e t i s c h e n  U m w a n d l u n g s l i n i e n  i n  d e r  a -  u n d  d e r  ß - P h a s e  a u f .  

D i e  g r o ß e  H y s t e r e s e  d e r  P h a s e n u m w a n d l u n g  w i r d  i n  A n l e h n u n g  

a n  e i n e n  G e d a n k e n  v o n  J .  H .  v a n ’ t  H o f f 1 ) t h e o r e t i s c h  v e r s t ä n d 

l i c h ,  d a  s o w o h l  d i e  h e x a g o n a l e  a - P h a s e  a l s  a u c h  d i e  f l ä c h e n -

J ) D i e  c h e m i s c h e n  G r u n d l e h r e n  n a c h  M e n g e ,  M a ß  u n d  Z e i t  

( B r a u n s c h w e i g :  F r i e d r .  V i e w e g  &  S o h n  1 9 1 2 )  S .  6 8 .

z e n t r i e r t e  ß - P h a s e  d i c h t  g e p a c k t e  K u g e l g i t t e r  a u f w e i s e n  u n d  d a m i t  

s e h r  n a h e  g l e i c h e  A t o m a b s t ä n d e  u n d  g l e i c h e  K o o r d i n a t i o n s z a h l e n  

b e s i t z e n .  N a c h  W .  H e i s e n b e r g 1 ) s i n d  w e i t e r h i n  A t o m a b s t a n d  

u n d  K o o r d i n a t i o n s z a h l  i n  e r s t e r  L i n i e  f ü r  d i e  A b h ä n g i g k e i t  d e s  

F e r r o m a g n e t i s m u s  v o n  d e r  T e m p e r a t u r  m a ß g e b e n d .  D e r  p a r a l l e l e  

V e r l a u f  d e r  m a g n e t i s c h e n  U m w a n d l u n g s l i n i e n  i n  b e i d e n  P h a s e n  

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

b r i n g e n  u n d  b i l d e t  e i n e  g u t e  B e s t ä t i g u n g  d e r s e l b e n .

I m  A n s c h l u ß  a n  A u s f ü h r u n g e n  v o n  E .  M a u r e r 2) ü b e r  d i e  

N a t u r  d e s  ß - E i s e n s  w i r d  s c h l i e ß l i c h  n o c h  g e z e i g t ,  d a ß  a u c h  i m  

S y s t e m  K o b a l t - C h r o m  d i e  m a g n e t i s c h e  U m w a n d l u n g  n i c h t  d i e  

E i g e n s c h a f t e n  e i n e r  P h a s e n u m w a n d l u n g  b e s i t z t .  H .  L a n g e .

' )  Z .  P h y s .  4 9  ( 1 9 2 8 )  S .  6 1 9 .

2 ) M i t t .  K . - W . - I n s t .  E i s e n f o r s c h .  1 ( 1 9 2 0 )  S .  3 8 .

P a t e n t b e r i c h t .

D eu tsch e  P a te n tan m e ld u n g e n 1).
(P a te n tb la tt N r. 7^vom 19. F ebruar 1931.)

K l .  7  a ,  G r .  1 7 ,  M  1 7 8 . 3 0 ;  Z u s .  z .  A n m .  M  1 1 1  5 3 8 .  D r e h 

v o r r i c h t u n g  a n  S p e i s e v o r r i c h t u n g e n  f ü r  P i l g e r s c h r i t t w a l z w e r k e .  
M a n n e s m a n n r ö h r e n - W e r k e ,  D ü s s e l d o r f .

K l .  1 0  a ,  G r .  2 2 ,  O  1 7  1 8 4 .  V e r f a h r e n  z u r  V e r k o k u n g  s c h l e c h t  

b a c k e n d e r  K o h l e .  D r .  C .  O t t o  &  C o m p . ,  G .  m .  b .  H . ,  B o c h u m ,  

C h r i s t s t r .  9 .

K l .  1 2  e ,  G r .  2 ,  S c h  8 1  3 3 6 .  V e r f a h r e n  u n d  V o r r i c h t u n g  z u m  

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

a u s  L u f t ,  G a s e n  u n d  D ä m p f e n .  C a r l  H .  S c h o l ,  A l l e n d o r f  ( D i l l 

k r e i s ) .
K l .  1 8  b ,  G r .  1 4 ,  H  1 0 1  9 3 4 .  V e r f a h r e n  z u r  V e r b r e n n u n g  v o n  

H e i z s t o f f e n ,  i n s b e s o n d e r e  i n  m e t a l l u r g i s c h e n  O e f e n  u n d  R e k u p e 

r a t o r e n  u n d  z u m  B e t r i e b e  v o n  C o w p e r n .  K u r t  H u e s s e n e r ,  P i t t s 

b u r g h  ( V .  S t .  A . ) .
K l .  2 1  h ,  G r .  1 8 ,  S  3 2 1 . 3 0 .  K e r n l o s e r  I n d u k t i o n s o f e n .  S i e -  

m e n s - S c h u c k e r t w e r k e ,  A . - G . ,  B e r l i n - S i e m e n s s t a d t .

K l .  2 4  e ,  G r .  1 ,  S  8 9  8 0 3 .  V e r f a h r e n  z u r  G e w i n n u n g  v o n  

G a s e n  m i t  h o h e m  K o h l e n o x y d g e h a l t  d u r c h  V e r g a s u n g  e i n e s  

f e s t e n  B r e n n s t o f f s  m i t t e l s  S a u e r s t o f f  u n d  W a s s e r d a m p f  b z w .  

K o h l e n s ä u r e .  S .  J .  R .  J .  S o c i e t ä  I t a l i a n a  R i c e r c h e  I n d u s t r i a l i ,  

T e r n i  ( I t a l i e n ) .

K d .  3 1  a ,  G r .  2 ,  H  3 . 3 0 .  G a s b e h e i z t e r ,  u m  d i e  w a a g e r e c h t e  

A c h s e  d r e h b a r e r  S c h m e l z o f e n .  H u m b o l d t - D e u t z m o t o r e n  A . - G . ,  

K ö l n - D e u t z .

K l .  3 1  a ,  G r .  6 ,  R  7 7  2 6 0 .  V o r r i c h t u n g  z u m  A b l a s s e n  v o n  

f l ü s s i g e m  M e t a l l  a u s  S c h m e l z ö f e n .  E m i l  F r i e d r i c h  R u ß ,  K ö l n

a .  R h . ,  K a i s e r - F r i e d r i c h - U f e r  3 7 .

K l .  3 1  c ,  G r .  1 5 ,  D  4 8  2 2 3 ;  Z u s .  z .  A n m .  D  4 7  1 0 5 .  E i n r i c h 

t u n g  z u m  R e i n i g e n  b z w .  E n t g a s e n  v o n  f l ü s s i g e n  M e t a l l e n ,  i n s 

b e s o n d e r e  E i s e n  d u r c h  R ü t t e l n .  C h a r l o t t e  D e c h e s n e ,  g e b .  S c h ä -  

n i n g ,  S t o l b e r g  ( R h l d . ) .
K l .  3 1  c ,  G r .  1 5 ,  R  7 6  3 8 3 ;  Z u s .  z .  A n m .  R  6 8  6 7 1 .  V e r f a h r e n  

z u r  H e r s t e l l u n g  l u n k e r f r e i e r  G u ß s t ü c k e  a u s  I n d u k t i o n s ö f e n .  

H e r a e u s - V a c u u m s c h m e l z e  A . - G .  u n d  D r .  W i l h .  R o h n ,  H a n a u  a .  M .

K l .  3 1  c ,  G r .  1 7 ,  G  9 . 3 0 .  V e r f a h r e n  u n d  V o r r i c h t u n g  z u m  

H e r s t e l l e n  v o n  B l e c h e n  a u s  d u r c h  S c h l e u d e r g u ß  e r z e u g t e n  P l a t t e n .  

D r .  G e i t n e r s  A r g e n t a n f a b r i k  F .  A .  L a n g e ,  A u e r h a m m e r  b .  A u e  

i .  E r z g e b .

D eu tsche  G e b ra u ch sm u ste r-E in trag u n g e n .
(P a te n tb la tt N r. 7 vom  19. FebruaF1931.)

K l .  7  a ,  N r .  1 1 5 8  7 1 7 .  V o r r i c h t u n g  z u m  A b l e g e n  d e r  a u s  d e r  

A u f l a u f r i n n e  v o n  K ü h l b e t t a n l a g e n  a u s g e w o r f e n e n  S t ä b e  a u f  d a s  

t i e f e r l i e g e n d e  K ü h l b e t t .  D e m a g  A . - G . ,  D u i s b u r g ,  W e r t h a u s e r  

S t r .  6 4 .

K l .  7  a ,  N r .  1  1 5 8  9 8 5 .  A n t r i e b s a n o r d n u n g  f ü r  k o n t i n u i e r 

l i c h e  W a l z e n s t r a ß e n .  F r i e d .  K r u p p  A . - G . ,  E s s e n .

K l .  1 8  c ,  N r .  1 1 5 7  9 1 1 .  G l i e d e r k e t t e  z u m  T r a n s p o r t i e r e n  

v o n  B l e c h t a f e l n  i n  G l ü h ö f e n .  W i l h e l m  F i s s e n e w e r t ,  G ü t e r s l o h  i .  W .

D eu tsch e  R e ichspatente.
Kl. 10a, Gr. 4, Nr. 514 167, v o m  5 .  J a n u a r  1 9 3 0 ;  a u s g e g e b e n  

a m  8 .  D e z e m b e r  1 9 3 0 .  D r .  C .  O t t o  &  C o m p . ,  G .  m .  b .  H . ,  i n

B o c h u m .  O f e n a n l a g e  m i t  l i e g e n d e n  K a m m e r n  z u r  E r z e u g u n g  

v o n  O a s  u n d  K o k s .
D i e  R e g e n e r a t o r e n  s i n d  i n  z w e i  ü b e r e i n a n d e r l i e g e n d e  G r u p p e n  

a u f g e t e i l t .  D i e  z u r  Z u -  o d e r  A b f ü h r u n g  d e r  V e r b r e n n u n g s g a s e

l ) D i e  A n m e l d u n g e n  l i e g e n  v o n  d e m  a n g e g e b e n e n  T a g e  

a n  w ä h r e n d  z w e i e r  M o n a t e  f ü r  j e d e r m a n n  z u r  E i n s i c h t  u n d  E i n 

s p r u c h e r h e b u n g  i m  P a t e n t a m t  z u  B e r l i n  a u s .

d i e n e n d e n  S o h l k a n ä l e  v e r l a u f e n  u n t e r h a l b  e i n e r  d u r c h  d i e  K a m 

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

E b e n e .  D i e  i n  d e n  R e g e n e r a t o r e n  a u f -  o d e r  a b w ä r t s  b i s  a u f  e t w a  

h a l b e  K a m m e r h ö h e  g e k o m m e n e n  V e r b r e n n u n g s g a s e  w e r d e n  

d u r c h  b e s o n d e r e  V e r b i n d u n g s k a n ä l e  d e m  u n t e r e n  o d e r  o b e r e n  
E n d e  d e r  s e n k r e c h t e n  H e i z z ü g e  z u g e f ü h r t .

Kl. 18c, Gr. 9, Nr. 514 235, v o m  1 .  J u l i  1 9 2 8 ;  a u s g e g e b e n  

a m  9 .  D e z e m b e r  1 9 3 0 .  S i e m e n s - S c h u c k e r t w e r k e ,  A . - G . ,  

i n  B e r l i n - S i e m e n s s t a d t .  ( E r 

f i n d e r :  J o h a n n  S c h n e p f  i n  N ü r n 

b e r g . )  E l e k t r i s c h  b e h e i z t e r  G l ü h o f e n  

m i t  K ü h l k a m m e r n ,  d i e  d u r c h  v e r 

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

O f e n i n n e r n  v e r b u n d e n  s i n d .

D i e  W ä n d e  d e r  K ü h l k a m m e r  a  

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

l e i t e n d e n  S t o f f  h e r g e s t e l l t ,  s o  d a ß  d i e  b e i  B e g i n n  d e r  K ü h l u n g  

i n  d e n  K ü h l r a u m  e i n s t r ö m e n d e n  h e i ß e n  G a s e  a u f  d i e  K a m m e r 

w ä n d e  k e i n e  s c h ä d l i c h e  W i r k u n g  a u s ü b e n  k ö n n e n .

Kl. 18a, Gr. 3, Nr. 515 315, v o m  6 .  S e p t e m b e r  1 9 2 7 ;  a u s 

g e g e b e n  a m  3 0 .  D e z e m b e r  1 9 3 0 .  V u l c a n - F e u e r u n g  A . - G .  i n  

K ö l n .  V e r f a h r e n  z u r  V e r b e s s e r u n g  d e s  G a n g e s  v o n  S c h a c h t -  u n d  

a n d e r e n  S c h m e l z ö f e n .
I n  d i e  V e r b r e n n u n g s z o n e  d e s  O f e n s  w i r d  d u r c h  e i n e n  H i l f s 

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

d i e s e m  H i l f s s t o f f  v e r b u n d e n  i s t .  D e r  a l s  W a s s e r t r ä g e r  d i e n e n d e  

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

b r e n n b a r  s e i n .

Kl. 67 a, Gr. 13, Nr. 
510 288, v o m  3 0 .  A p r i l  1 9 2 9 ;  

a u s g e g e b e n  a m  1 8 .  D e z e m b e r

1 9 3 0 .  B e r g - H e c k m a n n -  

S e l v e  A . - G .  i n  A l t e n a ,  

W e s t f .  P o l i e r m a s c h i n e ,  b e 

s o n d e r s  f ü r  F e i n b l e c h e .

D i e  M a s c h i n e  h a t  e i n e  

P o l i e r w a l z e  a ,  d i e  s i c h  u m  

e i n e  z u r  P o l i e r e b e n e  g l e i c h 

l a u f e n d e  A c h s e  d r e h t .  Z u r  

E r z i e l u n g  e i n e r  z w e c k m ä ß i g e n  

V e r s c h i e b u n g ,  d i e  e i n e  g l e i c h 

m ä ß i g e  A b n u t z u n g  g e w ä h r 

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

B e w e g u n g  v e r s e t z t .

d e r  P o l i e r e b e n e  i n  e i n e  k r e i s e n d e

Kl. 7 a, Gr. 22, Nr. 513 523, v o m  2 7 .  F e b r u a r  1 9 3 0 ;  a u s g e 

g e b e n  a m  2 8 .  N o v e m b e r  1 9 3 0 .  ® t p l . = 3 n g .  F r i t z  G r a h  i n  S u n d 

w i g ,  K r .  I s e r l o h n .

K a m m w a l z g e r ü s t  f ü r  

T r i o w a l z w e r k e  m i t  R e i 

b u n g s a n t r i e b  d e r M i t t d -  

w a l z e .
D i e  m i t t l e r e K a m m -  

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

u n d  t r ä g t  a n  i h r e r  d e m  

W a l z w e r k  a b g e k e h r 

t e n  S e i t e  e i n e  R e i 

b u n g s k u p p l u n g .  V o n  

d i e s e r  K u p p l u n g  w i r d  
d i e  K r a f t  a u f  d i e  m i t t l e r e  W a l z e  d u r c h  e i n e  W e l l e  b  ü b e r 

t r a g e n ,  d i e  d u r c h  d i e  h o h l e  K a m m w a l z e  h i n d u r c h g e h t .
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Z e i t s c h r i f t e n -  u n d  B ü c h e r s c h a u  N r .  2 l ) .

D i e  n a c h f o l g e n d e n  A n z e i g e n  n e u e r  B ü c h e r  s i n d  

d u r c h  e i n  a m  S c h l ü s s e  a n g e h ä n g t e s  S  B 5  v o n  d e n  
Z e i t s c h r i f t e n a u f s ä t z e n  u n t e r s c h i e d e n .  [—  B u c h b e 

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

N a m e n s  a b g e d r u c k t .  —  W e g e n  B e s o r g u n g  d e r  a n g e z e i g t e n  

B ü c h e r  w e n d e  m a n  s i c h  a n  d e n  V e r l a g  S t a h l e i s e n  

m .  b .  H . ,  w e g e n  d e r  Z e i t s c h r i f t e n a u f s ä t z e  a n  d i e  

B ü c h e r e i  d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e ,  

D ü s s e l d o r f ,  P o s t s c h l i e ß f a c h  6 6 4 .

A l l g e m e i n e s .

F o r t s c h r i t t e  i n  d e r  E i s e n -  u n d  S t a h l i n d u s t r i e  i m  

J a h r e  1 9 3 0 .  G e s t a l t u n g  d e r  E r z e u g u n g s m e n g e ,  R ü c k g a n g  m i t  

A u s n a h m e  d e s  G e s c h ä f t s  i n  n a h t l o s e n  u n d  g e s c h w e i ß t e n  R o h r e n .  
H o c h ö f e n  m i t  1 0 0 0  t  L e i s t u n g s f ä h i g k e i t .  S i e m e n s - M a r t i n - O e f e n ,  

F o r t s c h r i t t e  i n  d e r  B e h e i z u n g ,  F o r t s c h r i t t e  i n  d e r  B e k ä m p f u n g  d e s
S c h l a c k e n - u n d S a u e r s t o f f g e h a l t e s . W a l z w e r k e , B l o c k u m k e h r s t r a ß e n

m i t  e i n z e l n  a n g e t r i e b e n e n  W a l z e n  v o n  1 3 7 0  m m  D m r .  F o r t s c h r i t t e  

i m  G e b i e t e  d e s  k o n t i n u i e r l i c h e n  B l e c h w a l z e n s  d u r c h  D o p p e l n  

h e r u n t e r  b i s  0 , 6  m m .  W e i t e r e  D i c k e n v e r m i n d e r u n g  d u r c h  K a l t 

w a l z e n  8 5  %  i n  v i e r  S t i c h e n .  W e i t g e h e n d e  A n w e n d u n g  v o n  

R o l l e n l a g e r n ,  B e s c h r ä n k u n g  d e r  A b m e s s u n g e n  u n d  G e n a u i g 

k e i t e n .  F o r t s c h r i t t e  i n  d e r  R e g e l b a r k e i t  u n d  i n  d e r  U e b e r w a c h u n g  
v o n  O e f e n .  E r w e i t e r u n g  d e s  A n w e n d u n g s g e b i e t e s  r o s t f r e i e r  S t ä h l e  

d u r c h  s e l b s t t ä t i g e  P o l i e r e i n r i c h t u n g ,  A n w e n d u n g  d e s  S c h l e u d e r 

g u s s e s ,  V o r d r i n g e n  d e r  h o c h w e r t i g e n  B a u s t ä h l e ,  A n w e n d u n g  
e l e k t r i s c h e r  S c h w e i ß u n g  f ü r  D r u c k b e h ä l t e r .  E r w e i t e r t e  A n w e n 

d u n g  d e s  A s t o n - V e r f a h r e n s .  A u s b r e i t u n g  d e r  N i t r i e r h ä r t u n g  

u n d  d e r  S c h u t z ü b e r z ü g e .  A n w e n d u n g  d e r  R ö n t g e n p r ü f u n g .  

[ M e c h .  E n g g .  5 3  ( 1 9 3 1 )  N r .  1 ,  S .  4 8 / 5 0 . ]
J a h r e s s c h a u  d e r  T e c h n i k  1 9 3 1 .  H ü t t e n w e s e n .  

[ Z .  V .  d .  I .  7 5  ( 1 9 3 1 )  N r .  1 ,  S .  1 2 / 1 3 . ]
E r i c h  R a b a l d ,  D r . : W e r k s t o f f e .  P h y s i k a l i s c h e  E i g e n 

s c h a f t e n  u n d  K o r r o s i o n .  ( 2  B d e . )  L e i p z i g :  O t t o  S p a m e r

1 9 3 1 .  8 ° .  1 2 8  J IM ., g e b .  1 3 5 3 1 .M . —  B d .  1 .  A l l g e m e i n e r  T e i l :  
M e t a l l i s c h e  W e r k s t o f f e .  M i t  4 1 5  F i g .  u .  1 f ä r b .  T a f .  ( X X I ,  

9 7 6  S . )  —  B d .  2 .  N i c h t m e t a l l i s c h e  W e r k s t o f f e .  M i t  9 6  F i g .  

i m  T e x t  u .  3  Z a h l e n t a f .  ( I X ,  3 9 2  S . ) ]  5  B 5

G e s c h i c h t l i c h e s .

E r i c h  K u r z e l - R u n t s c h e i n e r :  D a s  E i s e n w e s e n  i m  G a r -  

s t e n t a l e . *  N o r i s c h e s  E i s e n .  E n t w i c k l u n g  d e r  S e n s e n h e r s t e l l u n g  

s e i t  d e m  1 6 .  J a h r h u n d e r t .  [ Z .  O e s t .  I n g . - V .  8 2  ( 1 9 3 0 )  N r .  3 7 / 3 8 ,  

S .  3 1 6 / 1 9 . ]
H e r m a n  S u n d h o l m :  M i t t e l a l t e r l i c h e  U r k u n d e n  z u r  

G e s c h i c h t e  d e s  H o c h o f e n s .  U m s  J a h r  1 3 0 0  s o l l e n  i n  S c h w e 

d e n  s c h o n  H o c h ö f e n  b e s t a n d e n  h a b e n .  [ B l a d  f o r  B e r g s h a n d t e r i n -  

g e n s  V ä n n e r  1 9  ( 1 9 3 0 )  N r .  1 0 ,  S .  5 5 9 / 7 1 . ]
L e o  F r o b e n i u s :  E r y t h r ä a .  L ä n d e r  u n d  Z e i t e n  d e s  h e i l i g e n  

K ö n i g s m o r d e s .  M i t  5 7  t e i l s  m e h r f a r b i g e n  T a f e l n ,  1 K a r t e ,  9 9  T e x t -  

f i g . ,  P l ä n e n  u n d  S k i z z e n .  B e r l i n  u n d  Z ü r i c h :  A t l a n t i s - V e r l a g  

1 9 3 0 .  ( 3 6 8 ,  V I I  S . )  8 ° .  G e b .  1 6 , 5 0  X M . -  B =

G r u n d l a g e n  d e s  E i s e n h ü t t e n w e s e n s .

Allgemeines. D i e  P h y s i k  a l s  H i l f s m i t t e l  d e r  M e t a l l 

u r g i e . *  F o r d e r u n g  e i n e r  Z u s a m m e n a r b e i t  z w i s c h e n  P h y s i k e r ,  
P h y s i k o c h e m i k e r  u n d  M e t a l l u r g e n .  F o r t s c h r i t t e  a u f  d e m  G e b i e t e  

d e r  M e t a l l u r g i e  d u r c h  A n w e n d u n g  p h y s i k a l i s c h e r  V e r f a h r e n .  

[ I r o n  A g e  1 2 6  ( 1 9 3 0 )  N r .  1 2 ,  S .  1 0 6 6 / 6 7  u .  1 1 1 7 / 1 9 . ]

Physik (einschl. Elektrizität). H e r m a n n  S c h m i d t  u n d  W e r n e r  

U h i n k :  U e b e r  d i e  A b k ü h l u n g  v o n  K ö r p e r n  m i t  i n n e r e n  

W ä r m e q u e l l e n . *  D e r  Z y l i n d e r :  D i e  a n a l y t i s c h e  L ö s u n g ,  d i e  

n u m e r i s c h e  B e s t i m m u n g  d e s  T e m p e r a t u r f e l d e s  0  =  u  +  v .  D e r  

M a n t e l z y l i n d e r .  D i e  K u g e l :  D i e  a n a l y t i s c h e  L ö s u n g ,  d i e  n u m e 

J ) V g l .  S t .  u .  E .  5 1  ( 1 9 3 1 )  S .  1 3 5 / 5 1 .

r i s c h e  B e r e c h n u n g  d e s  T e m p e r a t u r f e l d e s  0 = u  +  v .  E i n i g e  

K u r v e n f o r m e n  z u r  t h e r m i s c h e n  A n a l y s e .  [ M i t t .  K . - W . - I n s t .  

E i s e n f o r s c h .  1 2  ( 1 9 3 0 )  L f g .  2 0 ,  S .  3 2 3 / 4 2 ;  v g l .  S t .  u .  E .  5 1  

( 1 9 3 1 )  S .  1 7 6 / 7 7 . ]
R .  W .  P o h l ,  T r . ' 3 n 9 -  *)■> P r o f e s s o r  d e r  P h y s i k  a n  d e r

U n i v e r s i t ä t  G ö t t i n g e n :  ( E i n f ü h r u n g  i n  d i e  P h y s i k . )  B e r l i n :  

J u l i u s  S p r i n g e r .  8 ° .  —  ( B d .  1 : )  E i n f ü h r u n g  i n  d i e  M e c h a n i k  

u n d  A k u s t i k .  M i t  4 4 0  A b b . ,  d a r u n t e r  1 4  e n t l e h n t e .  1 9 3 0 .  

( V I I I ,  2 5 0  S . )  G e b .  1 5 , 8 0  J I M .  —  ( B d .  2 : )  E i n f ü h r u n g  i n  d i e  
E l e k t r i z i t ä t s l e h r e .  3 . ,  v e r b .  A u f l .  M i t  3 9 3  A b b . ,  d a r u n t e r  

2 0  e n t l e h n t e .  1 9 3 1 .  ( V I I I ,  2 6 4  S . )  G e b .  1 3 , 8 0  XM. S  B S
Angewandte Mechanik. V .  S .  V r k l j a n :  Z u r  T h e o r i e  d e r  

g e d ä m p f t e n  S c h w i n g u n g e n .  A b l e i t u n g  d e s  G e s e t z e s  d e r  

A b n a h m e  d e r  F l ä c h e n g e s c h w i n d i g k e i t  f ü r  g e d ä m p f t e  e l l i p t i s c h e  

S c h w i n g u n g e n .  [ Z .  P h y s .  6 7  ( 1 9 3 1 )  N r .  3 / 4 ,  S .  2 8 9 / 9 1 . ]

H a n d b u c h  d e r  p h y s i k a l i s c h e n  u n d  t e c h n i s c h e n  

M e c h a n i k .  B e a r b .  v o n  ® 1 > 3 n g .  K .  A n d r e s s  [ u .  a . ] .  H r s g .  v o n  

P r o f .  D r .  F .  A u e r b a c h  u n d  P r o f .  D r .  W .  H o r t .  L e i p z i g :  J o h a n n  

A m b r o s i u s  B a r t h .  8 ° .  —  B d .  4 ,  H ä l f t e  2 :  T e c h n i s c h e  P h y s i k  

d e r  f e s t e n  K ö r p e r .  Z u m  G e b r a u c h  f ü r  I n g e n i e u r e ,  P h y s i k e r  

u n d  M a t h e m a t i k e r .  M i t  5 3 3  A b b .  i m  T e x t .  1 9 3 1 .  ( X I I I ,  6 1 4  S . )  

9 4  j D M ,  g e b .  9 8  X M .  5  B S
H a n d b u c h  d e r  E x p e r i m e n t a l p h y s i k .  H r s g .  v o n  

W .  W i e n  t  u n d  F .  H a r m s  u n t e r  M i t a r b e i t  v o n  H .  L e n z .  L e i p z i g :  

A k a d e m i s c h e  V e r l a g s g e s e l l s c h a f t  m .  b .  H .  8 ° .  —  B d .  4 :  H y d r o -  

u n d  A e r o d y n a m i k .  H r s g .  v o n  L u d w i g  S c h i l l e r .  T .  1 :  S t r ö 

m u n g s l e h r e  u n d  a l l g e m e i n e  V e r s u c h s t e c h n i k .  B e a r b .  v o n  J .  

A c k e r e t ,  A .  B e t z  [ u .  a . ] .  M i t  4 3 1  A b b .  1 9 3 1 .  ( X I I ,  7 3 0  S . )  6 6  XM, 
g e b .  6 8  X M ,  b e i  V o r a u s b e s t e l l u n g  d e s  G e s a m t w e r k e s  5 6 . 1 0  J I M .  

g e b .  5 7 , 8 0  X M .  =  B =
E r i c h  S e i d l ,  : B r u c h -  u n d  F l i e ß f o r m e n  d e r

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

G e o l o g i e  u n d  B e r g b a u .  B e r l i n  ( N W  7 ) :  V D I - V e r l a g ,  G .  m .

b .  H . ,  1 9 3 0 .  8 ° .  —  B d .  2 :  S e h e r - F o r m .  ( M i t  1 7  B i l d g r u p p e n . )  

( V I ,  2 2  S . )  3  J I M ,  f ü r  M i t g l i e d e r  d e s  V e r e i n e s  d e u t s c h e r  I n g e n i e u r e  

2 , 7 5  X M -  —  B d .  3 :  Z e r r e i ß - F o r m .  ( M i t  4 2  B i l d g r u p p e n . )  

( V I I I ,  8 8  S . )  9  X M , ,  f ü r  M i t g l i e d e r  d e s  V e r e i n e s  d e u t s c h e r  I n g e 

n i e u r e  8 , 1 0  X M .  5  B 5
Physikalische Chemie. P .  P i n g a u l t :  U e b e r  d a s  G l e i c h 

g e w i c h t  E i s e n - E i s e n k a r b i d - S a u e r s t o f f . *  V e r v o l l s t ä n d i 

g u n g  d e s  D i a g r a m m s  E i s e n - K o h l e n s t o f f - S a u e r s t o f f  d u r c h  G l e i c h 

g e w i c h t s k u r v e n  v o n  E i s e n - E i s e n k a r b i d  i n  G e g e n w a r t  v o n  K o h l e n -  

• o x y d  u n d  k o h l e n s t o f f h a l t i g e n  G a s e n .  B e s c h r e i b u n g  d e r  A p p a r a t u r  

u n d  d e r  V e r s u c h s d u r c h f ü h r u n g .  E r g e b n i s s e .  [ C o m p t e s  r e n d u s  1 9 2  

( 1 9 3 1 )  N r .  1 ,  S .  4 5 / 4 7 . ]

Chemie. G m e l i n s  H a n d b u c h  d e r  a n o r g a n i s c h e n  

C h e m i e .  8 .  A u f l .  H r s g .  v o n  d e r  D e u t s c h e n  C h e m i s c h e n  G e s e l l 

s c h a f t .  B e r l i n :  V e r l a g  C h e m i e ,  G .  m .  b .  H .  8 ° .  —-  S y s t e m - N r .  5 9 :  

E i s e n .  T e i l  A ,  L f g .  3 .  ( M i t  F i g . )  1 9 3 0 .  ( S .  3 1 3 — 5 8 6 . )  V Ö X M ,  

b e i  V o r a u s b e s t e l l u n g  d e s  g a n z e n  W e r k e s  3 2  XM- S B *  
Chemische Technologie. K o l l o i d c h e m i s c h e  T e c h n o 

l o g i e .  E i n  H a n d b u c h  k o l l o i d c h e m i s c h e r  B e t r a c h t u n g s w e i s e  i n  

d e r  c h e m i s c h e n  I n d u s t r i e  u n d  T e c h n i k .  U n t e r  M i t a r b e i t  v o n  

D r .  R .  A u e r b a c h - B e r l i n  [ u .  a . ]  h r s g .  v o n  D r .  R a p h .  E d .  L i e s e g a n g .  

2 . ,  v o l l s t ä n d i g  u m g e a r b .  A u f l .  M i t  v i e l e n  A h b .  D r e s d e n  u n d  

L e i p z i g :  T h e o d o r  S t e i n k o p f f .  4 ° .  —  L f g .  2 .  1 9 3 1 .  ( S .  8 1 — 1 6 0 . )  

5  X M .  S  B S
H .  G r o s s m a n n ,  P r o f .  D r . ,  u n d  D r .  P .  W e i c k s e l :  D i e  S t i c k 

s t o f f  i n d u s t r i e  d e r  W e l t ,  B e r l i n  ( S W  4 8 ) :  A l l g e m e i n e r  

I n d u s t r i e - V e r l a g ,  G .  m .  b .  H . ,  1 9 3 0 .  ( 1 9 9  S . )  8 ° .  G e b .  1 6 XM.

Maschinenkunde im allgemeinen. M a s c h i n e n b a u .  I n h a l t s 

v e r z e i c h n i s  1 9 1 8 — 1 9 2 8 .  B e a r b .  v o n  X i p l . ^ n g .  C a r l  Z ü b l i n :  

V D I - V e r l a g ,  G .  m .  b .  H . ,  1 9 3 0 .  ( 2  B l . ,  1 8 6  S . )  4 ° .  1 0  XM, f ü r  

M i t g l i e d e r  d e s  V e r e i n e s  d e u t s c h e r  I n g e n i e u r e  9  X . K .  — W e n n  e i n e  
s o  b e d e u t e n d e  Z e i t s c h r i f t ,  w i e  d e r  „ M a s c h i n e n b a u “ ,  v e r s u c h t ,  

d u r c h  e i n  G e s a m t v e r z e i c h n i s  d e n  I n h a l t  i h r e r  J a h r g ä n g e  v o n

Ein mit Hilfe von Ausschnitten aus der Zeitschriftenschau zusammengestellter Schriftquellen- 
Nachweis in Karteiform stellt ein nie versagendes Auskunftsmittel darund e rs p a rt u n n ü tz e 

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

Beziehen Sie dafür vom Verlag Stahleisen m. b. H. die unter dem Titel „Centralblatt 
der Hütten und 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  der  Z e i t s c h r i f t e n s c h a u .
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1 9 1 8  b i s  1 9 2 8  z u  e r s c h l i e ß e n ,  s o  m u ß  m a n  e i n  s o l c h e s  V o r g e h e n  a l s  

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

a l s  d i e  g e n a n n t e  Z e i t s c h r i f t  i n  s i c h  e i n e  A n z a h l  v o n  E i n z e l v e r 

ö f f e n t l i c h u n g e n ,  w i e  d e n  . . B e t r i e b “ , d i e  „ M i t t e i l u n g e n  d e s  

N o r m e n a u s s c h u s s e s  d e r  D e u t s c h e n  I n d u s t r i e ' 1,  d i e  „ A W F - M i t -  

t e i l u n g e n "  ( M i t t e i l u n g e n  d e s  A u s s c h u s s e s  f ü r  w i r t s c h a f t l i c h e  

F e r t i g u n g ) ,  d i e  . . A D B - M i t t e i l u n g e n "  ( M i t t e i l u n g e n  d e r  A r b e i t s 

g e m e i n s c h a f t  d e u t s c h e r  B e t r i e b s i n g e n i e u r e ) ,  a u f g e n o m m e n  h a t  

u n d  d a u e r n d  i n  s i c h  v e r e i n i g t .  N u r  m u ß  m a n  m i t  B e d a u e r n  

f e t s t e l l e n ,  d a ß  i m  S a c h v e r z e i c h n i s  d i e  Z a h l  d e r  ( a l p h a b e t i s c h  

g e o r d n e t e n )  S a c h w ö r t e r ,  u n t e r  d e n e n  m a n  d i e  A u f s ä t z e  u s w .  

s u c h e n  s o l l ,  a l l z u  k n a p p  g e h a l t e n  i s t  u n d  d a s  V e r z e i c h n i s  

i n f o l g e d e s s e n  v i e l f a c h  v e r s a g e n  w i r d ,  w e n n  d e r  S u c h e n d e  

d i e  U e b e r s c h r i f t e n  n i c h t  g e n a u  k e n n t .  D e r  B e a r b e i t e r  h a t  

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

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

V o r k o m m e n ,  o h n e  a u f  s i n n v e r w a n d t e  A u s d r ü c k e  d u r c h  V e r w e i 

s u n g e n  R ü c k s i c h t  z u  n e h m e n .  S o  z e i g t  d a s  V e r z e i c h n i s  e i n e r s e i t s  

m a n c h e r l e i  A u s l a s s u n g e n ,  d i e  m a n  a l s  L ü c k e n  e m p f i n d e n  m u ß ,  

w ä h r e n d  a n d e r s e i t s  d i e  U e b e r s i c h t l i c h k e i t  g e w o n n e n  h ä t t e ,  

w e n n  b e i s p i e l s w e i s e  A u s d r ü c k e  w i e  A b f a l l m a t e r i a l  u n d  A b f a l l 

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

w ä r e n ,  w i e  d a s  m i t  A b f a l l v e r b l e i b ,  A b f a l l v e r w e r t u n g  u n d  A b f a l l 

w i r t s c h a f t  w o h l  h ä t t e  g e s c h e h e n  k ö n n e n .  S  B S

Elektrotechnik im allgemeinen. A l l g e m e i n e  E l e k t r i c i t ä t s -  

G e s e l l s c h a f t :  T e c h n i s c h e r  J a h r e s b e r i c h t  1 9 3 0 .  ( M i t

2 0 1  B i l d e r n . )  [ B e r l i n :  S e l b s t v e r l a g  1 9 3 1 . ]  ( 8 7  S . )  4 “ . S  B S

A u f b e r e i t u n g  u n d  B r i k e t t i e r u n g .

Erze. A u f b e r e i t u n g  v o n  E i s e n e r z .  A u s s p r a c h e  d e r  

I r o n  a n d  S t e e l  D i v i s i o n  d e s  A m e r i c a n  I n s t i t u t e  o f  M i n i n g  a n d  

M e t a l l u r g i c a l  E n g i n e e r s  ü b e r  d i e s e  F r a g e .  E i n f l u ß  d e s  K i e s e l 

s ä u r e g e h a l t e s  d e s  M ö l l e r s  a u f  d e n  K o k s v e r b r a u c h  i m  H o c h o f e n .  

V e r w e n d u n g  m i n d e r w e r t i g e r  E i s e n e r z e  z u r  d i r e k t e n  S t a h l e r z e u 

g u n g  n a c h  d e m  S m i t h - V e r f a h r e n .  A u f b e r e i t u n g  d e r  M e s a b i -  

E r z e  a u f  R ä t t e r n  u n d  S e t z h e r d e n .  A n w e n d u n g  d e r  R h e o - W ä s c h e  

z u r  A n r e i c h e r u n g  d e s  F e i n e r z e s .  U e b e r  d i e  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  

d e r  S i n t e r u n g  v o n  F e i n e r z  u n d  G i c h t s t a u b .  [ T r a n s .  A m .  I n s t .  

M i n .  M e t .  E n g s . ,  I r o n  S t e e l  D i v .  1 9 3 0 ,  S .  4 0 7  3 1 . ]

G l a t z e l :  D i e  A u f b e r e i t u n g  d e s  M e g g e n e r  S c h w e f e l 

k i e s e s  u n d  S c h w e r s p a t e s . *  E r z f ü h r u n g  u n d  Z u s a m m e n 

s e t z u n g  d e s  E r z v o r k o m m e n s .  Z e r k l e i n e r u n g s -  u n d  n a ß m e c h a n i s c h e  

A u f b e r e i t u n g s a n l a g e  f ü r  d e n  S c h w e f e l k i e s .  B e t r i e b s e r g e b n i s s e .  

V e r s u c h e  z u r  S c h w i m m a u f b e r e i t u n g  d e s  S c h w e f e l k i e s e s .  F ö r d e 

r u n g  u n d  V e r b r a u c h  a n  S c h w e f e l k i e s  i n  D e u t s c h l a n d .  [ M e t a l l  

E r z  2 7  ( 1 9 3 0 )  N r .  2 4 ,  S .  6 4 2 / 5 4 ;  2 8  ( 1 9 3 1 )  N r .  1 ,  S .  7  1 4 . ]

P e r r y  G .  H a r r i s o n :  S i n t e r u n g  v o n  B r a u n e i s e n e r z e n  

i n  I r o n t o n  ( M i n n e s o t a ) . *  A u f b e r e i t u n g s a n l a g e  d e r  E v e r g r e e n  

M i n i n g  C o .  m i t  E r z z e r k l e i n e r u n g ,  - s i e b u n g ,  - w a s c h e  u n d  D w i g h t -  

L l o y d - A n l a g e .  V e r g l e i c h  d e r  E r g e b n i s s e  b e i  e i n e m  S i n t e r b a n d  

m i t  1 , 0 5  u n d  1 , 8 0  m  B r e i t e .  E r l ö s s t e i g e r u n g  d u r c h  d i e  E r z a u f .  

b e r e i t u n g .  [ T r a n s .  A m .  I n s t .  M i n .  M e t .  E n g s . ,  I r o n  S t e e l  D i v -  

1 9 3 0 ,  S .  3 4 6  5 7 ;  v g l .  S t .  u .  E .  5 0  ( 1 9 3 0 )  S .  1 0 0 2 . ]

E r z e  u n d  Z u s c h l ä g e .

Eisenerze. S t a n i s l a w  H o l e w i n s k i :  E i g e n s c h a f t e n  v o n  

E i s e n e r z  f ü r  d e n  p o l n i s c h e n  H o c h o f e n b e t r i e b . *  Z u 

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

t i o n s v e r s u c h e  m i t  i h n e n .  [ H u t n i k  2  ( 1 9 3 0 )  N r .  1 2 ,  S .  8 2 5 / 4 0 . ]  

T .  L .  J o s e p h  u n d  E .  P .  B a r r e t t :  W i d e r s t a n d  v o n  E i s e n 

e r z e n  g e g e n  Z e r t r ü m m e r u n g  d u r c h  E r h i t z e n  u n d  

m e c h a n i s c h e  B e a n s p r u c h u n g . *  E r m i t t l u n g  d e r  Z e r t r ü m m e 

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

h e i z t e r  T r o m m e l .  A u s s p r a c h e  ü b e r  d e n  Z w e c k  d i e s e r  V e r s u c h e .  

[ T r a n s .  A m .  I n s t .  M i n .  M e t .  E n g s . ,  I r o n  S t e e l  D i v .  1 9 3 0 ,  S .  3 6 5 / 7 7 ;  

v g l .  S t .  u .  E .  5 0  ( 1 9 3 0 )  N r .  4 8 ,  S .  1 6 8 8 . ]

L e s  m i n e s  d e  f e r  d e  l ’o u e s t  d e  l a  F r a n c e .  [ H r s g . : ]  

C h a m b r e  S y n d i c a l e  d e s  M i n e s  d e  F e r  d e  l ’O u e s t  d e  l a  F r a n c e .  

[ P a r i s  V l l l e ,  7  R u e  d e  M a d r i d : )  C h a m b r e  S y n d i c a l e  . . .  [ 1 9 3 1 ] .  

( 5 5  p . )  8 » .  1 2  F r .  E  B S

Manganerze. T .  L .  J o s e p h ,  E .  P .  B a r r e t t  u n d  C .  E .  W o o d :  

H e r s t e l l u n g  v o n  k ü n s t l i c h e n  M a n g a n e r z e n . *  E r z e u g u n g  

v o n  R o h e i s e n  m i t  1 2  b i s  1 5  %  M n  i m  H o c h o f e n  a u s  d e m  M i n n e 

s o t a - E r z  m i t  5  b i s  1 0  %  M n .  V e r a r b e i t u n g  d i e s e s  R o h e i s e n s  i m  

b a s i s c h e n  S i e m e n s - M a r t i n - O f e n ,  w o b e i  e i n e  S c h l a c k e  m i t  5 5  b i s  

7 5  %  M n O  a n f ä l l t ,  a u s  d e r  i m  H o c h o f e n  h o c h p r o z e n t i g e s  F e r r o -  

m a n g a n  e r b l a s e n  w i r d .  E r g e b n i s  k l e i n e r e r  V e r s u c h e .  [ T r a n s .  

A m .  I n s t .  M i n .  M e t .  E n g s . ,  I r o n  S t e e l  D i v .  1 9 3 0 ,  S .  3 7 8  4 0 6 ;  

v g l .  S t .  u .  E .  5 0  ( 1 9 3 0 )  S .  1 0 0 2  0 3 . ]

L o u i s  T .  N e l :  G e o l o g i e  d e r  M a n g a n e r z - V o r k o m m e n  

h e i  P o s t m a s b u r g .  D i e  h a u p t s ä c h l i c h s t e n  E r z a r t e n  s i n d  P s i l o -

m e l a n  u n d  B r a u n i t .  V e r s c h i e d e n e  A n a l y s e n ;  d u r c h s c h n i t t l i c h e r  

E i s e n g e h a l t  7  b i s  1 4  % .  [ U n i o n  S .  A i r i c a  G e o l .  S u r v e y  ( S p e c i a l  

P u b l i c a t i o n )  1 9 2 9 ,  1 0 4  S . ;  M i n e r a l o g .  A b s t r a c t s  4  ( 1 9 3 0 )  S .  2 3 2  3 3 ;  

n a c h  C h e m .  A b s t r a c t s  2 4  ( 1 9 3 0 )  N r .  2 2 ,  S .  5 6 7 5 / 7 6 . ]

Sonstiges. G .  C h a u d r o n  u n d  A .  G i r a r d :  B i l d u n g  e i n e s  

f e r r o m a g n e t i s c h e n  E i s e n o x y d e s  ( F e , 0 3 ) d u r c h  Z e r f a l l  

s e i n e s  H y d r a t e s .  [ C o m p t e s ,  r e n d u s  1 9 2  ( 1 9 3 1 )  N r .  2 ,  S .  9 7  9 9 . ]

B r e n n s t o f f e .

Allgemeines. V o n  d e n  K o h l e n  u n d  d e n  M i n e r a l ö l e n .  
E i n  J a h r b u c h  f ü r  C h e m i e  u n d  T e c h n i k  d e r  B r e n n s t o f f e  u n d  M i n e 

r a l ö l e .  H r s g .  v o n  d e r  F a c h g r u p p e  f ü r  B r e n n s t o f f -  u n d  M i n e r a l 

ö l c h e m i e  d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  C h e m i k e r .  B d .  3 :  1 9 3 0 .  M i t  

4 1  T a b .  u .  1 0 6  A b b .  B e r l i n  ( W  1 0 ) :  V e r l a g  C h e m i e ,  G .  m .  b .  H . ,  

( 1 9 3 1 ) .  ( 2 3 8  S . )  8 » .  1 7  J lJ l, g e b .  1 8  J L H .  —  D e r  B a n d  g i b t  d i e  

V o r t r ä g e  w i e d e r ,  d i e  v o r  d e r  H a u p t v e r s a m m l u n g  d e s  V e r e i n s  

d e u t s c h e r  C h e m i k e r  i n  F r a n k f u r t  a .  M .  g e h a l t e n  w o r d e n  s i n d .  

V o n  d i e s e n  V o r t r ä g e n  s e i e n  f o l g e n d e  b e s o n d e r s  g e n a n n t :  U e b e r  

d i e  a n a l y t i s c h e  C h a r a k t e r i s t i k  d e r  K o h l e n ,  v o n  D r .  W a l t e r  

F u c h s  ( S .  2 7 / 3 8 ) .  D a s  T e t r a l i n v e r f a h r e n  i m  G a s w e r k s b e t r i e b ,  

v o n  D r .  G .  W e i s s e n b e r g e r  ( S .  3 9  5 9 ) .  U e b e r  d e n  h e u t i g e n  S t a n d  

d e r  S c h m i e r m i t t e l p r ü f u n g ,  v o n  D r .  G .  B a u m  ( S .  6 0 / 7 6 ) .  

N e u e  M e t h o d e n  z u r  B e u r t e i l u n g  v o n  S c h m i e r ö l e n ,  v o n  

D r .  J .  T a u s z  ( S .  7 7 / 9 2 ) .  D i e  k ü n s t l i c h e  A l t e r u n g  v o n  M i n e 

r a l ö l e n ,  v o n  D r .  F r i t z  E v e r s  u n d  D r .  R o l f  S c h m i d t  ( S .  9 3 / 1 0 9 ) .  

U e b e r  d i e  t h e r m i s c h e  B e s t ä n d i g k e i t  h o c h s i e d e n d e r  M i n e r a l ö l e ,  

v o n  D r .  R u d o l f  K o e t s c - h a u  ( S .  1 1 0  6 8 ) .  S  B S

Braunkohle. D a s  B r a u n k o h l e n a r c h i v .  M i t t e i l u n g e n  
a u s  d e m  B r a u n k o h l e n f o r s c h u n g s i n s t i t u t  F r e i b e r g  i .  S a .  H r s g .  

v o n  P r o f e s s o r  D r .  R .  F r h r .  v o n  W a l t h e r ,  P r o f e s s o r  K a r l  K e g e l  

u n d  P r o f e s s o r  2 i p l . = 3 n g .  F .  S e i d e n s c h n u r .  H a l l e  a .  d .  S . : W i l h e l m  

K n a p p .  8 ° .  •— H .  3 0 .  S t u d i e n  ü b e r  d a s  V e r h a l t e n  v o n  R o h 

b r a u n k o h l e n  b e i  d e r  Z e r k l e i n e r u n g  i n  d e r  S c h l e u d e r 

m ü h l e ,  d e r  H a m m e r m ü h l e  u n d  i m  G l a t t w a l z w e r k ,  v o n  G e o r g  

W i n k l e r .  ( M i t  9  A b b .  u .  6 6  g r a p h .  B l ä t t e r n . )  ( 2  B l . ,  9 3  S . )  

9 , 6 0  X M .  —  H .  3 1 .  ( M i t  5  A b b . )  ( 5 5  S . )  D a s  H e f t  b e h a n d e l t  

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

ö l e n .  U n t e r s u c h u n g e n  a n  B r a u n k o h l e n t e e r ö l e n ,  B r a u n k o h l e n 

t e e r e n  u n d  f l ü s s i g e n  B r e n n s t o f f e n  s o w i e  a n  B r i k e t t s t r a n g p r e s s e n .

6 , 5 0  X M .  E  B S
Steinkohle. A .  E e c l e s ,  G .  H .  K e n y o n  u n d  A .  M e C u l l o e h :  

D e r  W a s s e r s t o f f  i n  d e r  K o h l e . *  V e r h a l t e n  v o n  d r e i  e n g 

l i s c h e n  S t e i n k o h l e n  b e i  d e r  C h l o r i e r u n g .  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e s  

G a s e s  u n d  V e r b l e i b  d e s  W a s s e r s t o f f e s  b e i  d e r  V e r k o k u n g  d e r  

c h l o r i e r t e n  K o h l e  b e i  2 0 0  b i s  9 0 0 ° .  [ F u e l  1 0  ( 1 9 3 1 )  N r .  1 ,  S .  4  1 5 . ]  

W i l h e l m  G u m z :  U e b e r  d e n  Z u s a m m e n h a n g  z w i s c h e n  

d e r  V e r b r e n n u n g s w ä r m e ,  d e m  H e i z w e r t  u n d  d e n  

f l ü c h t i g e n  B e s t a n d t e i l e n  d e r  S t e i n k o h l e . *  A u f s t e l l u n g  

e i n e r  F o r m e l  f ü r  d e n  Z u s a m m e n h a n g  z w i s c h e n  H e i z w e r t  u n d  

f l ü c h t i g e n  B e s t a n d t e i l e n  a u f  G r u n d  v o n  1 0 0  A n a l y s e n .  A n w e n 

d u n g s b e r e i c h  d e r  F o r m e l .  [ F e u e r u n g s t e e h n .  1 9  ( 1 9 3 1 )  N r .  1 ,  

S .  1 / 3 . ]

Koks. S .  W .  P a r r  u n d  D .  R .  M i t c h e l l :  S t u r z f e s t i g k e i t  

v o n  „ M i t t e l t e m p e r a t u r “ - K o k s .  V e r s u c h e  m i t  K o k s ,  d e r  

n a c h  d e m  P a r r - V e r f a h r e n  ( V o r e n t g a s u n g  d e r  K o h l e  b e i  3 0 0 °  

u n d  d a r a u f  V e r k o k u n g  b e i  7 0 0  b i s  9 0 0 ° )  h e r g e s t e l l t  w u r d e .  [ I n d .  

E n g g .  C h e m .  2 2  ( 1 9 3 0 )  N r .  1 0 ,  S .  1 1 3 4 / 3 5 . ]

N .  T s c h i s c h e w s k y : U e b e r  G i e ß e r e i k o k s . *  R u s s i s c h e  

G i e ß e r e i k o k s s o r t e n  z u r  H e r s t e l l u n g  v o n  l e i c h t f l ü s s i g e m  G u ß e i s e n .  

[ W e s t n i k  M e t .  1 0  ( 1 9 3 0 )  N r .  5 ,  S .  1 5 3 / 5 6 . ]

V e r e d l u n g  d e r  B r e n n s t o f f e .

Kokereibetrieb. B .  v o n  H a h n :  D i e  V e r k o k u n g s w ä r m e  

i n  i h r e r  B e z i e h u n g  z u r  W ä r m e w i r t s c h a f t  d e r  K o k e 

r e i e n . *  B e s t i m m u n g  d e r  V e r k o k u n g s -  u n d  Z e r s e t z u n g s w ä r m e  

z w e i e r  K o h l e n  b i s  z u  1 1 0 0 ° .  [ G l ü c k a u f  6 7  ( 1 9 3 1 )  N r .  3 ,  S .  1 0 2  0 4 . ]  

W .  H e c k e i :  S e l b s t d i c h t e n d e  K o k s o f e n t ü r e n . *  [ S t .  u . E .  

5 1  ( 1 9 3 1 )  N r .  2 ,  S .  4 5 / 4 7 . ]

O t t o  H u p p e r t :  K o h l e n m a h l -  u n d  - m i s c h a n l a g e n  f ü r  

G a s w e r k e . *  E r r e i c h u n g  e i n e s  g l e i c h m ä ß i g e n ,  g u t e n  K o k s e s  

d u r c h  d a s  M a h l e n  u n d  M i s c h e n  d e r  K o h l e .  A u f  G a s w e r k e n  a u s 

g e f ü h r t e  A n l a g e n .  [ G a s  W a s s e r f a c h  7 4  ( 1 9 3 1 )  N r .  3 ,  S .  4 9  5 6 . ]  

W .  0 .  R e n k i n :  D i e  T r o c k e n k ü h l u n g  d e s  K o k s e s . *  

A r b e i t s w e i s e  d e s  S u l z e r - V e r f a h r e n s .  E i n f l u ß  d e r  T r o c k e n k ü h l u n g  

a u f  d e n  K o k s .  W i r t s c h a f t l i e h k e i t s b e r e c h n u n g .  [ B l a s t  F u m a c e  1 8

( 1 9 3 0 )  N r .  1 2 ,  S .  1 8 0 3 / 0 6 . ]
Schwelerei. C h .  B e r t h e l o t :  G e g e n w ä r t i g e r  S t a n d  d e r  

S c h w e i t e c h n i k .  H e u t i g e  A n w e n d u n g  d e r  S c h w e l u n g  i n  d e n  

v e r s c h i e d e n e n  L ä n d e r n  E u r o p a s .  H e r s t e l l u n g  v o n  S c h w e l k o k s 

b r i k e t t s  n a c h  d e m  N o e u x - V e r f a h r e n .  A u s s i c h t e n  d e r  S c h w e l u n g .  

[ R e v .  M e t .  2 7  ( 1 9 3 0 )  M e m .  N r .  1 2 ,  S .  6 7 2 / 7 9 . ]
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Sonstiges. H o r s t  B r ü c k n e r :  D i e  K o k s o f e n g a s e  a l s  c h e 

m i s c h e  R o h s t o f f b a s i s .  Z e r l e g u n g  d e s  K o k s o f e n g a s e s  n a c h  

L i n d e - B r o n n - C o n c o r d i a .  H e r s t e l l u n g  v o n  A m m o n i a k ,  W a s s e r 

g a s ,  M e t h a n ,  A e t h y l a l k o h o l ,  B e n z i n  u n d  B e n z o l - K o h l e n w a s s e r 

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

E r z e u g u n g s -  u n d  A b s a t z m ö g l i c h k e i t e n .  [ Z .  V .  d .  I .  7 5  ( 1 9 3 1 )  

N r .  4 ,  S .  9 3 / 9 7 . ]

B r e n n s t o f  f  V e r g a s u n g .

Wassergas und Mischgas. C h .  B e r t h e l o t :  D i e  H e r s t e l l u n g  

v o n  W a s s e r g a s  i n  K o k s ö f e n .  G a s a u s b e u t e  u n d  G a s z u s a m 

m e n s e t z u n g  b e i  V e r s u c h e n  d e s  G a s w e r k e s  R o t t e r d a m ,  g e g e n  E n d e  

d e r  G a r u n g s z e i t  D a m p f  —  e t w a  1 3  %  d e r  K o h l e n m e n g e  —  d u r c h  

v e r s c h i e d e n e  D ü s e n  i n  d e r  S o h l e  d e s  K o k s o f e n s  e i n z u b l a s e n .  

[ G é n i e  c i v i l  9 7  ( 1 9 3 0 )  N r .  2 6 ,  S .  6 4 3 / 4 4 . ]

F e u e r f e s t e  S t o f f e .

Allgemeines. O t t o  P h i l i p p :  F o r t s c h r i t t e  a u f  f e u e r f e s t e m  

G e b i e t  i n  F r a n k r e i c h  i n  d e n  J a h r e n  1 9 2 8  b i s  1 9 2 9 .  

O e f e n  z u m  B r e n n e n  f e u e r f e s t e r  E r z e u g n i s s e .  H e r s t e l l u n g .  P r ü 
f u n g  d e r  F e u e r f e s t i g k e i t  ( D r u c k f e u e r b e s t ä n d i g k e i t ,  D r u c k e r w e i 

c h u n g  b e i  e r h ö h t e n  T e m p e r a t u r e n ) ,  W ä r m e l e i t f ä h i g k e i t ,  G a s 

d u r c h l ä s s i g k e i t .  V e r w e n d u n g  d e r  f e u e r f e s t e n  E r z e u g n i s s e .  B r e n n 

k a m m e r a u s k l e i d u n g  v o n  K o h l e n s t a u b f e u e r u n g e n .  K a l k -  u n d  

Z e m e n t ö f e n .  H o c h ö f e n  u n d  W i n d e r h i t z e r .  K a m i n b a u t e n .  

F e u e r f e s t e  S o n d e r e r z e u g n i s s e .  D o l o m i t .  M a g n e s i t .  F e u e r f e s t e  

M ö r t e l - u n d  A n s t r i c h m a s s e n .  [ F e u e r f e s t ô  ( 1 9 3 0 ) N r .  1 1 ,  S .  1 6 1 / 6 8 ;  

N r .  1 2 ,  S .  1 7 7 / 7 9 . ]
Herstellung. H e r m a n n  S a l m a n g  u n d  B e n n o  W e n t z :  D i e  

H e r s t e l l u n g  v o n  T r i d y m i t s t e i n e n . *  D i e  B e d e u t u n g  d e s  

T r i d y m i t s  i n  S i l i k a s t e i n e n .  H e r s t e l l u n g s a r t e n  v o n  T r i d y m i t .  

E i g e n e  V e r s u c h e  m i t  f ü n f  v e r s c h i e d e n e n  R o h s t o f f e n .  H e r s t e l l u n g  
v o n  C r i s t o b a l i t .  E r p r o b u n g  v e r s c h i e d e n e r  F l u ß m i t t e l .  U n t e r 

s u c h u n g e n  ü b e r  d i e  W i r k s a m k e i t  d e r  e i n z e l n e n  O x y d e  d e s  F l u ß 

m i t t e l s .  D i e  E i g e n s c h a f t e n  e i n e s  T r i d y m i t s t e i n e s  ( D r u c k e r w e i 

c h u n g  u n d  W ä r m e a u s d e h n u n g ) .  H e r s t e l l u n g  v o n  T r i d y m i t 

s t e i n e n  m i t  d e r  P o r o s i t ä t  u n d  F e s t i g k e i t  t e c h n i s c h e r  S i l i k a s t e i n e .  

[ B e r .  D .  K e r a m .  G e s .  1 2  ( 1 9 3 1 )  N r .  1 ,  S .  1 / 2 9 . ]

Prüfung und Untersuchung. W .  M i e h r :  D i e  G a s d u r c h 
l ä s s i g k e i t  v o n  k e r a m i s c h e n  P y r o m e t e r r o h r e n  i n  A b 

h ä n g i g k e i t  v o n  d e r  T e m p e r a t u r . *  B e s c h r e i b u n g  d e r  V e r 

s u c h s e i n r i c h t u n g .  V e r s u c h s e r g e b n i s s e :  G a s d u r c h l ä s s i g k e i t  d e r  

R o h r e  n i m m t  b e i  z u n e h m e n d e r  T e m p e r a t u r  a b .  U r s a c h e :  Z u 

n a h m e  d e r  Z ä h i g k e i t  u n d  d e s  V o l u m e n s  d e r  G a s e  b e i  h o h e n  

T e m p e r a t u r e n .  [ B e r .  D .  K e r a m .  G e s .  1 2  ( 1 9 3 1 )  N r .  1 ,  S .  2 9 / 3 8 . ]  

R .  J .  S a r j a n t :  P r ü f u n g  f e u e r f e s t e r  S t e i n e  u n d  i h r e  

A r b e i t s b e d i n g u n g e n . *  P r ü f u n g  v o n  D r u c k e r w e i c h u n g .  V e r 
h a l t e n  g e g e n  S c h l a c k e n a n g r i f f .  E i n f l u ß  d e r  P o r o s i t ä t .  G i e ß 

p f a n n e n s t e i n e .  S i n t e r n  u n d  S c h w i n d e n  b e i m  B r a n d .  A b s c h r e c k 

p r o b e .  W ä r m e l e i t f ä h i g k e i t .  A n w e n d u n g  d e r  P r ü f e r g e b n i s s e  
a u f  d i e  P r a x i s .  M a g n e s i t - ,  D o l o m i t - ,  S i l i k a s t e i n e ,  f e u e r f e s t e r  T o n .  

A u s w e r t u n g  d e r  p r a k t i s c h e n  E r f a h r u n g e n .  [ F u e l  E c o n .  5  ( 1 9 3 0 )  
N r .  6 0 ,  S .  5 7 3 / 7 7 ;  N r .  6 1 ,  S .  6 2 7 / 3 2 . ]

Eigenschaften. W .  J .  R e e s :  F e u e r f e s t e  S t e i n e  f ü r  

D a m p f k e s s e l f e u e r u n g .  N a c h d e h n u n g  u n d  N a c h s c h w i n d u n g .  
W ä r m e l e i t f ä h i g k e i t .  H o c h w e r t i g e  f e u e r f e s t e  S t e i n e .  B i n d e m i t t e l .  
[ I r o n  C o a l  T r a d e s  R e v .  1 2 2  ( 1 9 3 1 )  N r .  3 2 7 9 ,  S .  4 . ]

S c h l a c k e n .

Allgemeines. C .  H .  H e r t y  j r . ,  J .  E .  C o n l e y  u n d  M .  B .  

R o y e r :  U n t e r s u c h u n g  ü b e r  h o c h m a n g a n h a l t i g e  S c h l a k -  
k e n  i n  i h r e r  B e z i e h u n g  z u r  V e r w e r t u n g  v o n  m a n g a n -  

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

S y s t e m  M n O — F e O — S i 0 2 . D i e  Z ä h f l ü s s i g k e i t  h o c h m a n g a n -  

h a l t i g e r  S c h l a c k e n  w i r d  d u r c h  1 2  b i s  1 4  %  A 1 20 3 h e r a b g e s e t z t ,  

o h n e  d a ß  i h r e  V e r a r b e i t b a r k e i t  a u f  F e r r o m a n g a n  b e h i n d e r t  

w ü r d e .  [ B u r .  M i n e s  R e p .  o f  I n v e s t i g a t i o n s  N r .  3 0 4 8  ( 1 9 3 0 )  4  S . ;  
n a c h  C h e m .  A b s t r a c t s  2 4  ( 1 9 3 0 )  N r .  2 2 ,  S .  5 6 8 5 . ]

F e u e r u n g e n .

Allgemeines. W .  A .  K o n o p a s e w i t s c h : K r i t i s c h e  B e m e r 

k u n g e n  ü b e r  d i e  h y d r a u l i s c h e  T h e o r i e  d e r  F l a m m 

ö f e n . *  N a c h  A n s i c h t  d e s  V e r f a s s e r s  e n t s p r e c h e n  d i e  g r u n d 

l e g e n d e n  F o r m e l n  d e r  h y d r a u l i s c h e n  T h e o r i e  n i c h t  d e n  i m  O f e n  

t a t s ä c h l i c h  b e o b a c h t e t e n  V e r h ä l t n i s s e n  u n d  s i n d  f ü r  d i e  B e r e c h 

n u n g  d e s  O f e n s  n u r  b e d i n g t  a n w e n d b a r .  D a h e r  i s t  f ü r  d e n  B a u  

g u t  a r b e i t e n d e r  O e f e n  z u m  g r ö ß t e n  T e i l  d i e  K u n s t  u n d  E r f a h r u n g  

d e s  O f e n b a u e r s  m a ß g e b e n d .  [ W e s t n i k  M e t .  1 0  ( 1 9 3 0 )  N r .  3  
S .  5 4 / 6 4 . ]

Kohlenstaubfeuerung. P .  R o s i n  u n d  R .  F e h l i n g :  B e l a s t u n g  

v o n  S t a u b - F e u e r r ä u m e n .  E i n f l ü s s e  v o n  G r ö ß e ,  F o r m  u n d

K ü h l u n g  d e s  F e u e r r a u m s ,  v o n  L u f t z u f ü h r u n g  u n d  B r e n n g e s c h w i n 

d i g k e i t  d e s  S t a u b e s  a u f  d i e  z u l ä s s i g e  F e u e r r a u m b e l a s t u n g .  
T e m p e r a t u r v e r l a u f ,  S t r a h l u n g s e i g e n s c h a f t e n  v o n  K o h l e n s t a u b 

f l a m m e n .  [ W a r m e  5 4  ( 1 9 3 1 )  N r .  3 ,  S .  4 2 / 5 0 . ]

"""" Regenerativfeuerung. G e o r g e  V .  S l o t t m a n :  W ä r m e ü b e r 

t r a g u n g  i n  R e g e n e r a t i v k a m m e r n . *  I ,  I I ,  I I I .  V o r g a n g  

d e r  W ä r m e ü b e r t r a g u n g .  S t e i n t e m p e r a t u r e n .  B e r e c h n u n g  v o n  

W ä r m e s p e i c h e r n .  E i n f l u ß  d e r  G a s g e s c h w i n d i g k e i t  u n d  T e m p e 

r a t u r h ö h e  a u f  d i e  W ä r m e ü b e r g a n g s z a h l .  S o n d e r s t e i n e .  U m -  

s t e l l d a u e r .  [ B l a s t  F u r n a c e  1 8  ( 1 9 3 0 )  N r .  3 ,  S .  4 4 9 / 5 2 ;  N r .  4 ,  

S .  6 2 4 / 2 6 ;  N r .  9 ,  S .  1 4 6 9 / 7 0 . ]
Feuerungstechnische Untersuchungen. R u d o l f  O r e l :  B e 

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

m i t  G a s -  u n d  K o h l e f e u e r u n g . *  E r m i t t l u n g  d e r  w i r t s c h a f t 

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

s t i g s t e  B r e n n s t o f f v e r t e i l u n g  f ü r  g l e i c h z e i t i g e n  B e t r i e b  v o n  W a n 

d e r r o s t  u n d  G a s f e u e r u n g .  [ W ä r m e  5 4  ( 1 9 3 1 )  N r .  3 ,  S .  5 4 / 5 6 . ]

Sonstiges. H .  Z e u n e r :  G r e n z l e i s t u n g e n  m o d e r n e r

K e s s e l f e u e r u n g e n .  [ W ä r m e  5 4  ( 1 9 3 1 )  N r .  3 ,  S .  4 0 / 4 1 . ]

 ̂ Krafterzeugung und -Verteilung.
Allgemeines. M u s t e r s c h e m e n  f ü r  d e n  K r a f t w e r k s -  

I n g e n i e u r .  E i n z e l t a f e l n  f ü r :  N o r m a l e  u n d  H o c h d r u c k d a m p f 

k r a f t w e r k e ,  M e h r s t o f f d a m p f a n l a g e n ,  D a m p f k r a f t p r o z e ß ,  A b h i t z e 

v e r w e r t u n g ,  D a m p f  S p e i c h e r  u n d  E l e k t r o k e s s e l .  V e r e i n i g t e  D i e s e l -  

D a m p f k r a f t p r o z e s s e ,  W a s s e r k r a f t - P u m p e n s p e i c h e r u n g ,  A s c h e n 

b e s e i t i g u n g ,  B e k o h l u n g  u n d  A u f b e r e i t u n g ,  S p e i s e w a s s e r b e h a n d l u n g ,  

L u f t z u f ü h r u n g ,  G e b l ä s e ,  V o r w ä r m e r ,  L u f t e r h i t z e r ,  K o n d e n s a t i o n s 

k r e i s l ä u f e ,  U e b e r h i t z u n g ,  Z w i s c h e n ü b e r h i t z u n g ,  K ä l t e e r z e u g u n g s 

k r e i s l ä u f e ,  H e i z u n g  u n d  B e l ü f t u n g .  [ P o w e r  7 2  ( 1 9 3 0 )  N r .  2 2 ,  

S .  8 2 2 / 7 0 . ]
G e s a m t b e r i c h t  [ ü b e r  d i e ]  Z w e i t e  W e l t k r a f t k o n 

f e r e n z .  T r a n s a c t i o n s  [ o f  t h e ]  S e c o n d  W o r l d  P o w e r  C o n f e r e n c e .  

C o m p t e  R e n d u  [ d e  l a ]  D e u x i è m e  C o n f é r e n c e  M o n d i a l e  d e  l ’E n e r g i e .  

B e r l i n  1 9 3 0 .  ( M i t  A b b . )  B e r l i n  ( N W  7 ) :  V D I - V e r l a g ,  G .  m .  b .  H . ,  

[ 1 9 3 0 / 3 1 ] .  8 ° .  B d .  1 — 2 1 .  B d .  1 — 2 0  g e b .  3 5 0  J U t, B d .  2 1  g e b .  
2 6  J iJ l. —  B d .  1 :  E l e k t r i z i t ä t s v e r w e n d u n g .  ( X L I ,  5 9 9  S . )  —  

B d .  2 :  G a s e r z e u g u n g  u n d  G a s v e r w e n d u n g .  ( V I I ,  5 2 5  S . )  •—  

B d .  3 :  V e r w e n d u n g  v e r s c h i e d e n e r  E n e r g i e a r t e n  u n d  K r a f t 

g e t r i e b e .  ( V I I I ,  3 3 2  S . )  —  B d .  4 :  W ä r m e k r a f t a n l a g e n .  ( V I I ,  

4 9 5  S . )  —  B d .  5 :  W ä r m e k r a f t m a s c h i n e n .  ( V I I I ,  3 6 5  S . )  —  B d .  6 :  

F e s t e  B r e n n s t o f f e  u n d  a l l g e m e i n e  W ä r m e w i r t s c h a f t .  ( V I I ,  4 6 4  S . )  

—  B d .  7 :  K e s s e l  u n d  F e u e r u n g e n .  ( V I I I ,  4 0 4  S . )  —  B d .  8 :  O e le  

u n d  V e r b r e n n u n g s k r a f t m a s c h i n e n .  ( V I I I ,  5 3 7  S . )  —  B d .  9 :  

W a s s e r k r a f t a n l a g e n  u n d  - m a s c h i n e n .  ( V I I ,  4 9 3  S . )  —  B d .  1 0 :  

W a s s e r k r a f t w i r t s c h a f t  u n d  w a s s e r r e c h t l i c h e  F r a g e n .  ( V I I I ,  3 5 4  S . )  

— - B d .  1 1  : G r o ß k r a f t s p e i c h e r u n g  u n d  Z u s a m m e n a r b e i t  v e r s c h i e 

d e n e r  E n e r g i e e r z e u g u n g s a n l a g e n .  ( V I I I ,  3 2 3  S . )  —  B d .  1 2 :  

E l e k t r i s c h e  M a s c h i n e n .  ( V I I I ,  3 6 3  S . )  —  B d .  1 3 :  E l e k t r i s c h e  

S c h a l t a n l a g e n .  ( V I I I ,  3 9 5  S . )  —  B d .  1 4 :  F e r n l e i t u n g s a n l a g e n .  

( V I I ,  6 0 0  S . )  —  B d .  1 5 :  B e l a s t u n g s g e b i r g e ,  S t r o m t a r i f e  u n d  a l l 

g e m e i n e  E l e k t r i z i t ä t s w i r t s c h a f t .  ( V I I I ,  4 2 9  S . )  —  B d .  1 6 :  A l l 

g e m e i n e  P r o b l e m e  d e r  E n e r g i e w i r t s c h a f t  u n d  g e s e t z l i c h e  F r a g e n .  

( V T I I ,  3 1 6  S . )  —  B d .  1 7 :  E n e r g i e w i r t s c h a f t  i m  V e r k e h r s w e s e n .  

( V I I ,  7 0 0  S . )  —  B d .  1 8 :  F o r s c h u n g ,  N o r m u n g ,  S t a t i s t i k  u n d  A u s 

b i l d u n g i n  d e r E n e r g i e w i r t s c h a f t .  ( V I I I ,  5 6 6  S . ) — B d .  1 9  : A l l g e m e i n e  

H a u p t v o r t r ä g e .  ( 7 0 S . ) - B d . 2 0 :  I n d e x  ( e r s c h e i n t  i m  F  r ü h j  a h r  1 9 3 1 ) .  — 

B d .  ( 2 1 )  [ S o n d e r b a n d ] :  G e n e r a l b e r i c h t e .  ( 2 7 1  S . )  —  I n  v e r h ä l t n i s 

m ä ß i g  k u r z e r  Z e i t  i s t  e s  d e r  B e r l i n e r  G e s c h ä f t s s t e l l e  d e r  Z w e i t e n  

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

s ä m t l i c h e r  K o n g r e ß b e r i c h t e  m i t  a l l e m ,  w a s  z u  i h n e n  g e h ö r t ,  

u n t e r  E i n s c h l u ß  d e s  a l l e  B ä n d e  u m f a s s e n d e n  G e s a m t i n h a l t s 

v e r z e i c h n i s s e s  i n  B u c h f o r m  z u  v e r ö f f e n t l i c h e n .  D i e  T i t e l  d e r  

e i n z e l n e n  B ä n d e  z e i g e n  s c h o n  d i e  g r o ß e  F ü l l e  d e s  a u f  d e r  K o n 

f e r e n z  G e b o t e n e n .  I m  ü b r i g e n  s e i  a u f  d i e  e i n g e h e n d e n  M i t t e i 

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

K o n g r e s s e s  —  v g l .  S t .  u .  E .  5 0  ( 1 9 3 0 )  S .  9 2 0 / 2 9  —  u n d  d e n  S o n d e r 

b a n d  —  v g l .  S t .  u .  E .  5 0  ( 1 9 3 0 )  S .  1 3 7 7  —  v e r ö f f e n t l i c h t  h a t .

:  b  s

M a s c h i n e n g e t r i e b e .  5  V o r t r ä g e  d e r  G e t r i e b e t a g u n g  1 9 3 0  
i n  D r e s d e n .  H r s g .  v o m  F a c h a u s s c h u ß  f ü r  G e t r i e b e t e c h n i k  i m  

V e r e i n  d e u t s c h e r  I n g e n i e u r e .  M i t  7 9  A b b .  B e r l i n  ( N W  7 ) :  

V D I - V e r l a g ,  G .  m .  b .  H . ,  1 9 3 1 .  ( 2  B l . ,  5 9  S . )  8 ° .  4  J U t, f ü r  

M i t g l i e d e r  d e s  V e r e i n e s  d e u t s c h e r  I n g e n i e u r e  3 , 6 0  J U ( . —  E n t 

h ä l t  V o r t r ä g e  v o n  K .  K u t z b a c h ,  A .  B o c k .  P .  G r o d z i n s k i ,  H .  L i s k e
u n d  0 .  C o s m a n n .  5  B  S

S p e i s e w a s s e r r e i n i g u n g  u n d  - e n t ö l u n g .  R i c h t l i n i e n  f ü r

B a u a r t ,  A b n a h m e  u n d  B e t r i e b  v o n  W a s s e r a u f b e r e i 

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

v e r d a m p f e r b a u e n d e n  F i r m e n  u n d  d e r  V e r e i n i g u n g  d e r  G r o ß -
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k e s s e l b e s i t z e r ,  E .  V .  A u s g a b e  O k t o b e r  1 9 3 0 .  B e r l i n  ( S  1 4 ,  

D r e s d n e r  S t r a ß e  9 7 ) :  B e u t h - V e r l a g  1 9 3 0 .  ( 8  S . )  4 ° .  0 , 5 0  J l J l .

Dampfturbinen. K .  D o l z m a n n :  B e t r i e b s e r f a h r u n g e n  m i t  

D a m p f t u r b i n e n  g r o ß e r  L e i s t u n g .  A u s w e r t u n g  d e r  B e t r i e b s 

e r g e b n i s s e  v o n  2 0 1  T u r b i n e n  m i t  1 0  0 0 0  k W  u n d  m e h r  N e n n 

l e i s t u n g .  A n w ä r m e n ,  A n f a h r e n ,  A b s t e l l e n .  B e t r i e b s - ,  R e s e r v e -  

u n d  R e p a r a t u r z e i t e n .  S c h ä d e n u n t e r s u c h u n g e n .  [ E l e k t r i z i t ä t s -  
w i r t s c h .  3 0  ( 1 9 3 1 )  N r .  1 ,  S .  1 / 6 . ]

H a n s K i r s t :  D i e  B r u n n e r  H o c h d r u c k - D a m p f t u r b i n e .  
[ W ä r m e  5 3  ( 1 9 3 0 )  N r .  4 8 ,  S .  8 9 6 / 9 8 . ]

Gasmaschinen. L u d w i g  A u e r ,  2 ) r . « Q n g . :  U n t e r s u c h u n g e n  

ü b e r  d a s  K l o p f e n  v o n  V e r g a s e r m o t o r e n .  M i t  2 4  A b b .  

u .  1 2  Z a h l e n t a f .  B e r l i n  ( N W  7 ) :  V D I - V e r l a g ,  G .  m .  b .  H . ,  1 9 3 1 .  

( 1 8  S . )  4 ° .  5  J t M ,  f ü r  M i t g l i e d e r  d e s  V e r e i n e s  d e u t s c h e r  I n g e 

n i e u r e  4 , 5 0  J lJ l. ( F o r s c h u n g s h e f t  3 4 0 . )  5 B S
Schmierung und Schmiermittel. D .  E .  B a t e s o l e :  S c h m i e r u n g  

v o n  K u g e l -  u n d  R o l l e n l a g e r n  i n  H ü t t e n w e r k e n .  

U n t e r s c h i e d e  z w i s c h e n  O e l -  u n d  F e t t s c h m i e r u n g .  A n f o r d e r u n g e n  

a n  e i n  g u t e s  L a g e r s c h m i e r m i t t e l .  A r t  d e r  S c h m i e r u n g  b e i  K u g e l -  

u n d  R o l l e n l a g e r n .  D i c h t u n g s m i t t e l  b e i  L a g e r n  u n d  L a g e r g e h ä u s e n .  

[ I r o n  S t e e l  E n g .  8  ( 1 9 3 1 )  N r .  1 ,  S .  8 / 1 2 . ]

D i e  S c h m i e r m i t t e l - A n w e n d u n g .  M i n e r a l ö l - I n d u s t r i e -  

h a n d b u c h .  T e c h n i s c h e  A n f o r d e r u n g e n  d e r  d e u t s c h e n  I n d u s t r i e  

u n d  d e r  F a c h v e r b ä n d e  f ü r  s p a r s a m e  B e t r i e b s w i r t s c h a f t .  H r s g .  

v o n  M a r k w a r d  W i n t e r ,  B e t r i e b s d i r e k t o r .  7 .  A u f l .  H a n n o v e r :  

C u r t  R .  V i n c e n t z  1 9 2 8 .  ( X I I I ,  3 7 1  S . )  8 ° .  G e b .  6  J t J l .  —  D a s  

B u c h ,  d i e  g e m e i n s a m e  A r b e i t  e i n e r  R e i h e  v o n  F a c h l e u t e n ,  i s t  

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

g e h e n d  g e w ü r d i g t  u n d  n i c h t  u n g ü n s t i g  b e u r t e i l t  w o r d e n ;  v g l .  

S t .  u .  E .  4 1  ( 1 9 2 1 )  S .  1 5 1 9 .  D i e  v o r l i e g e n d e  7 .  A u f l a g e ,  d i e  l e i d e r  

e r s t  v e r s p ä t e t  h i e r  a n g e z e i g t  w e r d e n  k a n n ,  i s t  d a s  E r g e b n i s  e i n e r  

v o l l s t ä n d i g e n  N e u b e a r b e i t u n g .  S B 5
A l l g e m e i n e  A r b e i t s m a s c h i n e n .

Kältemaschinen. R .  P l a n k  u n d  L .  V a h l :  D i e  t h e r m i s c h e n  

E i g e n s c h a f t e n  v o n  A m m o n i a k a t e n  u n d  ä h n l i c h e n  

V e r b i n d u n g e n  u n d  i h r e  V e r w e n d u n g  i n  A b s o r p t i o n s -  

K ä l t e m a s c h i n e n .  [ F o r s c h g .  I n g . - W e s .  2  ( 1 9 3 1 )  N r .  1 ,  S .  1 1 / 1 8 . ]  

—  D i e  h i e r  a n g e g e b e n e  Q u e l l e  —  m i t  i h r e r  v o l l e n  B e z e i c h n u n g :  

F o r s c h u n g  a u f  d e m  G e b i e t e  d e s  I n g e n i e u r w e s e n s  —  

v e r e i n i g t  z w e i  b i s h e r  g e t r e n n t  e r s c h i e n e n e  V e r ö f f e n t l i c h u n g e n  

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

„ T e c h n i s c h e  M e c h a n i k  u n d  T h e r m o d y n a m i k “  u n d  d i e  „ F o r 

s c h u n g s a r b e i t e n  a u f  d e m  G e b i e t e  d e s  I n g e n i e u r w e s e n s “ . D e r  

J a h r g a n g  1 9 3 1  b i l d e t  d e n  z w e i t e n  J a h r g a n g  j e n e r  M o n a t s s c h r i f t  

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

„ F o r s c h u n g s a r b e i t e n “  u n t e r  d e r  E i n z e l b e z e i c h n u n g  „ F o r s c h u n g s 

h e f t “  ( m i t  z u g e h ö r i g e r  O r d n u n g s z a h l )  a l s  B e i l a g e n  a u f .  O h n e  

d i e s e  B e i l a g e  w i r d  d i e  Z e i t s c h r i f t ,  d e r e n  S t o f f g e b i e t  g l e i c h z e i t i g  

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

v i e r t e l j ä h r l i c h  6  J l j K ) ,  m i t  i h r  a l s  A u s g a b e  B  ( z u m  P r e i s e  v o n  

v i e r t e l j ä h r l i c h  1 2 , 5 0  J I M )  g e l i e f e r t .  ( D i e  F o r s c h u n g s h e f t e  k ö n n e n  

a u c h  n o c h  e i n z e l n  z u  j e  5  J lJ l  b e z o g e n  w e r d e n .  M i t g l i e d e r  d e s  

V e r e i n e s  d e u t s c h e r  I n g e n i e u r e  e r h a l t e n  a u f  a l l e  P r e i s e  1 0  %  

N a c h l a ß . )  D e r  V o r t e i l  d e r  V e r e i n i g u n g  l i e g t  d a r i n ,  d a ß  d i e  F o r 

s c h u n g s h e f t e ,  z w ö l f  i m  J a h r e ,  m i t  d e r  M o n a t s s c h r i f t  z u s a m m e n  

b e z o g e n  w e r d e n  k ö n n e n ,  u n d  d a ß  i h r  I n h a l t  i n  Z u k u n f t  z w a n g 

l ä u f i g  d u r c h  d i e  I n h a l t s v e r z e i c h n i s s e  d e r  Z e i t s c h r i f t  e r s c h l o s s e n  

w e r d e n  s o l l .

Werkzeuge und Werkzeugmaschinen. W a l t e r  R e i c h e l :  

E x p e r i m e n t e l l e  u n d  r e c h n e r i s c h e  U n t e r s u c h u n g  e i n e r  

G e w i n d e r o l l m a s c h i n e  h i n s i c h t l i c h  W i r k u n g s w e i s e ,  B e a n 

s p r u c h u n g ,  A u s b r i n g e n  u n d  F e r t i g u n g s g ü t e .  ( M i t  1 5  F i g . )  B r e s l a u  

1 9 3 0 .  ( 2 5  S . )  4 ° .  —  B r e s l a u  ( T e c h n .  H o c h s c h u l e ) ,  $ t . ^ n g . - D i s s .  

( A u s z u g . )  S B 5
Schleifmaschinen. M i c h e l  B i s c a y a r t :  H o c h t o u r i g e r

S c h l e i f s t e i n  f ü r  S o n d e r s t ä h l e  u n d  a n d e r e  L e g i e 

r u n g e n  i n  d e r  M a r i n e . *  [ A c i e r s  s p e c .  3 ,  N r .  3 9 / 4 0 ,  S .  6 5 5 / 5 8 . ]

F ö r d e r w e s e n .

Hebezeuge und Krane. C .  S c h i e b e i e r :  N e u e r u n g e n  b e i  

e l e k t r i s c h e n  A u s r ü s t u n g e n  v o n  H e b e z e u g e n  u n d  

T r a n s p o r t m a s c h i n e n . *  S t r o m s y s t e m ,  G e s c h w i n d i g k e i t s ä n d e 

r u n g  b e i  v e r s c h i e d e n e n  B e l a s t u n g e n ,  V e r w e n d u n g s g e b i e t  v e r s c h i e 

d e n e r  M o t o r a r t e n ,  S t e u e r u n g  i n s b e s o n d e r e  G e s c h w i n d i g k e i t s 

r e g e l u n g  u n d  B r e m s u n g .  A n t r i e b  v o n  A u f z ü g e n .  G l e i c h l a u f  

m e h r e r e r  M o t o r e n  ( e l e k t r i s c h e  W e l l e ) .  E r ö r t e r u n g .  [ E .  T .  Z .  5 2  

( 1 9 3 1 )  N r .  1 ,  S .  1 / 7 ;  N r .  2 ,  S .  3 4 / 3 6 ;  N r .  5 ,  S .  1 3 9 / 4 3  u .  1 5 2 / 5 5 . ]

H .  H .  W o o d :  D i e  R e i b u n g s b e k ä m p f u n g  b e i  K r a n e n . *  

B e i s p i e l e  f ü r  d i e  A n w e n d u n g  v o n  R o l l e n l a g e r n  b e i  K r a n t e i l e n .  

[ H e a t .  T r e a t .  F o r g .  1 6  ( 1 9 3 0 )  N r .  1 2 ,  S .  1 5 4 4 / 4 9 . ]

Hängebahnen. H a n s  S c h u l z e - M a n i t i u s :  N e u h e i t e n  b e i  

H a n d h ä n g e b a h n e n . *  N e u e  B a u a r t e n  v o n  G e h ä n g e n  u n d  

W e i c h e n ,  d u r c h  d i e  e s  m ö g l i c h  w i r d ,  b e s o n d e r s  s t o ß e m p f i n d l i c h e  

G ü t e r  w i e  S a n d f o r m e n  m i t  H a n d h ä n g e b a h n e n  z u  b e f ö r d e r n .  

[ G i e ß .  1 8  ( 1 9 3 1 )  N r .  5 ,  S .  9 8 / 1 0 1 . ]

W  e r k s e i n r i c h t u n g e n .

Wasserversorgung. G r u n d s t ü c k s e n t w ä s s e r u n g  u n d  

- W a s s e r v e r s o r g u n g .  B e r l i n  ( S  1 4 ) :  B e u t h - V e r l a g  1 9 3 1 .  

( 1 3 4  S . )  8 ° .  3 , 5 0  J l J t .  ( D i n - T a s c h e n b u c h  1 6 .  H r s g .  v o m  D e u t 

s c h e n  N o r m e n a u s s c h u ß . )  5 B 2
Sonstiges. F r e i t a g :  S e l b s t e n t z ü n d u n g e n .  B e o b a c h t u n g e n  

ü b e r  S e l b s t e n t z ü n d u n g e n  v o n  K o h l e ,  M e t a l l e n ,  F e t t e n ,  O e l e n  

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

S t o f f e .  [ W e r k s l e i t e r  4  ( 1 9 3 0 )  N r .  2 4 ,  S .  5 2 1 / 2 3 . ]

R o h e i s e n e r z e u g u n g .

Hochofenprozeß. W l a d y s l a w  K u c z e w s k i : T h e r m o d y n a m i k  

d e s  H o c h o f e n p r o z e s s e s . *  [ H u t n i k  3  ( 1 9 3 1 )  N r .  1 ,  S .  3 / 8 . ]  

Hochofenbetrieb. R a l p h  H .  S w e e t s e r :  H o c h o f e n - T h e o r i e  

u n d  - P r a x i s .  U e b e r s i c h t  ü b e r  F o r t s c h r i t t e  i n  L e i s t u n g  u n d  

W ä r m e a u s n u t z u n g  s o w i e  i n  d e r  A r b e i t s z e i t  i m  H o c h o f e n b e t r i e b .  

H o c h o f e n g a s r e i n i g u n g .  F a h r b a r e  R o h e i s e n p f a n n e  m i t  1 5 0  t  

F a s s u n g s v e r m ö g e n .  [ B l a s t  F u r n a c e  1 8  ( 1 9 3 0 )  N r .  1 2 ,  S .  1 8 2 4 / 2 6

u .  1 8 2 8 . ]

Roheisen. F .  B .  R i g g a n  u n d  L .  S .  M o r g a n :  V e r g i e ß e n  

v o n  R o h e i s e n  a u f  d e r  G i e ß m a s c h i n e .  A u s s p r i t z e n  d e r  

M a s s e l f o r m  m i t  K a l k  u n d  S a l z  z u r  V e r h ü t u n g  d e r  A b s c h r e c k 

w i r k u n g  a u f  d a s  R o h e i s e n .  [ S t e e l  8 7  ( 1 9 3 0 )  N r .  2 5 ,  S .  6 0 / 6 3 . ]  

Elektroroheisen. T .  F .  B a i l y :  E r z e u g u n g  v o n  R o h e i s e n  

a u s  S t a h l s p ä n e n  i m  E l e k t r o o f e n . *  V e r s u c h e  i n  z w e i  

N i e d e r s c h a c h t ö f e n  v o n  5 0 0 0  u n d  8 0 0  k W  A n s c h l u ß w e r t  m i t  

t ä g l i c h e r  L e i s t u n g s f ä h i g k e i t  v o n  1 5 0  u n d  2 4  t  R o h e i s e n .  A n g a b e n  

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

S i l i z i u m  b e i  d e n  V e r s u c h e n .  S c h m e l z v e r s u c h e  m i t  d e m  s y n t h e 

t i s c h e n  R o h e i s e n .  [ T r a n s .  A m .  I n s t .  M i n .  M e t .  E n g s . ,  I r o n  S t e e l  

D i v .  1 9 3 0 ,  S .  6 4 / 8 2 ;  v g l .  S t .  u .  E .  5 0  ( 1 9 3 0 )  S .  7 0 5 . ]

Hochofenschlacke. F r i e d r i c h  S p i e s :  E i n e  n e u e  E i n r i c h 

t u n g  z u r  G r a n u l i e r u n g  v o n  H o c h o f e n s c h l a c k e  m i t  

W a s s e r  u n d  L u f t . *  D i e  f l ü s s i g e  H o c h o f e n s c h l a c k e  w i r d  m i t  

w e n i g  W a s s e r  i n  e i n e r  R i n n e  z u s a m m e n g e b r a c h t ,  u n t e r  d e r e n  

E n d e  a u s  s c h r ä g  n a c h  o b e n  g e r i c h t e t e n  D ü s e n  k a l t e r  H o c h o f e n 

w i n d  z u g e f ü h r t  w i r d .  W a s s e r -  u n d  L u f t v e r b r a u c h  s o w i e  L e i s t u n g  

d e r  A n l a g e .  E i g e n s c h a f t e n  d e s  s o  g e k ö r n t e n  S c h l a c k e n s a n d e s .  

[ B e r .  H o c h o f e n a u s s c h .  V .  d .  E i s e n h .  N r .  1 1 6 ;  S t .  u .  E .  5 1  ( 1 9 3 1 )  

N r .  1 ,  S .  1 0 / 1 4 . ]

E i s e n -  u n d  S t a h l g i e ß e r e i .

Gießereibetrieb. B e n  S h a w :  E i s e n -  u n d  S t a h l g i e ß e r e i 

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

S p a n n u n g e n .  H e r s t e l l u n g  v o n  l e g i e r t e m  S t a h l g u ß  d u r c h  Z u s a t z  

v o n  M a n g a n ,  N i c k e l ,  C h r o m ,  N i c k e l - C h r o m ,  M o l y b d ä n ,  V a n a d i n ;  

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

d e s  S t a h l g u s s e s  i m  T i e g e l ,  i m  K o n v e r t e r  u n d  i m  S i e m e n s - M a r t i n -  

O f e n .  L i c h t b o g e n ö f e n  n a c h  H e r o u l t ,  G r e a v e s - E t c h e l l s ,  E l e c t r o -  

M e t a l s  u n d  S t o b i e .  I n d u k t i o n s ö f e n .  [ M e t a l l u r g i a  2  ( 1 9 3 0 )  N r .  1 0 ,  

S .  1 3 5 / 3 6  u .  1 5 5 ;  3  ( 1 9 3 0 )  N r .  1 3 ,  S .  2 0 / 2 2  u .  3 4 ;  3  ( 1 9 3 1 )  N r .  1 5 ,  

S .  1 0 4 / 8 . ]
Metallurgisches. E .  P i w o w a r s k y  u n d  F .  K r a e m e r : U e b e r  d i e  

R e d u k t i o n s f ä h i g k e i t  v o n  ü b e r k r u s t e t e m  K o k s  u n d  d i e  

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

R i n n e n e i s e n s  i m  G i e ß e r e i s c h a c h t o f e n .  Z u s c h r i f t e n w e c h s e l  

m i t  F .  W .  C o r s a l l i :  V e r w e r t b a r k e i t  v o n  L a b o r a t o r i u m s v e r s u c h e n  

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

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

t e n s  m i t  g r o ß e n  W i n d m e n g e n  i m  K u p o l o f e n .  —  S i e h e  S t .  u .  E .  5 0

( 1 9 3 0 )  S .  1 8 2 7 .  [ G i e ß .  1 8  ( 1 9 3 1 )  N r .  5 ,  S .  1 0 2 / 0 4 . ]

Formstoffe und Aufbereitung. W .  E .  B o x :  M a g n e t s c h e i d e r

z u r  A u f b e r e i t u n g  v o n  F o r m s a n d . *  [ F o u n d r y  T r a d e  J .  4 4

( 1 9 3 1 )  N r .  7 / 5 3 ,  S .  7 1 / 7 7 . ]
A .  H .  D i e r k e r :  A u f b e r e i t u n g  v o n  F o r m s a n d  f ü r  

S t a h l g i e ß e r e i e n . *  D i e  V e r ä n d e r u n g e n  d e s  F o r m s a n d e s  b e i m  

A b g i e ß e n ,  b e s o n d e r s  d e s  B i n d e m i t t e l s  u n d  d e r  Q u a r z k ö r n e r .  

N o t w e n d i g k e i t  d e r  A u s s o n d e r u n g  d e r  F e i n s t o f f e  v o r  d e r  W i e d e r 

v e r w e n d u n g  d e s  S a n d e s .  R i c h t l i n i e n  f ü r  d i e  D u r c h b i l d u n g  e i n e r  

A u f b e r e i t u n g s a n l a g e .  [ T r a n s .  A m .  I n s t .  M i n .  M e t .  E n g s . ,  I r o n  

S t e e l  D i v .  1 9 3 0 ,  S .  8 3 / 9 9 ;  v g l .  S t .  u .  E .  5 0  ( 1 9 3 0 ) ^ S .  4 5 4 / 5 5 . ]
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M .  M .  D o b r o t w o r s k y : A u s  d e r  S t a h l g i e ß e r e i p r a x i s . *  

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

s t i g s t e n  V e r h ä l t n i s s e  h e i  d e m  E i n s t a m p f e n  v o n  E o r m s a n d .  
[ W e s t n i k  M e t .  1 0  ( 1 9 3 0 )  N r .  5 ,  S .  1 3 8 / 4 4 . ]

A .  A .  G r u b b :  F o r t s c h r i t t e  a u f  d e m  G e b i e t e  d e r  

F o r m s a n d p r ü f u n g .  N o t w e n d i g k e i t  d e r  e i n g e h e n d e n  P r ü f u n g  

d e s  F o r m s a n d e s .  V o r s c h l a g  d e r  A m e r i c a n  F o u n d r y m e n ’s  A s s o 

c i a t i o n  z u r  E i n t e i l u n g  d e s  F o r m s a n d e s  n a c h  m i t t l e r e r  K o r n g r ö ß e  

u n d  T o n g e h a l t .  [ T r a n s .  B u l l .  A m .  F o u n d r y m e n ’s  A s s .  1 ( 1 9 3 0 )  

N r .  1 2 ,  S .  3 4 / 4 6 . ]

Modelle, Kernkasten und Lehren. R i c h a r d  L ö w e r :  D e r  

M o d e l l b a u ,  d i e  M o d e l l -  u n d  S c h a b l o n e n f o r m e r e i .  M i t  

6 6 9  A b b .  i m  T e x t .  B e r l i n :  J u l i u s  S p r i n g e r  1 9 3 1 .  ( V ,  2 2 9  S . )  

8 » .  G e b .  1 7 , 5 0  J T tJU . S B S
Formerei und Formmaschinen. H e i n r i c h  T i l i m a n n :  K a s t e n  

b e s c h w e r e n  o d e r  K a s t e n  k l a m m e r n  i n  d e r  M a s c h i n e n 

f o r m e r e i . *  K l a m m e r n  d e r  K a s t e n  i n  m a n c h e n  F ä l l e n  e i n e  
A r b e i t s e r l e i c h t e r u n g  g e g e n ü b e r  d e m  B e s c h w e r e n .  Z w e c k m ä ß i g e  

K l a m m e r v o r r i c h t u n g e n .  [ G i e ß .  1 8  ( 1 9 3 1 )  N r .  2 ,  S .  3 7 / 3 9 . ]

Schmelzen. P .  A .  K o s o w s k y :  D a s  S c h m e l z e n  v o n  

G u ß e i s e n  m i t  T o r f k o k s . *  D u r c h  V e r ä n d e r u n g  d e r  K o n 

s t r u k t i o n  d e s  K u p o l o f e n s  u n d  E i n b l a s e n  v o n  w a r m e r  L u f t  i s t  e s  

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

G u ß  h e r z u s t e l l e n .  [ W e s t n i k  M e t .  1 0  ( 1 9 3 0 )  N r .  3 ,  S .  7 7 / 8 2 . ]  

F r e d e r i c k  G .  S e f i n g  u n d  M a r i o n  F .  S u r l i s :  U n t e r s u c h u n g  

ü b e r  d i e  V o r w ä r m u n g  d e s  W i n d e s  f ü r  K u p o l ö f e n .  

W i r k u n g  d e s  h e i ß e n  W i n d e s  a u f  d e n  K u p o l o f e n g a n g  u n d  d e n  

B r e n n s t o f f v e r b r a u c h .  [ M i c h .  E n g .  E x p t .  S t a .  B u l l .  3 2  ( 1 9 3 0 )  

S .  3 / 1 4 ;  n a c h  C h e m .  A b s t r a c t s  2 4  ( 1 9 3 0 )  N r .  2 2 ,  S .  5 6 8 9 . ]

C a r l  R e i n :  D e r  S c h m e l z v o r g a n g  i m  K u p o l o f e n  n a c h  

A n s i c h t e n  u n d  A u f f a s s u n g e n  v o n  F a c h e r f i n d e r n .  A u s 

z u g  a u s  d e n  d e u t s c h e n  P a t e n t s c h r i f t e n  d e r  l e t z t e n  3 0  J a h r e  

ü b e r  d e n  K u p o l o f e n .  A n s i c h t e n  ü b e r  d i e  V e r b r e n n u n g  d e s  K o k s e s  

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

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

W i n d e s .  P a t e n t e  ü b e r  b e s o n d e r e  A b f ü h r u n g  d e r  A b g a s e ,  V e r w e n 

d u n g  v o n  Z u s a t z b r e n n s t o f f e n  u n d  o r t s b e w e g l i c h e  K u p o l ö f e n .  

[ G i e ß .  1 8  ( 1 9 3 1 )  N r .  2 ,  S .  3 3 / 3 7 ;  N r .  3 ,  S .  5 8 / 6 4 ;  N r .  4 ,  S .  7 8 / 8 3 . ]  

Temperguß. N .  H e k k e r :  D i e  T h e o r i e  d e s  T e m p e r n s  

v o n  G u ß e i s e n  n a c h  a m e r i k a n i s c h e m  V e r f a h r e n . *  

U e b e r l e g u n g e n  ü b e r  d e n  b e i m  G l ü h e n  i n  f e s t e  L ö s u n g  s o w i e  i n  
G r a p h i t  ü b e r g e h e n d e n  A n t e i l  d e s  K o h l e n s t o f f g e h a l t e s .  D e r  

T e m p e r v o r g a n g .  M i ß e r f o l g e  b e i m  T e m p e r n  u n d  i h r e  E r k l ä r u n g .  

[ G i e ß .  1 8  ( 1 9 3 1 )  N r .  1 ,  S .  1 4 / 1 9 ;  N r .  2 ,  S .  3 9 / 4 5 . ]

L .  H .  M a r s h a l l :  E r s c h m e l z e n  u n d  G l ü h e n  d e s  T e m 

p e r g u s s e s .  D a s  E n t s c h w e f e l n  d e s  R o h g u s s e s  m i t  S o d a .  T e m 

p e r a t u r f ü h r u n g  b e i m  T e m p e r n  v o n  S c h w a r z g u ß .  G l ü h e n  i n  

e l e k t r i s c h e n  O e f e n .  F l e c t o - W ä r m e b e h a n d l u n g  d e s  T e m p e r g u s s e s .  
[ M e t ,  P r o g r .  1 8  ( 1 9 3 0 )  N r .  5 ,  S .  9 0 / 9 4 . ]

Stahlguß. S .  T o m i n :  K l e i n b e s s e m e r e i . *  A u s f ü h r l i c h e  
B e s c h r e i b u n g  d e r  A n l a g e  u n d  d e r  A r b e i t s w e i s e  d e r  K l e i n b e s s e 

m e r e i  d e s  W e r k e s  „ O k t o b e r - R e v o l u t i o n “  ( f r ü h e r  H e h n s c h e  

W e r k e )  i n  O d e s s a .  [ W e s t n i k  M e t ,  1 0  ( 1 9 3 0 )  N r .  3 ,  S .  1 0 8 / 2 1 . ]

S t a h l e r z e u g u n g .

Metallurgisches. C .  H .  H e r t y  j r . : U e b e r  d i e  A n w e n d u n g  

p h y s i k a l i s c h - c h e m i s c h e r  U n t e r s u c h u n g e n  b e i  d e n  

S t a h l e r z e u g u n g s v e r f a h r e n . *  U e b e r b l i c k  ü b e r  d i e  i n  A m e r i k a  

v o n  H e r t y  u n d  M i t a r b e i t e r n  e i n g e l e i t e t e n  u n d  z u m  T e i l  a b g e 

s c h l o s s e n e n  A r b e i t e n  z u r  K l ä r u n g  d e r  m e t a l l u r g i s c h e n  V o r g ä n g e ,  

z .  B .  b e i  d e r  D e s o x y d a t i o n  m i t  S i l i z i u m ,  M a n g a n ,  A l u m i n i u m  u s w . ,  

d e r  F r a g e  d e r  E i n s c h l ü s s e  u .  a .  m .  [ M e t a l s  A l l o y s  1 ( 1 9 3 0 )  N r .  1 8 ,  

S .  8 8 3 / 8 9 ;  v g l .  S t .  u .  E .  5 0  ( 1 9 3 0 )  S .  1 7 8 2 . ]

H e r m a n n  S c h e n c k :  U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d i e  c h e m i 

s c h e n  V o r g ä n g e  b e i  d e n  s a u r e n  S t a h l e r z e u g u n g s v e r 

f a h r e n  u n d  b e i  d e r  D e s o x y d a t i o n  d e s  S t a h l e s  m i t  

M a n g a n  u n d  S i l i z i u m . *  B e z i e h u n g e n  z w i s c h e n  d e n  c h e m i 

s c h e n  V o r g ä n g e n  b e i  d e n  s a u r e n  V e r f a h r e n  u n d  b e i  d e r  D e s o x y 

d a t i o n .  B i l a n z g l e i c h u n g e n .  S i l i k a t v e r b i n d u n g e n  i n  d e n  s a u r e n  

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

v o n  K i e s e l s ä u r e ,  M a n g a n -  u n d  E i s e n o x y d u l .  B e r e c h n u n g  d e r  

D e s o x y d a t i o n  m i t  M a n g a n  u n d  S i l i z i u m  a l l e i n .  B e r e c h n u n g  d e r  

D i s s o z i a t i o n s k o n s t a n t e n  d e r  S i l i k a t e  a u s  V e r s u c h e n  a m  s a u r e n  

S i e m e n s - M a r t i n - O f e n  u n d  a u s  d e m  S c h r i f t t u m  b e k a n n t e n  V e r 

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

d e r  G l e i c h g e w i c h t e  u n d  d e r e n  P r ü f u n g  a n  H a n d  v o n  H o c h f r e 

q u e n z s c h m e l z e n  u n d  V e r s u c h s e r g e b n i s s e n  a u s  d e m  S c h r i f t t u m .  

E r ö r t e r u n g  d e r  R e a k t i o n s r i c h t u n g  u n d  d e r  D e s o x y d a t i o n  m i t  

M a n g a n  u n d  S i l i z i u m  g l e i c h z e i t i g .  [ A r c h .  E i s e n h ü t t e n w e s .  4  

( 1 9 3 0 / 3 1 )  N r .  7 ,  S .  3 1 9 / 3 2  ( G r .  B :  S t a h l w . - A u s s c h .  1 9 9 ) . ]

Direkte Stahlerzeugung. S a m u e l  L .  M a d o r s k y :  R e d u k t i o n  

v o n  o x y d i s c h e n  E i s e n e r z e n  i m  S c h m e l z f l u ß  d u r c h  
W a s s e r s t o f f  u n d  a n d e r e  G a s e . *  G e s c h i c h t l i c h e s .  E r g e b 

n i s s e  v o n  L a b o r a t o r i u m s v e r s u c h e n  i m  E l e k t r o - L i c h t b o g e n o f e n .  

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

U m s e t z u n g  d e s  V e r f a h r e n s  i n s  G r o ß e .  [ I n d .  E n g g .  C h e m .  2 3

( 1 9 3 1 )  N r .  1 ,  S .  9 9 / 1 0 3 . ]

Schweißstahl. J .  D .  K n o x :  N e u a n l a g e  z u r  S c h w e i ß 

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

A .  M .  B y e r s  C o . ,  P i t t s b u r g h . *  B e s c h r e i b u n g  d e r  N e u a n l a g e  

u n d  d e r  B e t r i e b s w e i s e  f ü r  d i e  H e r s t e l l u n g  u n d  W e i t e r v e r a r b e i t u n g  

v o n  L u p p e n  i m  G e w i c h t e  v o n  3 1 . [ S t e e l  8 7  ( 1 9 3 0 )  N r .  2 0 ,  S .  4 3 / 4 6 . ]  

Thomasverfahren. E .  S c h w e n z n e r :  S i c h e r h e i t s v o r r i c h 

t u n g  g e g e n  d a s  U m s c h l a g e n  v o n  K o n v e r t e r n , *  [ S t .  u .  E .  

5 1  ( 1 9 3 1 )  N r .  1 ,  S .  1 7 / 1 8 . ]

Siemens-Martin-Verfahren. W a l t e r  A l b e r t s :  B e t r i e b  u n d  

M e t a l l u r g i e  e i n e s  2 0 0 - t - K i p p o f  e n s  f ü r  d a s  T a l b o t -  

V e r f a h r e n . *  F a s s u n g  v o n  f e s t s t e h e n d e n  b z w .  k i p p b a r e n  S i e -  

m e n s - M a r t i n - O e f e n .  A b m e s s u n g e n  u n d  B e h e i z u n g  e i n e s  n e u z e i t 

l i c h e n  2 0 0 - t - K i p p o f e n s .  L e i s t u n g s f ä h i g k e i t  u n d  W i r t s c h a f t l i c h 

k e i t  b e i m  S c h r o t t -  u n d  T a l b o t - V e r f a h r e n .  M e t a l l u r g i s c h e  V o r 

g ä n g e  b e i m  T a l b o t - V e r f a h r e n .  B e u r t e i l u n g  d e r  G ü t e  d e s  n a c h  

d e m  T a l b o t - V e r f a h r e n  e r z e u g t e n  S t a h l e s  a u f  G r u n d  e i n g e h e n d e r  

c h e m i s c h e r  u n d  m e c h a n i s c h e r  P r ü f u n g e n .  [ B e r .  S t a h l w . - A u s s c h .  

V .  d .  E i s e n h .  N r .  2 0 0 ;  S t .  u .  E .  5 1  ( 1 9 3 1 )  N r .  5 ,  S .  1 1 7 / 2 8 . ]

J .  F .  H o r a k :  V e r w e n d u n g  v o n  b a s i s c h e r  S i e m e n s -  

M a r t i n - S c h l a c k e  i m  H o c h o f e n .  A l l g e m e i n e s  ü b e r  d i e  

V e r w e r t u n g  v o n  S i e m e n s - M a r t i n - S c h l a c k e  i m  H o c h o f e n .  B e d e u 
t u n g  d e r  R o h e i s e n b e s c h a f f e n h e i t  f ü r  d e n  S t a h l w e r k s b e t r i e b .  

[ I r o n  A g e  1 2 6  ( 1 9 3 0 )  N r .  1 5 ,  S .  9 8 0 / 8 1  u .  1 0 4 6 . ]

N e u e r u n g e n  i m  a m e r i k a n i s c h e n  S i e m e n s - M a r t i n -  

B e t r i e b .  B e r i c h t  ü b e r  d i e  1 3 .  H a l b j a h r s z u s a m m e n k u n f t  d e r  i m  

R a h m e n  d e s  A m e r i c a n  I n s t i t u t e  o f  M i n i n g  a n d  M e t a l l u r g i c a l  

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

S i e m e n s - M a r t i n - B e t r i e b .  Z u r  B e s p r e c h u n g  g e l a n g t e n  F r a g e n  d e r  

B e t r i e b s f ü h r u n g  d e r  U e b e r w a c h u n g  d e r  V e r b r e n n u n g s v e r h ä l t n i s s e  

s o w i e  d e r  Q u a l i t ä t .  [ I r o n  A g e  1 2 6  ( 1 9 3 0 )  N r .  2 2 ,  S .  1 6 2 3 / 2 6 ;  

N r .  2 3 ,  S .  1 7 0 1  u .  1 7 4 5 / 4 6 ;  N r .  2 4 ,  S .  1 7 7 7 / 7 9 . ]

J .  P a n z l  u n d  T h .  D a h m e n :  D i e  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  d e r  

V e r w e n d u n g  v o n  P a k e t s c h r o t t  i m  S i e m e n s - M a r t i n -  

B e t r i e b . *  [ S t .  u .  E .  5 1  ( 1 9 3 1 )  N r .  2 ,  S .  4 7 / 4 9 . ]

Elektrostahl. R u d o l f  H o h a g e  u n d  B e r n h a r d  M a t u s e h k a :  

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

V e r g l e i c h  d e r  S c h m e l z w e i s e  i m  k e r n l o s e n  I n d u k t i o n s o f e n  m i t  

d e r  i m  T i e g e l .  V o r t e i l e  d e s  k e r n l o s e n  I n d u k t i o n s o f e n s .  E i g e n 

s c h a f t e n  d e s  e r s c h m o l z e n e n  S t a h l e s .  [ S t e e l  8 7  ( 1 9 3 0 )  N r .  2 4 ,  
S .  5 5 / 5 6 . ]

A .  L e v a s s e u r :  F o r t s c h r i t t e  a u f  d e m  G e b i e t e  d e s  

E l e k t r o o f e n s  z u r  S t a h l e r z e u g u n g .  V e r g l e i c h e n d e  B e t r a c h 

t u n g e n  ü b e r  d i e  S t a h l e r z e u g u n g  i m  K o n v e r t e r ,  S i e m e n s - M a r t i n - ,  

T i e g e l -  u n d  E l e k t r o o f e n .  L i c h t b o g e n o f e n  u n d  N i e d e r f r e q u e n z  - 

o f e n .  V e r b e s s e r u n g e n  a m  L i c h t b o g e n o f e n .  E l e k t r o d e n r e g e l u n g

a .  u .  m .  [ G é n i e  c i v i l  9 7  ( 1 9 3 0 )  N r .  2 6 ,  S .  6 4 4 / 4 6 . ]

A .  G .  R o b i e t t e :  N e u e  A n w e n d u n g  d e s  k e r n l o s e n  
I n d u k t i o n s o f e n s . *  U e b e r b l i c k  ü b e r  d i e  A n w e n d u n g s 

m ö g l i c h k e i t  z u m  F e i n e n .  U e b e r  d i e  E n t k o h l u n g ,  d i e  A b 

s c h e i d u n g  v o n  P h o s p h o r ,  S i l i z i u m  u n d  S c h w e f e l  s o w i e  d i e  D e s 

o x y d a t i o n  i m  k e r n l o s e n  I n d u k t i o n s o f e n .  R e a k t i o n s g e s c h w i n d i g 

k e i t .  W i r t s c h a f t l i c h e  A n w e n d u n g .  [ I r o n  S t e e l  I n d .  4  ( 1 9 3 1 )  
N r .  4 ,  S .  1 2 5 / 2 9 . ]

M e t a l l e  u n d  L e g i e r u n g e n .

Metallguß. E r i c h  B e c k e r ,  O b e r i n g e n i e u r :  D i e  G i e ß -  u n d  

P u t z t e c h n i k  i n  d e r  M e t a l l g i e ß e r e i .  M i t  6 7  A b b .  u .  7  Z a h l e n -  
t a f .  H a l l e  a .  d .  S . :  W i l h e l m  K n a p p  1 9 3 1 .  ( 4  B l . ,  6 8  S . )  8 ° .  

4 , 2 0  J U l, g e b .  5 , 5 0  f R M .  ( D i e  B e t r i e b s p r a x i s  d e r  E i s e n - ,  S t a h l -  

u n d  M e t a l l g i e ß e r e i .  H r s g .  v o n  H u b e r t  H e r m a n n s ,  H .  1 3 . )

S B =
Schneidmetallegierungen. F r a n c i s  W .  S h a w :  N e u e r e

S c h n e i d m e t a l l e g i e r u n g e n .  S c h n e l l a r b e i t s s t a h l  „ T a y l o r -  

W h i t e “  ( 1  %  W  u n d  0 , 5  %  C r ) .  S t e l l i t e .  W i d i a .  D e r  E i n f l u ß  

v o n  K o h l e n s t o f f ,  W o l f r a m ,  V a n a d i n ,  C h r o m ,  M o l y b d ä n ,  M a n g a n ,  

U r a n ,  K o b a l t ,  N i c k e l ,  T i t a n ,  Z i r k o n  a u f  d i e  E i g e n s c h a f t e n  d i e s e r  

L e g i e r u n g e n .  G e g e n ü b e r s t e l l u n g  v o n  W e r k z e u g s t a h l ,  S c h n e i d 

m e t a l l e g i e r u n g e n  u n d  s e h r  h a r t e n  M i n e r a l i e n  u n t e r  B e r ü c k s i c h t i 

g u n g  i h r e r  Z u s a m m e n s e t z u n g .  S c h n e i d w e r k z e u g e .  W i r t s c h a f t 

l i c h e  V o r t e i l e  d u r c h  H e r a b s e t z u n g  d e r  S c h n i t t z e i t e n .  B e f e s t i g u n g  

d e r  S c h n e i d m e t a l l b l ä t t c h e n .  W e r k z e u g f o r m e n  ( F r ä s e r ,  B o h r e r ) .  

[ M e t a l l u r g i a  3  ( 1 9 3 0 )  N r .  1 2 ,  S .  5 7 / 5 8  u .  6 1 ;  3  ( 1 9 3 1 )  N r .  1 5  
S .  9 1 / 9 3  u .  9 6 . ]
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S i e g e r :  D a s  S c h n e i d m e t a l l  „ L i t h i n i t “ . L e g i e r u n g  a u s  

fl. K o b a l t ,  W o l f r a m  u n d  C h r o m ,  g e r i n g e n  M e n g e n  v o n  E i s e n  u n d

¡ei V a n a d i n  i s t  w e d e r  z u  s c h m i e d e n  n o c h  z u  w a l z e n ,  p r e s s e n  u n d

dt, z i e h e n .  F o r m g e b u n g  d u r c h  S c h l e i f e n .  [ M e t a l l  ( 1 9 3 0 )  K r .  1 8 1 ;
2j n a c h  C h e m .  Z e n t r a l b l .  1 0 2  ( 1 9 3 1 )  B d .  I ,  N r .  2 ,  S .  3 5 1 . ]

W o l f r a m k a r b i d .  D i e  B e d e u t u n g  d e r  H e r s t e l l u n g  p u l v e r -  

f ö r m i g e r  M e t a l l e  f ü r  d i e  E n t w i c k l u n g  d e r  S c h n e i d m e t a l l e .  H e r 

s t e l l u n g s v e r f a h r e n  f ü r  g e s i n t e r t e s  W o l f r a m k a r b i d .  [ I r o n  A g e  1 2 6
( 1 9 3 0 )  N r .  2 0 ,  S .  1 3 8 1 / 8 3 . ]

Legierungen für Sonderzwecke. J a c q u e s  P i c a r d :  D i e  V e r 

w e n d u n g  v o n  M o n e l - M e t a l l  i n  d e r  M a r i n e .  V e r w e n d u n g

u .  a .  f ü r  T u r b i n e n s c h a u f e l n ,  S c h i f f s s c h r a u b e n  u n d  V e n t i l e .  

[ A c i e r s  s p e c .  3 ,  N r .  3 9 / 4 0 ,  S .  6 1 6 / 2 6 . ]

V e r a r b e i t u n g  d e s  S t a h l e s .

Walzwerkszubehör. A u g u s t  L o b e c k :  H o c h -  o d e r  F l a c h 

k a n t  r i c h t e n  d e r  S c h i e n e n ?  K r i t i s c h e  B e t r a c h t u n g  d e r  f ü r  

d a s  R i c h t e n  v o n  S c h i e n e n  i n  A n w e n d u n g  b e f i n d l i c h e n  H o c h k a n t  - 

u n d  F l a c h k a n t v e r f a h r e n .  [ S t .  u .  E .  5 1  ( 1 9 3 1 )  N r .  5 ,  S .  1 2 8 / 2 9 . ]  

Feineisenwalzwerke. E r i c h  W o l f f :  D a s  F e i n e i s e n w a l z 

w e r k  d e s  P e i n e r  W a l z w e r k e s  n a c h  d e m  U m b a u . *  F e i n 

e i s e n w a l z w e r k  m i t  z w e i g e r ü s t i g e r  T r i o v o r s t r a ß e  u n d  n e u n g e -  

r ü s t i g e r  3 3 0 e r  F e r t i g s t r a ß e .  M e c h a n i s c h e s  R e c h e n k ü h l b e t t  m i t  

A u s h e b e v o r r i c h t u n g  f ü r  z w e i  W a l z a d e r n .  [ S t .  u .  E .  5 1  ( 1 9 3 1 )  

N r .  1 ,  S .  8 / 1 0 . ]

Bandeisen- und Platinenwalzwerke. B .  B u r d e w i c k :  P l a -  

t i n e n - W a l z  W e r k s a n l a g e  f ü r  e i n  j a p a n i s c h e s  H ü t t e n 

w e r k . *  [ S t .  u .  E .  5 1  ( 1 9 3 1 )  N r .  4 ,  S .  1 0 8 / 0 9 . ]

Feinblechwalzwerke. N e u e s  F e i n b l e c h - W a l z v e r f a h r e n  

z u r  V e r m i n d e r u n g  d e r  U m w a n d l u n g s k o s t e n . *  S c h e m a 
t i s c h e  D a r s t e l l u n g  d e r  W a l z v e r f a h r e n  f ü r  F e i n b l e c h e  v o m  ä l t e s t e n  

b i s  z u m  n e u e s t e n  V e r f a h r e n  m i t  M e c h a n i s i e r u n g  a l l e r  V o r g ä n g e  

v o m  P l a t i n e n w ä r m o f e n  b i s  z u m  F e r t i g w a l z e n ,  w o d u r c h  d i e  U m 

w a n d l u n g s k o s t e n  u m  e t w a  6 0  %  g e g e n ü b e r  d e m  ä l t e s t e n  V e r f a h r e n  

v e r m i n d e r t  w e r d e n .  [ S t e e l  8 8  ( 1 9 3 1 )  N r .  3 ,  S .  4 0 / 4 1 . ]

Rohrwalzwerke. P a u l  G o r o l :  D i e  K a l i b r i e r u n g  d e r  

R e d u z i e r w a l z e n  f ü r  n a h t l o s e  R o h r e . *  W i r t s c h a f t l i c h e  
L Te b e r l e g e n h e i t  u n d  t e c h n i s c h e  M ä n g e l  d e s  R e d u z i e r w a l z v e r 

f a h r e n s .  Z w e c k m ä ß i g e  A u s g a n g s w a n d d i c k e ,  K a b b e r f o l g e  u n d  

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

R e d u z i e r w a l z w e r k s .  [ B e r .  W a l z w . - A u s s c h .  V .  d .  E i s e n h .  N r .  8 2 ;  

S t .  u .  E .  5 1  ( 1 9 3 1 )  N r .  2 ,  S .  3 3 / 3 7 . ]
R i e h t -  u n d  M a ß w a l z w e r k  f ü r  e l e k t r i s c h  g e 

s c h w e i ß t e  R ö h r e n .  E s  b e s t e h t  a u s  n e u n  G e r ü s t e n ,  u n d  d i e  z u  

b e a r b e i t e n d e n  R ö h r e n  h a b e n  4 0 5  b i s  6 6 0  m m  ä u ß e r e n  D m r .  b e i  

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

z u m  M a ß w a l z e n  u n d  d i e  v i e r  d a z w i s c h e n  s t e h e n d e n  G e r ü s t e  z u m  

R i c h t e n .  V o r  d e n  G e r ü s t e n  i s t  e i n  G e r ü s t  m i t  E i n f ü h r u n g s w a l z e n ,  
h i n t e r  d e n  G e r ü s t e n  e i n  G e r ü s t  m i t  F e r t i g w a l z e n .  J e d e s  G e r ü s t  

h a t  e i n e n  S a t z  v o n  v i e r  h o h l g e k r ü m m t e n  W a l z e n ,  v o n  d e n e n  j e  

z w e i  s e n k r e c h t  u n d  w a a g e r e c h t  a n g e o r d n e t  s i n d .  [ S t e e l  8 8

( 1 9 3 1 )  N r .  5 ,  S .  4 2 . ]
Schmieden. A .  H .  D e u t e :  G e n a u i g k e i t s s c h m i e d e n ,  e i n  

n e u e s  Z i e l  d e s  G e s e n k s c h m i e d e n s . *  B e s p r e c h u n g  e i n i g e r  

B e i s p i e l e .  [ I r o n  A g e  1 2 6  ( 1 9 3 0 )  N r .  2 5 ,  S .  1 8 4 0 / 4 1  u .  1 9 0 2 . ]  

R o b e r t  M .  K e e n e y :  D i e  N o t w e n d i g k e i t  d e s  A n w ä r -  

m e n s  v o r  d e m  S c h m i e d e n . *  G r u n d s ä t z l i c h e s  ü b e r  d a s  

S c h m i e d e n .  E i n f l u ß  v o n  T e m p e r a t u r  u n d  V e r f o r m u n g s g r a d  a u f  

d i e  G e f ü g e a u s b i l d u n g .  V o r g ä n g e  b e i m  E r h i t z e n .  E i n f l u ß  v o n  

T e m p e r a t u r s c h w a n k u n g e n  a u f  d i e  V e r z u n d e r u n g  i n  v e r s c h i e d e n e n  
A t m o s p h ä r e n .  D e r  S c h m i e d e o f e n  z u m  V o r w ä r m e n  d e r  S c h m i e d e 

s t ü c k e .  D i e  B r e n n s t o f f e  f ü r  d e n  V o r w ä r m o f e n .  [ M e t a l s  A l l o y s  2

( 1 9 3 0 )  N r .  1 ,  S .  3 / 7 . ]

D .  M .  T a r a s e n k o :  U m s t e l l u n g  d e r  D a m p f h ä m m e r  

a u f  P r e ß l u f t .  A u f  G r u n d  e i n g e h e n d e r  B e r e c h n u n g e n  w i r d  d i e  

U m s t e l l u n g  d e r  D a m p f h ä m m e r  a u f  P r e ß l u f t  e m p f o h l e n .  [ W e s t n i k  

M e t .  1 0  ( 1 9 3 0 )  N r .  4 ,  S .  5 3 / 6 1 . ]

Schmiedeanlagen. W i l h e l m  M e c k l e n b r a u c k  u n d  W a l t e r  

v o n  C h l i n g e n s p e r g : P r a k t i s c h e  E r p r o b u n g  d e r  S c h l a g 

z e i t m e s s u n g  z u r  E r m i t t l u n g  d e s  D a m p f v e r b r a u c h s  

i n  e i n e r  F r e i f o r m s c h m i e d e . *  [ S t .  u .  E .  5 1  ( 1 9 3 1 )  N r .  2 ,  

S .  4 9 / 5 1 . ]

S c h n e i d e n  u n d  S c h w e i ß e n .

Gasschmelzschweißen. C .  A ß m a n n :  U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  

w i r t s c h a f t l i c h e s  B r e n n s c h n e i d e n . *  D r u c k v e r l u s t  z w i s c h e n  

D r u c k m i n d e r v e n t i l e n  u n d  S c h n e i d e d ü s e .  A b h ä n g i g k e i t  d e s  

s p e z i f i s c h e n  S a u e r s t o f f v e r b r a u c h s  v o n  d e r  S c h n i t t g e s c h w i n d i g k e i t  

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

V e r s u c h s e i n r i c h t u n g ,  V e r s u c h s d u r c h f ü h r u n g  u n d  E r g e b n i s s e .

S c h n i t t f u g e .  W i r t s c h a f t l i c h k e i t .  [ A u t o g .  M e t a l l b e a r b .  2 4  ( 1 9 3 1 )  

N r .  1 ,  S .  4 / 1 4 ;  N r .  2 ,  S .  2 6 / 3 2 . ]

K .  G a b l e r :  E i n f l u ß  d e r  A z e t y l e n d r ü c k e  a u f  d i e  G ü t e  

d e r  S c h w e i ß n a h t . *  [ Z .  V .  d .  I .  7 5  ( 1 9 3 1 )  N r .  3 ,  S .  7 7 / 8 1 . ]  

Elektroschmelzsehweißen. H .  D .  L l o y d  u n d  J .  S .  G .  P r i m 

r o s e :  D a s  S c h w e i ß e n  v o n  G u ß e i s e n  m i t  E l e k t r o d e n  

a u s  r e i n e m  E i s e n .  H i n w e i s  a u f  E r f o l g e  b e i m  S c h w e i ß e n  v o n  

G u ß e i s e n  m i t  u n g e s c h ü t z t e n  E l e k t r o d e n s t ä b e n  a u s  m ö g l i c h s t  

r e i n e m  S t a h l  b e i  A n w e n d u n g  v o n  M n O a a l s  F l u ß m i t t e l .  S c h w e i ß e n  

v o n  T e m p e r g u ß  m i t  T o b i n b r o n z e ,  P h o s p h o r b r o n z e  o d e r  M o n e l -  

M e t a l l .  [ F o u n d r y  T r a d e  J .  4 4  ( 1 9 3 1 )  N r .  7 2 5 ,  S .  3 7 / 3 8 . ]

R .  W .  M ü l l e r :  D i e  e l e k t r i s c h e  S c h w e i ß u n g  g r o ß e r  

W e r k s t ü c k e . *  V e r s u c h e  z u r  E r m i t t l u n g  d e r  g ü n s t i g s t e n  

S c h w e i ß b e d i n g u n g e n  f ü r  d i e  A u s f ü h r u n g  v o n  S c h w e i ß u n g e n  g r o ß e r  

W a n d d i c k e n .  [ E l e k t r o s c h w e i ß .  2  ( 1 9 3 1 )  N r .  1 ,  S .  1 5 / 1 7 . ]

Prüfung von Schweißverbindungen. H a r r y  G o t t f e l d t :  

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

f ü r  2 0 0  t  T r a g k r a f t . *  [ E l e k t r o s c h w e i ß .  2  ( 1 9 3 1 )  N r .  1 ,  

S .  1 2 / 1 3 . ]
K .  H a a s :  B e r e c h n u n g  d e r  F e s t i g k e i t  l i c h t b o g e n g e 

s c h w e i ß t e r  V e r b i n d u n g e n . *  E r k l ä r u n g  d e r  V o r g ä n g e  b e i  

d e r  H e r s t e l l u n g  l i c h t b o g e n g e s c h w e i ß t e r  V e r b i n d u n g e n .  N a h t 

q u e r s c h n i t t  u n d  F o r m .  F o r m e l n  f ü r  Z u g -  u n d  B i e g e f e s t i g k e i t .  

[ E l e k t r o s c h w e i ß .  2  ( 1 9 3 1 )  N r .  1 ,  S .  1 / 7 . ]

Sonstiges. F e l i x  G o l d m a n n :  D e r  W e g  d e s  S c h w e i ß - 

S t r o m e s  b e i  d e r  e l e k t r i s c h e n  P u n k t s c h w e i ß u n g . *  

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

v o n  P u n k t s c h w e i ß u n g e n .  Z w e i  H y p o t h e s e n  ü b e r  d a s  Z u s t a n d e 

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

d e s  S c h w e i ß s t r o m w e g e s .  [ E l e k t r o s c h w e i ß .  2  ( 1 9 3 1 )  N r .  1 ,  S .  8 / 1 1 . ]  
H a r r y  G o t t f e l d t :  A u s b i l d u n g  g e s c h w e i ß t e r  B l e c h 

t r ä g e r . *  A u s b i l d u n g s m ö g l i c h k e i t  d e r  G u r t u n g e n ,  R e i h e n f o l g e  

d e r  S c h w e i ß u n g e n ,  A b s t u f u n g  d e s  G u r t q u e r s c h n i t t e s ,  S t e h b l e c h -  

a u s s t e i f u n g e n .  [ Z .  V .  d .  I .  7 4  [ 1 9 3 0 )  N r .  5 2 ,  S .  1 7 5 5 / 5 7 . ]

K a r l  M e l c h e r :  K n i c k s t ä b e  f ü r  g e s c h w e i ß t e  B a u t e n . *  

[ S c h m e l z s c h w e i ß .  1 0  ( 1 9 3 1 )  N r .  1 ,  S .  9 / 1 2 . ]

S .  W .  O r l o f f  : M a n g a n s t a h l s t o p f e n  f ü r  d i e  H e r s t e l l u n g  

g e s c h w e i ß t e r  R o h r e .  K u r z e  M i t t e i l u n g  ü b e r  B e t r i e b s e r f a h 

r u n g e n  m i t  i n  R u ß l a n d  h e r g e s t e l l t e n  M a n g a n s t a h l s t o p f e n  ( 6 , 5  b i s  

7  %  u n d  1 2  %  M n ) .  [ W e s t n i k  M e t .  1 0  ( 1 9 3 0 )  N r .  3 ,  S .  9 8 / 1 0 0 . ]  

W .  C .  R e e d ,  M .  U n g e r  u n d  G .  E .  G i f f o r d :  H a r t l ö t e n  m i t 

t e l s  d e r  W i d e r s t a n d s m e t h o d e .  L ö t m e t a l l  z w i s c h e n  V e r 

b i n d u n g s t e i l e n .  K o h l e n e l e k t r o d e n  z u r  S t r o m z u f ü h r u n g .  [ B r a s s  

W o r l d  2 6  ( 1 9 3 0 )  S .  2 6 7 / 6 9 ;  n a c h  C h e m .  Z e n t r a l b l .  1 0 2  ( 1 9 3 1 )  

B d .  I ,  N r .  2 ,  S .  3 5 2 . ]

S c h a p e r :  D a s  S c h w e i ß e n  i m  I n g e n i e u r h o c h b a u  u n d  

i m  B r ü c k e n b a u . *  V o n  d e r  R e i c h s b a h n  b i s h e r  a u s g e f ü h r t e  

B a u t e n ,  U n t e r s u c h u n g e n .  R ö n t g e n o g r a p h i s c h ,  d y n a m i s c h ,  s t a 

t i s c h .  B e t r i e b s b e l a s t u n g .  [ D i e  R e i c h s b a h n  7  ( 1 9 3 1 )  N r .  5 ,  

S .  1 1 3 / 1 9 . ]

R u d o l f  U l b r i c h t :  G e s c h w e i ß t e  F a c h w e r k s k o n s t r u k -  

t i o n e n  a u s  S t a h l r o h r e n . *  V o r t e i l e  g e g e n ü b e r  N i e t v e r b i n 

d u n g e n .  E i n i g e  B e i s p i e l e .  [ S c h m e l z s c h w e i ß .  1 0  ( 1 9 3 1 )  N r .  1 ,  

S .  4 / 6 . ]

O b e r f l ä c h e n b e h a n d l u n g  u n d  R o s t s c h u t z .

Allgemeines. E .  J .  D o b b s :  M e t a l l i s c h e  U e b e r z ü g e .  

G r u n d s ä t z l i c h e s .  U e b e r z ü g e  m i t  N i c k e l  u n d  C h r o m .  N i c k e l u n t e r 

l a g e .  U r s a c h e n  f ü r  N i c h t h a f t e n  d e r  U e b e r z ü g e .  E r ö r t e r u n g :  

U e b e r z ü g e  m i t  A l u m i n i u m ;  K u p f e r  a l s  U n t e r l a g e .  E r m i t t l u n g  

d e s  A d h ä s i o n s v e r m ö g e n s  i m m e r  e r f o r d e r l i c h .  [ M e t .  I n d .  3 8

( 1 9 3 1 )  N r .  2 ,  S .  3 7 / 3 9 . ]

Sonstiges. A .  T r a v e r s  u n d  J .  A u b e r t :  U e b e r  d a s  P o t e n 

t i a l  p a s s i v e n  E i s e n s .  D i e  P a s s i v i e r u n g  d u r c h  O H - I o n e n ,  

O x y d a t i o n s m i t t e l ,  e i n e  E i s e n o x y d s c h i c h t ,  L u f t  o d e r  S a u e r s t o f f .  

Z a h l e n a n g a b e n .  [ C o m p t e s  r e n d u s  1 9 2  ( 1 9 3 1 )  N r .  3 ,  S .  1 6 1 / 6 3 . ]

W ä r m e b e h a n d l u n g  v o n  E i s e n  u n d  S t a h l .  

Allgemeines. B .  S a u n d e r s :  H e a t  t r e a t m e n t  i n  f o r g i n g  

s t e e l .  A  m a n u a l  o n  t h e  a p p l i c a t i o n  o f  S c i e n c e  t o  t h e  h e a t i n g ,  

c o o l i n g  a n d  f o r g i n g  o f  s t e e l .  L o n d o n  ( S t a t i o n e r s ’ H a l l  C o u r t ,  

L u d g a t e  H i l l ) :  C r o s b y  L o c k w o o d  a n d  S o n  1 9 3 0 .  ( V I I I ,  1 1 9  p . )  

8 ° .  G e b .  5  s h .  5  B Z
Härten, Anlassen, Vergüten. S .  D .  G l a d d i n g :  N e u e  V e r -  

g ü t e r e i a n l a g e n  d e r  B e t h l e h e m  S t e e l  C o . *  K u r z e  B e 

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

e l e k t r i s c h e n  G l ü h ö f e n .  [ H e a t  T r e a t .  F o r g .  1 6  ( 1 9 3 0 )  N r .  1 2 ,  

S .  1 5 2 3 / 2 6  u .  1 5 2 9 . ]
N .  G .  I l j i n  u n d  S .  A .  P a r c h o m e n k o :  U n t e r s u c h u n g e n  

ü b e r  W ä r m e b e h a n d l u n g  v o n  B a n d a g e n . *  W ä r m e b e h a n d -

Z e i t s c h r i f t e n v e r z e i c h n i s  n e b s t  A b k ü r z u n g e n  s i e h e  S .  1 3 5 / 3 8 .  —  E i n  *  b e d e u t e t :  A b b i l d u n g e n  i n  d e r  Q u e l l e .
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l u n g  v o n  B a n d a g e n  a u s  K o h l e n s t o f f -  u n d  M a n g a n s t a h l  ( 1 , 4  b i s

1 , 8  %  M n ) .  E r r e i c h t e  W e r t e  a u f  d e r  L o k o m o t i v f a b r i k  i n  L u g a n s k .  

[ W e s t n i k  M e t .  1 0  ( 1 9 3 0 )  N r .  4 ,  S .  5 / 3 3 . ]

Oberflächenhärtung. W a l t e r  E i l e n d e r  u n d  O s k a r  M e y e r :  

U e b e r  d i e  N i t r i e r u n g  v o n  E i s e n  u n d  E i s e n l e g i e 

r u n g e n .  I . *  V e r l a u f  d e r  N i t r i e r u n g  v o n  r e i n e m  E i s e n .  D i f f u s i o n  

v o n  S t i c k s t o f f  i n  r e i n e s  E i s e n  u n d  i n  E i s e n - K o h l e n s t o f f - ,  E i s e n -  

A l u m i n i u m - ,  E i s e n - M o l y b d ä n -  u n d  E i s e n - V a n a d i n - L e g i e r u n g e n ,  

G e f ü g e v e r ä n d e r u n g e n  u n d  H ä r t e  n i t r i e r t e r  E i s e n l e g i e r u n g e n .  

V o r g a n g  d e r  N i t r i e r h ä r t u n g .  [ A r c h .  E i s e n h ü t t e n w e s .  4  ( 1 9 3 0 / 3 1 )  

N r .  7 ,  S .  3 4 3 / 5 2  ( G r .  E :  N r .  1 4 2 ) . ]

Einfluß auf die Eigenschaften. H .  E .  P u b l o w :  E i n e  B e m e r 

k u n g  ü b e r  d e n  E i n f l u ß  v e r s c h i e d e n e r  G l ü h t e m p e r a -  

t u r e n  a u f  k a l t v e r a r b e i t e t e n  n i e d r i g g e k o h l t e n  S t a h l . *  

D e r  E i n f l u ß  a u f  d i e  H ä r t e ,  Z ä h i g k e i t  u n d  G e f ü g e a u s b i l d u n g .  
[ M e t a l s  A l l o y s  2  ( 1 9 3 1 )  N r .  1 ,  S .  1 8 / 1 9 . ]

N .  S .  S w e r j e f f  u n d  S .  S .  R a j e f f :  E i n f l u ß  d e r  W ä r m e 

b e h a n d l u n g  a u f  d i e  V o l u m e n v e r ä n d e r u n g  e i n i g e r  

W e r k z e u g s t ä h l e . *  A u f  G r u n d  e i n i g e r  V e r s u c h e  w u r d e  d i e  

g ü n s t i g s t e  V o l u m e n v e r ä n d e r u n g  b e i  d e r  W ä r m e b e h a n d l u n g  v o n  

s e c h s  S o r t e n  K o h l e n s t o f f -  u n d  N i c k e l - ,  K o b a l t - ,  W o l f r a m -  u n d  

V a n a d i n - W e r k z e u g s t ä h l e n  e r m i t t e l t .  [ W e s t n i k  M e t .  1 0  ( 1 9 3 0 )  
N r .  5 ,  S .  1 1 1 / 2 8 . ]

Sonstiges. C .  B .  P h i l l i p s .  D i e  W ä r m e b e h a n d l u n g  v o n  

R o h r l e i t u n g s v e r b i n d u n g s s t ü c k e n . *  [ S t e e l  8 7  ( 1 9 3 0 )  N r .  2 6 ,  
S .  4 3 / 4 5 . ]

E i g e n s c h a f t e n  v o n  E i s e n  u n d  S t a h l .

Gußeisen. J e a n  C h a l l a n s o n n e t : U n t e r s u c h u n g e n  a n  

N i c k e l - V a n a d i n -  u n d  N i c k e l - M o l y b d ä n - G u ß e i s e n . *  E i n 
f l u ß  d i e s e r  E l e m e n t e  a u f  d i e  E i g e n s c h a f t e n  s y n t h e t i s c h e n  u n d  i m  

B e t r i e b e  e r s c h m o l z e n e n  R o h e i s e n s .  B e s t i m m u n g  d e s  V a n a d i n -  

u n d  M o l y b d ä n a b b r a n d e s .  D a s  D o p p e l s c h a u b i l d  d e s  S y s t e m s  
E i s e n - K o h l e n s t o f f .  D i l a t o m e t r i s c h e ,  m i k r o s k o p i s c h e  u n d  t h e r m o 

e l e k t r i s c h e  U n t e r s u c h u n g e n .  E i n f l u ß  d e s  N i c k e l s  u n d  V a n a d i n s  

a u f  d i e  F o r m  d e s  K o h l e n s t o f f e s .  E r s t a r r u n g s a r t  u n d  A b k ü h l u n g s 

g e s c h w i n d i g k e i t  v o n  N i c k e l -  u n d  N i c k e l - V a n a d i n - G u ß e i s e n  
( S t u f u n g s p r o b e ) .  H ä r t e  v o n  V a n a d i n -  u n d  N i c k e l - V a n a d i n - G u ß 

e i s e n .  S c h a u b i l d  E i s e n - M o l y b d ä n .  E i n f l u ß  d e s  M o l y b d ä n s  a u f  

d i e  H ä r t e ,  B i e g e -  u n d  D r u c k f e s t i g k e i t  v o n  G u ß e i s e n  u n d  N i c k e l -  

G u ß e i s e n .  [ R e v .  M e t .  2 7  ( 1 9 3 0 )  M 6 m .  N r .  1 1 ,  S .  5 7 3 / 6 0 3 ;  N r .  1 2 ,  
S .  6 5 4 / 7 1 . ]

M e c h a n i s c h e  E i g e n s c h a f t e n  v o n  G u ß e i s e n . *  T e i l  

X  b i s  X I I .  D i e  H ä r t e  d e s  G u ß e i s e n s  u n d  i h r e  B e z i e h u n g e n  z u r  

Z u g f e s t i g k e i t  u n d  B e a r b e i t b a r k e i t .  D a s  s p e z i f i s c h e  G e w i c h t  

v o n  G u ß e i s e n .  D a s  S c h w i n d e n  d e s  G u ß e i s e n s .  A n g a b e n  ü b e r  d e n  

W ä r m e a u s d e h n u n g s k o e f f i z i e n t e n  d e s  G u ß e i s e n s  u n d  s e i n e  B e e i n 
f l u s s u n g  d u r c h  d e n  K o h l e n s t o f f g e h a l t .  B i s h e r i g e  U n t e r s u c h u n g e n  

ü b e r  d a s  W a c h s e n  v o n  G u ß e i s e n .  [ F o u n d r y  5 8  ( 1 9 3 0 )  N r .  2 1 ,  
S .  8 6 / 8 8  u .  1 1 8 ;  N r .  2 3 ,  S .  7 6 / 7 9  u .  1 0 3 ;  5 9  ( 1 9 3 1 )  N r .  1 ,  S .  6 1 / 6 4
u .  7 8 . ]

J .  H .  K ü s t e r  u n d  C .  P f a n n e n s c h m i d t :  E i n  B e i t r a g  z u r  

F r a g e  d e s  E i n f l u s s e s  v o n  M o l y b d ä n  u n d  T i t a n  a u f  d i e  

E i g e n s c h a f t e n  v o n  G r a u g u ß . *  E i n f l u ß  e i n e s  M o l y b d ä n 

g e h a l t e s  b i s  2 , 5  %  u n d  e i n e s  T i t a n g e h a l t e s  b i s  0 , 2  %  a u f  G e f ü g e ,  

B r i n e l l h ä r t e ,  Z u g -  u n d  B i e g e f e s t i g k e i t  s o w i e  D u r c h b i e g u n g .  

M o l y b d ä n  w i r k t  k a r b i d - ,  T i t a n  g r a p h i t b i l d e n d .  [ G i e ß .  1 8  ( 1 9 3 1 )  
N r .  3 ,  S .  5 3 / 5 8 . ]

J .  G .  P e a r c e :  B e z i e h u n g e n  z w i s c h e n  d e n  F e s t i g k e i t s 

e i g e n s c h a f t e n  v o n  G u ß e i s e n . *  E i n f l u ß  d e r  c h e m i s c h e n  

Z u s a m m e n s e t z u n g  ( K o h l e n s t o f f -  u n d  S i l i z i u m g e h a l t ) ,  d e r  G u ß 

h a u t ,  d e s  Q u e r s c h n i t t e s  d e s  g e g o s s e n e n  V e r s u c h s s t a b e s  s o w i e  

d e r  P r o b e  a u f  d i e  E r g e b n i s s e  d e r  Z u g - ,  D r u c k -  u n d  B i e g e f e s t i g k e i t s 

p r ü f u n g .  B e z i e h u n g e n  z w i s c h e n  d e n  v e r s c h i e d e n e n  F e s t i g k e i t s 

e i g e n s c h a f t e n .  V o r s c h l a g  e i n h e i t l i c h e r  P r o b e n a b m e s s u n g e n .  E r 

ö r t e r u n g .  [ T r a n s .  B u l l .  A m .  F o u n d r y m e n ’s  A s s .  1 ( 1 9 3 0 )  N r .  1 2 ,  

S .  6 7 3 / 7 2 0 . ]

H e l m u t  D a b r i n g h a u s :  D i e  Z e r s p a n b a r k e i t  d e s  G u ß 

e i s e n s  i m  D r e h v o r g a n g .  ( M i t  3 6  A b b . )  D ü s s e l d o r f :  G i e ß e r e i -  

V e r l a g ,  G .  m .  b .  H . ,  1 9 3 0 .  ( 1 6  S . )  4 ° .  —  A a c h e n  ( T e c h n .  H o c h 

s c h u l e ) ,  j D r . * Q n g . - D i s s .  2 B 2
Temperguß. N .  G .  G i r s c h o w i t s c h  u n d  E .  K .  W i d i n :  F l ü s s i g 

k e i t s g r a d  d e s  T e m p e r g u s s e s  m i t  n i e d r i g e m  S i l i z i u m 

g e h a l t . *  E i n f l u ß  d e r  T e m p e r a t u r ,  d e r  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  

F o r m m a s s e ,  d e s  D r u c k e s ,  d e r  T r i c h t e r  u n d  d e r  A u s f ü h r u n g  d e r  

F o r m  a u f  d i e  D ü n n f l ü s s i g k e i t  ( V i s k o s i t ä t )  d e s  T e m p e r g u s s e s  

m i t  n i e d r i g e m  S i l i z i u m g e h a l t .  [ W e s t n i k  M e t .  1 0  ( 1 9 3 0 )  N r .  5 ,  

S .  5 / 2 4 . ]

J o h n  H .  H r u s k a :  V e r b e s s e r u n g  d e s  T e m p e r g u s s e s  

d u r c h  A l u m i n i u m z u s a t z . *  E i n f l u ß  e i n e s  A l u m i n i u m g e h a l t e s

b i s  z u  2  %  a u f  Z u g f e s t i g k e i t ,  D e h n u n g  u n d  G e f ü g e  v o n  T e m p e r g u ß .  

[ F o u n d r y  5 9  ( 1 9 3 1 )  N r .  1 ,  S .  7 0 / 7 1 . ]

Stahlguß. K a r l  S i n g e r  u n d  H u b e r t  B e n n e k :  E i n  B e i t r a g  

z u r  W a r m r i ß b i l d u n g  a n  S t a h l g u ß s t ü c k e n . *  U n t e r 

s u c h u n g  ü b e r  d i e  E n t s t e h u n g  u n d  d i e  M ö g l i c h k e i t  d e r  W i e d e r 

a u f f ü l l u n g  v o n  W a r m r i s s e n  a n  p r a k t i s c h e n  B e i s p i e l e n .  E r k l ä r u n g  

d u r c h  S e i g e r u n g s e r s c h e i n u n g e n  o d e r  S c h w i n d u n g s v o r g ä n g e .  Z e i t 

p u n k t  d e r  R i ß b i l d u n g .  E i n f l u ß  d e r  Q u e r s c h n i t t s -  u n d  A b k ü h 

l u n g s v e r h ä l t n i s s e .  [ S t .  u .  E .  5 1  ( 1 9 3 1 )  N r .  3 ,  S .  6 1 / 6 5 . ]

H .  D .  P h i l l i p s :  H i t z e -  u n d  k o r r o s i o n s b e s t ä n d i g e r  

C h r o m - S t a h l g u ß . *  F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  v e r s c h i e d e n e r  

S t ä h l e  m i t  1 0  b i s  3 0  %  C r ,  t e i l w e i s e  l e g i e r t  m i t  N i c k e l ,  M o l y b d ä n  

u n d  S i l i z i u m .  K u r z e r  H i n w e i s  a u f  d i e  V e r a r b e i t u n g  d i e s e r  S t a h l 

g u ß a r t e n .  [ F o u n d r y  5 9  ( 1 9 3 1 )  N r .  1 ,  S .  6 5 / 6 9 . ]

Schweißstahl. H .  W .  G i l l e t t :  S c h w e i ß s t a h l .  E i n i g e  G e 

s i c h t s p u n k t e ,  d i e  f ü r  u n d  g e g e n  s e i n e  V e r w e n d u n g  s p r e c h e n .  

F e s t i g k e i t s p r ü f u n g  p a r a l l e l  u n d  s e n k r e c h t  z u r  V e r a r b e i t u n g s 

r i c h t u n g .  G e g e n ü b e r s t e l l u n g  d e r  D a u e r f e s t i g k e i t e n  v o n  T h o m a s - ,  

n i e d r i g e m  K o h l e n s t o f f - ,  S c h w e i ß -  u n d  s c h w e d i s c h e m  S t a h l .  

[ M e t a l s  A l l o y s  2  ( 1 9 3 1 )  N r .  1 ,  S .  2 5 / 3 0 . ]

Baustahl. J a m e s  A .  F a r r e l :  D i e  w i r t s c h a f t l i c h e  E n t 

w i c k l u n g  d e r  B a u s t a h l i n d u s t r i e .  [ U .  S .  S t e e l  Q u a r t e r l y  1

( 1 9 3 0 )  N r .  4 ,  S .  7 / 8 . ]

Werkzeugstahl. N .  P .  S k w o r z o f f ,  N .  A .  S a f a n o f f ,  W .  N .  

S e m j e n o f f :  U n t e r s u c h u n g e n  v o n  S c h n e l l d r e h s t a h l . *

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

H ä r t e n s  u n d  A n l a s s e n s  e i n e s  S t a h l e s  m i t  0 , 5 2  %  C ,  0 , 1 5  %  M n ,  

0 , 3 8  %  S i ,  4 , 8  %  C r ,  1 6  %  W ,  0 , 2 7  %  V ,  0 , 0 2 5  %  S ,  0 , 0 2 3  %  P .  

[ W e s t n i k  M e t ,  1 0  ( 1 9 3 0 )  N r .  3 ,  S .  3 7 / 5 4 . ]

S .  S .  T s c h e t w e r i k o f f : U n t e r s u c h u n g e n  d e s  S t a h l e s  f ü r  

K a l t s ä g e n . *  E i n t e i l u n g  u n d  E n t w i c k l u n g  d e r  K a l t s ä g e n .  

W e r k s t o f f a u s w a h l .  C h e m i s c h e ,  m e c h a n i s c h e  u n d  m e t a l l o g r a -  

p h i s c h e  U n t e r s u c h u n g e n .  W ä r m e b e h a n d l u n g .  [ W e s t n i k  M e t .  1 0
( 1 9 3 0 )  N r .  3 ,  S .  5 / 3 6 . ]

Rostfreier und hitzebeständiger Stahl. E d g a r  C .  B a i n :  E i n e  

k u r z e  B e t r a c h t u n g  ü b e r  d i e  M e t a l l o g r a p h i e  d e s  n i c h t 

r o s t e n d e n  S t a h l e s .  E i s e n - C h r o m - L e g i e r u n g e n  u n d  E i s e n -  

C h r o m - N i c k e l - L e g i e r u n g e n .  E i n f l u ß  d e s  K o h l e n s t o f f g e h a l t e s  

a u f  d i e  G e f ü g e a u s b i l d u n g  ( f e r r i t i s c h e ,  a u s t e n i t i s c h e  S t ä h l e ) .  
[ U .  S .  S t e e l  Q u a r t e r l y  1 ( 1 9 3 0 )  N r .  4 ,  S .  7 9 / 8 1  u .  8 3 . ]

C .  C y r i l  H a l l :  D a s  S c h w e i ß e n  s ä u r e f e s t e n  S t a h l e s .  

V e r w e n d u n g  v o n  G a s -  u n d  E l e k t r o s c h m e l z s c h w e i ß u n g  m ö g l i c h .  

M a ß n a h m e n  z u r  E r z i e l u n g  e i n e r  e i n w a n d f r e i e n  S c h w e i ß v e r b i n 

d u n g .  A u f t r e t e n  s t a r k e r  i n n e r e r  S p a n n u n g e n  i m  S c h w e i ß k ö r p e r  

i n f o l g e  d e s  s e h r  h o h e n  A u s d e h n u n g s k o e f f i z i e n t e n  d i e s e r  S t a h l 

s o r t e .  [ M e t a l l b ö r s e  2 1  ( 1 9 3 1 )  N r .  7 ,  S .  1 4 9 / 5 0 . ]

Stähle für Sonderzwecke. M . C h r u s t s c h j e f f : D i e  W e r k 

s t o f f p r ü f u n g  b e i  d e r  H e r s t e l l u n g  v o n  F l u g m o t o r e n . *  

B e s c h r e i b u n g  d e r  P r ü f u n g  v o n  F l u g m o t o r t e i l e n  i n  D e u t s c h l a n d  

u n d  F r a n k r e i c h .  [ W e s t n i k  M e t .  1 0  ( 1 9 3 0 )  N r .  3 ,  S .  6 5 / 7 6 . ]

R .  L .  D u f f : L e g i e r t e  S t ä h l e  f ü r  i n d u s t r i e l l e  Z w e c k e . *  

I h r e  E i g e n s c h a f t e n  u n d  d e r e n  E r m i t t l u n g  b e i  h o h e n  T e m p e r a t u r e n .  

B e t r a c h t u n g e n  ü b e r  d e n  K r i e c h v o r g a n g .  A n l a g e  z u r  E r m i t t l u n g  

d e r  D a u e r s t a n d f e s t i g k e i t .  W a r m z e r r e i ß - K u r z v e r s u c h .  H y d r a u 

l i s c h e  Z e r r e i ß m a s c h i n e  u n d  P u l s a t o r .  K e r b s c h l a g p r ü f u n g .  
[ P e t r o l e u m  M e c h .  E n g g .  1 9 3 0 ,  O k t . ,  S .  9 3 / 9 7 . ]

R o b e r t  G a i l l a r d :  E i n i g e  S o n d e r s t ä h l e  f ü r  d i e  M a r i n e . *  

S t ä h l e  m i t  h o h e m  W i d e r s t a n d  g e g e n  d e n  S e e w a s s e r a n g r i f f .  

H i t z e -  u n d  z u n d e r b e s t ä n d i g e  S t ä h l e  f ü r  W a n d e r r o s t e .  S t ä h l e  f ü r  
T u r b i n e n s c h a u f e l n .  [ A c i e r s  s p e c .  3 ,  N r .  3 9 / 4 0 ,  S .  6 0 6 / 1 1 . ]

J .  W .  D o n a l d s o n :  S t ä h l e  i m  S c h i f f s -  u n d  S c h i f f s 

m a s c h i n e n b a u . *  F e s t i g k e i t s v o r s c h r i f t e n  f ü r  S c h i f f s - u n d  K e s s e l 

b l e c h e .  S t ä h l e  f ü r  T u r b i n e n g e t r i e b e ,  T u r b i n e n  u n d  O e l m o t o r e n .  
[ M e t a l l u r g i a  3  ( 1 9 3 0 )  N r .  1 4 ,  S .  4 1 / 4 5 . ]

D i e  V e r w e n d u n g  d e s  N i c k e l s  i n  d e r  M a r i n e . *  

S c h i f f s w e l l e n ,  K u r b e l w e l l e n ,  G e t r i e b e t e i l e  a u s  N i c k e l s t a h l  u n d  
N i c h r o m .  [ A c i e r s  s p e c .  3 ,  N r .  3 9 / 4 0 ,  S .  6 1 2 / 1 5 . ]

D i e  V e r w e n d u n g  v o n  V a n a d i n s t ä h l e n  f ü r  K u r b e l 

w e l l e n  b e i  D i e s e l m o t o r e n  i n  a m e r i k a n i s c h e n  U n t e r 

s e e b o o t e n .  V e r t e i l u n g  d e r  F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  i n  v e r s c h i e 
d e n e n  Q u e r s c h n i t t e n .  [ A c i e r s  s p e c .  3 ,  N r .  3 9 / 4 0 ,  S .  6 2 7 / 2 8 . ]  

W i l l i a m  B r a i d  W h i t e :  D i e  V e r w e n d u n g  v o n  S t a h l  

b e i m  I n s t r u m e n t e n b a u . *  S t a h l s a i t e n  u n d  T o n e r z e u g u n g  

( K l a n g f a r b e ) ,  o s z i l l o g r a p h i s c h e  P r ü f u n g .  [ U .  S .  S t e e l  Q u a r t e r l y  1
( 1 9 3 0 )  N r .  4 ,  S .  2 3 / 2 5 . ]

Eisenbahnbaustoffe. A .  B a l d i n :  D i e  H e r s t e l l u n g  v o n  

S c h i e n e n  a u f  d e m  N a d e s c h i n s k y - H ü t t e n w e r k  i m  U r a l ,  

u n d  d i e  M a ß n a h m e n  z u r  V e r b e s s e r u n g  d e r  H e r s t e l 

l u n g  u n d  E i g e n s c h a f t e n  d e r  { ¡ S c h i e n e n .  Z u  w e i c h  g e l i e f e r t e  
S c h i e n e n  ( 0 , 3 5  b i s  0 , 4 5  %  C ,  0 , 4 0  b i s  0 , 6 5  %  M n ,  u n t e r  0 , 1  %  S i )
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e r g a b e n  h ä u f i g e  B e a n s t a n d u n g e n  u n d  s c h l e c h t e  H a l t b a r k e i t .  

Z u k ü n f t i g  s o l l  e i n  S t a h l  m i t  m i n d e s t e n s  0 , 4 5  %  C  u n d  6 5  k g / m m 2 

F e s t i g k e i t  h e r g e s t e l l t  w e r d e n .  A l s  M a ß n a h m e n  z u r  V e r b e s s e r u n g  

d e r  H e r s t e l l u n g  s i n d  v o r g e s e h e n :  N e u z e i t l i c h e r  A u s b a u  d e s  

S i e m e n s - M a r t i n - S t a h l w e r k s ,  s a c h g e m ä ß e  H e r s t e l l u n g  d e s  S c h i e 

n e n s t a h l e s  ( D e s o x y d i e r e n  u n d  V e r g i e ß e n ) ,  v o r s i c h t i g e s  A n w ä r m e n  

d e r  B l ö c k e  ( 3  t )  u n d  A u s w a l z e n  d e r s e l b e n  b e i  b e s t i m m t e n  
T e m p e r a t u r e n ,  m i n d e s t e n s  1 6  %  S c h r o t t e n t f a l l  a m  L u n k e r e n d e  

d e s  B l o c k e s ,  u n d  E i n f ü h r u n g  e i n e r  v e r s c h ä r f t e n  A b n a h m e .  

A u ß e r d e m  s o l l e n  d i e  S c h i e n e n  n a c h  e i n e r  E r f i n d u n g  d e s  I n g e n i e u r s  

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

l e t z t e n  K a l i b e r  u n d  d e r  S ä g e  w e r d e n  d i e  K ö p f e  d e r  S c h i e n e n  

d u r c h  a u s  v i e r  A p p a r a t e n  a u s s t r ö m e n d e s  w a r m e s  W a s s e r  g e h ä r t e t .  

E s  e n t s t e h t  d a d u r c h  e i n e  3  b i s  1 3  m m  d i c k e  S o r b i t s c h i c h t ,  d i e  

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

H ä r t e ,  d e r e n  W a l z e n d t e m p e r a t u r  n i c h t  z u  h o c h  l i e g t ,  s i n d  z u m  

H ä r t e n  b e s o n d e r s  g u t  g e e i g n e t .  V o n  3 8 1  S t ü c k  s o  g e h ä r t e t e r  

S c h i e n e n  b l i e b e n  n a c h  e t w a  z w e i  J a h r e n  B e t r i e b s d a u e r  3 7 2  S t ü c k  

v o l l k o m m e n  u n v e r ä n d e r t .  9  S t ü c k  w a r e n  n u r  a n  d e n  E n d e n  

e t w a s  g e q u e t s c h t .  [ W e s t n i k  M e t .  1 0  ( 1 9 3 0 )  N r .  3 ,  S .  1 5 7 / 6 4 . ]  

C z y g a n :  B e t r a c h t u n g e n  ü b e r  d i e  B e r e c h n u n g  d e s  

E i s e n b a h n o b e r b a u e s  u n d  d i e  S c h i e n e n b r ü c h e .  Z u r ü c k 

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

g e z o g e n e  s e i t l i c h e  B e l a s t u n g  d e r  S c h i e n e n .  E m p f e h l u n g ,  d e n  

S c h i e n e n q u e r s c h n i t t  z u  v e r s t ä r k e n .  S e i t l i c h e  A b s t ü t z u n g  d e r  

S c h i e n e n  a n  d e n  S t ö ß e n .  [ G l e i s t e c h n i k  6  ( 1 9 3 0 )  N r .  2 4 ,  S .  3 2 7  / 3 1 . ]  

A r t h u r  C .  J a c k :  F o r t s c h r i t t e  a u f  d e m  G e b i e t e  d e r  

S c h i e n e n b e f e s t i g u n g  a u f  S c h w e l l e n . *  [ U .  S .  S t e e l  Q u a r 

t e r l y  1 ( 1 9 3 0 )  N r .  4 ,  S .  2 7 / 2 8 . ]

G .  J .  R a y :  S c h i e n e n  m i t  h o h e m  M a n g a n g e h a l t .  

S t e i g e n d e  V e r w e n d u n g  s e i t  1 9 0 8  b e s o n d e r s  z u m  E i n b a u  i n  s t a r k  

b e a n s p r u c h t e n  K u r v e n .  [ U .  S .  S t e e l  Q u a r t e r l y  1 ( 1 9 3 0 )  N r .  4 ,  

S .  2 0 / 2 1 . ]

Rohre. S .  F .  D o r e y :  D a m p f k e s s e l r o h r e  f ü r  h o h e n  

D r u c k .  U e b e r h i t z e r -  u n d  W a s s e r r o h r e .  [ B u l l .  T e c h n .  B u r e a u  

V e r i t a s  1 2  ( 1 9 3 0 )  N r .  1 2 ,  S .  2 4 8 / 4 9 . ]

Draht, Drahtseile und Ketten. P .  L a p l a c e  D ’O l o n d e : S t a h l 

g u ß k e t t e n . *  P r ü f u n g  d u r c h  B i e g e - ,  Z u g -  u n d  S c h l a g b i e g e 

v e r s u c h .  E i g e n s c h a f t e n .  [ A c i e r s  s p e c .  3 ,  N r .  3 9 / 4 0 ,  S .  6 6 1 / 6 4 . ]  

L e s l i e  W .  V o l l m e r  u n d  B l a i n e  B .  W e s c o t t :  E i n f l u ß  v o n  

S c h w e f e l w a s s e r s t o f f  a u f  D r a h t s e i l e . *  S p r ö d i g k e i t s p r ü f u n g  

d u r c h  V e r d r e h u n g s v e r s u c h e .  S p r ö d i g k e i t  g e g l ü h t e n  D r a h t e s .  

M a ß n a h m e n  z u r  V e r h i n d e r u n g  d e s  A u f t r e t e n s  v o n  S p r ö d i g k e i t :  

M e t a l l ü b e r z ü g e .  [ P e t r o l e u m  M e c h .  E n g g .  1 9 3 0 ,  O k t . ,  S .  5 7 / 6 1 . ]  

K .  W a r m b o l d :  D a s  D r a h t s e i l p r o b l e m  i m  K r a n b e t r i e b  

e i n e s  W a l z w e r k s .  [ W a l z w e r k  H ü t t e  1 9 3 1 ,  N r .  1 / 2 ,  S .  9 / 1 1 . ]  

Federn. J .  A .  D r a h a s :  F e d e r n .  E i n  k u r z e r  U e b e r b l i c k  ü b e r  

E n t w i c k l u n g ,  H e r s t e l l u n g  u n d  V e r w e n d u n g .  [ U .  S .  S t e e l  Q u a r 

t e r l y  1 ( 1 9 3 0 )  N r .  4 ,  S .  4 5 / 4 6 . ]

Sonstiges. C u r t  A g t e  u n d  K a r l  B e c k e r :  U e b e r  d i e  Z u 

s a m m e n h ä n g e  z w i s c h e n  d e r  A e n d e r u n g  d e r  p h y s i k a l i 

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

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

d e r e r  B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e s  W o l f r a m s ) . *  M e c h a n i s c h e  

E i g e n s c h a f t e n  ( E i n f l u ß  d e r  K a l t v e r f o r m u n g  u n d  d e r  M i s c h 

k r i s t a l l b i l d u n g ) .  D i c h t e  u n d  H ä r t e .  E l e k t r i s c h e  E i g e n s c h a f t e n .  

E r ö r t e r u n g  d e r  E r g e b n i s s e  ( A n a l o g i e  z w i s c h e n  K a l t v e r f o r m u n g  

u n d  M i s c h k r i s t a l l b i l d u n g ) .  T h e r m i s c h e ,  o p t i s c h e ,  m a g n e t i s c h e  

u n d  c h e m i s c h e  E i g e n s c h a f t e n .  [ P h y s .  Z .  3 2  ( 1 9 3 1 )  N r .  2 ,  S .  6 5 / 8 0 . ]  
V .  N .  K r i v o b o k :  E i s e n - M a n g a n - L e g i e r u n g e n . *  E i n 

t e i l u n g  i n  s e c h s  v e r s c h i e d e n e  G r u p p e n  j e  n a c h  M a n g a n g e h a l t .  

W ä r m e b e h a n d l u n g ,  G e f ü g e a u f b a u .  [ H e a t  T r e a t .  F o r g .  1 6  ( 1 9 3 0 )  

N r .  1 2 ,  S .  1 5 3 8 / 4 0 . ]
F r a n z  L e i t n e r :  B e t r i e b s f o r s c h u n g  u n d  G ü t e p r ü f u n g  

i n  i h r e r  B e d e u t u n g  b e i  d e r  E r z e u g u n g  d e r  B ö h l e r -  

E d e l s t ä h l e . *  W a h l  u n d  P r ü f u n g  d e r  R o h s t o f f e .  P r ü f u n g  d e s  

S c h m e l z v e r l a u f e s .  G i e ß v o r g a n g ,  U n t e r s u c h u n g  d e s  G u ß g e f ü g e s .  

G ü t e p r ü f u n g  d e s  v e r f o r m t e n  W e r k s t o f f e s .  T e c h n o l o g i s c h e  P r ü 

f u n g e n .  W a r m v e r f o r m u n g  d e r  E d e l s t a h l e ;  P r ü f u n g  d e r  E n d e i g e n 

s c h a f t e n .  N o t w e n d i g k e i t  e i n g e h e n d e r  F o r s c h u n g s a r b e i t .  [ M a s c h . -

B .  9  ( 1 9 3 0 )  N r .  1 8 ,  S .  6 0 8 / 1 3 . ]
A u g u s t e  L e  T h o m a s :  D i e  Z u s a m m e n a r b e i t  z w i s c h e n  

M e t a l l u r g i e  u n d  n e u z e i t l i c h e m  S c h i f f s b a u . *  D u r c h  

S t e i g e r u n g  d e r  Q u a l i t ä t  g r o ß e  W e r k s t o f f e r s p a r n i s .  W e r k s t o f f  

f ü r  d e n  S c h i f f s r u m p f  u n d  d i e  S c h i f f s m a s c h i n e .  F e s t i g k e i t s e i g e n 

s c h a f t e n  u n d  G e f ü g e a u f b a u .  D r e h s c h w i n g u n g e n .  K o r r o s i o n  a n  

S c h i f f s s c h r a u b e n  u n d  K o n d e n s a t o r r o h r e n  a u s  M e s s i n g  u n d  B r o n z e  

i m  V e r g l e i c h  z u  S t a h l .  H o c h w e r t i g e s  G u ß e i s e n .  [ A c i e r s  s p e c .  3 ,  

N r .  3 9 / 4 0 ,  S .  5 7 8 / 6 0 5 . ]

M e c h a n i s c h e  u n d  p h y s i k a l i s c h e  P r ü f v e r f a h r e n

(mit'Ausnahme^der^Metallographie).

Allgemeines. B e r i c h t  ü b e r  d i e  i n  d e n  J a h r e n  1 9 2 9 / 3 0  

e r w e i t e r t e  u n d  n e u  a u s g e s t a t t e t e  V e r s u c h s -  u n d  

U e b u n g s a n s t a l t  [ d e r ]  S t a a t l i c h e [ n ]  v e r e i n i g t e f n ]  M a 

s c h i n e n b a u s c h u l e  i n  D o r t m u n d .  ( M i t  2 0  A b b .  u .  1 P l a n . )  

[ D o r t m u n d :  S t a a t l .  V e r e i n i g t e  M a s c h i n e n b a u s c h u l e n  1 9 3 1 . ]
( 1 6  S . )  4 ° .  2  B  S

Zugversuch. H e i n r i c h  H a n e m a n n  u n d  R .  Y a m a d a :  U e b e r  

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

b i l d s a m e r  B e a n s p r u c h u n g . *  V o r b e r e i t u n g  d e r  P r o b e s t ä b e  a u s  
w e i c h e m  F l u ß s t a h l .  B e s c h r e i b u n g  u n d  m a t h e m a t i s c h e  G r u n d l a g e n  

d e r  v e r w e n d e t e n  M e ß e i n r i c h t u n g  z u r  E r m i t t l u n g  d e r  Q u e r z u s a m 

m e n z i e h u n g .  S p e z i f i s c h e s  V o l u m e n  u n d  w a h r e  S p a n n u n g ,  i h r e  

V e r h ä l t n i s s e  b e i m  F l i e ß e n .  A u f s t e l l u n g  e i n e r  „ V o l u m e n - F l i e ß -  

k u r v e “ . [ A r c h .  E i s e n h ü t t e n w e s .  4  ( 1 9 3 0 / 3 1 )  N r .  7 ,  S .  3 5 3 / 5 6  
( G r .  E :  N r .  1 4 3 ) . ]

HärteprUfung. O .  D e t t i n g e r :  D i e  H ä r t e p r ü f u n g  m i t  

T i e f e n m e s s u n g  b e i  u n g e h ä r t e t e n  K o h l e n s t o f f  s t ä h l e n . *  
P r ü f u n g  m i t  e i n e m  n e u e n  G e r ä t  „ B r i r o  2 “  ( 2 , 5  m m  K u g e l d u r c h 

m e s s e r  u n d  1 8 7 , 5  k g  B e l a s t u n g ) .  F e s t l e g u n g  e i n e r  U m r e c h n u n g s 

k u r v e .  E r m i t t l u n g  d e r  B r i n e l l h ä r t e  a u s  d e r  E i n d r u c k t i e f e .  

E r ö r t e r u n g  d e r  M ö g l i c h k e i t  d e r  Z u g f e s t i g k e i t s b e s t i m m u n g  n a c h  

d e m  T i e f e n m e ß v e r f a h r e n  i m  V e r g l e i c h  z u r  B r i n e l l p r ü f u n g .  

[ M a s c h . - B .  1 0  ( 1 9 3 1 )  N r .  1 ,  S .  1 4 / 1 8 . ]

A .  R .  P a g e :  E i n i g e  U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d i e  F a l l 

h ä r t e  v o n  S c h n e l l a r b e i t s s t a h l  b e i  e r h ö h t e n  T e m p e 

r a t u r e n . *  S t a h l  m i t  0 , 6  %  C ,  3 , 5  %  C r ,  0 , 2 5  %  V  u n d  1 4  %  W .  

U n t e r s u c h u n g e n  b i s  z u  T e m p e r a t u r e n  v o n  9 0 0 ° .  [ M e t a l l u r g i a  3

( 1 9 3 1 )  N r .  1 5 ,  S .  8 5 / 8 6 . ]

A .  W a l l i c h s  u n d  H .  S c h a l l b r o c h :  D i e  B e z i e h u n g e n  z w i 

s c h e n  v e r s c h i e d e n e n  H ä r t e z i f f e r n  b e i  G u ß e i s e n  u n d  
H a r t g u ß .  B r i n e l l - ,  R o c k w e l l -  ( B -  u n d  C - S k a l a ) ,  S p r u n g - ,  

D u r o s k o p - ,  F a l l -  ( W ü s t - B a r d e n h e u e r )  u n d  H e r b e r t - P e n d e l 

h ä r t e .  U m r e c h n u n g s k u r v e n  f ü r  H ä r t e z i f f e r n .  [ M a s c h . - B .  1 0 ( 1 9 3 1 )  

N r .  1 ,  S .  1 8 / 2 0 . ]

Schwingungs- und Dauerversuch. W a l t e r  B e r n h a r d  B a r t e l s :  

D i e  D a u e r f e s t i g k e i t  u n g e s c h w e i ß t e r  u n d  g e s c h w e i ß t e r  

G u ß -  u n d  W a l z w e r k s t o f f e . *  B i s h e r i g e  U n t e r s u c h u n g e n  a n  
u n g e s c h w e i ß t e n  u n d  g e s c h w e i ß t e n  W e r k s t o f f e n .  E i g e n e  U n t e r 

s u c h u n g e n .  V e r s u c h s e i n r i c h t u n g e n  u n d  V e r s u c h s d u r c h f ü h r u n g .  

T e m p e r a t u r m e s s u n g  a m  S t a b .  P r ü f u n g  v o n  G u ß e i s e n  m i t  u n d  

o h n e  G u ß h a u t ,  v o n  S i l u m i n ,  z w e i  v e r s c h i e d e n  z u s a m m e n g e s e t z t e n  
F l u ß s t a h l e n ,  A l u m i n i u m .  [ G i e ß . - Z g .  2 7  ( 1 9 3 0 )  N r .  2 2 ,  S .  6 0 7 / 1 6 ;  

N r .  2 3 ,  S .  6 3 7 / 4 5 ;  N r .  2 4 ,  S .  6 6 1 / 6 4 . ]

K .  G a u l d i c :  B e m e r k u n g e n  z u r  K r i e c h g r e n z e .  [ E n g .  1 5 1

( 1 9 3 1 )  N r .  3 9 1 3 ,  S .  5 4 . ]

J .  J .  K a n t e r  u n d  L .  W .  S p r i n g :  W e r k s t o f f  f ü r  h o h e  

T e m p e r a t u r e n  v o m  S t a n d p u n k t  d e r  D a u e r s t a n d f e s t i g 

k e i t . *  A n g a b e n  d e r  z u l ä s s i g e n  T e m p e r a t u r e n  f ü r  d i e  K r i e c h 

g r e n z e  f ü r  u n l e g i e r t e n  u n d  l e g i e r t e n  S t a h l  s o w i e  e i n i g e  M e t a l l 

l e g i e r u n g e n .  W i e d e r g a b e  e i n i g e r  P r ü f e i n r i c h t u n g e n  z u r  E r m i t t 

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

[ M e t a l s  A l l o y s  1 ( 1 9 3 0 )  N r .  1 8 ,  S .  8 8 0 / 8 2 . ]

W i l h e l m  S p ä t h :  N e u e r e  S c h w i n g u n g s p r ü f m a s c h i n e n . *  

[ Z .  V .  d .  I .  7 5  ( 1 9 3 1 )  N r .  3 ,  S .  8 3 / 8 5 . ]

Schneidfähigkeits- und Bearbeitbarkeitsprüfung. F r i t z  T h e i m e r : 

U e b e r  d i e  N o t w e n d i g k e i t  w i r t s c h a f t l i c h e r  Z e r s p a 

n u n g s a r b e i t . *  B e s t i m m u n g  d e r  N u t z l e i s t u n g  b e i  b e l i e b i g e r  

L a s t  a u s  d e r  N u t z l e i s t u n g  b e i  V o l l a s t .  M a s c h i n e n k a r t e n  f ü r  v e r 

s c h i e d e n e  S t ä h l e  f ü r  g ü n s t i g s t e  A r b e i t s b e d i n g u n g e n  b e i  v e r s c h i e 

d e n e n  D u r c h m e s s e r n ,  S c h n i t t d r u c k ,  S p a n q u e r s c h n i t t  u n d  S c h n i t t 

g e s c h w i n d i g k e i t e n .  [ M a s c h . - B .  9  ( 1 9 3 0 )  N r .  1 8 ,  S .  5 9 8 / 6 0 0 . ]  

Abnutzungsprüfung. E .  F r a n k e :  V e r s c h l e i ß  u n d  V e r 

s c h l e i ß v e r m i n d e r u n g  a n  F ö r d e r e i n r i c h t u n g e n .  V e r 

s c h l e i ß v o r g a n g ,  A b n u t z u n g s b e i s p i e l e ,  P r ü f v e r f a h r e n ,  v e r s c h l e i ß 

f e s t e  S t ä h l e ,  O b e r f l ä c h e n h ä r t e  u n d  O b e r f l ä c h e n g l ä t t u n g .  [ F ö r d e r -  

t e c h n .  2 4  ( 1 9 3 1 )  N r .  2 ,  S .  1 7 / 2 1 . ]
N .  N .  R u b z o f f  u n d  N .  S .  F e i g i n :  A b n u t z u n g s w i d e r s t a n d  

d e s  G u ß e i s e n s . *  U n t e r s u c h u n g e n  r u s s i s c h e r  u n d  a u s l ä n d i s c h e r  

h o c h w e r t i g e r  G u ß e i s e n s o r t e n  ( P e r l i t g u ß )  a u f  e i n e r  M A N - M a s c h i n e  

v o n  S p i n d e l .  A b h ä n g i g k e i t  d e r  A b n u t z u n g  v o n  d e r  F e s t i g k e i t  

u n d  d e m  G e f ü g e  d e s  G u ß e i s e n s .  [ W e s t n i k  M e t .  1 0  ( 1 9 3 0 )  N r .  4 ,  

S .  1 1 3 / 3 6 . ]
Prüfung der elektrischen Leitfähigkeit. R .  S k a u p y  u n d  O .  

K a n t o r o w i c z :  D i e  e l e k t r i s c h e  L e i t f ä h i g k e i t  p u l v e r 

f ö r m i g e r  M e t a l l e  u n t e r  D r u c k . *  B e s c h r e i b u n g  d e r  V e r s u c h s 

a n l a g e .  U n t e r s u c h u n g e n  b i s  z u  4 0 0 0  a t  a n  Z i n n ,  B l e i ,  G r a p h i t ,  

Z i n k ,  S i l b e r ,  G o l d ,  W i s m u t ,  A n t i m o n ,  K u p f e r ,  P l a t i n ,  N i c k e l

ZenSchriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe 8 . 135/38. — B in  * bedeutet: A bbitdum en  ■ u ter Quelle.
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( h a r t  u n d  a u s g e g l ü h t ) ,  E i s e n  u n d  W o l f r a m .  I r r e v e r s i b i l i t ä t  d e r  

W i d e r s t a n d s d r u c k k u r v e .  A b h ä n g i g k e i t  d e s  W i d e r s t a n d a n s t i e g s  

v o n  d e r  V e r w e i l z e i t  u n t e r  h o h e m  D r u c k .  [ M e t a l l w i r t s c h .  1 0  ( 1 9 3 1 )  

N r .  3 ,  S .  4 5 / 4 7 . ]
Prüfung der magnetischen Eigenschaften. F r a n z  O l l e n d o r f f :  

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

g e s ä t t i g t e s  E i s e n . *  Z i e l  d e r  U n t e r s u c h u n g .  D i e  F e l d g l e i 

c h u n g e n  u n d  i h r e  I n t e g r a t i o n .  E r m i t t l u n g  d e r  S ä t t i g u n g s s t r e c k e .  

B e r e c h n u n g  d e r  W i r b e l s t r o m v e r l u s t e  u n d  d e s  I n d u k t i o n s f l u s s e s .  

D i e  B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e r  H y s t e r e s e .  [ Z .  t e c h n .  P h y s .  1 2  ( 1 9 3 1 )  

N r .  1 ,  S .  3 9 / 5 0 . ]
Korrosionsprüfung. A r t h u r  W i l l i a m  C h a p m a n :  D e r  E i n f l u ß  

e i n e s  l ö s l i c h e n  F l u o r i d s  a u f  d i e  K o r r o s i o n  d e s  E i s e n s .  

[ J o u r n .  c h e m .  S o c .  1 9 3 0 ,  S .  1 5 4 6 / 5 0 ;  n a c h  C h e m .  Z e n t r a l b l .  1 0 2

( 1 9 3 1 )  B d .  1 ,  N r .  4 ,  S .  6 7 9 . ]
H a n s  K o l b :  U e b e r  d i e  K o r r o s i o n  v o n  K u p f e r  u n d  

h o c h k u p f e r h a l t i g e n  L e g i e r u n g e n  d u r c h  S a l z l ö s u n g e n  

u n t e r  b e s o n d e r e r  B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e r  V e r h ä l t n i s s e  

i n  d e r  K a l i i n d u s t r i e .  ( M i t  1 8  A b b . )  B e r l i n  ( W  1 0 ) :  V e r l a g  

C h e m i e ,  G .  m .  b .  H . ,  1 9 3 0 .  ( 7 3  S . )  8 ° . — C l a u s t h a l  ( B e r g a k a d e m i e ) ,  

$ r . » 3 n g . - D i s s .  S B !
Sonderuntersuchungen. E r i c h  G e r o l d :  Z u r  P r ü f u n g  d e r  

O b e r f l ä c h e n b e s c h a f f e n h e i t  v o n  B l e c h e n . *  V e r s u c h e ,  d i e  

R a u h e i t  v o n  B l e c h o b e r f l ä c h e n  m i t  G l a n z m e s s e r n  f e s t z u s t e l l e n .  

V e r f a h r e n  a l s  A b n a h m e p r ü f u n g  n i c h t  g e e i g n e t .  [ S t .  u .  E .  5 1

( 1 9 3 1 )  N r .  4 ,  S .  1 0 4 / 0 6 . ]

A l e x a n d e r  H a u t t m a n n :  H i t z e b e s t ä n d i g k e i t  v o n  A l u 

m i n i u m s t ä h l e n  u n d  v o n  A l u m i n i u m ü b e r z ü g e n  a u f  

E i s e n . *  P r o b e n h e r s t e l l u n g  u n d  V e r s u c h s d u r c h f ü h r u n g .  V e r s u c h e  
i n  L u f t  b i s  1 0 0 0 ° .  E i n f l u ß  d e r  A l i t i e r u n g s d a u e r  a u f  d i e  S c h i c h t 

d i c k e  u n d  H i t z e b e s t ä n d i g k e i t .  [ S t .  u .  E .  5 1  ( 1 9 3 1 )  N r .  3 ,  S .  6 5 / 6 7 . ]

H .  T .  M o r t o n :  P r ü f u n g  v o n  F e i n b l e c h e n  a u f  T i e f 

z i e h f ä h i g k e i t . *  [ M e t .  P r o g r .  1 8  ( 1 9 3 0 )  N r .  6 ,  S .  5 4 / 5 9 . ]

Röntgenographie, Allgemeines und Theorie. J .  M .  C o r k :  

A e n d e r u n g e n  d e r  W e l l e n l ä n g e  v o n  R ö n t g e n s t r a h l e n  
b e i m  D u r c h d r i n g e n  a b s o r b i e r e n d e r  K ö r p e r .  U n t e r 

s u c h u n g e n  a n  K o h l e n s t o f f  u n d  B o r .  [ C o m p t e s  r e n d u s  1 9 2  ( 1 9 3 1 )  

N r .  3 ,  S .  1 5 3 / 5 5 . ]

Röntgenographische Grobstrukturuntersuchungen. C h a r l e s  
S .  B a r r e t t ,  R o y  A .  G e z e l i u s  u n d  R o b e r t  F .  M e h l :  T e c h n i k  d e r  

U n t e r s u c h u n g  m i t  y - S t r a h l e n . *  V e r g l e i c h  d i e s e r  S t r a h 

l u n g s a r t  m i t  w e i c h e n  u n d  h a r t e n  R ö n t g e n s t r a h l e n .  A n w e n d u n g  

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

t e i l e n  z u r  A u f d e c k u n g  v o n  F e h l e r n .  A n g a b e n  ü b e r  B e l i c h t u n g s 

z e i t  b e i  V e r w e n d u n g  v o n  R a d i u m  u n d  R a d i u m e m a n a t i o n  a l s  

Q u e l l e  f ü r  y - S t r a h l e n .  [ M e t a l s  A l l o y s  1 ( 1 9 3 0 )  N r .  1 8 ,  S .  8 7 2 / 7 9 . ]  

A n c e l  S t .  J o h n :  R ö n t g e n p r ü f u n g e n  v o n  S c h w e i 

ß u n g e n  v o n  D r u c k k e s s e l n . *  A n l a g e n  d e r  B a b c o c k  &  W i l c o x  
C o  i n  B a r b e r t o n .  [ I r o n  A g e  1 2 6  ( 1 9 3 0 )  N r .  2 5 ,  S .  1 8 2 8 / 3 2 . ]

H .  W e n d t :  D i e  G r o b g e f ü g e u n t e r s u c h u n g  v o n  W e r k 

s t ü c k e n  m i t  R ö n t g e n s t r a h l e n . *  K u r z e r  U m r i ß  d e s  A n 

w e n d u n g s g e b i e t e s  s o w i e  d e r  A n s c h a f f u n g s -  u n d  B e t r i e b s k o s t e n  

e i n e r  s o l c h e n  P r ü f e i n r i c h t u n g .  [ W e r k s t . - T e c h n .  2 4  ( 1 9 3 0 )  N r .  2 4 ,  

S .  6 6 5 / 6 6 . ]

Röntgenographische Feinstrukturuntersuchungen. W .  A .

W o o d :  R ö n t g e n u n t e r s u c h u n g  d e r  K o r n g r ö ß e  i n  S t a h l 

s o r t e n  v e r s c h i e d e n e n  H ä r t e g r a d e s .  A u f  G r u n d  v o n  

H ä r t e m e s s u n g e n  u n d  A u s w e r t u n g  v o n  R ö n t g e n a u f n a h m e n  N a c h 

w e i s ,  d a ß  z w i s c h e n  H ä r t e  u n d  d e m  r e z i p r o k e n  Q u a d r a t  d e s  
T e i l c h e n d u r c h m e s s e r s  l i n e a r e  A b h ä n g i g k e i t  b e s t e h t .  [ P h i l o s .  

M a g a z i n e  1 0  ( 1 9 3 0 )  S .  1 0 7 3 / 8 1 ;  n a c h  C h e m .  Z e n t r a l h l .  1 0 2  ( 1 9 3 1 )  

B d .  1 ,  N r .  4 ,  S .  6 7 5 . ]
D i e  R ö n t g e n p r ü f u n g  k a l t g e w a l z t e r  S t a h l b l e c h e  

u n d  R ö h r e n s t r e i f e n .  [ I r o n  A g e  1 2 6  ( 1 9 3 0 )  N r .  1 8 ,  S .  1 2 2 1 / 2 3 . ]

M e t a l l o g r a p h i e .

Apparate und Einrichtungen. F .  E .  H a w o r t h :  A u f z e i c h 

n u n g s v o r r i c h t u n g  f ü r  M a g n e t i s i e r u n g s k u r v e n . *  B e 

s c h r e i b u n g  d e r  V o r r i c h t u n g .  M a t h e m a t i s c h e  A u s w e r t u n g .  S t ö 

r u n g s q u e l l e n .  [ T h e  B e l l  S y s t e m  T e c h n .  J .  1 0  ( 1 9 3 1 )  N r .  1 ,  

S .  2 0 / 3 2 . ]
B .  A .  R o g e r s :  E i n  O f e n  f ü r  m e t a l l o g r a p h i s c h e  U n t e r 

s u c h u n g e n  b e i  h o h e n  T e m p e r a t u r e n . *  B e s c h r e i b u n g .  

D i e  U m w a n d l u n g  i n  r e i n e  M e t a l l e .  G e f ü g e a u f n a h m e n  h e i  h ö h e r e n  

T e m p e r a t u r e n .  D i e  U m w a n d l u n g e n  i n  E i s e n l e g i e r u n g e n .  [ M e t a l s  

A l l o y s  2  ( 1 9 3 1 )  N r .  1 ,  S .  9 / 1 2 . ]

Aetzmittel. E r n e s t  B .  D r a k e :  D i e  M a k r o ä t z u n g  v o n  

L a g e r m e t a l l e n  a u f  d e r  G r u n d l a g e  Z i n n . *  G u t e  E r g e b 

n i s s e  b e i  V e r w e n d u n g  e i n e r  A m m o n i u m s u l f i d l ö s u n g .  [ M e t a l s  

A l l o y s  2  ( 1 9 3 1 )  N r .  1 ,  S .  2 0 / 2 4 . ]

Physikalisch-chemische Gleichgewichte. W .  N .  S w e t s c h n i k o f f  :  
A u s  d e r  m e t a l l o g r a p h i s c h e n  P r a x i s . *  M i t t e i l u n g  ü b e r  d i e  

A n w e n d u n g  e i n e s  n e u e n  A e t z m i t t e l s  z u r  F e s t s t e l l u n g  d e s  Z e m e n -  

t i t s .  E s  b e s t e h t  a u s  e i n e m  T e i l  2 5 p r o z e n t i g e r  L ö s u n g  v o n  P y r o -  

g a l l u s s ä u r e  u n d  z w e i  T e i l e n  3 3 p r o z e n t i g e r  L ö s u n g  v o n  A e t z -  

n a t r o n .  [ W e s t n i k  M e t .  1 0  ( 1 9 3 0 )  N r .  5 ,  S .  1 2 8 / 2 9 . ]

E u g è n e  L .  D u p u y :  D a s  S y s t e m  E i s e n - K o h l e n s t o f f . *  

G e s c h i c h t l i c h e r  U e b e r b l i c k  ü b e r  d i e  E n t w i c k l u n g  d e s  S c h a u b i l d e s .  

D i e  S c h a u b i l d e r  n a c h  T s c h e r n o f f ,  A u s t e n ,  R o o z e b o o m ,  B e n e d i c k s ,  

R u f f  u n d  W i t t o r f f  u n d  h e u t i g e r  S t a n d .  [ R e v .  M e t .  2 7  ( 1 9 3 0 )  

N r .  1 2 ,  S .  6 8 6 / 9 2 . ]
I .  F e s z c z e n k o - C z o p i w s k i  u n d  S t .  O r z e c h o w s k i :  S a u e r s t o f f  

i m  E i s e n . *  K r i t i s c h e  B e t r a c h t u n g  d e s  S c h r i f t t u m s .  E i n f l u ß  

d e s  S a u e r s t o f f g e h a l t e s  a u f  d i e  G e f ü g e a u s b i l d u n g .  D a s  S y s t e m  

E i s e n - S a u e r s t o f f  a u f  G r u n d  v o n  U e b e r l e g u n g e n  d e r  V e r f a s s e r .  

[ Z .  O b e r s c h l e s .  B e r g - H ü t t e n m .  V .  6 9  ( 1 9 3 0 )  N r .  1 2 ,  S .  6 5 2 / 5 8 . ]  

[ J . ]  P o m e y :  P h y s i k a l i s c h - c h e m i s c h e  B e t r a c h t u n g e n  

ü b e r  d i e  W ä r m e b e h a n d l u n g  d e s  S t a h l e s .  V e r s c h i e d e n e  

A r t e n  d e r  W ä r m e b e h a n d l u n g .  A u f t r e t e n  v o n  K r i s t a l l k e i m e n .  

S c h l a c k e n e i n s c h l ü s s e .  E i n f l u ß  d e r  E r s t a r r u n g s a r t  a u f  d e n  K r i 

s t a l l i s a t i o n s v o r g a n g .  H e t e r o g e n i t ä t  u n d  E r s t a r r u n g .  E i n i g e  

B e i s p i e l e .  E i n f l u ß  d e r  A b k ü h l u n g s g e s c h w i n d i g k e i t .  P r i m ä r g e f ü g e .  

H e t e r o g e n i t ä t  d u r c h  U m w a n d l u n g .  P e r l i t i s c h e  S t ä h l e .  D a s  

G l ü h e n  v o n  S t a h l g u ß  u n d  d i e  d a b e i  s i c h  v o l l z i e h e n d e n  V o r g ä n g e .  

G e f ü g e  v o n  S c h m i e d e s t ü c k e n .  G e s t ö r t e  K r i s t a l l i s a t i o n .  V e r g l e i c h  

z w i s c h e n  g e s c h m i e d e t e m  u n d  g e w a l z t e m  W e r k s t o f f .  B i l d u n g  v o n  

E u t e k t i k a .  [ R e v .  I n d .  M i n .  1 9 3 0 ,  N r .  2 4 0 ,  S .  5 2 7 / 4 4 . ]

Gefügearten. N .  T .  B e l a i e w :  U e b e r  d e n  P e r l i t ,  s e i n e n  

A u f b a u  u n d  s e i n e  m e c h a n i s c h e  E i g e n s c h a f t e n . *  D i e  

B e z i e h u n g e n  z w i s c h e n  L a m e l l e n a b s t a n d  u n d  F e s t i g k e i t .  G e f ü g e 

a u s b i l d u n g .  H ä r t e f e s t i g k e i t  u n d  L a m e l l e n a b s t a n d .  N a c h p r ü f u n g  

a n  e i n i g e n  B e i s p i e l e n .  [ R e v .  M é t .  2 7  ( 1 9 3 0 )  N r .  1 2 ,  S .  6 8 0 / 8 5 . ]  

Korngröße und - W a c h s t u m .  H a r o l d  C a r p e n t e r :  D e r  M e t a l l 

k r i s t a l l .  E i n -  u n d  V i e l k r i s t a l l e ,  d e r e n  F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n .  

V e r f a h r e n  z u r  H e r s t e l l u n g  v o n  E i n k r i s t a l l e n .  M e c h a n i s c h e  E i g e n 

s c h a f t e n .  M a g n e t i s c h e  H y s t é r é s i s  u n d  P e r m e a b i l i t ä t .  E l e k t r i s c h e  

L e i t f ä h i g k e i t .  E l e k t r o m o t o r i s c h e  K r a f t  u n d  D i c h t e .  [ S u p p l e m e n t  

t o  N a t u r e  ( 1 9 3 0 )  N r .  3 1 6 6 ,  5 .  J u l i ;  n a c h  N a t u r w .  1 9  ( 1 9 3 1 )  N r .  6 ,  
S .  1 4 4 . ]

F e h l e r e r s c h e i n u n g e n .

Sprödigkeit und Altern. B .  H .  H a i g h :  S p r ö d e r  B r u c h  i n  

M e t a l l e n . *  M e c h a n i s m u s  d e r  A u s b i l d u n g  s p r ö d e n  B r u c h e s .  

E i n f l u ß  v o n F e h l s t e l l e n .  D a u e r b r ü c h e .  [ E n g g .  1 3 0  ( 1 9 3 0 )  N r .  3 3 8 5 ,  
S .  6 8 5 / 8 7 . ]

F .  S a u e r w a l d ,  B .  S c h m i d t  u n d  G .  K r ä m e r :  U e b e r  d e n  

S p r ö d i g k e i t s b e r e i c h  v o n  E i s e n  b e i  t i e f e n  T e m p e r a 

t u r e n . *  G e n a u e  A b g r e n z u n g  d i e s e s  B e r e i c h s  b e i  E i n k r i s t a l l e n  

u n d  t e c h n i s c h e m  E i s e n .  A u f f i n d u n g  e i n e s  G e b i e t e s  d e s  K o r n 

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

[ Z .  P h y s .  6 7  ( 1 9 3 1 )  N r .  3 / 4 ,  S .  1 7 9 / 8 3 . ]

Wärmebehandlungsfeitler. S .  A .  O d i n g :  W ä r m e s p a n n u n 

g e n  b e i  g r o ß e n  S c h m i e d e s t ü c k e n . *  A b k ü h l u n g s v e r h ä l t -  

n i s s e  b e i  r u n d e n  S t ü c k e n .  B e r e c h n u n g  d e r  W ä r m e s p a n n u n g e n .  

A n w ä r m e -  u n d  A b k ü h l u n g s g e s c h w i n d i g k e i t  s o l c h e r  S t ü c k e .  

[ W e s t n i k  M e t .  1 0  ( 1 9 3 0 )  N r .  4 ,  S .  6 2 / 7 3 . ]

C h e m i s c h e  P r ü f u n g .

Spektralanalyse. W a l t h e r  G e r l a c h :  A u f g a b e n  d e r  q u a n t i 

t a t i v e n  c h e m i s c h e n  S p e k t r a l a n a l y s e .  E i n i g e s  ü b e r  B e 

s t i m m u n g s v e r f a h r e n  u n d  d i e  G r e n z e n  d e r  N a c h w e i s b a r k e i t .  A n 

w e n d u n g  f ü r  ö r t l i c h e  A n a l y s e ,  z .  B .  k l e i n s t e r  E i n s c h l ü s s e  i n  

M e t a l l e n ,  P r ü f u n g  r e i n s t e r  M e t a l l e ,  z u r  A u f k l ä r u n g  a b w e i c h e n d e r  

A t o m g e w i c h t e .  N a c h w e i s  v o n  Q u e c k s i l b e r .  [ N a t u r w .  1 9  ( 1 9 3 1 )  

N r .  2 ,  S .  2 5 / 2 8 . ]

K .  R u t h a r d t :  S p e k t r a l a n a l y t i s c h e  U n t e r s u c h u n g e n .  

I X .  D e r  q u a n t i t a t i v e  s p e k t r a l  a n a l y t i s c h e  N a c h w e i s  v o n  

S t r o n t i u m  i n  K a l z i u m .  B e s t i m m u n g  d e s  S t r o n t i u m s  i m  

K o n z e n t r a t i o n s b e r e i c h  v o n  0 , 4  b i s  0 , 0 1  % .  [ Z .  a n o r g .  C h e m .  1 9 5
( 1 9 3 1 )  N r .  1 ,  S .  1 5 / 2 3 . ]

Elektrolyse. F .  F o e r s t e r  u n d  F .  B ö t t c h e r :  U e b e r  d i e  

e l e k t r o l y t i s c h e  R e d u k t i o n  s a u r e r  V a n a d i n l ö s u n g e n . *  

S e h r  e i n g e h e n d e  U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d i e  e l e k t r o l y t i s c h e  R e d u k 

t i o n  v o n  V a n a d i n s ä u r e  i n  s a u r e r  L ö s u n g ,  d i e  d a b e i  e n t s t e h e n d e  

P o l o r i s a t i o n  d u r c h  A n n a h m e  e i n e r  D i a p h r a g m e n b i l d u n g  b e i  

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

D r a h t n e t z e l e k t r o d e ,  g l a t t e r  P l a t i n d r a h t n e t z e l e k t r o d e  u n d  G o l d -  

d r a h t n e t z e l e k t r o d e .  S c h l u ß f o l g e r u n g e n .  [ Z .  p h y s .  C h e m .  1 5 1
( 1 9 3 0 )  N r .  5 / 6 ,  S .  3 2 1 / 4 0 0 . ]

Brennstoffe. A .  C .  F i e l d n e r ,  J .  D .  D a v i s  u n d  D .  A .  R e y n o l d s :  

A u s b e u t e  a n  G a s - ,  K o k s -  u n d  N e b e n e r z e u g n i s s e n  b e i
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a m e r i k a n i s c h e n  K o h l e n  u n d  i h r e  B e s t i m m u n g . *  N a c h 

a h m u n g  d e s  V e r k o k u n g s v o r g a n g s  m i t  e t w a  3 0  k g  K o h l e  i n  e i n e m  

S t a h l b l e c h z y l i n d e r .  V e r s u c h s e r g e b n i s s e  v o n  m e h r e r e n  a m e r i k a 

n i s c h e n  K o h l e n ,  d i e  m i t  d e n  B e t r i e b s w e r t e n  s e h r  g u t  ü b e r e i n 

s t i m m e n  s o l l e n .  [ I n d .  E n g g .  C h e m .  2 2  ( 1 9 3 0 )  N r .  1 0 ,  S .  1 1 1 3 / 2 3 . ]  

Gase. A .  K a r s t e n :  D i e  s c h n e l l e  K o h l e n o x y d m e s s u n g  

a u f  t h e r m i s c h e m  s t a t t  a u f  c h e m i s c h e m  W e g e . *  B e 

s t i m m u n g  d e s  K o h l e n o x y d g e h a l t e s  a u s  d e r  W ä r m e t ö n u n g  b e i  

d e r  V e r b r e n n u n g  d e s  z u  u n t e r s u c h e n d e n  G e m i s c h e s .  G e r ä t  d e r  

D r a e g e r - W e r k e ,  L ü b e c k .  [ G e s u n d h e i t s - I n g .  5 4  ( 1 9 3 1 )  N r .  5 ,  

S .  7 0 / 7 2 . ]

E .  V o s s i e c k  u n d  A .  S c h m i t z :  P r a k t i s c h e  N e u e r u n g e n  

a u f  d e m  G e b i e t e  d e r  g a s a n a l y t i s c h e n  U n t e r s u c h u n g e n . *  
B e s c h r e i b u n g  e i n e s  t r a g b a r e n  O r s a t - A p p a r a t e s  s o w i e  e i n e s  v e r 

b e s s e r t e n  A b s o r p t i o n s g e f ä ß e s  n a c h  S c h m i t z .  [ C h e m .  F a b r i k  

1 9 3 0 .  N r .  5 2 / 5 3 .  S .  5 2 9 / 3 1 . ]

Sonstiges. J ,  D i c k :  N e u e  W e g e  i n  d e r  a n a l y t i s c h e n  

C h e m i e .  S c h n e l l b e s t i m m u n g  v e r s c h i e d e n e r  E l e m e n t e  

n a c h  i h r e m  A u s f ä l l e n  n a c h  d e n  V o r s c h r i f t e n  k l a s s i 

s c h e r  M e t h o d e n .  B e d i n g u n g e n  z u r  S c h n e l l b e s t i m m u n g  d e s  

Z i n k s ,  M a n g a n s ,  K o b a l t s  u n d  K a d m i u m s  a l s  A m m o n i u m - D o p p e l 

p h o s p h a t e ,  d e s  W i s m u t s ,  S e l e n s  u n d  T e l l u r s  a l s  M e t a l l  u n d  d e s  

K u p f e r s  a l s  R h o d a n ü r .  A u s w a s c h e n  d e r  N i e d e r s c h l ä g e  m i t  

A l k o h o l  u n d  A e t h e r  u n d  T r o c k n e n  i m  V a k u u m e x s i k k a t o r .  A n a 

l y s e n v o r s c h r i f t e n  u n d  B e l e g a n a l y s e n .  [ Z .  a n a l .  C h e m .  8 2  ( 1 9 3 0 )  

N r .  1 1 / 1 2 ,  S .  4 0 1 / 1 5 . ]

M a x  H a i e :  M e t h o d e  z u m  U e b e r f ü h r e n  v o n  h o c h 

e r h i t z t e n  O x y d e n  i n  e i n e  l ö s l i c h e  F o r m .  U e b e r f ü h r u n g  

s c h w e r l ö s l i c h e r  O x y d e  d e s  E i s e n s  u n d  N i c k e l s  i n  l ö s b c h e  S u l f i d e  

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

[ C h e m i s t - A n a l y s t  1 9  ( 1 9 3 0 )  N r .  5 ,  S .  1 0 / 1 1 ;  n a c h  C h e m .  Z e n t r a l b l .  

1 0 1  ( 1 9 3 0 )  B d .  I I ,  N r .  2 4 ,  S .  3 4 4 5 . ]

E i n z e l b e s t i m m u n g e n .

Eisen. W T. A c k e r m a n n :  U e b e r  d i e  B e s t i m m u n g  d e s  

m e t a l l i s c h e n  E i s e n s  i n  E r z e n .  N a c h p r ü f u n g  d e s  Q u e c k 

s i l b e r c h l o r i d v e r f a h r e n s  n a c h  W i l n e r - M e r c k .  B e i  Z u m i s c h u n g  

v o n  B r a u n e i s e n - ,  R a s e n e i s e n e r z e n  s o w i e  M i n e t t e n  w e r d e n  u n 

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

l ö s u n g  a u f  a n d e r e  S t o f f e ,  b e s o n d e r s  E i s e n k a r b i d .  [ C h e m . - Z g .  5 5

( 1 9 3 1 )  N r .  3 ,  S .  3 0 / 3 1 . ]
Nickel. F .  F e i g l  u n d  H .  J .  K a p u l i t z a s : U e b e r  d e n  N a c h 

w e i s  u n d  d i e  B e s t i m m u n g  v o n  N i c k e l  n e b e n  v i e l  
K o b a l t  m i t  D i m e t h y l g l y o x i m .  E m p f i n d l i e h k e i t s s t e i g e r u n g  

b e i  d e m  ü b l i c h e n  N a c h w e i s .  B e s p r e c h u n g  v e r s c h i e d e n e r  V e r 

f a h r e n  z u r  T r e n n u n g  v o n  N i c k e l  u n d  K o b a l t .  N a c h w e i s  u n d  q u a n 

t i t a t i v e  B e s t i m m u n g  k l e i n e r  N i c k e l m e n g e n  n e b e n  v i e l  K o b a l t  

d u r c h  Z e r l e g u n g  d e r  k o m p l e x e n  N i c k e l - Z y a n - V e r b i n d u n g  m i t  

F o r m a l d e h y d  u n d  F ä l l u n g  m i t  D i m e t h y l g l y o x i m .  B e l e g a n a l y s e n .  

[ Z .  a n a l .  C h e m .  8 2  ( 1 9 3 0 )  N r .  1 1 / 1 2 ,  S .  4 1 7 / 2 5 . ]

Chrom. L .  H .  J a m e s :  C h r o m b e s t i m m u n g  i n  C h r o m -  

E i s e n - L e g i e r u n g e n  m i t  U e b e r c h l o r s ä u r e .  N a c h  L ö s u n g  

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

m i t  W a s s e r  v e r d ü n n t .  N a c h  d e m  E r k a l t e n  w i r d  n a c h  Z u g a b e  v o n  

S c h w e f e l s ä u r e  u n d  P h o s p h o r s ä u r e  1 / 10 n - F e r r o s u l f a t l ö s u n g  z u 

g e s e t z t ,  d e r e n  U e b e r s c h u ß  m i t  P e r m a n g a n a t  z u r ü c k t i t r i e r t  w i r d .  

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

[ C h e m i s t - A n a l v s t  1 9  ( 1 9 3 0 )  N r .  5 ,  S .  1 4 ;  n a c h  C h e m .  Z e n t r a l b l .  1 0 1  

( 1 9 3 0 )  B d .  H ,  N r .  2 4 ,  S .  3 4 4 5 . ]
Titan. A .  R .  P o w e l l  u n d  W .  R .  S c h o e l l e r :  A n a l y t i s c h e  

U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  T a n t a l ,  N i o b  u n d  i h r e  m i n e r a l i 

s c h e n  B e g l e i t e r .  X V I I I .  E i n e  n e u e  M e t h o d e  z u r  T r e n 

n u n g  d e s  T i t a n s  v o m  Z i r k o n  u n d  H a f n i u m .  F ä l l u n g  d e s  

T i t a n s  m i t  4 -  b i s  5  p r o z e n t i g e r  T a n n i n l ö s u n g  i n  S i e d e h i t z e .  

[ A n a l y s t  5 5  ( 1 9 3 0 )  S .  6 0 5 / 1 2 ;  n a c h  C h e m .  Z e n t r a l b l .  1 0 1  ( 1 9 3 0 )  

B d .  I I ,  N r .  2 4 ,  S .  3 4 4 5 . ]

Magnesium. J .  M a j d e l :  D e r  E i n f l u ß  d e s  A m m o n i u m 

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

s i u m s  n a c h  d e r  M e t h o d e  B .  S c h m i t z . *  Z u  w e n i g  A m 

m o n i u m c h l o r i d  e r g i b t  z u  g e r i n g e  W Te r t e .  D i e  g r ö ß t e  G e n a u i g k e i t  

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

2 0 m a l  g r ö ß e r  i s t  a l s  d i e  z u  e r w a r t e n d e  M a g n e s i a m e n g e .  B e i  n o c h  

g r ö ß e r e m  U e b e r s c h u ß  w i e d e r  g e r i n g e r e s  A b f a l l e n .  [ Z .  a n a l .  

C h e m .  8 2  ( 1 9 3 0 )  N r .  1 1 / 1 2 ,  S .  4 2 5 / 2 9 . ]

Phosphorsäure. A .  v o n  E n d r e d y :  D i e  B e s t i m m u n g  d e r  

P h o s p h o r s ä u r e  a l s  3 - A m m o n i u m - P h o s p h o r - 1 2 - M o l y b -  

d a t  b z w .  P h o s p h o r - 1 2 - M o l y b d ä n s ä u r e a n h y d r i d .  A b 

ä n d e r u n g  d e r  d i r e k t e n  A m m o n i u m - P h o s p h o r - M o l y b d a t - M e t h o d e  

a u f  d e r  G r u n d l a g e  d e r  V e r f a h r e n  v o n  J ü p t n e r  u n d  F e i g l .  

F ä l l u n g s b e d i n g u n g e n  b e i  A n w e s e n h e i t  v o n  W e i n s ä u r e .  I  m r e c h -

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

A r b e i t s V o r s c h r i f t ,  e r f o r d e r l i c h e  L ö s u n g e n .  B e r i c h t i g u n g s w e r t e  

u n d  G e n a u i g k e i t  d e r  B e s t i m m u n g .  [ Z .  a n o r g .  C h e m .  1 9 4  ( 1 9 3 0 )  

N r .  2 / 3 ,  S .  2 3 9 / 5 7 . ]

Stickstoff. W .  N .  S w e t s c h n i k o f f : S t i c k s t o f f  i m  S o n 

d e r s t  a h l . *  U n t e r s u c h u n g  e i n i g e r  S o n d e r s t ä h l e  a u f  d e r e n  S t i c k 

s t o f f g e h a l t .  D e r  h ö c h s t e ,  b e i  e i n e m  E l e k t r o s t a h l  e r m i t t e l t e  

G e h a l t  b e t r u g  0 , 0 4 2  % .  [ W e s t n i k  M e t .  1 0  ( 1 9 3 0 )  N r .  5 ,  S .  1 4 5 / 5 3 . ]

W ä r m e m e s s u n g ,  - m e ß g e r ä t e  u n d  - r e g i e r .

Rauchgasprüfung. H .  D .  B r a s c h :  R a u c h g a s p r ü f u n g . *  

Z w a n g  z u r  D o p p e l a n a l y s e ,  p h y s i k a l i s c h e  u n d  c h e m i s c h e  R a u c h 

g a s p r ü f e r ,  d e r  n e u e  D u p l e x - M o n o - P r ü f e r .  [ W ä r m e  5 4  ( 1 9 3 1 )  

N r .  3 ,  S .  5 7 / 5 9 . ]

R o m a n  S e b k i n :  V e r b r e n n u n g s t e m p e r a t u r  u n d  R a u c h 

g a s z u s a m m e n s e t z u n g .  I h r e  B e s t i m m u n g  u n t e r  B e r ü c k s i c h t i 

g u n g  d e r  D i s s o z i a t i o n .  [ W ä r m e  5 4  ( 1 9 3 1 )  N r .  3  S .  5 1 / 5 3 . ]

Temperaturmessung. T e m p e r a t u r m e ß i n s t r u m e n t e  i n  

M e t a l l g i e ß e r e i e n  u n d  S c h m e l z w e r k e n . *  Q u e c k s i l b e r 

t h e r m o m e t e r .  T h e r m o e l e k t r i s c h e s  P y r o m e t e r .  S t r a h l u n g s p y r o 

m e t e r .  G l ü h f a d e n p y r o n i e t e r .  A r d o m e t e r .  [ M e t a l l b ö r s e  2 0  ( 1 9 3 0 )  

N r .  9 0 ,  S .  2 4 9 1 / 9 2 ;  N r .  9 4 ,  S .  2 5 8 7 / 8 8 ;  N r .  9 6 ,  S .  2 6 3 5 / 3 6 ;  N r .  9 8 ,  

S .  2 6 8 3 / 8 4 ;  N r .  1 0 0 ,  S .  2 7 3 2 / 3 3 ;  2 1  ( 1 9 3 1 )  N r .  1 ,  S .  5 ;  N r .  3 .  

S .  5 2 / 5 3 . ]

Wärmeübertragung. A .  S c h a c k :  V e r s u c h e  ü b e r  d e n  

W ä r m e ü b e r g a n g  i n  W a l z w e r k s ö f e n  u n t e r  B e r ü c k s i c h 

t i g u n g  d e r  D u r c h w ä r m u n g  d e r  B l ö c k e . *  M e ß v e r f a h r e n  

u n d  E r m i t t l u n g  d e s  T e m p e r a t u r v e r l a u f s  i n  O f e n r a u m  u n d  B l ö c k e n  ; 

V e r t e i l u n g  d e s  W ä r m e ü b e r g a n g s  ü b e r  d i e  O f e n l ä n g e .  B e r e c h n u n g  

d e r  D u r c h w ä r m u n g  d e r  B l ö c k e .  G e s a m t w ä r m e ü b e r g a n g s z a h l e n  

u n d  Z e r l e g u n g  i n  i h r e  d r e i  S u m m a n d e n .  T h e o r i e  d e s  W ä r m e ü b e r 

g a n g s  i m  O f e n .  P r a k t i s c h e  F o l g e r u n g e n .  [ A r c h .  E i s e n h ü t t e n w e s .  4  

( 1 9 3 0 / 3 1 )  N r .  7 ,  S .  3 3 3 / 4 2  ( G r .  D :  W ä r m e s t e l l e  1 4 6 ) . ]

S o n s t i g e  M e ß g e r ä t e  u n d  R e g l e r .

Schwingungsmesser. F r i t z  E i c h l e r  u n d  W i l h e l m  G a a r z :  

D e r  n e u e  S i e m e n s - L T n i v e r s a l o s z i l l o g r a p h . *  D i e  m e ß 

t e c h n i s c h e n  u n d  o p t i s c h e n  G r u n d l a g e n .  A l l g e m e i n e  G e s i c h t s 
p u n k t e  f ü r  d e n  A u f b a u .  M e ß s c h l e i f e n s a t z .  D i e  M e ß s c h a l t u n g .  

[ S i e m e n s - Z .  1 0  ( 1 9 3 0 )  N r .  1 1 ,  S .  5 9 8 / 6 0 4 ;  N r .  1 2 ,  S .  6 3 5 / 4 4 . ]  

Strommeßgerät. W .  H o f  m a n n :  E i n e  n e u e  t r a g b a r e

S c h l e i f d r a h t m e ß b r ü c k e . *  S c h a l t u n g s s c h e m a .  B r ü c k e n e m p 
f i n d l i c h k e i t ,  [ S i e m e n s - Z .  1 1  ( 1 9 3 1 )  N r .  1 ,  S .  2 3 / 2 6 . ]

Indikatoren. H .  K .  L e h r :  M i t t e l d r u c k i n d i k a t o r .  A p p a 

r a t e  z u r  B e s t i m m u n g  d e s  m i t t l e r e n  D r u c k e s .  S c h u t z m a ß n a h m e n  

g e g e n  V e r s c h m u t z e n .  [ M e ß t e c h n .  6  ( 1 9 3 0 )  N r .  1 2 ,  S .  3 2 3 / 2 6 . ]

E i s e n ,  S t a h l  u n d  s o n s t i g e  B a u s t o f f e .

Allgemeines. E . H .  S a l m o n ,  D .  S c . :  M a t e r i a l s  a n d  s t r u e -  

t u r e s .  A  t e x t - b o o k  f o r  e n g i n e e r i n g  s t u d e n t s .  L o n d o n ,  N e w  

Y o r k  a n d  T o r o n t o :  L o n g m a n s ,  G r e e n  a n d  C o .  8 ° .  —  V o l .  1 :  

T h e  e l a s t i c i t y  a n d  s t r e n g t h  o f  m a t e r i a l s .  W i t h  3 9 6  i l l .  

a n d  m a n y  e x e r c i s e s .  1 9 3 1 .  ( X ,  6 3 8  p . )  G e b .  1 5  s h .  S B 2  
O t t o  v o n  H a l e m :  S t a h l l a n d  A m e r i k a ,  ( M i t  5 2  B i l d e r n . )  

B e r l i n  ( W ) :  M .  K r a y n ,  T e c h n i s c h e r  V e r l a g ,  G .  m .  b .  H .  ( 1 9 3 0 ) .  

( 9 9  S . )  8 ° .  3 , 5 0  J tJ H . 2  B 2

H a n s  S p i e g e l ,  $ r . * 3 t t g . ,  R e g . - B a u m e i s t e r  a ,  D . ,  A r c h i t e k t : 

D e r  S t a h l h a u s b a u .  B e r l i n  ( S W  6 8 ) :  B a u w e l t - V e r l a g .  4 ° .  — - 

2 :  G r u n d l a g e n  z u m  B a u e n  m i t  S t a h l .  ( ¡ M it  3 0 4  B i l d e r n .  

1 9 3 0 .  2 1 4  S . )  1 7  J I J K ,  i n  L e i n e n  g e b .  1 9  X / / .  2 B 2
Eisen und Stahl im Ingenieurbau. R .  B ö k l e n :  D i e  n e u e  

B r ü c k e  ü b e r  d e n  H a f e n  v o n  S y d n e y . *  [ Z .  V .  d .  I .  7 4  

( 1 9 3 0 )  N r .  4 9 ,  S .  1 6 5 7 / 6 1 . ]

F e d o r  R e i n h a r d t :  D e r  A b b r u c h  d e r  a l t e n  E i s e n b a h n 

b r ü c k e  ü b e r  d e n  R h e i n  b e i  D u i s b u r g - H o c h f e l d . *  

[ B a u t e c h n .  9  ( 1 9 3 1 )  N r .  5 ,  S .  6 0 / 6 5 . ]

H .  S c h m u d d e :  B l e c h k a m i n e  u n d  i h r e  M o n t a g e . *  

[ S t a h l b a u  4  ( 1 9 3 1 )  N r .  1 ,  S .  5 / 8 . ]
Z i m m e r m a n n :  D a s  V e r w a l t u n g s g e b ä u d e  d e r  I . - G .

F a r b e n i n d u s t r i e  A . - G . ,  F r a n k f u r t  a .  M .  G r o ß e r  S t a h l 

s k e l e t t b a u .  [ S t a h l b a u  4  ( 1 9 3 1 )  N r .  1 ,  S .  1 / 4 . ]
Eisen und Stahl im Wohnhausbau. B ü r o m ö b e l  a u s  S t a h l . *  

S c h r e i b t i s c h e ,  S c h r e i b m a s c h i n e n t i s c h e ,  A r b e i t s t i s c h e ,  K a r t e n 

p u l t e  u n d  L o c h k a r t e n m ö b e l ,  R e g i s t r a t u r e n ,  B ü r o s c h r ä n k e ,  

R e g a l e ,  B ü c h e r e i e i n r i c h t u n g e n ,  L a b o r a t o r i u m s e i n r i c h t u n g e n ,  

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

[ S t a h l  ü b e r a l l  3  ( 1 9 3 0 )  N r .  6 / 7 ,  S .  2 / 3 2 . ]
E .  M .  H ü n n e b e c k :  V e r z i n k t e  S t a h l b e d a c h u n g . *  V e r 

t e i l u n g  u n d  V e r b r a u c h .  E i g e n g e w i c h t  u n d  N u t z l a s t ,  V e r h a l t e n  

g e g e n  F e u e r ,  P r e i s v e r g l e i c h .  [ S t a h l  ü b e r a l l  3  ( 1 9 3 0 )  N r .  8 ,  S .  1 / 1 2 . ]
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N o r m u n g  u n d  L i e f e r u n g s v o r s c h r i f t e n .

Lieferungsvorschriften. G r u n d s ä t z e  f ü r  d i e  b a u l i c h e  

D u r c h b i l d u n g  s t ä h l e r n e r  E i s e n b a h n b r ü c k e n .  ( E i n g e 

f ü h r t  d u r c h  V e r f ü g u n g  d e r  H a u p t v e r w a l t u n g  d e r )  D e u t s c h e [ n ]  

R e i c h s b a h n - G e s e l l s c h a f t  ( v o m  1 5 .  D e z e m b e r  1 9 3 0 ) .  2 .  A u f l .

G ü l t i g  v o m  1 .  J a n u a r  1 9 3 1  a b .  ( M i t  2 0  B i l d e r n . )  B e r l i n :  W i l h e l m  

E r n s t  &  S o h n  1 9 3 1 .  ( 1 6  S . )  4 ° .  1 , 4 0  J I M .  2 B S
B e t r i e b s k u n d e  u n d  I n d u s t r i e f o r s c h u n g .  

Allgemeines. R i c h a r d  R i m b a c h :  D i e  m e t a l l u r g i s c h e n  

L a b o r a t o r i e n  d e r  O n t a r i o  R e s e a r c h  F o u n d a t i o n . *  

G r u n d r i ß  u n d  E i n r i c h t u n g .  [ M e t a l s  A l l o y s  1  ( 1 9 3 0 )  N r .  1 7 ,  

S .  8 1 6 / 1 8 . ]
Betriebsführung. M .  L .  J a c o b :  W i s s e n s c h a f t l i c h e  B e 

t r i e b s f ü h r u n g  i n  R o h r w a l z w e r k e n . *  M a ß n a h m e n  b e i  d e r  

P a g e  H e r s e y  T u b e s  L t d .  F e s t s t e l l u n g  d e r  S e l b s t k o s t e n  n a c h  

D u r c h m e s s e r  u n d  L ä n g e  a n s t a t t  G e w i c h t .  E i n f ü h r u n g  e i n e s  

P r ä m i e n s y s t e m s .  [ I r o n  A g e  1 2 6  ( 1 9 3 0 )  N r .  2 6 ,  S .  1 9 0 3 / 0 7  u .  

1 9 7 7 / 7 8 . ]
E .  R a w a k u n d E .  S c h l e s i n g e r :  D e r  U n t e r s c h i e d  z w i s c h e n  

d e n  r e i n e n  P r ä m i e n l o h n f o r m e n  u n d  d e n  L o h n f o r m e n  

m i t  B o n u s p r i n z i p .  [ W e r k s t . - T e c h n .  2 5  ( 1 9 3 1 )  N r .  3 ,  S .  6 4 / 6 6 . ]  

Statistik. E . F r a n k e :  G r o ß z a h l - F o r s c h u n g  i n  m e c h a n i 

s c h e n  B e t r i e b e n .  A n w e n d u n g s b e i s p i e l e ,  d a s  N o r m a l w e r t f e l d ,  

B e d e u t u n g  d e r  H ä u f i g k e i t s k u r v e n  f ü r  K a l k u l a t i o n s - ,  T e r m i n b ü r o  

u n d  W e r k s l e i t u n g .  [ W e r k s t . - T e c h n .  2 5  ( 1 9 3 1 )  N r .  2 ,  S .  3 5 / 3 7 . ]  

Selbstkostenberechnung. G .  L e h m a n n :  D u r c h f ü h r u n g  i n 

d u s t r i e l l e r  R e c h n u n g s v e r f a h r e n .  [ Z .  V .  d .  I .  7 5  ( 1 9 3 1 )  

N r .  3 ,  S .  6 3 / 6 8 . ]
F r i e d r i c h  M e y e n b e r g :  I n d u s t r i e l l e s  R e c h n u n g s w e s e n .  

I n g e n i e u r  u n d  i n d u s t r i e l l e s  R e c h n u n g s w e s e n .  [ Z . V .  d .  I .  

7 5  ( 1 9 3 1 )  N r .  3 ,  S .  6 1 / 6 2 . ]
C a r l  M ü l l e r :  D i e  E r m i t t l u n g  d e r  S e l b s t k o s t e n  i n  

d e r  G e s e n k s c h m i e d e .  [ P r e ß -  u n d  H a m m e r w e r k  3  ( 1 9 3 1 )  

N r .  1 ,  S .  8 / 1 3 . ]
Sonstiges. W o l f g a n g  P r e l i n g e r ,  D r . :  A r b e i t s g e s t a l t u n g  

i m  B ü r o .  M i t  9 1  A b b . ,  S k i z z e n  u n d  F o r m u l a r e n .  S t u t t g a r t :  

C .  E .  P o e s c h e l  1 9 3 1 .  ( 2 3 6  S . )  4 ° .  1 2  J U l, i n  L e i n e n  1 4 , 5 0  J U l.

■—  F ü r  d e n  l e i t e n d e n  B ü r o a n g e s t e l l t e n  g e s c h r i e b e n ,  d e m  e s  
F ü h r e r  u n d  B e r a t e r  f ü r  d i e  g e s a m t e  B ü r o o r g a n i s a t i o n  i m  I n 

d u s t r i e - ,  H a n d e l s -  o d e r  V e r w a l t u n g s b e t r i e b .  G e h t  g r ü n d l i c h  u n d  

p l a n m ä ß i g  a u f  s ä m t l i c h e  A r b e i t s v o r g ä n g e  i n  e i n e m  B ü r o  e i n  u n d  

w ü r d i g t  d i e  a l l t ä g l i c h e n  H a n d r e i c h u n g e n  e b e n s o  w i e  d i e  V e r 

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

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

f r a g e n  s u c h t  d e r  V e r f a s s e r  M i t t e l  u n d  W e g e  a u s f i n d i g  z u  m a c h e n ,  

u m  d e n  B e t r i e b  z u  v e r e i n f a c h e n  u n d  z u  v e r b i l l i g e n  u n d  d i e  A r 

b e i t e n  s c h n e l l e r ,  g l e i c h m ä ß i g e r  u n d  g r ü n d l i c h e r  b e w ä l t i g e n  z u  l a s s e n .

W i r t s c h a f t l i c h e s .

Allgemeines. G e o r g  B e r n h a r d :  E x z e s s e  d e r  T e c h n i k .  

Z u s c h r i f t e n w e c h s e l  m i t  C a r l  W e i h e .  [ M a g .  W i r t s c h .  6  ( 1 9 3 0 )  

N r .  5 1 / 5 2 ,  S .  2 3 6 3 / 6 4 . ]
C .  S c h a e f f e r ,  O b e r l a n d e s g e r i c h t s r a t  i .  R . ,  D r .  H .  B r o d e ,  

K o n s u l  z .  D . ,  u n d  D r .  A .  N i t s c h ,  D i p l o m - H a n d e l s l e h r e r :  A l l 

g e m e i n e  V o l k s w i r t s c h a f t s l e h r e .  4 0 . — 4 6 .  v o l l k o m m e n  

u m g e a r b .  A u f l .  L e i p z i g :  C .  L .  H i r s c h f e l d  1 9 3 1 .  ( 2 0 7  S . )  8 ° .

4 , 5 0  J I M .  ( G r u n d r i ß  d e s  p r i v a t e n  u n d  ö f f e n t l i c h e n  R e c h t s  s o w i e  

d e r  V o l k s w i r t s c h a f t s l e h r e .  H r s g .  v o n  C .  S c h a e f f e r .  B d .  1 6 . )

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

B e r l i n :  E .  S .  M i t t l e r  &  S o h n  1 9 3 0 .  ( V I ,  4 9 5  S . )  8 ° .  1 3 , 4 0  J U l, 

g e b .  1 5  J I M .  ( V e r h a n d l u n g e n  u n d  B e r i c h t e  d e s  A u s s c h u s s e s  z u r  

U n t e r s u c h u n g  d e r  E r z e u g u n g s -  u n d  A b s a t z b e d i n g u n g e n  d e r  

d e u t s c h e n  W i r t s c h a f t .  1 .  U n t e r a u s s c h u ß : A l l g e m e i n e  W i r t s c h a f t s 

s t r u k t u r .  2 .  A r b e i t s g r u p p e .  B d .  2 . )  2  B 5
Eisenindustrie. P a u l  B e r k e n k o p f :  Z u r  d e u t s c h e n  E i s e n 

e n q u e t e .  W i d e r l e g u n g  z a h l r e i c h e r  i m  B e r i c h t  d e s  E n q u e t e 

a u s s c h u s s e s  ü b e r  d i e  d e u t s c h e  E i s e n  e r z e u g e n d e  I n d u s t r i e  e n t 

h a l t e n e r  A n g r i f f e .  [ W i r t s c h a f t s d i e n s t  1 6  ( 1 9 3 1 )  N r .  3 ,  S .  9 3 / 9 8 . ]  

D i e  E i s e n f r a c h t b a s i s  —  e i n  S t a n d o r t s p r o b l e m . *  

D i e  b e z i r k l i c h e n  P r e i s u n t e r s c h i e d e  e n t s p r e c h e n  d e n  P r e i s v e r h ä l t 

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

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

W e s e n t l i c h e s  ä n d e r n .  [ M a g .  W i r t s c h .  7  ( 1 9 3 1 )  N r .  6 ,  S .  2 7 9 / 8 3 . ]  

E r i c h  F i s c h e r :  D a s  d e u t s c h e  E i s e n p r o b l e m .  D i e  A n 

s i c h t  d e s  E n q u e t e a u s s c h u ß b e r i c h t e s  ü b e r  d i e  E i s e n i n d u s t r i e ,  

w o n a c h  d i e  d e u t s c h e  E i s e n  s c h a f f e n d e  I n d u s t r i e  f e h l e r h a f t  a u f 

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

z u  d e r  B e h a u p t u n g  d e s  E n q u e t e a u s s c h u s s e s ,  d a ß  d i e  d e u t s c h e  

E i s e n  s c h a f f e n d e  I n d u s t r i e  a n  U e b e r k a p a z i t ä t  l e i d e .  [ D e r  d e u t s c h e  

V o l k s w i r t  5  ( 1 9 3 1 )  N r .  1 5 ,  S .  4 7 7 / 8 0 ;  N r .  1 6 ,  S .  5 0 9 / 1 2 . ]

K a r l  W e n d t :  C h i n a s  E i s e n i n d u s t r i e . *  E n t w i c k l u n g  d e r  

c h i n e s i s c h e n  E i s e n i n d u s t r i e .  U e b e r b l i c k  ü b e r  E r z -  u n d  K o h l e n 

v o r r ä t e .  B e s c h r e i b u n g  s ä m t l i c h e r  H ü t t e n w e r k e  C h i n a s .  [ S t .  u .  E .  

5 1  ( 1 9 3 1 )  N r .  1 ,  S .  1 / 8 . ]
Friedensvertrag. J .  W .  R e i c h e r t :  Y o u n g p l a n r e v i s i o n  

a u f  d e m  W e g e  ü b e r  e i n e  A e n d e r u n g  d e r  H a n d e l s 

p o l i t i k ?  R e i c h s t a g  u n d  R e v i s i o n s f r a g e .  D e r  P l a n  d e r  T r i b u t 

a b w ä l z u n g  a u f  d a s  A u s l a n d .  I n n e r w i r t s c h a f t l i c h e  u n d  w i r t s c h a f t s 

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

E r g e b n i s s e  d e r  T r i b u t a b g a b e .  E i n  z w e c k m ä ß i g e r  W e g  z u r  T r i b u t 

r e v i s i o n .  Z u s c h r i f t  v o n  O t t o  M e e s m a n n :  E r  t r i t t  f ü r  d e n  

H u g e n b e r g s c h e n  V o r s c h l a g  e i n ,  a u f  a l l e  W a r e n ,  d i e  v o m  A u s l a n d e  

n a c h  D e u t s c h l a n d  e i n g e h e n ,  e i n e  R e p a r a t i o n s a b g a b e  z u  l e g e n .  

[ R u h r  R h e i n  1 1  ( 1 9 3 0 )  N r .  4 8 ,  S .  1 5 4 5 / 4 8 ;  N r .  4 9 ,  S .  1 5 7 6 / 7 9 ;  

N r .  5 0 ,  S .  1 5 9 5 / 9 8 ;  1 2  ( 1 9 3 1 )  N r .  4 ,  S .  8 4 / 8 7 . ]
Kartelle. K a r t e l l p o l i t i k .  A b s c h n i t t  1 :  G e n e r a l b e r i c h t .  

B e r l i n : E .  S .  M i t t l e r  &  S o h n  1 9 3 0 .  ( V I I ,  1 1 9  S . ,  4  B l . )  8 ° .  4  JIM, 
g e b .  5 , 1 5  JIM. ( V e r h a n d l u n g e n  u n d  B e r i c h t e  d e s  A u s s c h u s s e s  

z u r  U n t e r s u c h u n g  d e r  E r z e u g u n g s -  u n d  A b s a t z b e d i n g u n g e n  d e r  

d e u t s c h e n  W i r t s c h a f t .  1 .  U n t e r a u s s c h u ß :  A l l g e m e i n e  W i r t s c h a f t s 

s t r u k t u r .  3 .  A r b e i t s g r u p p e :  W a n d l u n g e n  i n  d e n  w i r t s c h a f t l i c h e n  

O r g a n i s a t i o n s f o r m e n .  T .  4 . )  2 B 2
Wirtschaftsgebiete. W i r t s c h a f t s - J a h r b u c h  f ü r  d a s  

n i e d e r r h . - w e s t f ä l .  I n d u s t r i e g e b i e t  1 9 3 1 .  H r s g .  i m  A u f 

t r ä g e  d e s  V e r b a n d e s  B e r g i s c h e r  I n d u s t r i e -  u n d  H a n d e l s k a m m e r n ,  

D ü s s e l d o r f ,  S o h n g e n ,  W u p p e r t a l - R e m s c h e i d  [ u .  a . ]  v o n  d e r  I n 

d u s t r i e -  u n d  H a n d e l s k a m m e r  z u  E s s e n .  E s s e n :  R u h r - V e r l a g ,

W .  G i r a r d e t ,  1 9 3 1 .  ( X X ,  8 3 6  S . )  8 ° .  2  B =

S o z i a l e s .

Arbeiterfrage. F r a n z  L a c k m a n n :  D i e  A r b e i t s v e r h ä l t 

n i s s e  d e r  S c h w e r i n d u s t r i e ,  u n t e r s u c h t  a m  B e i s p i e l  

d e r  A r b e i t e r s c h a f t  v o n  G e l s e n k i r c h e n  i m  V e r g l e i c h  

z u  a n d e r e n  S t ä d t e n  u n d  G e w e r b e n .  ( M i t  2 5  T a b . )  K ö l n  
1 9 3 0 :  D r .  P a u l  K e r s c h g e n s .  ( X I ,  1 4 1  S . )  8 ° .  —  M ü n c h e n  ( T e c h n .  

H o c h s c h u l e ) ,  T e c h n .  D i s s .  2  B 2
Berufs- und Standesfragen. W .  H e l l m i c h :  I n g e n i e u r a r b e i t .  

[ Z .  V .  d .  I .  7 5  ( 1 9 3 1 )  N r .  1 ,  S .  1 / 4 . ]

Unfallverhütung. E t i e n n e  A u d i b e r t : S c h u t z m a s k e n  g e g e n  

K o h l e n o x y d . *  G e r ä t  z u r  F e s t s t e l l u n g  v o n  K o h l e n o x y d .  G a s 

m a s k e n  m i t  e i n e m  G e m i s c h  v o n  M a n g a n d i o x y d  u n d  K u p f e r o x y d  

a l s  w i c h t i g s t e m  B e s t a n d t e i l ,  d u r c h  d a s  K o h l e n o x y d  z u  K o h l e n 

d i o x y d  o x y d i e r t  w i r d .  [ R e v .  I n d .  m i n .  1 9 3 1 ,  N r .  2 4 1 ,  M é m . ,  S . l  / 8 . ]

O .  G i e s e n h a u s :  S c h u t z m a ß n a h m e n  g e g e n  K o h l e n -  

o x y d v e r g i f t u n g e n . *  [ R e i c h s a r b .  1 1  ( N .  F . )  ( 1 9 3 1 )  N r .  2 ,  

S .  I I I  3 / 7 . ]
C .  H a i d e :  D e r  W e r k s v e r b e s s e r u n g s v o r s c h l a g  i n  d e r  

U n f a l l v e r h ü t u n g . *  [ R e i c h s a r b .  1 1  ( N .  F . )  ( 1 9 3 1 )  N r .  2 ,  

S .  I I I  7 / 9 . ]

E .  R o s t  j u n . : E x p e r i m e n t e l l e r  B e i t r a g  z u r  B e u r t e i 

l u n g  d e r  W i e d e r b e l e b u n g s v e r f a h r e n .  [ R e i c h s a r b .  1 1  
( N .  F . )  ( 1 9 3 1 )  N r .  2 ,  S .  I I I  1 / 3 . ]

S c h e l l e w a l d :  U n f a l l  b e i  d e r  E r r i c h t u n g  e i n e s  S t a h l 

s k e l e t t e s . *  [ S t a h l b a u  4  ( 1 9 3 1 )  N r .  1 ,  S .  4 / 5 . ]

U n f a l l v e r h ü t u n g  a n  K r a n e n . *  B e s c h r e i b u n g  e i n i g e r  

b e z e i c h n e t e r  U n f a l l a r t e n  u n d  b e w ä h r t e r  S c h u t z m a ß n a h m e n .  

[ R e i c h s a r b .  1 1  ( N .  F . )  ( 1 9 3 1 )  N r .  2 ,  S .  I I I  1 2 / 1 6 . ]

Sonstiges. R i c h a r d  R o s k o t e n :  Z u r  F r a g e  d e s  L u f t 

s c h u t z e s .  M ö g l i c h k e i t e n  u n d  N o t w e n d i g k e i t e n . *  [ S t . u . E .  
5 1  ( 1 9 3 1 )  N r .  2 ,  S .  3 8 / 4 5 . ]

R e c h t s -  u n d  S t a a t s w i s s e n s c h a f t .

Gewerblicher Rechtsschutz. H a n s  S c h m i t t :  P a t e n t a b h ä n 

g i g k e i t  u n d  Z w a n g s l i z e n z .  [ W e r k s l e i t e r  5  ( 1 9 3 1 )  N r .  2 ,
S .  4 4 / 4 6 . ]

E b e r h a r d  H e i n r i c h ,  D r .  j u r . ,  G e r i c h t s a s s e s s o r :  D i e  A n g e -  

s t e l l t e n - E r f  i n d u n g  u n t e r  b e s o n d e r e r  B e r ü c k s i c h t i 

g u n g  d e r  R e f o r m v o r s c h l ä g e .  B e r l i n  ( W  9 ,  L i n k s t r .  1 6 ) :  
F r a n z  V a h l e n  1 9 3 1 .  ( V I I ,  1 2 6  S . )  8 ° .  5 , 4 0  JIM. 2  B 2

B i l d u n g  u n d  U n t e r r i c h t .

A l l g e m e i n e s .  F r i t z  G i e s e ,  D r . ,  P r o f e s s o r  a n  d e r  T e c h n i s c h e n  

H o c h s c h u l e  S t u t t g a r t :  B i l d u n g s i d e a l e  i m  M a s c h i n e n z e i t 

a l t e r .  H a l l e  a .  d .  S . :  C a r l  M a r h o l d  1 9 3 1 .  ( 2 4 7  S . )  8 ° .  9 , 6 0  JIM, 
g e b .  1 2  J t J l .  ( H a n d b u c h  d e r  A r b e i t s w i s s e n s c h a f t .  H r s g .  v o n  

P r o f e s s o r  D r .  F r i t z  G i e s e .  B d .  7 :  A r b e i t s p ä d a g o g i k .  T .  1 . )

Zeitschriftenberzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 135/38. — Ein  * bedeutet: Abbildungen in  der Quelle.
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Hochschulwesen. B r u n o  E c k :  T e c h n i s c h e  H o c h s c h u l e n  

u n d  h ö h e r e  M a s c h i n e n b a u s c h u l e n .  [ [ T e c h n .  E r z i e h u n g  5  
( 1 9 3 0 )  N r .  1 2 ,  S .  1 1 3 / 1 5 . ]

R u d o l f  P l a n k :  D i e  t e c h n i s c h e  H o c h s c h u l e  a l s  g e i s t i g e  

E i n h e i t .  R e d e ,  g e h a l t e n  a n l ä ß l i c h  d e s  R e k t o r a t s w e c h s e l s  a m  

2 2 .  N o v e m b e r  1 9 3 0 .  K a r l s r u h e :  C .  E .  M ü l l e r  1 9 3 0 .  ( 1 8  S . )  8 ° .  

0 , 8 0  J I M .  ( K a r l s r u h e r  A k a d e m i s c h e  R e d e n .  8 . )  S  B 5

S o n s t i g e s .

H e r m a n n  L u f f t :  D a s  B u r e a u  o f  M i n e s  i n  W a s h i n g t o n .  

A u f g a b e n k r e i s  d e s  B u r e a u  o f  M i n e s  u n d  s e i n e  E r l e d i g u n g .  [ Z .  

O b e r s c h l e s .  B e r g - H ü t t e n m .  V .  7 0  ( 1 9 3 1 )  N r .  1 ,  S .  4 3 / 4 7 . ]

P a u l  M e y e r :  O r g a n i s a t i o n  u n d  A u f g a b e n  d e r  m a ß 

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

D e u t s c h e r  E l e k t r o t e c h n i k e r ,  V e r e i n i g u n g  d e r  E l e k t r i z i t ä t s w e r k e  

A . - G . ,  Z e n t r a l v e r b a n d  d e r  d e u t s c h e n  e l e k t r o t e c h n i s c h e n  I n d u s t r i e .  

[ E .  T .  Z .  5 2  ( 1 9 3 1 )  N r .  3 ,  S .  6 9 / 7 2 . ]

U e b e r  d i e  T ä t i g k e i t  d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n 

h ü t t e n l e u t e  i m  J a h r e  1 9 3 0 .  [ S t .  u .  E .  5 1  ( 1 9 3 1 )  N r .  4 ,
S .  8 9 / 1 0 4 . ]

S t u a r t  C h a s e :  M o l o c h  M a s c h i n e .  D i e  K u l t u r -  u n d  W i r t 

s c h a f t s k r i s e  d e r  W e l t .  U e b e r s e t z t  u n d  b e a r b e i t e t  v o n  E d .  A .  

P f e i f f e r .  S t u t t g a r t :  D i e c k  &  C o .  [ 1 9 3 1 ] .  ( 2 7 9  S . )  8 ° .  4 , 5 0  J I J L ,  

g e b .  6 , 5 0  J I J L .  5  B =

S t a t i s t i s c h e s .

D e r  deutsche B ergbau  im  Ja h re  1929.

D e r  G e s a m t w e r t  d e r  R o h f ö r d e r u n g  d e s  d e u t s c h e n  B e r g 

b a u e s  b e l i e f  s i c h  n a c h  d e n  a m t l i c h e n  E r m i t t l u n g e n 1) i m  J a h r e  

1 9 2 9  a u f  r d .  3 , 3 1  M i l l i a r d e n  J I J L  u n d  ü b e r s t i e g  d a m i t  d e n  i m  J a h r e  

1 9 2 8  e r z i e l t e n  W e r t  u m  1 0 % .  A u f  f a s t  a l l e n  B e r g b a u g e b i e t e n  

k o n n t e  d i e  F ö r d e r u n g  z u m  T e i l  e r h e b l i c h  g e s t e i g e r t  w e r d e n ;  l e d i g 

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

j a h r  z u r ü c k g e b l i e b e n .  U e b e r  d e n  A n t e i l  d e r  S t e i n k o h l e n - ,  B r a u n 

k o h l e n -  u n d  E i s e n e r z f ö r d e r u n g  a m  G e s a m t b e r g b a u  u n t e r r i c h t e t  

Z a h l e n t a f e l  1 .

Z a h l e n t a f e l  1 .  D i e  S t e i n k o h l e n - ,  B r a u n k o h l e n -  u n d  E i s e n 

e r z f ö r d e r u n g  d e s  D e u t s c h e n  R e i c h e s  1 9 2 8  u n d  1 9 2 9 .

S te in k o h len fö rd e ru n g ......................... t
W ert in 1000 JUL ..........................
W ert je t  in  JU L ..............................
W e r k e ...............................................
A r b e i t e r z a h l .......................................

B raunkoh lenförderung .........................t
W ert in 1000 JUC ..........................
W ert je t  in JU L ..............................
W e r k e ....................................................
A r b e i t e r z a h l .......................................

E isenerz fö rderang ................................. t
W ert in 1000 J L M ..........................
W ert je t  in JU L ..............................
Berechneter Eiseninhalt . . . . t
W e r k e ....................................................
A r b e i t e r z a h l .......................................

1928

150 860 599 
2 220 170 

14,70 
294 

517 642 
165 588 097 

468 603 
2,83 
312 

72 589 
6 474 825 
'  61 228 

9,46 
2 088 814 

187 
16 901

1929

163 440 632 
2 480 593 

15,18 
266 

517 401 
174 455 946 

496 916 
2,85 
294 

73 952 
6 373 677 

61 971 
9 72 

2 080 259 
176 

16 235

ü b e r  1 2  M i l l .  t  S t e i n k o h l e  a u f  d e n  H a l d e n  d e r  g r o ß e n  B e z i r k e . )  

D i e  S t e i g e r u n g  d e r  S t e i n k o h l e n f ö r d e r u n g  v e r t e i l t e  s i c h  a u f  d e n  

I n l a n d s -  u n d  A u s l a n d s a b s a t z .  D i e  A u s f u h r ,  d i e  i m  V o r j a h r  z u 

r ü c k g e g a n g e n  w a r ,  s t i e g  u m  r d .  2 , 9  M i l l .  t  u n d  e r r e i c h t e  d a m i t  

w i e d e r  a n n ä h e r n d  d i e  d e s  J a h r e s  1 9 2 7 .  A n  d e r  Z u n a h m e  w a r e n  

a u s s c h l i e ß l i c h  d i e  f r e i e n  L i e f e r u n g e n  —  v o r  a l l e m  a n  d i e  w e s t 

e u r o p ä i s c h e n  L ä n d e r  —  b e t e i l i g t .  D i e  S t e i g e r u n g  d e s  i n l ä n d i 

s c h e n  V e r b r a u c h s  e n t f i e l  a u ß e r  a u f  d e n  v e r m e h r t e n  H a u s 

b r a n d b e d a r f  n o c h  i n  n e n n e n s w e r t e m  M a ß e  a u f  d e n  e r h ö h t e n  B e 

d a r f  d e r  K o k e r e i e n  u n d  E l e k t r i z i t ä t s w e r k e .  D e r  V e r b r a u c h  i n  

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

d i e  H ö h e  d e s  V o r j a h r e s  n i c h t  e r r e i c h t  o d e r  k a u m  ü b e r s c h r i t t e n .  

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

Z a h l e n t a l e i  3 .

Z a h l e n t a f e l  3 .  S t e i n k o h l e n v e r s o r g u n g  D e u t s c h l a n d s  1 9 2 7  

b i s  1 9 2 9 .

Ja h r
A bsatz des 
Bergbaues1)

A usfuhr Einfuhr Inlands-
Versorgung

1000 t

1927 152 755 26 878 5334 131 211
1928 150 281 23 895 7408 133 794
1929 163 692 26 769 7903 144 826

D i e  i m  J a h r e  1 9 2 9  e r r e i c h t e  K o h l e n f ö r d e r u n g  ( S t e i n 

k o h l e  +  B r a u n k o h l e ,  a u f  S t e i n k o h l e  u m g e r e c h n e t )  ü b e r t r a f  d i e  

d e s  J a h r e s  1 9 2 8  u m  r d .  7 , 7  % .  D i e  Z u n a h m e  i s t  i n  d e r  H a u p t 

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

z u f ü h r e n ,  d e r  d u r c h  d e n  s t r e n g e n  W i n t e r  ( 1 9 2 8 / 2 9 )  u n d  d i e  r e i c h 

l i c h e n  D e c k u n g s e i n k ä u f e  i m  H e r b s t  d e s  J a h r e s  1 9 2 9  h e r v o r 

g e r u f e n  w u r d e  ( s .  Z a h l e n t a f e l  2 ) .

Z a h l e n t a f e l  2 .  K o h l e n f ö r d e r u n g  u n d  K o h l e n v e r b r a u c h  

1 9 2 4  b i s  1 9 2 9 .

) Einschl. Selbstyerbrauch.

A n  d e r  Z u n a h m e  d e r  S t e i n k o h l e n f ö r d e r u n g  w a r e n  s ä m t l i c h e  

W i r t s c h a f t s b e z i r k e  ( s .  Z a h l e n t a f e l  4 )  b e t e i l i g t .  D i e  g r ö ß t e  E r 

h ö h u n g  e n t f i e l  a u f  O b e r s c h l e s i e n  m i t  1 1 , 7  % ,  o b w o h l  d i e s e s  G e 

b i e t  a l s  e i n z i g e s  e i n e n  v e r m i n d e r t e n  A u s l a n d s a b s a t z  z u  v e r 

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

i n  O b e r s c h l e s i e n  i s t  h a u p t s ä c h l i c h  d a r a u f  z u r ü c k z u f ü h r e n ,  d a ß  

d i e  o b e r s c h l e s i s c h e  K o h l e  s t ä r k e r  a l s  i n  d e n  a n d e r e n  B e z i r k e n  

f ü r  H a u s b r a n d z w e c k e  v e r w e n d e t  w i r d .  I m  A a c h e n e r  B e z i r k  

n a h m  d i e  F ö r d e r u n g  u m  9 , 7 % ,  i m  N i e d e r r h e i n i s c h - W e s t -

Z a h l e n t a f e l  4 . F ö r d e r u n g  d e r  d e u t s c h e n  S t e i n k o h l e n 

b e z i r k e .

1924 1925 1926 1927 1928 1929

in 1000 t  Steinkohle1)

Förderung . . . 
Verbrauch*) . .

146 466
134 383

163 672 
138 438

176 218 
124 864

187 045 
153 432

187 658 
159 314

202 209 
169 017

Bezirke
1928 1929 1928 1929

1000 t in  %  der Ge
sam tförderung

Niederrheinisch-W estfäl. Bezirk . 115 115 124 320 76,3 76,1
Oberschlesischer Bezirk . . . 19 698 21 996 13,1 13,5
Niederschlesischer Bezirk . . . . 6 704 6 092 3,8 3,7
Aachener B e z i r k .......................... 5 509 6 040 3,6 3,7
Sächsischer Bezirk ...................... 4 042 4 177 2,7 2,5
Uebrige B ez irk e .............................. 793 816 0,5 0,5

Deutsches R e i c h .......................... 150 861 163 441 100,0 100,0

J) Inländische Braunkohle auf Steinkohle umgerechnet m it 2 : 9, eingefiihrte 
(fast ausschließlich böhmische) Braunkohle m it 2 : 3, Koks m it 4 : 3 .  — 2) Ver
brauch berechnet aus Förderung +  E infuhr — A usfuhr, also ohne Berücksichti
gung der Qaldenbestonde. Bei der E in- und A usfuhr sind außer Stein- und Braun
kohlen auch Koks, Stein- und  Braunpreßkohlen in  B etracht gezogen.

Z u  B e g i n n  d e s  J a h r e s  1 9 3 0  s t o c k t e  d e r  A b s a t z  e r h e b l i c h ,  

d a  w e g e n  d e s  m i l d e n  W i n t e r s  d i e  N a c h f r a g e  n a c h  H a u s b r a n d 

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

r ü c k g a n g  i n f o l g e  d e r  d u r c h  d i e  s c h l e c h t e  W i r t s c h a f t s l a g e  v e r u r 

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

w e i t e r  f o r t g e s e t z t .

Steinkohlenbergbau.
D i e  S t e i n k o h l e n f ö r d e r u n g  h a t  i m  J a h r e  1 9 2 9  m i t

1 6 3 , 4  M i l l .  t  d i e  v o n  1 9 2 8  u m  f a s t  9  %  ü b e r t r o f f e n .  D i e  Z u n a h m e  

g e g e n  d a s  V o r j a h r  e n t f i e l  a u f  s ä m t l i c h e  M o n a t e  m i t  A u s n a h m e  

v o n  F e b r u a r  u n d  M ä r z .  D i e  H a l d e n b e s t ä n d e  a m  E n d e  d e s  J a h r e s  

w a r e n  m i t  1 , 7 6  M i l l .  t  r d .  ] 4  M i l l .  t  n i e d r i g e r  a l s  z u  B e g i n n  d e s  

J a h r e s .  S e i t d e m  s i n d  a b e r  w i e d e r  g r ö ß e r e  M e n g e n  S t e i n k o h l e  

a u f  d i e  H a l d e n  g e b r a c h t  w o r d e n .  ( E n d e  J a n u a r  1 9 3 1  l a g e r t e n

i )  V i e r t e l j a h r s h e f t e  z u r  S t a t i s t i k  d e s  D e u t s c h e n  R e i c h e s  3 9  

( 1 9 3 0 )  3 .  H e f t ,  S .  3  f f .  —  V g l .  S t .  u .  E .  5 0  ( 1 9 3 0 )  S .  8 8 .

f ä l i s c h e n  B e z i r k  u m  8 , 0  %  z u .  D i e  w e n i g e r  g ü n s t i g e  E n t w i c k 

l u n g  d e s  N i e d e r s c h l e s i s c h e n  S t e i n k o h l e n b e z i r k s  ( Z u n a h m e

6 , 8  % )  h ä n g t  m i t  d e m  d u r c h  d a s  S c h l a g w e t t e r u n g l ü c k  i m  S o m m e r  

1 9 2 9  v e r u r s a c h t e n  z e i t w e i l i g e n  F ö r d e r a u s f a l l  z u s a m m e n .  D i e  

v e r h ä l t n i s m ä ß i g  g e r i n g e  Z u n a h m e  v o n  3 , 3 %  d e r  s ä c h s i s c h e n  

S t e i n k o h l e n f ö r d e r u n g  e r k l ä r t  s i c h  z u m  T e i l  a u s  d e m  k l e i n b e t r i e b 

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

a u f  S a c h s e n  f a s t  e i n  Z e h n t e l  s ä m t l i c h e r  S t e i n k o h l e n b e r g w e r k e ,  

o b w o h l  h i e r  n u r  2 , 5 6  %  d e r  d e u t s c h e n  S t e i n k o h l e n  g e w o n n e n  

w u r d e n .
D i e M e c h a n i s i e r u n g  d e s  A b b a u e s  i m  S t e i n k o h l e n b e r g b a u  

h a t  w ä h r e n d  d e s  B e r i c h t s j a h r e s  w e i t e r  z u g e n o m m e n .  I n  P r e u ß e n ,  

w o  r d .  9 8  %  d e r  d e u t s c h e n  S t e i n k o h l e n  g e w o n n e n  w e r d e n ,  e n t 

f i e l e n  i m  J a h r e  1 9 2 9  r d .  8 3  %  d e r  F ö r d e r u n g  a u f  d i e  G e w i n n u n g  

m i t  A b b a u h ä m m e r n  u n d  S c h r ä m m a s c h i n e n ,  g e g e n ü b e r  7 7 , 7  %  

i n  1 9 2 8  u n d  7 2 , 2  %  i n  1 9 2 7 .  A m  w e i t e s t e n  f o r t g e s c h r i t t e n  i s t  

d i e  M e c h a n i s i e r u n g  i m  R u h r g e b i e t ,  w o  i m  J a h r e  1 9 2 9  ü b e r  9 1  %

0 . M
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d e r  K o h l e n  m a s c h i n e l l  g e w o n n e n  w u r d e n .  4 7  %  d e r  i m  R u h r 
g e b i e t  a b g e b a u t e n  M e n g e n  w u r d e n  z u  B e g i n n  d e s  B e r i c h t s j a h r e s  

m i t  S c h ü t t e l r u t s c h e n  b e f ö r d e r t .  I n  a n d e r e n  G e b i e t e n  e n t f ä l l t  a u f  

d e n  m e c h a n i s i e r t e n  A b b a u  e i n  g e r i n g e r e r  F ö r d e r a n t e i l ,  s o  v o r  

a l l e m  i n  O b e r s c h l e s i e n ,  w o  i m  J a h r e  1 9 2 9  i n f o l g e  b e s o n d e r e r  A b -  

b a u v e r h ä l t n i s s e  n u r  3 6  %  d e r  K o h l e n  a u f  m a s c h i n e l l e m  W e g e  

g e w o n n e n  w u r d e n .  U e b e r  d i e  Z a h l  d e r  B e t r i e b e ,  P e r s o n e n  u n d  

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

Z a h l e n t a f e l  5  A u f s c h l u ß .

Z a h l e n t a f e l  5 .  B e t r i e b e ,  P e r s o n e n  u n d  d u r c h s c h n i t t l i c h e  

B e t r i e b s g r ö ß e  i m  S t e i n k o h l e n b e r g b a u .

Jah r Be
triebe

Berufsgenossenschaftlich ver
sicherte Personen

Förderung durch
schnittlich je Betrieb

im ganzen durchschnittlich 
je Betrieb

Menge 
10U0 t

W ert 
1000 JIM

1925 343 557 087 1624 387 5549
1926 314 514 807 1640 463 6493
1927 303 542 062 1789 607 7277
1928 294 517 642 1761 613 7552
1929 266 517 401 1945 614 9326

Braunkohlenbergbau.
D i e  B r a u n k o h l e n f ö r d e r u n g  h a t  i m  J a h r e  1 9 2 9  r d .

1 7 4 , 5  M i l l .  t  e r r e i c h t  u n d  d a m i t  d i e  d e s  V o r j a h r e s  u m  r d .  5  %  

ü b e r s c h r i t t e n .  D i e  H a l d e n b e s t ä n d e  s i n d  v o n  2 5 4  0 0 0  t  z u  B e g i n n  

d e s  J a h r e s  a u f  1 7 7  0 0 0  t  a m  J a h r e s e n d e  z u r ü c k g e g a n g e n .  D i e  

a n  s i c h  g e r i n g e  E i n f u h r  v o n  R o h b r a u n k o h l e  h a t  g e g e n ü b e r  1 9 2 8  

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

a b s a t z e s  ( e i n s c h l .  d e s  S e l b s t v e r b r a u c h s  u n d  d e s  V e r b r a u c h s  d e r  

B r i k e t t f a b r i k e n )  a n  d e r  I n l a n d s v e r s o r g u n g  m i t  R o h k o h l e  ( S t e i n 

k o h l e  u n d  B r a u n k o h l e ,  a u f  S t e i n k o h l e  u m g e r e c h n e t )  b e t r u g  i m  

B e r i c h t s j a h r e  2 1  % .  A n  d e r  S t e i g e r u n g  d e r  B r a u n k o h l e n f ö r d e r u n g  
w a r e n  z u m  g r ö ß t e n  T e i l  d e r  N i e d e r r h e i n i s c h e  u n d  d e r  N i e d e r 

l a u s i t z e r  B e z i r k  b e t e i l i g t  ( s .  Z a h l e n t a f e l  6 ) .

Z a h l e n t a f e l  6 .  F ö r d e r u n g  d e r  d e u t s c h e n  B r a u n k o h l e n 

b e z i r k e .

Bezirke
1928 1929 1928 1929

1000 t in % der Ge- 
samtförderung

Thüringisch-Sächsischer Bezirk . . . 60 324 60 738 36,4 34,8
Niederrheinischer B e z i r k ................... 47 884 52 704 28,9 30,2
Niederlausitzer B e z i r k .......................... 35 244 38 229 21,3 21,9
Braunscbweig.-Magdeburger Bezirk . 7 897 7 981 4,8 4,6
Oberlausitzer B e z irk ............................. 7 903 7 916 4,8 4,5
Nieder hessischer B ezirk......................... 1 850 2 077 1,1 1,2
Oberbayerischer B e z i r k ..................... 1 274 1 370 0,8 0,8
O d e rb e z irk .............................................. 1 22G 1 306 0,7 0,8
Oberhessischer B e z i r k ......................... 1 160 1 232 0,7 0,7
Oberpfälzer B e z i r k .............................. 734 756 0,4 0.4
W esterwälder Bezirk ......................... 92 | 147 0,1 0,1

Deutsches R e i c h .................................. 165 588 174 456 100,0 100,0

D e r  A n t e i l  d e r  i m  T a g e b a u  g e w o n n e n e n  K o h l e  a n  d e r  G e -  

s a m t f ö r d e r u n g  h a t ,  w i e  i n  d e n  v o r a n g e g a n g e n e n  J a h r e n ,  z u g e 

n o m m e n .  V o n  d e r  g e s a m t e n  R o h b r a u n k o h l e n g e w i u n u n g  e n t 

f i e l e n  a u f  d e n  T a g e b a u  : j

1 9 2 6    8 7 , 7  %  1 9 2 8    9 0 , 4  %

1 9 2 7  ................................  8 9 , 5  %  1 9 2 9    9 0 , 5  %

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

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

d e r  G e w i n n u n g ,  B e f ö r d e r u n g  u n d  V e r h a l d u n g  d e s  A b r a u m s .  S o  

i s t  z .  B .  d i e  K e t t e n b a h n f ö r d e r u n g  i m m e r  m e h r  d u r c h  d i e  G r o ß 

r a u m f ö r d e r u n g  e r s e t z t  w o r d e n .  N a c h  d e m  B e r i c h t  d e s  D e u t s c h e n  

B r a u n k o h l e n - I n d u s t r i e - V e r e i n s  w u r d e n  i m  J a h r e  1 9 2 9  i m  m i t t e l 

d e u t s c h e n  G e b i e t  r d .  4 0 % ,  i m  N i e d e r l a u s i t z e r  B e z i r k  n u r  n o c h  

2 0  %  d e r  G e w i n n u n g ,  g e g e n ü b e r  8 7  %  i m  J a h r e  1 9 2 2 ,  d u r c h  

K e t t e n b a h n e n  b e f ö r d e r t .

D i e  Z a h l  d e r  B e t r i e b e  i s t  z u r ü c k g e g a n g e n .  D i e  D u r c h 

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

1 2  %  g e s t i e g e n  ( s .  Z a h l e n l a f e l  7 ) .

Z a h l e n t a f e l  7 .  B e t r i e b e ,  P e r s o n e n  u n d  d u r c h s c h n i t t l i c h e  

B e t r i e b s g r ö ß e  i m  B r a u n k o h l e n b e r g b a u .

Eisenerzbergbau.
D i e  d e u t s c h e  E i s e n e r z f ö r d e r u n g  h a t  i m  J a h r e  1 9 2 9  m i t  

6 , 3 7  M i l l .  t  d a s  E r g e b n i s  d e s  V o r j a h r e s  n i c h t  e r r e i c h t .  D i e  E i n 

f u h r  a u s l ä n d i s c h e r  E r z e  h a t  d a g e g e n  d i e  E i n f u h r  d e s  J a h r e s  1 9 2 8  

u m  f a s t  e i n  V i e r t e l  ü b e r s c h r i t t e n .  S i e  b e t r u g  r d .  1 7  M i l l .  t ,  d .  i .  

m e n g e n m ä ß i g  r d .  d a s  Z w e i e i n h a l b f a c h e  d e r  i n l ä n d i s c h e n  F ö r d e 

r u n g .  H i e r b e i  i s t  n o c h  z u  b e r ü c k s i c h t i g e n ,  d a ß  d i e  a u s l ä n d i s c h e n  

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

I n l a n d e s  a u f w e i s e n .  D i e  S t e i g e r u n g  d e r  E i n f u h r  e n t f i e l  i n  e r s t e r  

L i n i e  a u f  d e n  B e z u g  a u s  S c h w e d e n ,  w ä h r e n d  i m  V o r j a h r e  d i e  

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

z u r ü c k g e g a n g e n  w a r .  D i e  E i n f u h r  a u s  d e n  w e s t e u r o p ä i s c h e n  

L ä n d e r n ,  i n s b e s o n d e r e  a u s  F r a n k r e i c h  u n d  S p a n i e n ,  d i e  i m  J a h r e  

1 9 2 8  g e g e n  1 9 2 7  z u g e n o m m e n  h a t t e ,  h a t  w i e d e r  a b g e n o m m e n .

I n  d e n  e i n z e l n e n  W i r t s c h a f t s g e b i e t e n  ( s .  Z a h l e n t a f e l  8 )  

h a t  s i c h  d i e  F ö r d e r u n g  n i c h t  e i n h e i t l i c h  e n t w i c k e l t .  B e g ü n s t i g t

Z a h l e n t a f e l  8 .

D i e  E i s e n e r z f ö r d e r u n g  D e u t s c h l a n d s  n a c h  B e z i r k e n .

1928

t In 
% 

de
r 

G
es

nm
t-

 
fö

rd
er

un
g

1929

t

In 
% 

de
r 

G
es

am
t-

 
fö

rd
er

un
g

Siegerland-Wieder Spateisen
stein-Bezirk ......................... 2 093 991 32,3 2 191 294 34,4

Peiue-Salzgitter-Bezirk . . . 1 692 555 26,1 1 558 328 24,4
Nassauiscb-O ber hess is<-her

Bezirk (Lahn u. Dill) . . 725 939 11,2 692 584 10,9
Bayerischer Bezirk . . . . 615 589 9,5 615 518 9,7
Vogelsberger Basalteisenerz-

Bezirk .................................. 579 678 9,0 549 327 8,6
H arzer Bezirk ..................... 307 605 4,8 286 197 4,5
Taunus-Bezirk einschl. der

Lindener M a r k ................. 232 230 3,6 270 908 4.2
Uebriges Deutschland . . . 227 238 3,5 209 521 3,3

d u r c h  d i e  N o t s t a n d s b e i h i l f e n  d e s  R e i c h e s  u n d  d e r  L ä n d e r  u n d  

d u r c h  w e i t e r e s  E n t g e g e n k o m m e n  d e r  R e i c h s b a h n  i s t  i m  S i e g e r 

l ä n d e r  E i s e n s t e i n b e z i r k  e i n e  F ö r d e r z u n a h m e  e r f o l g t .  I m  P e i n e -  
S a l z g i t t e r - B e z i r k  u n d  i m  L a l i n - D i l l - G e b i e t  i s t  d e m g e g e n ü b e r  d i e  

F ö r d e r u n g  z u r ü c k g e g a n g e n .

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

2  0 8 9  0 0 0  t .  H i e r v o n  e n t f i e l  n a h e z u  d i e  H ä l f t e  a u f  B r a u n e i s e n 

s t e i n  u n d  ü b e r  e i n  D r i t t e l  a u f  S p a t e i s e n s t e i n .  B r a u n e i s e n s t e i n  

w i r d  i n  s ä m t l i c h e n  E i s e n e r z b e z i r k e n  g e f ö r d e r t ;  d i e  G e w i n n u n g  

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

U e b e r  d i e  E i s e n e r z f ö r d e r u n g  D e u t s c h l a n d s  n a c h  S o r t e n  

u n t e r r i c h t e t  Z a h l e n i a f e l  9 .  D i e  Z a h l  d e r  B e t r i e b e ,  b e s c h ä f t i g t e n  

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

b e r g b a u  i s t  i n  Z a h l e n t a f e l  1 0  w i e d e r g e g e b e n .

Z a h l e n t a f e l  9 .  E i s e n e r z f ö r d e r u n g  n a c h  S o r t e n .

Menge einschließlich 
des natürlichen Nässe- 

gchaltes

D urch
schnittlicher 
Eisengehalt 
nach Abzug 
des n a tü r

lichen N ässe
gehaltes

1928
t

1929
t

1928
°//o

1929
°//o

Brauneisenstein unter 12 %  Man-
g a n ...............................................

Brauneisenstein von 12 bis 30 %
M a n g a n .......................................

Manganerz über 30 % Mangan .
R o te is e n s te in ..................................
S pate isenste in ..................................
M a g n e te is e n s te in ..........................
T o n e ise n s te in ..................................
F luß e isen ste in ..................................
Raseneisenerze..................................
Andere E r z e ..................................

3 360 696

178 354 
210 

671 460 
1 964 680 

34 990 
2 466 

102 942 
561 

158 466

3 129 086

181 970 
475 

652 929 
2 109 068 

18 716 
8 049 

126 517 
503 

146 364

35.13

23,56

39,51
33.92 
51,27 
29,75 
31,10 
47,48
34.93

34.98 

24,46

38.99 
35,33 
50,75 
31,73 
31,60 
42,38 
35,51

Deutsches Reich insges.................. 6 474 825 6 373 677 34,97 35,27

Z a h l e n t a f e l  1 0 .  B e t r i e b e ,  P e r s o n e n  u n d  d u r c h s c h n i t t 

l i c h e  B e t r i e b s g r ö ß e  i m  E i s e n e r z b e r g b a u .

Jah r Betriebe

Berufsgenossenschaftlich 
versicherte Personen

Förderung durchschnitt
lich je Betrieb

im ganzen
durch

schnittlich 
je Betrieb

Menge 
1000 t

W ert 
1000 J U

1925 404 82 023 203 346 964
1926 364 76 688 211 382 1065
1927 338 72 324 214 445 1254
1928 312 72 689 233 531 1502
1929 294 73 952 252 593 1690

Jah r Betriebe

Berufsgenossenschaftlich 
versicherte Personen

Förderung durchschnitt
lich je Betrieb

im
ganzen

durch
schnittlich 
je Betrieb

Menge

t
W ert 1000 M

1925 231 17 887 77 25 641 258
1926 182 14 195 78 26 337 262
1927 180 17 770 99 36 809 306
1928 187 16 901 90 34 625 327
1929 176 16 235 92 36 214 352
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Der Eisenerzbergbau Preußens im 3. Vierteljahr 19301)-

Be V erwertbare, absatzfähige Förderung an A bsatz

Oberbergamtsbezirke 
und W irtschaftsgebiete

triebene
Werke

Beschäf
tig te

Man
ganerz

über
30%
Man
gan

t

Brauneisen
stein bis 30%  

M angan
Spat- Rot

son
zusammen

berech berech
stigen berech neter neterBeamte pi Kün eisen Menge

(preuß. Anteil) A n  — £
1 5
a ¡ ¡ N

eb
en


be

tri
eb

« and
Arbeiter

über
12%

t

bis
12%

t

ste in 

t

stein

t

Eisen
erzen

t

Menge

t

neter
Eisen
inhalt

t t

Eisen
inhalt

t

Mangan
inhalt

B reslau ............................. __ 2 __ __ _ _ _ 261*) 261 122 180 86
K a l l e ................................. 1 — 99 — — 29 855 — — 29 855 2 985 25 200 2 520 504
C la u s th a l ............................ 10 — 1456 — — 300.303 — — — 300.303 93 732 229 879 73 401 4 567 1

Davon entfallen a. i .  
a) Harzer Bezirk . .
b) Subherzyvisrhen 

Bezirk (Peine,
Salzfritter) . . . 7 — 1354 — — 296 392 — — — 296 392 92 197 228 434 72 823 4 480

D o r t m u n d ........................ 3 — 153 — __ 1 069 — 20 84*) 1173 392 1089 357 23
B o n n ................................. 76 1 8 369 35 16 003 18180 406 605 132 762 — 573 585 206 521 480 949 198 129 31 203

Davon entfallen a. d 
a) Siegerländer-

JTieder Spateisen
stein-Bezirk . . . 35 _ 6 313 JL 2 452 406 504 17148 426 104 151 986 347 361 149 551 28 438

b) Sassauiseh-Ober- 
hessischen (Lahn-
und Dill-) Bezirk 39 1 1875 35 7 15 728 101 115 614 — 131 485 51131 115 448 44 718 491

c) Taunus Hunsrück-
Bezirk .................. 2 — 181 — 15 996 — — — 15 996 3 404 18 140 3 860 2 274

i )  Waldeck-Saver-
länder Bezirk . . — — — - — — — — — — — —

Z usam m en in P reu ß en  
3. V ie rte ljah r 1930 . 90 3 10 077 35 16 003 349 407 406 605 132 782 345 905 177 303 752 737 297 274 493 36 297
2. V ie rte ljah r 1930 . 94 3 10 406 — 412 509 468 933 147 824 634 1 029 900 346 991 876 505 325 591 40 432
1. V ierte ljah r 1930 . 95 3 12 496 86 61 448 115 529 383 170 913 566 1149 124 392 102 955 675 356 827 42 730

Zus. 1 . bis 3. V ie rte ljah r 
1930 . . . . . . . 93 3 10 993 121

i

16 064 1 210 031 1404 921 451 519 1545 3 084 201 1042 845 2 569 477 95G 911 119 459

*) Z. Bergwes. Preiiß. 78 (1930) S. A 88. —  *) Toneisenste im —  *) Baseneisenerze.

Die Kohlenförderung des Ruhrgebietes im Januar 1931.
I m  M o n a t  J a n u a r  1 9 3 1  w u r d e n  i n s g e s a m t  i n  2 5 , 6 3  A r b e i t s 

t a g e n  8  5 0 0  5 7 9 1 v e r w e r t b a r e  K o h l e  g e f ö r d e r t  g e g e n  8 5 6 5 6 8 4 1 

i n  2 4 . 7 8  A r b e i t s t a g e n  i m  D e z e m b e r  1 9 3 0  u n d  1 0  9 3 5  1 5 4  t  i n  

2 5 , 7 0  A r b e i t s t a g e n  i m  J a n u a r  1 9 3 0 .  A r b e i t s t ä g l i c h  b e t r a g  d i e  

v e r w e r t b a r e  K o h l e n f ö r d e r u n g  i m  J a n u a r  1 9 3 1  3 3 1  6 6 5  t  g e g e n  

3 4 5  6 6 9  t  i m  D e z e m b e r  1 9 3 0  u n d  4 2 5  4 9 2  t  i m  J a n u a r  1 9 3 0 .

D i e  K o k s e r z e u g u n g  d e s  R n h r g e b i e t e s  s t e l l t e  s i c h  i m  J a n u a r  

1 9 3 1  a u f  1 8 9 5  6 6 9  t  ( t ä g l i c h  6 1  1 5 1 t ) ,  i m  D e z e m b e r  1 9 3 0  a u f  

1  9 2 7  4 4 2  t  ( 6 2  1 7 6  t )  u n d  2  8 5 9  6 0 7  t  ( 9 2  2 4 5  t )  i m  J a n u a r  1 9 3 0 .  

A u f  d e n  K o k e r e i e n  w i r d  a u c h  S o n n t a g s  g e a r b e i t e t .

D i e  B r i k e t t h e r s t e l l u n g  h a t  i m  J a n u a r  1 9 3 1  i n s g e s a m t  

3 0 7  3 3 6  t  b e t r a g e n  ( a r b e i t s t ä g l i c h  1 1 9 9 1  t )  g e g e n  3 0 0  4 9 1  t  

(12126 t )  i m  D e z e m b e r  1 9 3 0  u n d  2 7 3  2 2 0  t  ( 1 0  6 3 1  1 )  i m  J a n u a r l 9 3 0 .

D i e  B e s t ä n d e  d e r  Z e c h e n  a n  K o h l e ,  K o k s  u n d  P r e ß k o h l e  

( d .  s .  H a l d e n b e s t ä n d e ,  f e r n e r  d i e  i n  W a g e n ,  T ü r m e n  u n d  K ä h n e n  

b e f i n d l i c h e n ,  n o c h  n i c h t  v e r s a n d t e n  M e n g e n  e i n s c h l i e ß l i c h  K o k s  

u n d  P r e ß k o h l e ,  l e t z t e r e  b e i d e n  a u f  K o h l e  z u r ü c k g e r e c h n e t )  

s t e l l t e n  s i c h  E n d e  J a n u a r  1 9 3 1  a u f  r d .  9 , 8 8  M i l l .  t  g e g e n  9 . 8 9  M i l l .  t  

E n d e  D e z e m b e r  1 9 3 0 .  H i e r z u  k o m m e n  n o c h  d i e  S y n d i k a t s l a g e r  

i n  H ö h e  v o n  1 ,4 1  M i l l .  t .

D i e  G e s a m t z a h l  d e r  b e s c h ä f t i g t e n  A r b e i t e r  s t e l l t e  s i c h  

E n d e  J a n u a r  1 9 3 1  a u f  2 8 7  9 5 6  g e g e n  2 9 0  3 1 3  E n d e  D e z e m b e r  1 9 3 0  

u n d  3 8 3  4 7 8  E n d e  J a n u a r  1 9 3 0 .
D i e  Z a h l  d e r  F e i e r s c h i c h t e n  w e g e n  A b s a t z m a n g e l s  b e l i e f  

s i c h  i m  J a n u a r  1 9 3 1  n a c h  v o r l ä u f i g e r  E r m i t t l u n g  a u f  r d .  4 9 5  0 0 0 .  

D a s  e n t s p r i c h t  e t w a  1 , 7 2  F e i e r s c h i c h t e n  a u f  1  M a n n  d e r  G e s a m t 

b e l e g s c h a f t .

Die Saarkohlenförderung im Jahre 1930.
N a c h  d e n  E r m i t t l u n g e n  d e r  f r a n z ö s i s c h e n  B e r g w e r k s v e r w a l t u n g  

i s t  d i e  F ö r d e r u n g  d e r  S a a r g r u b e n  v o n  1 3  5 7 9  3 4 8  t  i m  J a h r e  1 9 2 9  

a u f  1 3  2 3 5  7 7 1  1  i m  a b g e l a u f e n e n  J a h r e  z u r ü c k g e g a n g e n .  D i e Z a h l  

d e r  A r b e i t s t a g e  i n  1 9 3 0  b e l i e f  s i c h  a u f  2 8 2 , 7 7  g e g e n  3 0 0 , 1 6  i n  1 9 2 9 .

V o n  d e r  G e s a m t f ö r d e r u n g  e n t f i e l e n  1 2  7 5 1  5 4 2  ( 1 9 2 9 :  

1 3  0 9 5  4 4 7 )  t  a u f  d i e  s t a a t l i c h e n  G r u b e n  u n d  4 8 4  2 2 9  ( 4 8 3  9 0 1 )  t  

a u f  d i e  P r i v a t g r u b e  F r a n k e n h o l z .  U e b e r  d i e  F ö r d e r u n g  i n  d e n  

e i n z e l n e n  M o n a t e n  d e s  a b g e l a u f e n e n  J a h r e s  u n t e r r i c h t e t  n a c h 

s t e h e n d e  Z a h l e n l a j e l  1.
C * D i e  d u r c h s c h n i t t l i c h e  T a g e s f ö r d e r u n g ’  i n  1 9 3 0  b e l i e f  s i c h  a u f  

4 6  8 0 6  t  g e g e n ü b e r  4 5  2 4 0  t  i n  1 9 2 9  u n d  4 4  0 5 4  t  i n  1 9 1 3 .  D i e  

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

T a g e  i n  1 9 3 0  b e t r u g  ( i n  k g ) :  J a n u a r  8 8 2 ,  F e b r u a r  8 9 8 ,  M ä r z  8 8 1 ,  

A p r i l  8 8 4 ,  M a i  8 7 8 ,  J u n i  8 6 3 ,  J u l i  8 7 8 ,  A u g u s t  8 5 7 ,  S e p t e m b e r  8 8 2 ,  

O k t o b e r  8 7 5 ,  N o v e m b e r  8 4 8 ,  D e z e m b e r  8 6 2 .

O  D i e  V e r t e i l u n g  d e r  K o h l e  i m  J a h r e  1 9 3 0  g e s c h a h  w i e  f o l g t :  

E s  e r h i e l t e n  d i e  Z e c h e n  e i n s c h l i e ß l i c h  d e r  e l e k t r i s c h e n  Z e n t r a l e n

Z a h l e n t a f e l  1 .  D i e  S a a r k o h l e n f ö r d e r u n g  i m  J a h r e  1 9 3 0 .

K ohlenförderung 
(ausgeiesen und gewaschen)

Staatliche
Gruben

t

V erpachtete
Grube

Erankenholz
t

Gesamt
förderung

t

J a n u a r  1 9 3 0  . . 1 2 1 0  2 7 2 4 5  9 1 0 1 2 5 6  1 8 2

F e b r u a r  „  . . 1 1 4 5  8 5 5 4 3  7 7 2 1 1 8 9  6 2 7

M ä r z  , ,  . . 1  1 0 1  5 4 0 4 8  6 7 3 1  1 5 0  2 1 3

A p r i l  „  . . 1 0 9 1  5 5 0 4 1  2 3 9 1  1 3 2  7 8 9

M a i  , ,  . . 1 0 7 4  0 8 3 3 9  8 8 2 1  1 1 3  9 6 5

J u n i  „  .  . 1  0 2 3  9 4 5 3 4  2 0 9 1  0 5 8  1 5 4  |

J u l i  „  .  . 1  0 8 6  9 6 2 4 1  7 0 6 1  1 2 8  6 6 8  '

A u g u s t  „  .  . 1  0 1 1  9 2 8 4 1  1 5 0 1  0 5 3  0 7 8

S e p t e m b e r  „  . . 1  0 5 3  1 3 4 3 7  3 4 9 1  0 9 0  4 8 3

O k t o b e r  „  . . 9 5 9  1 1 4 3 8  9 6 7 9 9 8  0 8 1

! N o v e m b e r  „  .  . 9 8 9  7 1 4 3 6  1 7 2 1  0 2 5  8 8 6

D e z e m b e r  „  .  . 1 0 0 3  4 4 5 3 5  2 0 0 1 0 3 8  6 4 5

 ̂ I n s g e s a m t  1 9 3 0  . . 1 2  7 5 1  5 4 2 4 8 4  2 2 9 1 3  2 3 5  7 7 1

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

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

f ü r  S e l b s t v e r b r a u c h  1 0 8 2  1 9 6  t  u n d  d i e  B e r g a r b e i t e r  a n  D e p u t a t 

k o h l e n  3 3 2  1 1 9  t .  A n  d i e  K o k e r e i e n  w u r d e n  4 4 6  0 5 2  t  g e l i e f e r t .  

Z u m  V e r k a u f  u n d  V e r s a n d  g e l a n g t e n  1 1  1 8 5  0 9 9  g e g e n  1 1  9 0 2  6 8 9  t  

i n  1 9 2 9 .  A u f  d e n  H a l d e n  l a g e n  a m  J a h r e s s c h l u ß  2 4 8  2 8 5  t  K o h l e  

u n d  1 2 1 3 7  t  K o k s .  A n  K o k s  w u r d e n  i m  a b g e l a u f e n e n  J a h r e  3 0 6 9 9 8  

( 1 9 2 9 :  2 3 5  7 3 8 )  t  h e r g e s t e l l t .
D i e  B e l e g s c h a f t  n a h m  g e g e n ü b e r  d e m  V o r j a h r e  u m  3 6 1 7  

M a n n  a b .  S i e  b e t r u g  a m  E n d e  d e s  J a h r e s  e i n s c h l i e ß l i c h  d e r  B e 

a m t e n  6 0  5 5 9  ( 6 4  1 7 6 )  K ö p f e .

Die Roheisen- und Flußstahlgewinnung des Saargebietes 
im Monat Januar 1931.

N a c h  d e n  s t a t i s t i s c h e n  E r h e b u n g e n  d e r  F a c h g r u p p e  d e r  E i s e n  

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

F l u ß s t a h l g e w i n n u n g  d e s  S a a r g e b i e t e s  i m  M o n a t  J a n u a r ^ l  9 3 1  

w i e  f o l g t :
S t a n d  d e r  H o c h ö f e n

Tn In  Aus Zum Leistungs
V or Betrieb Ge besserung Anblasen fähigkeit

handen befind
lich

däm pft befind
lich

fertig
stehend

in  24 h 

t

E nde 1930 . 30 22 2 4 2 " —  6 3 7 5 '
Jan . 1931 . 30 22 2 4 2 6375
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R o h e i s e n g e w i n n u n g

Gießerei
roheisen

t

Guß waren 
1. Schmel

zung
t

Thomasroheisen
(basisches
Verfahren)

t

Roheisen
insgesamt

t

Jan . 1931 . 13 370 135 235 148 605

F l u ß s t a h l g e w i n n u n g

Rohblöcke Stahlguß

Flußstahl
insgesamt

t

Thomas-
stahl-

t

basische
Siemens-
Martin-
Stahl-

t

Elektro-
stahl-

t

ba
sischer

und
Elektro-

t

saurer

t

Jan . 1931 . 118 445 38 727 922 666 158 760

Die Leistung der Walzwerke im Saargebiet im Januar 19311).

Dezember
1930

Januar
1931

t t

A. W a lz w e rk s -F e r t ig e r z e u g n is s e :
E isenbahnoberbaustoffe..................................
Formeisen (Uber 80 mm H ö h e ) .................
Stabeisen und kleines Formeisen unter 80 mm

H ö h e ...............................................................
B a n d e is e n ...........................................................
W a lz d ra h t...........................................................
Grobbleche und U n iv e r s a le is e n .................
Mittel-, Fein- und W eißbleche.....................
Röhren (gewalzt, nahtlose und geschweißte)
Rollendes E ise n b a h n z e u g .............................
S c h m ie d e s tü c k e ..............................................
Andere F e rtig e rzeu g n isse .............................

16 788 
14 521

38 376
7 313 

12 280 
11 880

8 271 
3 329

325

22 421 
14 314

36 732
8 722
9 638 

13 855
8 494 
1 698=)

246

Insgesam t 113' 083 116 120

B. H a lb z e u g , zum  A b s a tz  b e s t im m t . . 12 294 12 682

*) Nach den statistischen Erhebungen der Fachgruppe der Eisen schaffenden 
Industrie  im Saargebiet. — 2) Zum Teil geschätzt.

Die Ergebnisse der polnisch-oberschlesischen Bergbau- und Eisen
hüttenindustrie im Dezember und ganzen Jahre 19301).

Gegenstand
November

1930
t

Dezember
1930

t

Ganzes Jahr 
1930

t

S te inkoh len .............................................. 2 553 539 2 480 941 28 165 596
K o k s ........................................................... 126 507 121 099 1 581 998
R ohteer....................................................... 6 404 6 350 79 848
Rohbenzol und H om ologen................. 2 168 2 184 25 099
Schwefelsaures A m m o n ia k ................. 1 959 2 027 33 551
S te in k o h le n b rik e tts .............................. 26 767 28 441 234 123

R o h e ise n ................................................... 26 383 25 254 323 669
Flußstahl einschl. unbearbeiteter 

S ta h lg u ß .............................................. 80 662 53 808 903 255
Halbzeug, gewalzt, zum V erkauf be

stim m t ...................................................
» •

6 759 4 922 71 842
Zusammen „ Fertigerzeugnisse der 

Walzwerke (ohne Röhren) . 57 538 43 918 663 268
Walzeisen und - s t a h l ..................... 39 638 27 626 419 850
B le c h e ................................................... 11 655 11 563 17G 843
E isen b ah n o b e rb au s to ffe ................. 6 245 4 729 66 575

Gepreßte und geschmiedete Erzeug
nisse ....................................................... 2 631 3 344 36 120

R ö h re n ....................................................... 4 525 4 437 54 647
EiBenkonstruktionen, Kessel, Behälter 

und ähnliche (ohne Waggons) . . 2 089 1933
►
23 780

Gesamtzahl der A rbeiter in der Eisen
hüttenindustrie (ohne Hiittenkoke- 
r e i e n ) ................................................... 29 288 29 055 30 697

‘) Vgl. Z. Berg-HUttenm. V. 70 (1931) S. 110 ff.

Die Bergwerks- und Eisenhüttenindustrie Ungarns im Jahre 1930.
I n  U n g a r n  w u r d e n  i m  a b g e l a u f e n e n  J a h r e  6  9 8 5  6 5 8  

( 7  8 6 9  2 9 2 )  t  S t e i n -  u n d  B r a u n k o h l e n  u n d  1 5 7  1 5 2  ( 2 5 8  3 5 2 )  t  

E i s e n e r z e  g e f ö r d e r t .  U e b e r  d i e  R o h e i s e n -  u n d  S t a h l e r z e u g u n g  

u n t e r r i c h t e t  Z a h l e n t a f e l  1 .

Z a h l e n t a f e l  1 .  D i e  R o h e i s e n -  u n d  S t a h l e r z e u g u n g  U n g a r n s  

i n  d e n  J a h r e n  1 9 2 8  b i s  1 9 3 0 .

1928 1929 1930

R o h e i s e n e r z e u g u n g ..................... t
desgl. im V erhältnis zu 1913 . . % 

S ta h le r z e u g u n g  insgesamt . . . t 
desgl. im Verhältnis z u .1913 . . %

darunter
Siemens-Martin-Stahlblöcke und

S t a h l g u ß ...................................... t
E le k tro s ta h l ...................................... t

285 677 
150,0 

48G 264 
109,7

472 668 
13 596

367 951 
193,4 

513 472 
116,2

495 613
17 859

257 226 
143,0 

369 388 
83,0

343 522 
25 866

Die Kohlenwirtschaft Oesterreichs im Jahre 1930.
N a c h  d e n  a m t l i c h e n  E r h e b u n g e n  d e s  ö s t e r r e i c h i s c h e n  B u n d e s 

m i n i s t e r i u m s  f ü r  H a n d e l  u n d  V e r k e h r  b e l i e f  s i c h  d e r  G e s a m t b e z u g  

O e s t e r r e i c h s  a n  m i n e r a l i s c h e n  B r e n n s t o f f e n  i m  J a h r e  1 9 3 0  a u f  

7  9 9 8  8 9 2  t  g e g e n  1 0  3 0 0  9 8 1  t  i m  J a h r e  1 9 2 9 .  H i e r v o n  e n t f i e l e n  

a u f  S t e i n k o h l e  4  1 4 5  8 5 2  ( 1 9 2 9 :  5  5 1 7  6 0 7 )  t ,  o d e r  r d .  5 2  % ,  a u f  

B r a u n k o h l e  3  3 6 3  2 3 3  ( 4  0 3 5  3 4 4 )  t ,  o d e r  4 2  % , r u n d  a u f  K o k s  

4 8 9  8 0 7  ( 7 4 8  0 3 0 )  t ,  o d e r  r d .  6  % .  D e r  G e s a m t b e z u g  O e s t e r r e i c h s  

i m  J a h r e  1 9 3 0  i s t  s o m i t  g e g e n ü b e r  1 9 2 9  u m  r d .  2  3 0 0  0 0 0  t  o d e r  

u m  u n g e f ä h r  2 2  %  g e r i n g e r ,  w o b e i  d e r  V e r b r a u c h  a n  S t e i n k o h l e  

u m  2 4 , 9  % ,  a n  B r a u n k o h l e  u m  1 6 , 7  %  u n d  a n  K o k s  u m  3 4 , 5  %  

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

D i e  ö s t e r r e i c h i s c h e n  G r u b e n  w a r e n  a n  d i e s e n  L i e f e r u n g e n  m i t  

i n s g e s a m t  3 1 7 6  3 7 6  ( 3  6 4 2  7 3 4 )  t  o d e r  m i t  3 9 , 7 %  ( 3 5 , 4 % ) ,  u n d  

z w a r  2 1 4  3 7 7  ( 1 9 9  2 0 2 )  t  S t e i n k o h l e  u n d  2  9 6 1  9 9 9  ( 3  4 4 3  5 3 2 )  t  

B r a u n k o h l e  b e t e i l i g t ,  w ä h r e n d  4  8 2 2  5 1 6  ( 6  6 5 8  2 4 7 )  t  o d e r  6 0 , 2 9  

( 6 4 . 6 4 )  %  v o m  A u s l a n d  b e z o g e n ’ w u r d e n ; ’ n ä m l i c h  3  9 3 1  4 7 5  

( 5  3 1 8  4 0 5 )  t  S t e i n k o h l e ,  4 0 1  2 3 4  ( 5 9 1  8 1 2 )  t  B r a u n k o h l e  u n d  

4 8 9  8 0 7  ( 7 4 8  0 3 0 )  t  K o k s .

D i e  ö s t e r r e i c h i s c h e n  G r u b e n  f ö r d e r t e n  i m  J a h r e  1 9 3 0  i n s 

g e s a m t  3  2 7 8  8 7 0  ( 3  7 3 2  8 1 2 )  t  K o h l e ,  h i e r v o n  w a r e n  2 1 6  9 5 1  

( 2 0 8  0 2 0 )  t  S t e i n k o h l e  u n d  3  0 6 1  9 1 9  ( 3  5 2 4  7 9 2 )  t  B r a u n k o h l e .

N a c h  A r t  u n d  H e r k u n f t  g l i e d e r t e n  s i c h  d i e  ö s t e r r e i c h i s c h e n

K o h l e n b e z ü g e  w i e  f o l g t  :

S te in k o h le :

1930
t]

1929
t

Oesterreich . . . .  * ............................................................
Ausland . . .............................................................................

214 377 
, 3 931 475

199 202 
5 318 406

und zwar:
r P o ln .-O b e rsch le s ien ...........................................................

D o m b ro w a .............................................................................
T schechoslow akei................................................................
D e u ts c h l a n d ........................................................................

, 1 920 692 
236 655 

1 283 693 
478 615

2 919 829 
382 845 

1 351 483 
652.639

hiervon:
R u h rg e b ie t ........................................................................
D eu tsch-O bersch lesien ...................................................
S a a r g e b ie t .........................................................................

U n g arn .....................................................................................
Sonstige L ä n d e r ....................................................................

114 875 
335 114 
25 987

7 247
8 048

222 218 
357 276 

68 563 
8 364 
4 573

B r a u n k o h le :
O es te rre ich .................................................................................
A u s l a n d .....................................................................................

2 961 999 
401 234

3 443 532 
591 812

und zwar:
T schechoslow akei................................................................
D e u ts c h l a n d ...............................................  .................
U n g a rn .....................................................................................
Jugoslawien ........................................................................

178 873 
59 827 

127 979 
34 555

319 155 
83 921 

154 493 
34 243

K o k s:
Gänzlich aus dem A u slan d ................................................... 489 807 748 030

und zwar:
D e u ts c h la n d ........................................................................ 227 315 397 375

hiervon:
R u h rg e b ie t........................................................................
S a a r g e b ie t .................................. ......................................
D eutsch-O berschlesien ...................................................
Sonstige deutsche G e b ie te ..........................................

T schechoslow akei...............................................................
P oln .-O berschlesien].......................................................

162 003 
F* 737 
48 770 
15 805 

201102 
61 037

263 549 
2 223 

115 007 
» 16 596 
282 677 

67 978

Luxemburgs Roheisen-? und Stahlerzeugung im Jahre 1930 und
im Januar 1931.

Roheisenerzeugung Stahlerzeugung
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Jan u ar . . .  
F e b ru a r .. .
M ä rz .........
A p r i l ........
M a i ...........
J u n i ...........
J u l i ...........
August . . .  
September 
Oktober . .  
November. 
Dezember

243 159 
226 536 
245 698 
217 964 
208 823 
176 043 
181 968 
194 057 
187 279 
194 252 
175 744 
180 770

6 331 
4 790 
3 285 
3 245 
3 345 
3 160 
3 075 
3 185 
2 946 
2 925 
2 860 
2 910

385 249 875 
231 326 
248 983 
221 209 
212 168 
178 203 
185 043 
197 242 
190 225 
197 177 
178 604 
183 680

215 278 
213 826 
224 127 
197 G09 
187 990 
149 697 
164 078 
176 499 
185 990 
194 676 
168 268 
182 238

822
865
874
522
681

574
311

432

215
166
284
119
356
570
237
460
458
364
611
713

216 316 
214 857 
225 285 
198 250 
189 027 
150 267 
164 889 
177 270 
186 448 
195 472 
168 879 
182 961

Insgesam t |2 43] 293|42 057 __385 |2 473 73fi|2 260 2761 6081 ¡4563|2 269 910

J a n u a r  1931 180 325 2 805 183130 170 886 1 174 530 171 591

Die Eisenerzverschiffungen aus dem Gebiete des Oberen Sees 
im Jahre 1930.

D i e  E i s e n e r z v e r s c h i f f u n g e n  a u s  d e m  G e b i e t e  d e s  O b e r e n  S e e s  

b e l i e f e n  s i e h  i m  a b g e l a u f e n e n  J a h r e  a u f  i n s g e s a m t  4 7  9 4 2  663 t
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h a t t e n  s o m i t  g e g e n ü b e r  d e n  V o r j a h r s v e r s c h i f f  u n g e n  v o n  

67 222 255 t  e i n e  A b n a h m e  u m  1 9  2 7 9  5 9 2  t  o d e r  2 8 , 7  %  z u  v e r 

z e i c h n e n .  I n  T ä t i g k e i t  w a r e n  i m  B e r i c h t s j a h r e  1 6 0  G r u b e n 

b e t r i e b e  g e g e n  1 7 2  i m  V o r j a h r e .  I m  e i n z e l n e n  s t e l l t e n  s i c h  d i e  
V e r l a d u n g e n  w i e  f o l g t 1) :

1929 1930
t t

V e r s a n d  a u f  d e m  W a s s e r w e g e 6 6  2 4 7  8 7 4 4 7  3 3 0  5 5 9
V e r s a n d  a u f  d e m  L a n d w e g e  . 9 7 4  3 8 1 6 1 2  1 0 4

I n s g e s a m t 6 7  2 2 2  2 5 5 4 7  9 4 2  6 6 3

A u f  d i e  e i n z e l n e n  F ö r d e r b e z i r k e  v e r t e i l t e n  s i c h  d i e  E r z  

V e r l a d u n g e n  f o l g e n d e r m a ß e n :

Bezirke 1929
t

1930
t

M e s a b i ................................................................. 4 3  6 9 5  1 2 7 3 1  5 6 4  3 6 9

M e n o m i n e e .................................................... 5  7 3 6  0 7 4 3  6 6 6  7 9 7
M a r q u e t t e .................................................... 5  4 9 6  2 5 3 3  6 9 2  1 1 1

G o g e b i c .......................................................... 7  7 4 5  8 6 3 5  1 4 4  6 4 9

C u y u n a  .......................................................... 2  6 4 5  4 1 3 1 9 6 0  0 5 6

V e r m i l l i o n .................................................... 1 9 0 3  5 2 5 1 9 1 4  6 8 1

M a y v i l l e  u n d  B a r a b o o  . . . . — —

Z u s a m m e n 6 7  2 2 2  2 5 5 4 7  9 4 2  6 6 3

D i e  d e r  U n i t e d  S t a t e s  S t e e l  C o r p o r a t i o n  g e h ö r e n d e  O l i v e r  

I r o n ’ M i n i n g  C o .  b r a c h t e  i m  B e r i c h t s j a h r e  2 1  1 1 9  7 7 1  t  E r z e  z u m  

V e r s a n d  g e g e n  2 8  1 0 4  3 8 9  t  i m  V o r j a h r e  u n d  l i e f e r t e  d a m i t  4 4 ,1  

(41,8) %  a l l e r  a u s  d e m  G e b i e t e  d e s  O b e r e n  S e e s  k o m m e n d e n  E r z e .

Die Roheisen- und Stahlerzeugung'der Vereinigten Staaten im 
Januar 19312).

D i e  R o h e i s e n e r z e u g u n g  d e r  V e r e i n i g t e n  S t a a t e n  h a t t e  

i m  M o n a t  J a n u a r  1 9 3 1  g e g e n ü b e r  d e m  V o r m o n a t  e r s t m a l i g  w i e d e r  

e i n e  Z u n a h m e  u m  4 7  9 6 0 1  u n d  a r b e i t s t ä g l i c h  u m  1 5 4 7  t  z u  v e r z e i c h 

>) S t e e l  8 8  ( 1 9 3 1 )  N r .  5 ,  S .  3 5 / 3 7 .

2 ) V g l .  S t e e l  8 8  ( 1 9 3 1 )  N r . r 6 ,  S .  2 9 ;  N r .  7 ,  S .  2 1 .

n e n .  D i e  Z a h l  d e r  i m  B e t r i e b  b e f i n d l i c h e n  H o c h ö f e n  n a h m  i m  

B e r i c h t s m o n a t  u m  7  z u ;  i n s g e s a m t  w a r e n  1 0 2  v o n  3 0 9  v o r h a n d e n e n  

H o c h ö f e n  o d e r  3 3 , 0  %  i m  B e t r i e b .  I m  e i n z e l n e n  s t e l l t e  s i c h  d i e  

R o h e i s e n e r z e u g u n g ,  v e r g l i c h e n  m i t  d e r  d e s  V o r m o n a t s ,  w i e  f o l g t :

Dez. 1930 Jan . 1931 
(in t  zu 1000 kg)

1 . G e s a m t e r z e u g u n g   1 6 9 2  3 6 6  1 7 4 0  3 2 6

d a r u n t e r  F e r r o m a n g a n  u .  S p i e g e l e i s e n  9  4 9 8  1 1  2 7 4
A r b e i t s t ä g l i c h e  E r z e u g u n g   5 4  5 9 2  5 6  1 3 9

2 .  A n t e i l  d e r  S t a h l w e r k s g e s e l l s c h a f t e n  1 2 9 1  8 0 7  1 3 7 9  2 0 8
3 .  Z a h l  d e r  H o c h ö f e n .............................................  3 1 0  3 0 9

d a v o n  i m  F e u e r ...................................................  9 5  1 0 2

A u c h  d i e  S t a h l e r z e u g u n g  n a h m  i m ' J a n u a r  g e g e n ü b e r  d e m  

V o r m o n a t  u m  4 8 3  0 3 9  t  o d e r  2 3 , 7  %  z u .  N a c h  d e n  B e r i c h t e n  d e r  

d e m  „ A m e r i c a n  I r o n  a n d  S t e e l  I n s t i t u t e “  a n g e s c h l o s s e n e n  G e 

s e l l s c h a f t e n ,  d i e  9 4 , 2 7  %  d e r  g e s a m t e n  a m e r i k a n i s c h e n  R o h 

s t a h l e r z e u g u n g  v e r t r e t e n , 1rw u r d e n  i m ' J a n u a r  v o n  d i e s e n  G e s e l l 

s c h a f t e n  2  3 7 8  3 7 3  t  F l u ß s t a h l  h e r g e s t e l l t  g e g e n  1 9 2 3  0 1 3  t  i m  

V o r m o n a t .  D i e  G e s a m t e r z e u g u n g  d e r  V e r e i n i g t e n  S t a a t e n  i s t  

a u f  2  5 2 2  9 3 7  t  z u  s c h ä t z e n , 1' g e g e n ' 2  0 3 9  8 9 8  t  i m  V o r m o n a t  u n d  

b e t r ä g t  d a m i t  e t w a  4 5 , 9  %  d e r i ' g e s c h ä t z t e n  L e i s t u n g s f ä h i g k e i t  

d e r  S t a h l w e r k e .  D i e  a r b e i t s t ä g l i c h e  L e i s t u n g  b e t r u g  b e i  2 7  ( 2 6 )  

A r b e i t s t a g e n  9 3  4 4 3 ' g e g e n  7 8  4 5 8  t  i m  V o r m o n a t .

I n  d e n  e i n z e l n e n  M o n a t e n  d e r  b e i d e n  l e t z t e n  J a h r e  w u r d e n  

f o l g e n d e  M e n g e n  S t a h l  e r z e u g t :

Dem „American Iroriand
Steel In s titn te“ anee- Geschätzte Leistung 
schlossene Gesellschaften sämtlicher Stahlwerks- 
(94,27 % der Bohstahl- gesellschaften

erzeugnng)
1930 1931 1930 1931

(in t  zu 1000 kg)
J a n u a r   3 635 831 2 378 373 3 856 827 2 622 937
F eb ru ar  3 906 153 — 4 143 580 —
M ä rz ........................................... 4118 376 —  4 368 703 —
A p r il   3 978 498 — 4 220 322 —
M a i   3 854 865 —  4 089 1 74 —
J u n i   3 295 003 —  3 495 283 —
J u l i   2 809 560 — 2 980 333 —
A n s u s t   2 964 620 —  3 144 818 —
S e p te m b e r   2 746 901 — 2 913 866 —
O k t o b e r   2 605 566 — 2 763 941 —
N ovem ber  2 140 149 —  2 270 234 —
D e z e m b e r   1 923 013 — 2 039 898 —

W i r t s c h a f t l i c h e  R u n d s c h a u .

Vereinigte Stahlwerke, Aktiengesellschaft, Düsseldorf. —  D a s

G e s c h ä f t s j a h r  1 9 2 9 / 3 0  g e s t a l t e t e  s i c h  s o  s c h w i e r i g  w i e  n o c h  k e i n e s  

s e i t  B e s t e h e n  d e r  G e s e l l s c h a f t .  I m  S t e i n k o h l e n b e r g b a u  v e r l i e f e n  

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

B e g i n n  d e s  J a h r e s ' 1 9 3 0  s e t z t e  j e d o c h  e i n e  S t o c k u n g  d e s  A b s a t z e s  

e i n ,  d i e  v o n  M o n a t  z u  M o n a t  z u n a h m .  I n  d e n  E i s e n -  u n d  S t a h l 

b e t r i e b e n  g i n g  d i e  E r z e u g u n g  d a u e r n d  z u r ü c k .  ' D i e  h i e r d u r c h  

s i c h  e r g e b e n d e n  W e r k s e i n s c h r ä n k u n g e n  e r s c h w e r t e n  d i e '  B e 

t r i e b s f ü h r u n g  i n  e r h e b l i c h e m  M a ß e .
A u c h  i m  B e r i c h t s j a h r  w u r d e n  d i e  e r f o r d e r l i c h e n ' B e t r i e b s 

e r n e u e r u n g e n  a u f  d e n  H ü t t e n -  u n d  B e r g h a u a n l a g e n  v o r g e n o m m e n .  

D e r  g e s a m t e  Z u w a c h s  a n  A n l a g e n  i m  G e s c h ä f t s j a h r  1 9 2 9 / 3 0  b e 

t r u g  e i n s c h l i e ß l i c h  d e r  A n l a g e n  d e r  B o c h u m e r  S t a h l i n d u s t r i e ,  d i e  

v o n  d e n  D e u t s c h e n  E d e l s t a h l w e r k e n  z u r ü c k e r w o r h e n  w u r d e n ,  

6 7  M i l l .  JIM. D i e  p l a n m ä ß i g  d u r c h g e f ü h r t e  b e t r i e b s t e c h n i s c h e  

u n d  o r g a n i s a t o r i s c h e  Z u s a m m e n f a s s u n g -' d e r  E r z e u g u n g  m u ß t e  

i n f o l g e  Z u s p i t z u n g  d e r  w i r t s c h a f t l i c h e n  V e r h ä l t n i s s e  i m  L a u f e  d e s  

B e r i c h t s j a h r e s  i n  v e r s t ä r k t e m  U m f a n g e  w e i t e r g e f ü h r t  u n d  v i e l 

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

G e s e l l s c h a f t  3 6 3  M i l l .  JIM  a u f  d i e  A n l a g e n  a b g e s c h r i e b e n .  D i e  

A u f w e n d u n g e n  f ü r  B e t r i e b s v e r b e s s e r u n g e n  u n d  U m s t e l l u n g e n  

l i e g e n  u n t e r  d i e s e m  B e t r a g e .  D i e  a u f g e w a n d t e n  M i t t e l  s i n d  f a s t  

a u s s c h l i e ß l i c h  z u m  t e c h n i s c h e n  A u s h a u  u n d  z u r  q u a l i t a t i v e n  A u s 

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

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

w ä h r l e i s t e t  i s t  b e i  e i n e r  n o r m a l e n  B e s c h ä f t i g u n g ,  w i e  s i e  e t w a  

d u r c h  d e n  i m  J a h r e s d u r c h s c h n i t t  1 9 2 7 / 2 9  a n n ä h e r n d  e r r e i c h t e n  

V o r k r i e g s v e r b r a u c h  a n  E i s e n  u n d  S t a h l ,  a u f  d e n  K o p f  d e r  B e 

v ö l k e r u n g  b e r e c h n e t ,  g e k e n n z e i c h n e t  i s t .

W e n n  d i e  G e w i n n e  a u s  d i e s e n  I n v e s t i e r u n g e n  n i c h t  i n  d e m  

e r w a r t e t e n  U m f a n g  e i n g e t r e t e n  s i n d ,  s o  i s t  d i e s  d a r a u f  z u r ü c k 

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

R a t i o n a l i s i e r u n g s m a ß n a h m e n  e r z i e l t e n  L e i s t u n g s s t e i g e r u n g e n  w e i t  

ü b e r t r o f f e n  w e r d e n  d u r c h  d i e  V e r t e u e r u n g  d e r  E r z e u g u n g  i n f o l g e  

d e r  s t ä n d i g  e r h ö h t e n  L ö h n e ,  G e h ä l t e r ,  S o z i a l b e i t r ä g e  u n d  S t e u e r n .  

I m  V e r g l e i c h  z u  d e m  D u r c h s c h n i t t  d e s  e r s t e n  G e s c h ä f t s j a h r e s  

1 9 2 6  i s t  d e r  G e s e l l s c h a f t  i n  d e n  v i e r  f o l g e n d e n  G e s c h ä f t s j a h r e n  

i n s g e s a m t  e i n e  M e h r b e l a s t u n g  v o n  3 0 8  0 0 0  0 0 0  J I M f d a r c U  d i e

s t a a t l i c h e n  M a ß n a h m e n  a u f  d e m  G e b i e t e  d e r  L o h n -  u n d  S o z i a l 

p o l i t i k  s o w i e  d u r c h  S t e u e r e r h ö h u n g e n  a u f e r l e g t  w o r d e n .

A n l ä ß l i c h  d e r  E r n e u e r u n g  d e r  E i s e n v e r b ä n d e  i m  D e z e m b e r  

1 9 2 9  b e t e i l i g t e  s i c h  d i e  G e s e l l s c h a f t  a n  e i n e r  R e i h e  v o n  W e r k e n ,  

d i e  v o n  e i n e r  a u s  M i t g l i e d e r n  d e r  D e u t s c h e n  B o h s t a h l g e m e i n s c h a f t  

g e b i l d e t e n  G r u r p e  e r w o r b e n  w u r d e n .  ( D i e ' v o n  d i e s e r  G r u p p e  

w e i t e r h i n  a n g e k a u f t e n  A k t i e n m e h r h e i t e n  d e r  R h e i n i s c h - W e s t -  

f ä l i s c h e n  S t a h l -  u n d  W a l z w e r k e  A k t i e n g e s e l l s c h a f t , ’ G e l s e n k i r c h e n ,  

d e r  A n n e n e r  G u ß s t a h l w e r k e  ( A k t i e n - G e s e l l s c h a f t ) ,  W i t t e n - A n n e n ,  

u n d  d e r  V e r e i n i g t e n  P r e ß -  u n d  H a m m e r w e r k e ' D a h l h a u s e n - B i e l e 

f e l d .  A k t i e n g e s e l l s c h a f t ,  D a h l h a u s e n ,  w u r d e n  v o n  d e n  V e r e i n i g t e n  

S t a h l w e r k e n  ü b e r n o m m e n .  ( D i e ”  A n l a g e n  d i e s e r ' G e s e l l s c h a f t e n  

g i n g e n  g r ö ß t e n t e i l s  a u f  d i e  i m  M ä r z  1 9 3 0  e r r i c h t e t e  R u h r s t a h l -  

A k t i e n g e s e l l s c h a f t ,  W i t t e n ,  ü b e r .  S o d a n n  e r f o l g t e  z u m ’ S c h l u ß  

d e s  G e s c h ä f t s j a h r e s  a l s  o r g a n i s a t o r i s c h e ’ M a ß n a h m e  z u r  V e r e i n 

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

S i e g e r l ä n d e r ' H ü t t e n - ' u n d  W a l z w e r k e  z u r  „ G r u p p e  S i e g e r l a n d “  

m i t  d e m  S i t z  i n  S i e g e n .

W e n n  s i c h  w ä h r e n d  d e s  B e r i c h t s j a h r e s  d e r  V e r s a n d  a n  E i s e n -  

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

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

v o r l i e g e n d e n  A u f t r a g s b e s t ä n d e ,  d e r e n  v e r s t ä r k t e  A u f a r b e i t u n g  

n e b e n  e i n e r  s t a r k e n  V e r m e h r u n g  d e r ’ V o r r ä t e  d i e ' D u r c h h a l t u n g  

e i n e s  g r o ß e n  T e i l e s  d e r  B e l e g s c h a f t  e r m ö g l i c h t e .  T r o t z d e m  m u ß t e  

b i s  z u m  S c h l u ß  d e s  G e s c h ä f t s j a h r e s  d i e  G e s a m t z a h l  d e r  A r b e i t e r 

u n d  A n g e s t e l l t e n s c h a f t  u m  i n s g e s a m t  r d .  4 1  0 0 0  W e r k s a n g e h ö r i g e  

v e r r i n g e r t  w e r d e n .  D i e  B e l a s t u n g  d e s  U n t e r n e h m e n s  m i t  S t e u e r n  

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

E r m ä ß i g u n g .

I n z w i s c h e n  h a t  s i c h  g e g e n  E n d e  d e s  G e s c h ä f t s j a h r e s  u n d  i n  

d e n ' s e i t  s e i n e m  A b s c h l u ß  v e r g a n g e n e n  M o n a t e n  d i e  A b s a t z l a g e  

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

w e i t e r  w e s e n t l i c h  v e r s c h l e c h t e r t  ; d a d u r c h  h a t  s i c h  d a s  V e r h ä l t n i s  

z w i s c h e n  K o s t e n  u n d  E r l ö s e n  i m m e r  u n g ü n s t i g e r  g e s t a l t e t .  ’ I n 

f o l g e d e s s e n ' m u ß t e n  n e u e ' w e s e n t l i c h e  E i n s c h r ä n k u n g e n  a u f  d e n  

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

l e g u n g ' g a n z e r  B e t r i e b e  l i e ß  s i c h  n i c h t  m e h r  v e r m e i d e n .
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E i n e  B e l e b u n g  d e r  E i s e n -  u n d  K o h l e n i n d u s t r i e  w i e  ü b e r h a u p t  

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

d u r c h g r e i f e n d e  S e n k u n g  d e r  S e l b s t k o s t e n  e r f o l g t .  V o n  d e n  g e 

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

f a s t  6 0 0  M i l l .  J tJ l m e h r  a l s  d i e  H ä l f t e  a u f  L o h n -  u n d  G e h a l t s 

a u s g a b e n ,  S o z i a l l e i s t u n g e n  a l l e r  A r t  u n d  S t e u e r n .  D i e  ü b r i g e n  

B e t r i e b s a u s g a b e n  s i n d  f a s t  v ö l l i g  d i e  z u r  B e t r i e b s f ü h r u n g  n o t 

w e n d i g e n  B e z ü g e  v o n  F r e m d e n  u n d  d i e  d a r a u f  r u h e n d e n  F r a c h t e n .  

M e h r  a l s  d i e  H ä l f t e  d e r  B e t r i e b s a u s g a b e n  s i n d  m i t h i n  n a h e z u  i n  

v o l l e m  U m f a n g e  v o n  d e r  H ö h e  d e s  L o h n s t a n d e s  i n  D e u t s c h l a n d  

a b h ä n g i g .  N a c h  F e s t s t e l l u n g e n  d e r  G e s e l l s c h a f t  i s t  d i e s e  A b 

h ä n g i g k e i t  v o m  L o h n s t a n d e  a b e r  a u c h  z u  s i c h e r  e t w a  7 5  %  b e i  

d e n  A u s g a b e n  f ü r  d i e  B e z ü g e  v o n  F r e m d e n  u n d  d i e  d a r a u f  r u h e n 

d e n  I n l a n d s f r a c h t e n  g e g e b e n .  L e d i g l i c h  d i e  Z a h l u n g e n  f ü r  a u s  

d e m  A u s l a n d  s t a m m e n d e  R o h s t o f f e  u n d  M a t e r i a l i e n ,  i n  e r s t e r  

L i n i e  a l s o  f ü r  a u s l ä n d i s c h e  E r z e  s o w i e  d i e  Z i n s a u f w e n d u n g e n  

s i n d  v o n  d e r  H ö h e  d e s  d e u t s c h e n  L o h n e s  u n a b h ä n g i g .  D i e s e s  

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

z e u g u n g s k o s t e n  d e r  W e t t b e w e r b s l ä n d e r  e r w e i s e n  e i n d r i n g l i c h  d i e  

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

B e l a s t u n g e n  d u r c h  d i e  ö f f e n t l i c h e  H a n d .  E b e n s o  m ü s s e n  d i e  G e 

h a l t s -  u n d  L o h n k o s t e n  v o n  a l l e n  p o l i t i s c h e n  B i n d u n g e n  b e f r e i t  

u n d  m i t  d e n  K o s t e n  d e s  A u s l a n d e s  i n  E i n k l a n g  g e b r a c h t  w e r d e n .  

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

K o s t e n -  u n d  P r e i s s t a n d e s  i n  D e u t s c h l a n d  s e i n ,  b e i  d e m  s c h l i e ß l i c h  

a u c h  d i e  K a u f k r a f t  j e d e s  e i n z e l n e n  d e u t s c h e n  E i n k o m m e n s  n i c h t  

g e r i n g e r ,  s o n d e r n  a u f  d i e  D a u e r  h ö h e r  s e i n  w i r d  a l s  g e g e n w ä r t i g .

U e b e r  d i e  G e s t a l t u n g  d e r  B e t r i e b s v e r h ä l t n i s s e  u n d  d i e  

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

f o l g e n d e s :
S t e i n k o h l e n b e r g b a u .

W ä h r e n d  d i e  G e s e l l s c h a f t s z e c h e n  i m  N o v e m b e r  1 9 2 9  n o c h  

e i n e  a r b e i t s t ä g l i c h e  S p i t z e n l e i s t u n g  v o n  d u r c h s c h n i t t l i c h  1 0 0  0 0 0  t  

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

s c h ä f t s j a h r e s  a n n ä h e r n d  3 5 %  n i e d r i g e r .  A n  S t e i n k o h l e n  

w u r d e n  g e f ö r d e r t :
t

im vierten G eschäftsjahr 1928/29   27 241 990
im fünften Geschäftsjahr 1929/30 ..........................................  25 722 500

D e r  R ü c k g a n g  d e r  G e s a m t f ö r d e r u n g  b e t r u g  d e m n a c h  

1 5 1 9  4 9 0  t  o d e r  5 , 6  % ,  d i e  A b n a h m e  d e r  K o h l e n f ö r d e r u n g  d e s  

R u h r b e z i r k s  n u r  4 , 5  % .  D a s  S i n k e n  d e r  M a r k t l a g e  t r a f  d i e  H ü t 

t e n z e c h e n  w e g e n  d e s  s t a r k e n  B e s c h ä f t i g u n g s r ü c k g a n g e s  d e r  H ü t 

t e n -  u n d  W a l z w e r k e  b e s o n d e r s  h a r t ,  s o  d a ß  i n f o l g e  d e r  n a h e z u  
5 0 p r o z e n t i g e n  E i n s c h r ä n k u n g  d e s  W e r k s e l b s t v e r b r a u c h e s  d i e  

K o h l e n f ö r d e r u n g  u m  r d .  1 5  %  s c h ä r f e r  g e d r o s s e l t  w e r d e n  m u ß t e  

a l s  d i e  d e r  r e i n e n  Z e c h e n .  A m  s t ä r k s t e n  l i t t  u n t e r  d i e s e r  E n t 

w i c k l u n g  d e r  K o k s a b s a t z ,  d e r  v o n  3 0  0 0 0  t  j e  T a g  i m  O k t o b e r  

1 9 2 9  a u f  1 7  2 0 0  t  j e  T a g  i m  S e p t e m b e r  1 9 3 0 .  a l s o  u m  4 3  % ,  z u 
r ü c k f i e l .  D i e  G e s a m t k o k s e r z e u g u n g  d e r  Z e c h e n -  u n d  H ü t t e n 

k o k e r e i e n  n a h m  g e g e n ü b e r  d e m  V o r j a h r  u m  2 8 9  1 3 2  t ,  a l s o  u m  

3  %  a b .  S i e  b e t r u g :
t

Im vierten Geschäftsjahr 192 8 /2 9 ...............................................  9 627 304
im fünften G eschäftsjahr 1929'30 ...............................................  9 338 172

D i e  Z a h l  d e r  i m  B e r g b a u  b e s c h ä f t i g t e n  B e l e g s c h a f t  m u ß t e  

v o n  J a n u a r  b i s  S e p t e m b e r  1 9 3 0  u m  2 0  8 9 3  B e r g l e u t e  u n d  B e a m t e  

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

B e l e g s o h a f t s s t a n d  e r r e i c h t  z u  h a b e n .
B e i  g l e i c h f a l l s  s i n k e n d e r  N a c h f r a g e  g i n g  d i e  E r z e u g u n g  d e r  

B r i k e t t f a b r i k e n  v o n  8 1 9  7 7 2  t  i m  v i e r t e n  G e s c h ä f t s j a h r  u m  

1 4 5  0 6 2  t  o d e r  1 7 , 7  %  a u f  6 7 4  7 1 0  t  i m  B e r i c h t s j a h r  z u r ü c k .  A n  

N e b e n e r z e u g n i s s e n  w u r d e n  g e w o n n e n :  3 4 7  2 8 5  t  R o h t e e r ,  

1 2 8  9 5 1  t  A m m o n i a k ,  9 2  4 3 5  t  R o h b e n z o l .  I n  d e n  c h e m i s c h e n  

F a b r i k e n  w u r d e n  h e r g e s t e l l t :  8 1  7 1 1  t  g e r e i n i g t e s  B e n z o l ,  

1 2 4  5 1 5  t  E r z e u g n i s s e  d e r  T e e r d e s t i l l a t i o n ,  4 1 2 1  t  S c h m i e r m i t t e l .

D e r  A u s b a u  d e r  G r u b e n b e t r i e b e  w u r d e  i n  d e r  v o r g e s e h e n e n  

W e i s e  p l a n m ä ß i g  f o r t g e s e t z t .  D e m  B e s c h ä f t i g u n g s r ü c k g a n g  

f o l g e n d ,  m u ß t e n  v o n  F e b r u a r  1 9 3 0  a b  n a c h  u n d  n a c h  e i n e  g r ö ß e r e  

A n z a h l  ä l t e r e r  K o k s o f e n b a t t e r i e n  s t i l l g e l e g t  w e r d e n ,  s o  d a ß  b e i  

B e e n d i g u n g  d e s  B e r i c h t s j a h r e s  b e r e i t s  1 1 1 9  O e f e n  a u ß e r  B e t r i e b  

w a r e n .  A u f  d e r  a n d e r e n  S e i t e  w u r d e  d e r  i n  d e n  l e t z t e n  J a h r e n  

b e g o n n e n e  A u s b a u  d e r  K o k e r e i e n  E r i n ,  N o r d s t e r n  u n d  M i n i s t e r  

S t e i n  i n  d e m  v o r g e s e h e n e n  R a h m e n  z u  E n d e  g e f ü h r t .  D i e  G e 

s a m t z a h l  d e r  K o k s ö f e n  v e r m i n d e r t e  s i c h  u n t e r  B e r ü c k s i c h t i g u n g  

d e r  b e r e i t s  i n  B e t r i e b  g e n o m m e n e n  n e u e n  B a t t e r i e  E r i n  i n f o l g e  

A b b r u c h s  v o n  3 7 2 5  a u f  3 5 8 5 .

A n l ä ß l i c h  d e r  N e u b i l d u n g  d e s  R h e i n i s c h - W e s t f ä l i s c h e n  

K o h l e n s y n d i k a t e s  a m  1 . A p r i l  1 9 3 0  h a b e n  s i c h  d i e  B e t e i l i g u n g s 

z i f f e r n  d e s  U n t e r n e h m e n s  b e i m  S y n d i k a t  w i e  f o l g t  g e ä n d e r t :

G e s a m t b e t e i l i g u n g ........................................ 3 6  6 0 8  6 9 0  t  =  2 1 . 6 6  %

K o h l e n v e r k a u f s b e t e i l i g u n g  .  .  ,  2 5  1 0 1  1 7 0  t =  1 7 , 8 5 %

K o k s v e r k a u f s b e t e i l i g u n g   7  3 6 4  6 3 0  t =  1 7 , 6 2 %

"  B r i k e t t v e r k a u f s b e t e i l i g u n g  . . . 1 7 2 3  4 5 0  t =  1 8 , 2 2 %

' ' V e r b r a u c h s b e t e i l i g u n g   1 1  5 0 7  5 2 0  t =  4 0 , 5 8 %

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

R o h s t o f f b e t r i e b e .

D i e  F ö r d e r u n g  a u f  d e n  e i g e n e n  K a l k w e r k e n  b e t r u g  i m  

B e r i c h t s j a h r  4 0 8  5 9 4  t  K a l k s t e i n  u n d  i n  d e n  B e t r i e b e n  f ü r  f e u e r 

f e s t e  B a u s t o f f e  4 7  7 5 7  t .  I n f o l g e  d e s  R ü c k g a n g e s  d e r  E i s e n -  

u n d  S t a h l g e w i n n u n g  m u ß t e  d i e  F ö r d e r u n g  d e r  E i s e n e r z g r u b e n  

i m  S i e g e r l a n d  a u c h  i m  a b g e l a u f e n e n  G e s c h ä f t s j a h r  i n  g r ö ß e r e m  

U m f a n g e  g e d r o s s e l t  w e r d e n .  W ä h r e n d  b i s  z u m  M a i  1 9 3 0  d i e  

F ö r d e r u n g  s ä m t l i c h e r  1 3  G r u b e n  z u m  g r ö ß t e n  T e i l  v o n  d e n  H ü t t e n  

l a u f e n d  a b g e n o m m e n  w u r d e ,  m u ß t e ,  a l s  d a n n  e i n e  s t ä r k e r e  

S t o c k u n g  i m  E r z  v e r b r a u c h  e i n t r a t ,  E n d e  M a i  z u n ä c h s t  d i e  F ö r d e 

r u n g  d e r  G r u b e  G r o ß e  B u r g  u n t e r  W e i t e r b e t r i e b  d e r  A u s -  u n d  

V o r r i c h t u n g s a r b e i t e n  s t i l l g e l e g t  w e r d e n .  S p ä t e r  k a m  a u s  d e m  

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

D i e  B e l e g s c h a f t  g i n g  n u r  w e n i g  —  a u f  4 1 5 0  M a n n  i m  D u r c h s c h n i t t  

d e s  G e s c h ä f t s j a h r e s  —  z u r ü c k .  D i e  E i s e n e r z f ö r d e r u n g  d e r  S i e g e r 

l ä n d e r  G r u b e n  b e t r u g :  1 0 0 4  7 8 1  t  S p a t e i s e n s t e i n ,  1 0  9 8 0  t  K u p f e r 

e r z ,  2 2 9 1  t  E i s e n g l a n z .  A u c h  i m  a b g e s c h l o s s e n e n  G e s c h ä f t s j a h r  

w u r d e n  a u f  d e n  G r u b e n  w e i t e r e  V e r b e s s e r u n g e n  d e r  B e t r i e b s 

e i n r i c h t u n g e n  d u r c h g e f ü h r t .  A u f  d e r  s p a n i s c h e n  G r u b e  F r e y o  

w u r d e n  d i e  f ü r  e i n e n  w i r t s c h a f t l i c h e n  B e t r i e b  e r f o r d e r l i c h e n  A n 

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

h i n a u s  u n t e r  n o r m a l e n  S e l b s t k o s t e n  l e i s t u n g s f ä h i g  b l e i b e n  w i r d .  

I m  Z u s a m m e n h a n g  m i t  d e n  S c h w i e r i g k e i t e n ,  d i e  s i c h  i m  B e r i c h t s 

j a h r  a u s  d e m  s t a r k  g e s u n k e n e n  B e d a r f  a n  E r z e n  e r g a b e n ,  m u ß t e n  

a u c h  a u f  d e n  s c h w e d i s c h e n  G r u b e n  E i n s c h r ä n k u n g e n  v o r g e n o m 

m e n  w e r d e n .  S o  w u r d e n  i n f o l g e  A b s a t z m a n g e l s  d i e  G r u b e n  J e l k e n  

u n d  I n t r a n g e t  s t i l l g e l e g t .

H ü t t e n w e r k e .

N a c h d e m  b e r e i t s  i m  V o r j a h r  e i n  R ü c k g a n g  d e r  R o h e i s e n -  

u n d  R o h s t a h l g e w i n n u n g  v o n  j e  r d .  7 , 5  %  z u  v e r z e i c h n e n  w a r ,  

m u ß t e  d i e  E r z e u g u n g  w ä h r e n d  d e s  a b g e l a u f e n e n  G e s c h ä f t s j a h r e s  

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

e r h e b l i c h  e i n g e s c h r ä n k t  w e r d e n .  D i e  A b n a h m e  d e r  R o h s t a h l 

e r z e u g u n g  b e t r u g  n a h e z u  1 4 % .  E r z e u g t  w u r d e n :
Bóheisen Bohstahl
P t  t

im vierten Geschäftsjahr 1928/29   6 007 953 6 419 796
im fünften Geschäftsjahr 1929/30   5 296 970 5 538 395

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

3 3 0  9 4 0  t  i m  S e p t e m b e r ,  d e m  l e t z t e n  M o n a t  d e s  G e s c h ä f t s j a h r e s .  

I m  n e u e n  J a h r e  w u r d e  a u c h  d i e s e  Z i f f e r  n o c h  u n t e r s c h r i t t e n .  D i e  

W a l z e i s e n e r z e u g u n g  z e i g t  f o l g e n d e s  B i l d : '  "  U
( f  '  r i '  Walzeisen

p -  -  t

im vierten Geschäftsjahr 1928/29 ................................................................ 4 708 731
im fünften G eschäftsjahr 1929/30 ................................................................  4 051 870

D e r  V e r s a n d  a n  E i s e n -  u n d  S t a h l e r z e u g n i s s e n  b e t r u g :
im '' an  Frem de an  Fremde

ganzen im Inland] im  Ausland
t  t  ' t  * «

im vierten Geschäftsjahr 1828/28 . . . .  5 718 177 3 456 161 J2 262 016
im fünften G eschäftsjahr 1929/30 . . . . 4 754 179 2 739 779t 2 014 400

A u c h  d e r  A u s l a n d s m a r k t ,  d e r  i m  V o r j a h r  n o c h  e i n i g e r m a ß e n  

w i d e r s t a n d s f ä h i g  w a r ,  w u r d e  i m  L a u f e  d e s  S o m m e r s  n a c h  A u f -

Z a h l e n t a f e l  1 .  B e t e i l i g u n g  a n  d e n  V e r k a u f s v e r b ä n d e n .

Verband

G esam tjahres
beteiligung

aller
Gesellschafter

t

Jahres
beteiligung 

der * 
Vereinigten 
Stahlwerke 

einschl. Dauer- 
Übertragungen 

t

Beteiligung
der

Vereinigten
Stahlwerke

°//o
Roheisenverband

Versa ndbeteilipung . . . 1 944 723 784 753 40,353
Verhrauchsheteiligung . . 646 200 359 188 65,585

A-Produkte-Verband . . 4 753 475 RG 1 777 688 RG 37,398
a) H a lb z e u g ..................... 1 140 595 PG 442 929 RG 38,833
b) O b e rb a u .......................... 2 382 100 RG 1 080 716 RG 45,368
cl F o rm e ise n ..................... 1 230 7S0 RG 254 043 RG 20,641

StabeiKen-Verband . . . .  
U niversaleisen- V erband

4 177 882 FG 1 286 567 FG 30,795

I n l a n d .................................. 293 898 FG 130 535 FG 44,415
A u s l a n d .............................. 79 801 FG 62 136 FG 65,332

Bandeisenvereinigimg
I n l a n d .................................. 865 159 FG 338 806 FG 39.161
A u s l a n d .............................. 292 684 FG 102 571 FG 35,045

Grobblech-Verband . 1 709 578 FG 672 014 FG 39,309
Mittelblech-Verband

I n l a n d .............................. 235 845 FG 33 628 FG 14.258
A u s l a n d .............................. 103 762 FG 13 376 FG 12,891

Feinblech-Verband . . . . 1 215 526 F G 359 339 F G 29,562
W alzdraht-Verband . 1 608 074 FG 464 605 FG 28,892
D ra h t-V e rb a n d ..................... 891 451 FG 198 313 FG 22.246
R öhren-V erband...................... — — 49,504

HG = iBohstah)gewicht, FG  =  Fertiggew icht.
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h e b u n g  d e r  P r e i s b i n d u n g e n  i m m e r  u n g ü n s t i g e r .  D i e  a l l g e m e i n e  

Z u s p i t z u n g  d e r  W i r t s c h a f t s l a g e  s p i e g e l t  s i c h  v o r  a l l e m  i n  d e r  

E n t w i c k l u n g  d e r  s p e z i f i z i e r t e n  A u f t r a g s b e s t ä n d e  a n  E i s e n -  u n d  

S t a h l e r z e u g n i s s e n  w i d e r  ( M o n a t s d u r c h s c h n i t t  1 9 2 8 / 2 9 =  1 0 0 ) :  

a m  3 1 .  D e z e m b e r  1 9 2 9 =  7 1 , 8 ,  a m  3 1 .  M ä r z  1 9 3 0 =  7 0 , 2 ,  a m  

3 0 .  J u n i  1 9 3 0  =  5 2 , 6 ,  a m  3 0 .  S e p t e m b e r  1 9 3 0  =  4 3 , 4 .

I m  n e u e n  G e s c h ä f t s j a h r  i s t  e i n e  w e i t e r e  V e r m i n d e r u n g  d e r  
A u f t r a g s b e s t ä n d e  e i n g e t r e t e n .

D i e  B e t e i l i g u n g s z i f f e r n  d e r  V e r e i n i g t e n  S t a h l w e r k e  

a n  d e n  V e r k a u f s v e r b ä n d e n  ( s .  Z a h l e n t a f e l  )  s i n d  a u c h  
i m  B e r i c h t s j a h r e  n u r  u n w e s e n t l i c h  v e r ä n d e r t  w o r d e n .

I m  g a n z e n  b e t r a c h t e t  s t a n d  d a s  G e s c h ä f t s j a h r  1 9 2 9 / 3 0  f ü r  

d i e  H ü t t e n -  u n d  W a l z w e r k e  i m  Z e i c h e n  e i n e s  a u s g e s p r o c h e n e n  

B e s c h ä f t i g u n g s r ü c k g a n g e s .  Z w a r  k o n n t e n  b e i  e i n i g e n  E r z e u g 

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

e r z i e l t  w e r d e n ,  j e d o c h  l i e ß e n  d i e  v ö l l i g  u n z u r e i c h e n d e n  W e l t m a r k t 

p r e i s e  f ü r  a l l e  E i s e n w a r e n  d e n  W e r k e n  k e i n e n  o d e r  n u r  g e r i n g e n  

N u t z e n .  D i e  D u r c h s c h n i t t s e r l ö s e  b e w e g t e n  s i c h  a u f  e i n e m  b i s h e r  
n i c h t  v e r z e i c h n e t e n  T i e f s t a n d .

N e u b a u t e n .

D i e  f ü r  N e u b a u t e n  a u f  d e n  B e r g b a u -  u n d  H ü t t e n b e t r i e b e n  

i m  B e r i c h t s j a h r  v e r a u s g a b t e n  B e t r ä g e  w u r d e n  d e r  a l l g e m e i n e n  

L a g e  e n t s p r e c h e n d  n u r  i n  d e m  u n b e d i n g t  n o t w e n d i g e n  R a h m e n  

g e h a l t e n .

A r b e i t e r -  u n d  L o h n f r a g e n .

D i e  Z a h l  d e r  A r b e i t e r  u n d  A n g e s t e l l t e n  h a t  s i c h  i m  

B e r i c h t s j a h r  f o l g e n d e r m a ß e n  e n t w i c k e l t :

A rbeiter A n
gestellte

Zu
sammen

Davon
Steinkohlenbergbau

A rbeiter A n
gestellte

zu
sammen

30. Sept. 1029 .
31. Dez. 1929 . . 
31. März 1930 . 
30. Juni 1930 . 
30. Sept. 1930

176 716 
173 852 
160 336 
154 315 
134 708

15 331 
15 404 
15 431
15 353
16 3591)

102 047 
180 256 
184 767 
169 668 
151 067

87 085 
86 086 
82 511 
74 442 
65 244

4918
4967
4084
4970
4916

92 033 
91 053 
87 40S 
79 412 
70 160

I m  G e s c h ä f t s j a h r  1 9 2 9 / 3 0  m u ß t e  d i e  G e s a m t b e l e g s c h a f t  

i n f o l g e  v ö l l i g  u n z u r e i c h e n d e r  B e s c h ä f t i g u n g  d e r  W e r k e  u n d  

Z e c h e n  u m  4 0  9 8 0  W e r k s a n g e h ö r i g e  v e r m i n d e r t  w e r d e n .  D e r  

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

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

d e s  O e y n h a u s e r  S c h i e d s s p r u c h s  a b  1 .  J u l i  1 9 3 0  b e i  d e n  H ü t t e n  

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

d e r  L ö h n e  u n d  G e h ä l t e r  g e g e n ü b e r  d e m  V o r j a h r  u m  2 8  M i l l .  

R e i c h s m a r k  o d e r  5 , 5  %  z u r ü c k .  D i e  L o h n -  u n d  G e h a l t s a u f w e n 

d u n g e n  b e t r u g e n :
M C

im vierten G eschäftsjahr 1928/29 .......................................... 601 000 000
im fünften G eschäftsjahr 1929/30 ...............................................473 000 000

I m  J a h r e s d u r c h s c h n i t t  b e t r u g  d a s  A r b e i t s e i n k o m m e n  s ä m t 

l i c h e r  A r b e i t e r  d e r  V e r e i n i g t e n  S t a h l w e r k e ,  H ü t t e n a r b e i t e r ,  

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

r e c h n e t ,  e i n s c h l i e ß l i c h  d e r  J u g e n d l i c h e n ,  F r a u e n  u n d  I n v a l i d e n  

2 4 3 6  J i M  g e g e n ü b e r  2 5 6 5  J i M  i m  v i e r t e n  G e s c h ä f t s j a h r .  D e m  

R ü c k g a n g  d e r  L o h n -  u n d  G e h a l t s a u f w e n d u n g e n  e n t s p r e c h e n d ,  

v e r m i n d e r t e  s i c h  a u c h  d i e  G e s a m t s u m m e  d e r  g e s e t z l i c h e n  

s o z i a l e n  A b g a b e n .  S i e  b e t r u g e n :
JiM

im 'v ierten  G eschäftsjahr 1928/29 .............................................  01 034 874
im fünften G eschäftsjahr 1929/30 .............................................. 48 404 900

D i e  f r e i w i l l i g e n  s o z i a l e n  L e i s t u n g e n  e r h ö h t e n  s i c h  w e i t e r  a u f  

6  3 3 3  4 7 7  J i M  g e g e n ü b e r  6  0 6 3  7 9 9  J I M  i m  V o r j a h r .  D i e  v o n  d e r  

G e s e l l s c h a f t  i m  B e r i c h t s j a h r  a u f g e b r a c h t e n  s o z i a l e n  A b g a b e n  b e 

t r u g e n  d e m n a c h  i n s g e s a m t  5 4  7 3 8  3 7 7  J I M .

G e s a m t u m s a t z  u n d  S t e u e r n .

E n t s p r e c h e n d  d e m  R ü c k g a n g  d e r  E r z e u g u n g  i s t  a u c h  d e r  

G e s a m t u m s a t z  g e g e n ü b e r  d e m  V o r j a h r e  g e s u n k e n ,  u n d  z w a r  u m  

e t w a  1 2 , 7  % .  Z u  e i n e m  w e i t e r e n  e r h e b l i c h e n  A b s i n k e n  d e s  I n 

l a n d s a b s a t z e s  t r a t  i m  B e r i c h t s j a h r  i m  G e g e n s a t z  z u m  G e s c h ä f t s 

j a h r  1 9 2 8 / 2 9  a u c h  e i n e  V e r m i n d e r u n g  d e r  A u s f u h r .  D e r  A b s a t z  

a n  F r e m d e  s t e l l t e  s i c h  a u f :
im  ganzen an  Frem de an  Frem de

im In land im  Ausland
JUC JiM MM

im vierten G eschäftsjahr 1928/29 1 445 032 932 910 890 274 634 142 658
im fünften  G eschäftsjahr 1929/30 1 261 131 759 776 619 776 484 511 984

' )  E i n  V e r g l e i c h  d i e s e r  A n g e s t e l l t e n z i f f e r  m i t  d e n  f r ü h e r e n  

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

B e s t i m m u n g e n  i m  R a h m e n t a r i f  f ü r  A r b e i t n o r d w e s t  g e ä n d e r t  h a t .

A l s  a n t e i l i g e r  B e t r a g  v o m  U m s a t z  d e r  E r z e u g u n g s -  u n d  

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

t e i l i g t  i s t ,  e n t f ä l l t  s o d a n n  a u f  s i e  e i n  U m s a t z  v o n  r d .  1 0 4 4 0 0 0 0 0 0  

R e i c h s m a r k .
I m  v e r f l o s s e n e n  G e s c h ä f t s j a h r  w u r d e n  i n s g e s a m t  6 1  7 7 4  0 0 0  

R e i c h s m a r k  S t e u e r n  g e z a h l t .  I m  V e r h ä l t n i s  z u m  A k t i e n k a p i t a l  

b e t r ä g t  d i e  S t e u e r s u m m e  i m  B e r i c h t s j a h r  r d .  7 , 7  % ,  w ä h r e n d  

a n  S t e u e r n  u n d  s o z i a l e n  A b g a b e n  i n s g e s a m t  e t w a  1 5  %  d e s  A k t i e n 

k a p i t a l s  e n t s t a n d e n .
B e t e i l i g u n g e n .

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

d i e  B e t e i l i g u n g e n  n i c h t  u n b e r ü h r t  g e b l i e b e n .  I h r e  i m  B e r i c h t s j a h r  

a u s g e s c h ü t t e t e n  G e w i n n e r g e b m s s e ,  d i e  z u m  g r ö ß t e n  T e i l  n o c h  

a u s  d e m  J a h r e  1 9 2 9  s t a m m e n ,  k ö n n e n  i m  a l l g e m e i n e n  a b e r  n o c h  

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

s t r e c k e n  s i c h  a u f  f o l g e n d e  W e r k e :

I .  I n d u s t r i e l l e  W e r k e :  M i t t e l d e u t s c h e  S t a h l w e r k e ,  A k 
t i e n g e s e l l s c h a f t ,  B e r l i n ;  R u h r s t a h l - A k t i e n g e s e l l s c h a f t ,  W i t t e n ;  

D e u t s c h e  E d e l s t a h l w e r k e ,  A k t i e n g e s e l l s c h a f t ,  K r e f e l d ;  B e r g i s c h e  

S t a h l - I n d u s t r i e ,  R e m s c h e i d ;  O e s t e r r e i c h i s c h - A l p i n e  M o n t a n -  

g e s e l l s c h a f t ,  W i e n ;  R h e i n i s c h - W e s t f ä l i s c h e  K a l k w e r k e ,  D o r n a p ;  

B e r g b a u -  u n d  H ü t t e n - A k t i e n - G e s e l l s c h a f t  „ F r i e d r i c h s h ü t t e “ , 

H e r d o r f ;  G e i s w e i d e r  E i s e n w e r k e ,  A k t i e n g e s e l l s c h a f t ,  G e i s w e i d .

I I .  H a n d e l s g e s e l l s c h a f t e n :  R a a b  K a r c h e r ,  G .  m .  b .  H . ,  K a r l s 
r u h e ;  H e i n r .  A u g .  S c h u l t e ,  E i s e n - A k t i e n g e s e l l s c h a f t ,  D o r t m u n d ;  

T h y s s e n  E i s e n -  u n d  S t a h l - A k t i e n g e s e l l s c h a f t ,  B e r l i n ;  T h y s s e n -  

R h e i n s t a h l ,  A k t i e n g e s e l l s c h a f t ,  F r a n k f u r t  ( M a i n ) ;  S t a h l u n i o n -  

E x p o r t ,  G .  m .  b .  H . ,  D ü s s e l d o r f .

G e w i n n -  u n d  V e r l u s t r e e h n u n g .

N a c h  d e r  G e w i n n -  u n d  V e r l u s t r e e h n u n g  b r a c h t e  d a s  

a m  3 0 .  S e p t e m b e r  1 9 3 0  a b g e l a u f e n e  G e s c h ä f t s j a h r  e i n s c h l i e ß l i c h  

4  3 7 2  0 0 0  J I M  V o r t r a g  a u s  1 9 2 8 / 2 9  i n s g e s a m t  e i n e n  R o h ü b e r 

s c h u ß  v o n  2 6 2  2 0 6  0 0 0  J I M .  D i e  A u s g a b e n  b e t r a g e n :  f ü r  A n 

l e i h e z i n s e n  3 3  6 5 7  0 0 0  J I M ' ,  f ü r  s o z i a l e  A u f w e n d u n g e n  5 4 7 3 8 0 0 0  

J I M \  f ü r  S t e u e r n  6 1  7 7 4  0 0 0  J M ;  f ü r  A b s c h r e i b u n g e n  a u f  

W e r k s a n l a g e n  8 0  7 5 3  0 0 0  J I M ,  z u s a m m e n  2 3 0 9 2 2 0 0 0  J i M ,  s o  

d a ß  e i n  R e i n g e w i n n  v o n  3 5  6 5 6  0 0 0  J i M  v e r b l e i b t .  H i e r v o n  

s o l l e n  1 4 7  6 7 0  J t M  s a t z u n g s m ä ß i g e  V e r g ü t u n g  a n  d e n  A u f s i c h t s r a t  

g e z a h l t ,  3 2  0 0 0  0 0 0  J i M  G e w i n n  ( 4 %  g e g e n  6 %  i m  V o r j a h r e )  

a u s g e t e i l t  u n d  3  5 0 8  3 3 0  J i M  a u f  n e u e  R e c h n u n g  v o r g e t r a g e n  

w e r d e n .

Die Lage der tschechoslowakischen Eisenindustrie im zweiten 
Halbjahr 1 9 3 0 .  —  D i e  r ü c k l ä u f i g e  B e w e g u n g  i n  d e r  t s c h e c h o 

s l o w a k i s c h e n  E i s e n i n d u s t r i e ,  d i e  s i c h  s c h o n  m i t  B e g i n n  d e s  

J a h r e s  1 9 3 0  b e m e r k b a r  g e m a c h t  h a t ,  h a t  i m  z w e i t e n  H a l b j a h r  1 9 3 0  

n o c h  s t ä r k e r e  F o r m e n  a n g e n o m m e n .  W ä h r e n d  d a s  e r s t e  H a l b 

j a h r  1 9 3 0  s i c h  n o c h  a u f  d e r  H ö h e  d e s  D u r c h s c h n i t t e s  d e s  J a h r e s  

1 9 2 9  h a l t e n  k o n n t e ,  w e i s t  d a s  z w e i t e  H a l b j a h r  1 9 3 0  b e r e i t s  e i n e n  

s t a r k e n  R ü c k g a n g  a u f .  A u s  n a c h s t e h e n d e n  E r z e u g u n g s z a h l e n  

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

R o h e i s e n e r z e u g u n g :

1930 1929
E r s t e s  H a l b j a h r ..........................  7 7 5  9 4 0  t  8 1 7  9 7 9  t

Z w e i t e s  H a l b j a h r ..........................  6 6 0  8 2 3  t  8 2 4  7 3 2  t

D e r  R ü c k g a n g  g e g e n ü b e r  d e m  e r s t e n  H a l b j a h r  1 9 3 0  b e t r ä g t  

f a s t  1 5  %  u n d  g e g e n ü b e r  d e r  g l e i c h e n  Z e i t  d e s  V o r j a h r e s  s o 

g a r  2 0  % .
E i n  n o c h  u n g ü n s t i g e r e s  B i l d  z e i g t  d i e  G e g e n ü b e r s t e l l u n g  

d e r  R o h s t a h l e r z e u g u n g s z a h l e n .

R o h s t a h l e r z e u g u n g :
1930 1929 

1 0 8 1  5 6 2  t  

1 0 6 3  7 9 0  t
E r s t e s  H a l b j a h r ..........................  1 0 0 2  8 5 3  t

Z w e i t e s  H a l b j a h r ...............................  8 3 3  1 3 1  t

D e r  R ü c k g a n g  i n  d e r  R o h s t a h l e r z e u g u n g  i n  d e r  B e r i c h t s z e i t  

g e g e n ü b e r  d e m  e r s t e n  H a l b j a h r  d e s  g l e i c h e n  J a h r e s  b e t r ä g t  

s o m i t  r d .  1 7  %  u n d  g e g e n ü b e r  d e m  z w e i t e n  H a l b j a h r  1 9 2 9  

f a s t  2 2  % .
D a s  s t ä n d i g e  N a c h l a s s e n  d e r  B e s c h ä f t i g u n g  i n  d e r  t s c h e c h o 

s l o w a k i s c h e n  E i s e n i n d u s t r i e  k o m m t  n o c h  s t ä r k e r  z u m  A u s d r u c k  

i n  d e n  R o h s t a h l e r z e u g u n g s z a h l e n  d e r  e i n z e l n e n  V i e r t e l j a h r e :

1930 1929

D r i t t e s  V i e r t e l j a h r  . . . .  4 4 3  4 9 4  t  5 5 5  2 4 8  t

V i e r t e s  V i e r t e l j a h r  . . . .  3 8 9  6 3 7  t  5 0 8  5 4 2  t

D e r  A u f t r a g s e i n g a n g  a n  R o h e i s e n  f ü r  F r e m d e  z e i g t  e i n  n o c h  

u n g ü n s t i g e r e s  B i l d  a l s  d i e  R o h e i s e n e r z e u g u n g .  D e r  R ü c k g a n g  

b e t r u g  i m  z w e i t e n  H a l b j a h r  1 9 3 0  g e g e n ü b e r  d e m  e r s t e n  H a l b j a h r  

1 9 3 0  r d .  2 6  % ,  g e g e n ü b e r  d e m  z w e i t e n  H a l b j a h r  1 9 2 9  r d .  5 0  % .

D i e  V e r s c h l e c h t e r u n g  d e s  A u f t r a g s e i n g a n g e s  a u f  R o h e i s e n  

g e g e n ü b e r  d e m  J a h r e  1 9 2 9  i s t  g l e i c h e r w e i s e  a u f  d i e  s t a r k  r ü c k 
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l ä u f i g e n  B e s t e l l u n g e n  a u s  d e m  I n l a n d e  u n d  a u s  d e m  A u s l a n d e  

z u r ü c k z u f ü h r e n ,  w e n n  a u c h  d i e  A u f t r ä g e  a u s  d e m  A u s l a n d e  

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

I n l a n d e .

I m  A u f t r a g s e i n g a n g  a n  W a l z w a r e  w a r  i m  z w e i t e n  H a l b 

j a h r  1 9 3 0  g e g e n ü b e r  d e m  e r s t e n  H a l b j a h r  e i n e  S t e i g e r u n g  u m  

r d .  1 3  %  z u  v e r z e i c h n e n ,  w ä h r e n d  e r  g e g e n ü b e r  d e m  z w e i t e n  

H a l b j a h r e  1 9 2 9  n o c h  i m m e r  u m  r d .  1 2  %  z u r ü c k g e b l i e b e n  i s t .

D i e s e  S t e i g e r u n g  i n  d e r  B e r i c h t s z e i t  k a n n  j e d o c h  k e i n e s w e g s  

a l s  e i n e  B e s s e r u n g  d e s  E i s e n m a r k t e s  a n g e g e b e n  w e r d e n ;  d e r  

e r h ö h t e  A u f t r a g s e i n g a n g  i s t  v i e l m e h r  n u r  a u f  d i e  H e r e i n n a h m e  

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

h e r e i n g e n o m m e n  w u r d e n ,  u m  e i n e  w e i t e r e  D r o s s e l u n g  d e r  E r z e u 

g u n g  h i n t a n z u h a l t e n  u n d  w e i t e r e  A r b e i t e r e n t l a s s u n g e n  z u  v e r 

m e i d e n .  D e r  E i n g a n g  a n  W a l z w a r e n a u f t r ä g e n  i m  I n l a n d e  i m  

J a h r e  1 9 3 0  i s t  g e g e n ü b e r  d e m  J a h r e  1 9 2 9  u m  2 0  %  z u r ü c k 

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

t e n d e  I n d u s t r i e  i s t  i m  J a h r e  1 9 3 0  g e g e n ü b e r  d e m  V o r j a h r e  u m  

3 0  %  z u r ü c k g e b l i e b e n .

G l e i c h  w i e  i n  D e u t s c h l a n d  w u r d e n  a u c h  i n  d e r  T s c h e c h o 

s l o w a k e i  v o n  d e r  R e g i e r u n g  M a ß n a h m e n  z u r  H e r a b s e t z u n g  d e r  

I n l a n d s p r e i s e  f ü r  W a l z w a r e  e i n g e l e i t e t ,  i n  d e r e n  F o l g e  s i e b  d i e  

E i s e n i n d u s t r i e  e n t s c h l o ß ,  d i e  I n l a n d s p r e i s e  f ü r  W a l z w a r e  m i t  

G ü l t i g k e i t  a b  2 6 .  N o v e m b e r  1 9 3 0  u m  r d .  7  %  z u  e r m ä ß i g e n .  

D e r  a l l g e m e i n e n  E n t w i c k l u n g  d e r  W i r t s c h a f t s l a g e  e n t s p r e c h e n d ,  

i s t  d e r  A u f t r a g s e i n g a n g  i m  I n l a n d e  j e d o c h  a u c h  n a c h  d e r  P r e i s 
e r m ä ß i g u n g  a u f  e i n e m  u n g e w ö h n l i c h e n  T i e f s t ä n d e  g e b l i e b e n .  

D i e  L a g e  a u f  d e m  A u s f u h r m a r k t e  b l i e b  u n v e r ä n d e r t  s c h l e c h t .

United States Steel Corporation. —  D e r  R e c h n u n g s a b s c h l u ß  
d e s  S t a h l t r u s t e s  f ü r  d a s  v i e r t e  V i e r t e l j a h r  1 9 3 0  z e i g t  g e g e n ü b e r  

d e m  V o r v i e r t e l j a h r  e i n e  b e t r ä c h t l i c h e  A b n a h m e  d e s  G e w i n n e s .  U n d  

z w a r  b e t r u g  d i e  E i n n a h m e  n a c h  A b z u g  d e r  Z i n s e n  f ü r  d i e  S c h u l d 

v e r s c h r e i b u n g e n  d e r  T o c h t e r g e s e l l s c h a f t e n  2 3  0 8 3  7 9 1  $  g e g e n  

3 7  9 9 5  2 9 9  $  i m  V o r v i e r t e l j a h r  u n d  5 6  3 8 5  3 3 4  $  i m  v i e r t e n  
V i e r t e l j a h r  1 9 2 9 .  A u f  d i e  e i n z e l n e n  M o n a t e  d e s  B e r i c h t s v i e r t e l 

j a h r e s 1) ,  v e r g l i c h e n  m i t  d e m ^ V o r j a h r e , ^ v e r t e i l t ,  s t e l l t e n  s i c h  d i e  

E i n n a h m e n  w i e  f o l g t :

1929 1930
I  »

O k t o b e r   2 2  0 6 6  3 2 5  1 0  9 4 3  4 4 9

N o v e m b e r   1 8  3 6 7  1 0 7  7  9 4 9  3 8 4
D e z e m b e r    1 5  9 5 1  9 0 2  4  1 9 0  9 5 8

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

I n  d e n  e i n z e l n e n  V i e r t e l j a h r e n  1 9 2 9  u n d  1 9 3 0  w u r d e n  e i n 

g e n o m m e n  :
1929 1930
t s

1 .  V i e r t e l j a h r .......................................................  6 0  1 0 5  3 8 1  4 9  6 1 5  3 9 7
2 .  V i e r t e l j a h r .......................................................  7 1  9 9 5  4 6 1  4 7  0 6 1  3 0 4

3 .  V i e r t e l j a h r .......................................................  7 0  1 7 3  7 1 3  3 7  9 9 5  2 9 9

4 .  V i e r t e l j a h r .......................................................  5 6  3 8 5  3 3 4  2 3  0 8 3  7 9 1

g a n z e s  J a h r  2 5 8  6 5 9  8 8 9  1 5 7  7 5 5  7 9 1

V o n  d e r  R e i n e i n n a h m e  d e s  v i e r t e n  V i e r t e l j a h r e s  1 9 3 0  v e r 

b l e i b t  n a c h  A b z u g  d e r  Z u w e i s u n g e n  a n  d e n  E r n e u e r u n g s -  u n d  

T i l g u n g s b e s t a n d ,  d e r  A b s c h r e i b u n g e n  s o w i e  d e r  V i e r t e l j a h r s 

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

i n s g e s a m t  1 4  5 1 3  1 2 9  $  g e g e n  1 6  2 1 2  9 9 4  $  i m  V o r v i e r t e l j a h r  u n d  

1 6  4 1 2  0 7 6  $  i m  v i e r t e n  V i e r t e l j a h r  1 9 2 9  e i n  R e i n g e w i n n  e i n 

s c h l i e ß l i c h  3  6 9 5  4 2 6  $  b e s o n d e r e r  E i n n a h m e n  v o n  1 2  3 6 6  0 8 8  $  

g e g e n  2 4 1 9 5 1 6 2  $  i m  d r i t t e n  V i e r t e l j a h r  1 9 3 0 .  A u f  d i e  V o r z u g s 

a k t i e n  w i r d  w i e d e r  d e r  ü b l i c h e  V i e r t e l j a h r s - G e w i n n a u s t e i l  

v o n  1 %  %  =  6  3 0 4  9 1 9  $ ,  a u f  d i e  S t a m m a k t i e n  g l e i c h f a l l s  

1 % %  ° d e r  1 5  2 0 6  0 6 5  $  a u s g e t e i l t ,  w o d u r c h  e i n  V e r l u s t  v o n  

9  1 4 4  8 9 7  $  e n t s t e h t .

D i e  j ä h r l i c h e n  R e i n e i n n a h m e n  s e i t  d e m  J a h r e  1 9 2 6 ,  v e r 

g l i c h e n  m i t  d e m  J a h r e  1 9 1 3 ,  s t e l l t e n  s i c h  w i e  f o l g t :

») V g l .  S t e e l  8 8  ( 1 9 3 1 )  N r .  5 ,  S .  1 9 .

im 'V ergleieh Im Vergleich
zu 1913 =  100 zu 1913=100

ft % * %
140,81913 137 181 345 100,0 1928 193 202 173

1926 199 004 741 145,0 1929 258 659 889 188,6
1927 164 246 545 119,7 1930

*
157 755

*
791 115,0

D e r  A u f t r a g s b e s t a n d  d e s  S t a h l t r u s t e s  n a h m  i m  J a n u a r  1 9 3 1  

g e g e n ü b e r  d e m  V o r m o n a t  u m  1 9 1  7 9 3  t  o d e r  4 , 8  %  z u .  A m  

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

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

1929
l u t  z u  1000 hg 

, 1930 1931
3 1 .  J a n u a r .......................... 4  1 7 5  2 3 9 4  5 4 0  2 0 9 4  1 9 8  4 8 7

2 8 .  F e b r u a r .......................... 4  2 1 0  6 5 0 4  5 5 1  4 2 4 — ■

3 1 .  M ä r z ................................ 4  4 8 1  2 8 9 4  6 4 3  7 8 3 —

3 0 .  A p r i l ................................ 4  4 9 8  6 0 7 4  4 2 3  8 8 8 —

3 l .  M a i ................................ 4  3 7 3  0 3 4 4  1 2 4  1 7 5 —

3 0 .  J u n i ................................ 4  3 2 5  0 2 1 4  0 3 1  5 5 3 —

3 1 .  J u l i ................................ 4  1 5 3  5 8 8 4  0 8 6  4 0 8 —

3 1 .  A u g u s t ......................... 3  7 1 6  7 4 2 3  6 3 7  4 8 7 —

3 0 .  S e p t e m b e r  . . . 3  9 6 5  0 2 2 3  4 7 9  1 2 7 —

3 1 .  O k t o b e r  . . . . 4  1 5 1  9 4 7 3  5 3 7  4 7 1 —

3 0 .  N o v e m b e r .  . . . 4  1 9 1  3 5 1 3  6 9 7  8 7 0 — •

3 1 .  D e z e m b e r  . . . 4  4 8 7  8 6 8 4  0 0 6  6 9 4 —

Aktieselskabet Sydvaranger, Stockholm. —  N a c h  d e m  G e 

s c h ä f t s b e r i c h t  f ü r  d a s  J a h r  1 9 3 0  b l i e b  d i e  G e s e l l s c h a f t  i n  d e r  

e r s t e n  J a h r e s h ä l f t e  v o n  ^ d e r  W e l t w i r t s c h a f t s k r i s e  u n b e r ü h r t .  

D i e  F ö r d e r u n g  ü b e r s c h r i t t  s o g a r  d i e  E r w a r t u n g e n .  D a s  z w e i t e  
H a l b j a h r  w u r d e  d a g e g e n  d u r c h  d e n  f o r t s c h r e i t e n d e n  N i e d e r g a n g  

d e r  W i r t s c h a f t s l a g e  e r h e b l i c h  b e e i n t r ä c h t i g t ,  s o  d a ß  E r z f ö r d e r u n g  

u n d  - a u s f u h r  n i c h t  d i e  V o r j a h r s l e i s t u n g e n  e r r e i c h t e n .  D i e  Ab
s a t z v e r h ä l t n i s s e  g e s t a l t e t e n  s i c h  u n g ü n s t i g ,  b e s o n d e r s  d e s h a l b ,  

w e i l  d i e  V e r b r a u c h e r ,  d i e  i n  V e r t r a g s  V e r h ä l t n i s  m i t  d e r  G e s e l l 
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L a g e r u n g s m ö g l i c h k e i t e n  n i c h t  i m s t a n d e  w a r e n ,  d i e  v e r t r a g l i c h e n  

M e n g e n  a b z u n e h m e n .  N u r  e i n  T e i l  d i e s e r  M e n g e n  k o n n t e  a n d e r 

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

w e i t e r  f o r t g e f ü h r t .  G e f ö r d e r t  w u r d e n  v o n  d e n  G e s e l l s c h a f t s 

g r u b e n  1 1 1 0  0 0 0  t  R o h e r z ,  a u s  d e n e n  4 8 5  0 0 0  t  S c h l i c h  h e r 

g e s t e l l t  u n d  d a v o n  w i e d e r u m  1 9 5  0 0 0  i n  B r i k e t t s  u m g e w a n d e l t  

w u r d e n .  A u s g e f ü h r t  w u r d e n  r d .  2 7 2  0 0 0  t  S c h l i c h  u n d  1 5 2  0 0 0  t 
B r i k e t t s .

D e r  e r z i e l t e  R e i n g e w i n n  b e t r u g  n a c h  A b z u g  a l l e r  U n k o s t e n ,  

S t e u e r n  u n d  A b s c h r e i b u n g e n ^  1 1  4 5 6 , 0 5  K r .  H i e r a u s  w e r d e n  

2 1  1 4 5 , 6 1  K r  d e r  R ü c k l a g e  u n d  1 7  5 0 0  K r  d e m  A r b e i t e r u n t e r 

s t ü t z u n g s b e s t a n d  z u g e f ü h r t  s o w i e  1 7 2  8 1 0 , 4 4  K r  a u f  n e u e  R e c h 

n u n g  v o r g e t r a g e n .

V  e r e i n s - N a c h r i c h t e n .

V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e .

A u s  d e n  F a c h a u s s c h ü s s e n .

F r e i t a g ,  d e n  6 .  M ä r z  1 9 3 1 ,  1 5 . 1 5  U h r ,  f i n d e t  i m  E i s e n h ü t t e n 

h a u s ,  D ü s s e l d o r f ,  B r e i t e  S t r .  2 7 ,  d i e

33. Vollsitzung des Hochofenausschusses
s t a t t .
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