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1. G ru n d lage .

Der vom Stahlwerksausschuß des Vereins deutscher 
Eisenhüttenleute eingesetzte Unterausschuß für Elek­

trostahlöfen hat im Anschluß an seine früheren Arbeiten 
über die Bemessung der Elektroofen-Transformatoren1) und 
über die Energieverluste bei Elektrostahlöfen2) eine Rund­
frage unter den Elektrostahlwerken Deutschlands und des 
deutschsprachigen Auslandes veranstaltet, die den Zweck 
hatte, einen Ueberblick über die Einzelheiten der Bauweise, 
Betriebsverhältnisse und Leistungen der Elektrostahlöfen 
zu vermitteln. In dankenswerter Weise wurden von den ver­
schiedenen Werken und auch den führenden Elektrizitäts­
firmen ausführliche Angaben für 56 Lichtbogenöfen und 
13 Induktionsöfen eingeliefert, über deren Auswertung nach­
folgend berichtet werden soll.

2. O fen b a u a rt.
Das genannte Zahlen Verhältnis von 56 Lichtbogen­

öfen zu 13 Induktionsöfen läßt erkennen, daß der zeitweilig 
sehr heftig geführte Kampf um den Vorrang der einen oder 
anderen Bauart sich inzwischen eindeutig zugunsten des 
Lichtbogenofens entschieden hat. Auch von den in vor­
liegendem Bericht angeführten Induktionsöfen ist seither 
eine weitere Anzahl endgültig außer Betrieb gesetzt worden. 
Man greift wohl nicht fehl, wenn man die Bevorzugung des 
Lichtbogenofens in erster Linie auf seine anerkannten Be­
triebsvorteile zurückführt, nämlich auf die weitgehende Un­
abhängigkeit von der Art und der Zusammensetzung des

*) V orgetrageninder Sitzung des vom Stahlwerksausschuß ein­
gesetzten Einterausschusses für Elektrostahlöfen am 27. Nov. 1928.

1) F . S o m m er: Die Bemessung der Transform atoren für 
Lichtbogen-Elektrostahlöfen, Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. 
Nr. 99(1925); E. R ie c k e :  Arbeitsweise von Lichtbogen-Elektro­
ofen, Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 102 (1926); St. K r iz :  
Belastungsfähigkeit, B auart und Bemessung der Transform atoren 
fü r Lichtbogen-Elektrostahlöfen, Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. 
Eisenh. Nr. 118 (1926).

2) L. L y c h e  und H. N e u h a u s s :  W ärm ebilanz eines Hoch- 
leistungs-Elektrostahlofens, Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. 
Nr. 101 (1926); St. K r iz :  Die Energieverluste an  Lichtbogen- 
E lektrostahlöfen, Arch. Eisenhüttenw es. 1 (1927/28) S. 413/9 
(Gr. B : Stahlw.-Aussch. 132); N. W a rk :  Energieverluste eines 
7-t-Heroult-Ofens un ter besonderer Berücksichtigung der W ärm e­
speicherungsvorgänge, Arch. Eisenhüttenw es. 2 (1928/29) S.145/50 
(Gr. B : Stahlw.-Aussch. 148); H . K l in a r ,  0 .  R e in h o ld  und 
N. W a rk :  Energieverluste eines 15-t-Heroult-Ofens un ter be­
sonderer Berücksichtigung der Gewölbeabnutzung, Arch. E isen­
hüttenw es. 2 (1928/29) S. 151/3 (Gr. B: Stahlw.-Aussch. 149).

Einsatzes, die stete Betriebsbereitschaft auch bei unter­
brochenem Betrieb sowie die bessere Haltbarkeit und leich­
tere Instandhaltung der Zustellung. Auch wirtschaftliche 
Erwägungen, beispielsweise die bessere Ausnutzung der Ab­
fälle von legiertem Stahl, ferner die Möglichkeit, den An­
schluß an die Stromnetze durchweg mit ruhenden Um­
spannern statt mit drehenden Umformern bewerkstelligen 
zu können, mögen zu dieser Entwicklung beigetragen haben. 
Metallurgische Gesichtspunkte für den Vorsprung der Licht­
bogenöfen ins Feld zu führen, wäre zwecklos; bisher jeden­
falls ist eine Ueberlegenheit des in der einen oder ändern 
Ofenart erzeugten Stahles nicht zu beweisen gewesen.

Neben dem Zurückdrängen der Induktionsöfen läßt sich 
ein mindestens ebenso stark ausgeprägter Rückgang der 
Lichtbogenöfen mit Herdbeheizung feststellen. Unter den 
56 Lichtbogenöfen werden nur noch 3 Oefen m it Bodenbe­
heizung betrieben, nämlich ein Girod- und zwei Nathusius- 
Oefen. Auch hier genügt zur Erklärung durchaus die Be­
triebserschwernis, die der Einbau von Bodenelektroden für 
die Instandhaltung des Ofenherdes mit sich bringt; ihr 
gegenüber tritt der Vorteil zusätzlicher Herdbeheizung 
augenscheinlich in den weitaus meisten Fällen doch an Be­
deutung zurück. Die stoßfreiere Stromaufnahme der boden­
beheizten Oefen, die in der ersten Entwicklungsstufe des 
Elektrostahlverfahrens als weiterer Vorzug zu werten war, 
hat heute ihren besonderen Anreiz verloren, da auch bei den 
reinen Lichtbogenöfen die Verwendung von Drosselspulen 
in einfacher Weise jede beliebige Dämpfung der Belastungs­
spitzen herbeizufiihren vermag.

3. O fen größ e .

Das Fassungsvermögen der Lichtbogenöfen ist in A ll .  1 
nach der Häufigkeit zusammengestellt. Es zeigt sich, daß 
Oefen mit einer Fassung von 2 bis 4 t und insbesondere mit 
einer solchen von 6 bis 8 1 Fassung bevorzugt werden. Diese 
Feststellung deckt sich mit der Entwicklung in den Ver­
einigten Staaten, wo sich in Stahlgießereien der 3-t-Ofen 
und in Blockstahlwerken der 6-t-Ofen als Regelgröße heraus­
zubilden scheint. Die Beschränkung auf die verhältnismäßig 
geringe Fassung bei den Blockstahlwerken hat ihren Grund 
in Erwägungen metallurgischer und gießtechnischer Art, 
denen gegenüber, insbesondere bei der Edelstahlerzeugung, 
die mit der Vergrößerung der Ofeneinheiten verknüpften 
wirtschaftlichen Vorteile zurücktreten müssen.
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Zahlentafel 1. B a u a r t ,  G rö ß e , T r a n s f o r m a to r a u s r ü s tu n g  u n d  B e t r i e b s a r t  v o n  L ic h tb o g e n - E le k t r o s ta h lö f e n .
1 1 Transfor-

mator-
Nenn-

Phasen­

Nr. Bauart
Einsatz-
gewicht

zahl
nieder-
span-

Prim'ir-
spannung

Verfügbare
Sekundärspannung1)

Drossel­
spule Betriebsart2)

leistung nungs-
t kVA seitig V V

24a H erou lt 0,3 230 3 3000 133/121/77/70 '44 Nein f nk
Stg18a, 18b 0,5 250 3 5500 130/110 J a f nk

S 1 0,5 320 3 3000 140/81 Nein
f nk

—
19a H erou lt (F ia t) 1,6 640 3 6000 164/104 J a Bl Stg

26a, 26b H erou lt 2,5 880 3 5000 110 Nein f k Stg
29 2,8 750 1 5000 115 J a f k Bl

I 9a bis 9f Stassano 3,0 600 3 5500 140/125/110 Nein f nk Stg
B 1 H eroult 3,0 1100 3 3000 150/135/87/78 —

f k
—

12 3,4 850 3 3000 118/108/98/87 J a Bl
25 4,0 1700 3 5250 115/105/95/85 J a f nk Bl

2a 4,2 1000 3 25000 105 Nein f k Bl
20a', a " 4,5 660 1 3000 111 J  a f k B l Stg

2b 4,5 2000 3 25000 191/173/110/100 J a f k Bl
4a > > 4,5 1450 3 5000 175/160/114/100 Nein f k Vorschmelz.

11a N athusius 5,4 950 3 5000 110 J a f nk Bl
(ohne Bodenstrom )

Nein f k Bl15a N athusius 5,5 1100 3 3000 145/135/125
10 H 6roult 6,0 2000 3 5000 180/120 J a f fl k  Bl Stg
21a 6,0 1200 3 2000 120/110/100/90/80 Nein f k Bl Stg
21b

”
6,0 1500 3 2000 140/125/110/95/80 J a f k Bl Stg

21c 6,0 1500 3 2000 130/120/110/100/80 Ja f k Bl Stg

23a N athusius 6,0 2000 3 5000 140/90 J  a f k Bl Stg
(ohne Bodenstrom )

Nein f k Bl27 H eroult 6,2 1000 3 5500 110/105/100/95/90/85
16

”
6,3 880 1 5000 135/105 N ein i fl n k  Bl

2c 6,4 2000 3 25000 191/173/110/100 J a f k Bl
20b „ 6,5 1250 3 3400 115 Nein f fl k Bl
13a H eroult (F ia t) 6,6 1500 3 5000 175/125 J a f k BI
14a H erou lt 6,6 2000 3 3000 183/104 Ja f k Bl
19b „ 7,0 1200 3 6000 110 Nein f fl k nk BIStg
23b 7,0 2000 3 3000 158/139/112/93 J  a f k Bl S;g
29 7,0 2300 3 5000 197/172/150/114 J a f k Bl
17 7,2 1500 3 5100 127/114/102/94 Nein f nk Bl Stg

3a N athusius 
(ohne B odenstrom ) 7,2 1200 3 25000 140/130/120 Nein f k Bl

8 ,, 7,2 1600 3 10000 155/140/125/110 J a f k Bl
28 H erou lt 7,2 880 1 6000 110 J  a f k Bl
22 H erou lt (F ia t) 7,5 2000 3 3000 190/173/160/149/110/100/80 J a f k Bl

1 H erou lt 8,0 3000 3 25000 175/100 J  a f k Bl

40 N athusius 
(ohne Bodenstrom ) 8,0 1600 3 10000 75/68 Nein f k Stg

S 2 H öroult 8,0 3000 3 20000 175/100 J a —
19c Girod 8,5 1700 3 6000 76/65 J  a f k BI Stg
13b H erou lt 8,8 1800 3 5000 125 90 Nein f k Bl
7a 9,0 1800 3 5000 133/119/107 Ja fl k Bl

3b N athusius 
(ohne B odenstrom ) 9,5 1500 3 25000 150/140/130 Nein f k Bl

23c H erou lt 10,0 2700 3 3000 190/156/110/90 J a fl k Bl
15b N athusius 11,7 2300 3 3000 136/125/115 Nein f k Bl
7b H erou lt 15,0 3500 3 5000 146/128/107 N ein fl k Bl

24b >> 15,0 4000 3 3000 200/176/136/115/102 J a fl
S 3 ,, 15,0 4000 3 3000 200/176/136/115/102 J a f k Bl
14b ” 15,4 5000 3 3000 183/104 J a f fl k Bl

1) Die beim Einschmelzen und Deinen wirklich benutzten Spannungsstufen sind durch Fettd ruck  gekennzeichnet.
2) f =  fester E insatz, fl =  flüssiger Einsatz, k =  kontinuierlich, nk =  nichtkontinuierlich, Bl =  B lockstahl, S tg  =  Stahlguß.

Die größten durch die Umfrage erfaßten Oefen (vgl. 
die Zusammenstellung in Zahlentafel 1) werden mit einem 
Einsatzgewicht von 15 t betrieben. Im Auslande (Norwegen, 
Italien, Vereinigte Staaten) ist man bei der Erzeugung von 
Massenstahl vereinzelt bis zu Fassungen von 25 bis 30 t 
gegangen. Dagegen ist sicherem Vernehmen nach der größte 
bisher gebaute Elektroofen, nämlich der vor vier Jahren von 
der Ford Motor Co. in Detroit für etwa 6 0 1 flüssigen Einsatz 
aufgestellte Greaves-Etchell-Ofen, nie in Dauerbetrieb 
gekommen; der Grund dazu soll in Mängeln der Strom­
führung zwischen Transformator und Ofen gelegen haben.
4. S tr o m a r t , P r im ä r sp a n n u n g  d es T ra n sfo rm a to rs  

und  T r a n s fo r m a to r -N e n n le is tu n g .
Entsprechend den bei der Krafterzeugung in überwiegen­

dem Maße vorherrschenden Verhältnissen sind fast alle

Oefen als Drehstromöfen mit drei Elektroden ausgebildet. 
Oefen mit zwei Elektroden zum Anschluß an Ein- oder 
Zweiphasenwechselstrom sind nur vereinzelt anzutreffen.

Die Ofentransformatoren sind, wenn das Werk seine 
Energie aus einem Ueberlandnetz mit hoher Spannung be­
zieht, nur selten unmittelbar an dieses angeschlossen. In den 
weitaus meisten Fällen wird der Strom erst nach erfolgter 
Umspannung aus den Werksverteilungsnetzen entnommen, 
für die in Deutschland Spannungen von 3000 und 5000 V 
üblich sind. Immerhin sind doch etwa sechs Ofentransfor­
matoren vorhanden, die unmittelbar an Netze mit 25000 und 
20000 V Spannung angeschlossen sind. Man erspart bei 
dieser Anordnung die Anlagekosten des Zwischentrans­
formators und gewinnt dazu noch dauernd 1 bis 3%  der 
zugeführten Leistung, weil die Verluste des Zwischentrans-
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formators in Wegfall kommen. Anderseits steigen, nament­
lich in weiträumigen Werken, die Anlagekosten für die 
Werkskabel; desgleichen werden die primärseitigen Schalter 
der Ofenanlage etwas teurer.

Auch können sich 
bei sehr hohen 
Primärspannungen 
Störungen ungleich 
stärker als bei nied­
rigeren auswirken.

Die Nennleistung 
der Lichtbogenofen- 
Transformatoren ist 
in Abb. 2 zusammen­
gestellt. Zum Ver­
gleich sind auch die 

Transformator­
größen eingetragen, 

die der Unterausschuß für Elektrostahlöfen auf Grund 
seiner letzten Arbeiten für den Betrieb mit festem Ein­
satz empfohlen hat. Wie ersichtlich, sind die meisten 
Oefen noch mit verhältnismäßig schwachen Transformatoren 
ausgerüstet.

5. H ö h e  der O fen sp a n n u n g .
Die Höhe der beim Einschmelzen und beim Feinen be­

nutzten Ofenspannungen geht aus Abb. 3 und 4  hervor. 
Wenn auch die Frage der günstigsten Spannung bisher 
noch keine allgemeingültige Lösung gefunden hat, so lassen 

. 2 0 0 r

Abbildung 1. Gebräuchliche Ofen­
fassungen bei Lichtbogenöfen.

nähme; je höher die Spannung, um so heftiger sind unter 
sonst gleichen Verhältnissen die Stromstöße beim Ein­
schmelzen.

Die untere Grenze der Ofenspannung ist durch Rück­
sichten auf die Bemessung der stromführenden Teile be­
stimmt. Bei geringer Spannung muß zur Erzielung gleicher
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Abbildung 2. Transform ator-N ennleistungen bei L icht­
bogenöfen verschiedener Fassung.

Heizwirkung dem Lichtbogen eine höhere Stromstärke zu­
geführt werden, was für sämtliche stromführenden Teile 
stärkere und nicht immer leicht unterzubringende Leitungs­
querschnitte bedingt. Transformator, Stromzuleitungen und
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Abbildung 3. Sekundärspannungen bei 
Lichtbogenöfen während des E in­

schmelzens.
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Abbildung 4. Sekundärspannungen 
bei Lichtbogenöfen während des 

Feinens.
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Abbildung 5. Zweckmäßige Sekundär­
spannungen bei basisch betriebenenLicht- 
bogenöfen während des Einschmelzens 

und Feinens.

sich doch einige Grundsätze für die Bemessung heraus­
schälen. Die obere Grenze der Spannung ist gleicherweise 
durch Rücksichten auf die Sicherheit der Ofenmannschaft 
und auf die Haltbarkeit der Ofenzustellung bei etwa 200 V 
festgelegt. Wenn zwischen zwei Drehstromphasen eine 
Spannung von 200 V besteht, so beträgt bei geerdetem  
Nullpunkt, wie dies bei Elektroofen meist der Fall ist, die 
Spannung zwischen einer Phase und dem Erdboden 
200 ; =  115 V. Diese Spannung ist noch als verhältnis­
mäßig ungefährlich zu betrachten; nur unter außergewöhn­
lich ungünstigen Umständen, beispielsweise bei gut leitender 
Verbindung mit sehr feuchtem Erdreich, könnte die zufällige 
Berührung eines stromführenden Teiles mit dieser Spannung 
dem Schmelzer Schaden bringen. Auch die Erfordernisse 
des Ofenganges wirken sich in einer Begrenzung der zu­
lässigen Höchstspannung aus. Mit wachsender Spannung 
nimmt nämlich die Länge des Lichtbogens und damit auch 
seine Strahlung gegen das Gewölbe beträchtlich zu. Des­
halb ist auch während des Einschmelzens, wenn die Licht­
bogen noch allseits von Schrott umhüllt sind, eine höhere 
Spannung zulässig als während des Feinens, wo nur die 
Elektroden selbst eine gewisse Abschirmung bewirken. Zu 
der Rücksicht auf die feuerfeste Zustellung tritt als weitere 
Erwägung die Sicherung einer gleichmäßigen Stroment-

Elektroden werden bei geringen Ofenspannungen unnötig 
verteuert.

Unter Berücksichtigung aller dieser Umstände ist in 
Abb. 5  versucht worden, die zweckmäßigsten Spannungen 
für das Einschmelzen und für das Feinen in Oefen verschie­
dener Fassung zusammenzustellen. Die angegebenen Werte 
gelten für basische Schmelzungsführung. Da saure Schlacken 
im desoxydierten Zustande, also bei Abwesenheit von 
Schwermetalloxydulen, eine geringere elektrische Leit­
fähigkeit als basische aufweisen, empfehlen sich für 
das Feinen im sauren Schmelzbetrieb etwas höhere 
Spannungen.

Das Umschalten von der höheren Spannungsstufe beim 
Einschmelzen auf die niedrigere beim Feinen wird an der 
Hochspannungsseite des Transformators vorgenommen, und 
zwar entweder durch verschiedenes Anzapfen der Primär­
windungen oder durch Uebergang von Dreieck- auf Stern­
schaltung. Die letzte Schaltungsweise ergibt ein bestimmtes 
Verhältnis der Sekundärspannungen, nämlich ]/iT: 1  =  
1,73 : 1 . Wie aus Abb. 5 hervorgeht, ist für viele Fälle 
dieser Sprung zu weit, was entweder beim Einschmelzen 
oder beim Feinen zu Unzuträglichkeiten führen kann. Man 
ist daher letzthin mehrfach dazu übergegangen, die Um ­
schaltung von Dreieck auf Stern unter gleichzeitigem
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Wechsel der Anzapfstelle vorzunehmen; durch dieses Mittel 
erhält man in der Wahl der Spannungsstufen freie Hand.

6. D r o sse lsp u le n .
Um die auf mechanischem Ausgleich der Lichtbogen- 

Längenänderungen beruhenden selbsttätigen Elektroden­
regler in ihrer stoßdämpfenden Wirkung zu unterstützen, 
sind in der Mehrzahl der Fälle die Oefen auch noch mit 
Drosselspulen ausgerüstet. Die Spulen bedeuten nichts 
anderes als einen in die Zuleitung zur Ofenanlage einge­
bauten Blind widerstand. Steigt bei einem Stromstoß che 
Stromstärke plötzlich an, so nimmt infolgedessen gleichzeitig 
derAnteil derBlindleistung erheblich zu, und der Leistungsfak­
tor sinkt rasch. Die als Belastungsspitze im Kraftwerk fühl­
bare Steigerung der Wirkleistung fällt bedeutend geringer aus
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Abb. 6. Fassungsraum der Herdmulde 
von Lichtbogenöfen bei Neuzustellung.
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Abbildung 8. Badoberfläche an  der 
Schlackendecke bei Lichtbogenöfen.

als bei ungedrosselter Stromzufuhr. Die Drosselspulen sind als 
Kupferspiralen ausgebildet, die in ölgefüllten Behältern unter­
gebracht sind und einen Eisenkern umschließen. Sie sind fast 
stets dem Transformator hochvoltseitig vorgeschaltet, da die 
geringeren Stromstärken der Hochspannungsseite dünnere 
Kupferquerschnitte und geringere Anlagekosten ermöglichen.

D a die Drosselspulen den Leistungsfaktor der Anlage 
erniedrigen, werden sie mit Anzapfungen und Ueber- 
brückungsschaltern versehen, die ein teilweises oder gänz­
liches Abschalten zulassen, sobald bei fortgeschrittener 
Verflüssigung des Einsatzes die Lichtbogen ruhiger brennen. 
Die Bemessung der Drosselspulen richtet sich nach der Höhe 
der in der Ofenanlage ohnehin vorhandenen Blindwider­
stände und nach der gewünschten Begrenzung der 
Belastungsspitzen. Sollen diese die doppelte Höhe der 
Transformatorleistung nicht übersteigen, so genügt beim 
Einschmelzen ein Leistungsfaktor von etwa 0,85, der auch 
ohne Drosselspulen durch entsprechende Leitungsführung 
zwischen Transformator und Ofen erreicht werden kann. 
Wenn dagegen Belastungsstöße über das l% fache oder 
l% fache der Nennleistung hinaus nicht zugelassen sein 
sollen, so muß durch Einschaltung entsprechend bemessener 
Drosselspulen3) der Leistungsfaktor beim Einschmelzen auf 
etwa 0,80 oder 0,70 herabgesetzt werden.

7. A b m e ssu n g e n  des B ad rau m es.
Für die Innenabmessungen des Badraumes, und zwar für 

den Fassungsraum unterhalb der Schaffplattenebene, für

3) Vgl. dazu die Ausführungen von G. K e l le r  im an ­
schließenden Meinungsaustausch.

den Innendurchmesser in Schaffplattenhöhe, die Bad­
oberfläche in Höhe der Schlackenlinie und die Badraumtiefe 
ergeben sich aus den vorliegenden Zahlen die in Abb. 6 
bis 9 dargestellten Zusammenhänge. Rein rechnungsmäßig 
hat in den angegebenen Badräumen ein um 25 bis 50 % 
höheres Einsatzgewicht Platz, auch wenn man einen 
Schlackenzusatz von etwa 5 %  mit in Rechnung stellt; 
dabei muß aber berücksichtigt werden, daß sich die ange­
gebenen Werte auf die Herdform bei der Neuzustellung 
beziehen und während des Betriebes die beim Flicken 
herabrieselnde Zustellungsmasse den Badraum rasch ver­
kleinert.

Naturgemäß sind die Angaben in den vier Schaubildern 
nur als Anhalt zu benutzen. Insbesondere kann je nach den 

Betriebsanforderungen das Verhält­
nis der Badoberfläche zur Badraum­
tiefe abgeändert werden. Wo weit­
gehende Feinungsarbeit zu leisten 
ist und größere Mengen schwer 
schmelzbarer Legierungszusätze 
während des Feinens an der Herd­
sohle aufgeschmolzen werden müssen, 
empfiehlt sich eine geringere Bad­
tiefe; die vom Lichtbogen abgegebene 
Wärme durchdringt in diesem Falle 
das Bad schneller, und die für die 
Geschwindigkeit und Vollständigkeit 
der metallurgischen Umsetzungen 
notwendige Berührungsfläche zwi­
schen Bad und Schlacke wird ver­
größert. Bei Oefen zur Erzeugung 
von Stahlguß hingegen, bei denen 
die Feinung gegenüber der Ein­
schmelzarbeit an Bedeutung zurück­
tritt, ist eine tiefere, mehr becher- 
als schalenförmige Herdform vor­
zuziehen; der Einsatz wird dabei 

weil er zum überwiegenden Teil im

o

w

■ ö

1r
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Innendurchmesser des Bad- 

Schaffplattenhöhe bei L icht­
bogenöfen.
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Abbildung 9. Badraum tiefe bei L icht­
bogenöfen.

rascher verflüssigt, 
unmittelbaren Lichtbogenbereich liegt.

Die Höhe des Ofenraumes zwischen Schaffplatte und Ge­
wölbeansatz weist, wie aus Abb. 10 zu entnehmen ist, keinen 
deutlichen Zusammenhang mit dem Einsatzgewicht auf. 
Je höher das Gewölbe gesetzt ist, um so besser ist im all­
gemeinen seine Haltbarkeit, und um so seltener wird man 
gezwungen sein, auch bei sperrigem Schrot einen Teil des 
Einsatzes zurückzulassen und nachträglich zuzusetzen. Bei 
sehr hoch gesetztem Gewölbe hingegen wächst der Energie­
verbrauch, weil die wärmeausstrahlende Mantelfläche ver­
größert wird. Der Mindestbetrag für die Ofenhöhe zwischen 
Schaffplatte und Gewölbeansatz ergibt sich aus der lichten 
Höhe der Arbeitsöffnung und der Stärke des sie nach oben 
abschließenden Steinbogens. Die Arbeitstür muß nämlich 
mindestens so hoch sein, daß etwa abgebrochene Elektroden­
stücke ohne Schwierigkeit aus dem Ofen herausgezogen 
werden können.

8. S tä r k e  d es O fe n fu tte r s .
Die gebräuchlichen Abmessungen für die Stärke der 

Seitenwände und des Herdes sind aus Abb. 11 und 12 er­
sichtlich. In Verbindung mit den in Abb. 7 wiedergegebenen 
lichten Baddurchmessern ergeben sich die in Abb. 13 zu­
sammengestellten lichten Durchmesser des Ofenmantels bei 
zylindrischen Oefen.

9. B a u s to f fe  fü r  O fen h erd  u nd  O fen w ä n d e .
Aus den auf die Umfrage eingegangenen Antworten 

geht hervor, daß sämtliche Oefen basisch zugestellt sind. In
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38 Fällen wird als Baustoff für Wände und Herd Sinter­
dolomit benutzt, in den übrigen 18 Fällen kommen Sinter­
magnesit und Magnesitziegel zur Verwendung. Auf Magnesit 
ist infolge seiner Widerstandsfähigkeit gegen Verwitterung 
stets dann zurückzugreifen, wenn der Ofen unterbrochen 
betrieben wird oder wenn die laufende Versorgung mit 
frisch gebranntem Dolomit auf Schwierigkeiten stößt.

Die Stärke des Gewölbes beträgt fast stets 250 bis 
320 mm; schwächere oder stärkere Gewölbe sind nur aus­
nahmsweise anzutreffen. Eine Uebersicht über das Stein­
gewicht des Gewölbes, die Gewölbehaltbarkeit und den 
Verbrauch an Silikasteinen je t Erzeugung gibt Zahlentafel 2. 
Wie ersichtlich, schwankt die Gewölbehaltbarkeit in den 
außerordentlich weiten Grenzen von 23 bis 138 Schmel-

*

I I
iS

■I 8 000

700
N

S l~
*

o O o 
°n

o o
n°

o CD

• ° o

<g
°°< , $  

1°
o<* 8

o

7200

k7000
I

000

000

700

¿00

2  7  f f  â 70 72 77 70 
f/0 sa /zffP M C 0 / /0  2  

Abbildung 10.
Abstand zwischen Türschwelle und 
Gewölbeansatz bei Liehtbogenöfen.
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Abbildung 11. 

Durchschnittliche Stärke der Seiten­
wände bei Lichtbogenöfen.
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f/W safzçe/v/c/rf /0 i

Abbildung 12. 
Durchschnittliche H erdstärke 

Lichtbogenöfen.

70 70

bei

In einigen wenigen Fällen wird als Baustoff für die Seiten­
wände über der Schlackenlinie Silika angegeben.

Isolierschichten zwischen feuerfester Zustellung und Ofen­
mantel werden in etwa einemDrittel derFälle benutzt. Meistens 
handelt es sich jedoch dabei um viertel-oder halbsteinstarke 
Lagen aus Schamotteziegeln, deren Einbau lediglich eine Er­
sparnis an Magnesit bezweckt und nicht in strengem Sinne als 
Wärmeschutz angesprochen werden kann. Ueber eigentliche 
Wärmeschutzschichten aus Kieselgur oder ähnlichen Stoffen in 
Stärken von 60 bis 120 mm wird nur in sechs Fällen berichtet.

Die durchschnittliche Haltbarkeit der Dolomitwände 
beträgt 74 Schmelzungen, die der Dolomitherde 416 Schmel­
zungen; bei Verwendung von Magnesit sind die entspre­
chenden Zahlen 138 und 647 Schmelzungen. Die Haltbarkeit 
eines Magnesitfutters ist also im Durchschnitt annähernd 
l% mal so groß wie die eines Dolomitfutters. Wählt man 
als Vergleichszahl den Verbrauch an Zustellungs- und Flick­
masse in kg je t Ofenerzeugung, so ergibt sich das folgende 

.  0 0 0 0
Abbildung 13. 

Innendurch­
messer des 
Ofenmantels 
bei zylindri­
schen L icht­

bogenöfen ver­
schiedener 

Fassung.
M

2  7  0  0  70  72 7 7  7 0  7 0
¿ /ffsa fzg e ty /c A / 0 7  2  

Verhältnis: als Durchschnitt von 9 Oefen mit Magnesit­
zustellung ein Verbrauch von 17 kg Magnesit, als Durch­
schnitt von 21 mit Dolomit zugestellten Oefen ein Verbrauch 
von 50 kg Dolomit (zuzüglich 6 kg Magnesit) je t Stahl. 
Der Verbrauchs vergleich ergibt also für Magnesit ein etwas 
günstigeres Bild als der Haltbarkeitsvergleich; einmal wohl 
deshalb, weil bei Oefen m it Magnesitzustellung öfter als bei 
den mit Dolomit zugestellten eine Futterschicht aus 
Schamottesteinen zur Anwendung kommt, dann aber auch, 
weil der laufende Verbrauch an Flickmasse bei Magnesit­
zustellung verhältnismässig gering ist.

10. G e w ö lb e b a u s to ff  u nd  G e w ö lb e h a ltb a r k e it .
Als Gewölbebaustoff werden durchgehend Silikaziegel 

verwendet. Ob große oder kleine Steine vorzuziehen sind, 
bleibt dahingestellt. Den großen Steinen wird mehrfach starke 
Ntigung zum Abplatzen nachgesagt, kleine Steine haben den 
Nachteil größerer Fugenzahl und vermehrter Maurerarbeit. 
Auf den Gebrauch von Mörtel wird in vielen Fällen verzichtet.

zungen. Von Einfluß auf die Haltbarkeit sind neben der 
Steingüte noch die von der Ofenspannung abhängige Länge 
des Lichtbogens und seine Entfernung vom Gewölbe, die 
Temperaturführung während der Feinungszeit und schließ­
lich die Dauer des Feinens. In Abh. 14 ist der Einfluß der 
Feinungsdauer, in Abb. 15 derjenige der Gewölbeentfernung 
vom Lichtbogen auf die durchschnittliche Haltbarkeit eines 
Silikagewölbes dargestellt. Beide Schaubilder gelten für 
festen Einsatz und basische Schmelzungsführung.

Zahlentafel 2. G e w ö lb e -S te in g e w ic h t ,  G e w ö lb e h a l tb a r ­
k e i t  u n d  V e r b r a u c h  a n  S i l ik a s t e in e n  b e i L ic h tb o g e n ­
ö fe n  m i t  f e s te m  E in s a t z  u n d  b a s is c h e r  S c h la c k e n ­

fü h ru n g .

Ofen

Nr. «*■ 
E

in
sa

tz

S te in­
gew ich t 
des Ge­
wölbes

kg

F e i­
nungs­
dauer

m in

Gfewölbe-
h a l tb a rk e i t

in
A nzahl

der
Schm el­
zungen

V erbrauch  an  
S ilik as te in en

kg  je  t  
E rzeu­
gung

kg je
O fen­

stu n d e

19 a 1,6 1550 165 40 50 25
26a, b 2,5 1500 70 35 12 5

29 2,8 — 120 105 3 5
9 a bis 9f 3,0 — 120 72 ___ ___

12 3,4 — 180 58 .__. ___

2 a 4,2 1700 276 50 ___ _ ___

20a 20a' 4.3 2850 105 90 17 12
2 b 4,5 2350 390 35 ___ ___

11 a 5,4 3600 — 100 ___ — 1
15 a 5,5 3500 153 36 27 31
10 6,0 2600 150 90 15 24

21a, b, c 6,0 2900 — 50 10 ___

23a 6,0 4000 90 60 — . ___

27 6,2 3700 120 72 11 9
16 6,3 3700 170 60 9 15

2c 6,4 2150 360 38 — —

20b 6,5 4000 105 87 7,4 7,4
13a 6,6 3500 170 67 9,9 7,2
14a 6,6 4300 282 38 17,1 14,8
19b 7,0 4000 — 30 32,2 20,0
23b 7,0 6000 105 120 5,0 8,3
29 7,0 3600 105 90 5,8 9,5
17 7,2 4000 105 55 — —

3a 7,2 3700 218 24 30,6 25,3
8 7,2 2700 165 36 12,1 13,2

28 7,2 2500 210 55 7,2 —

22 7,5 6750 39 138 6,0 7,4
1 8,0 6000 165 80 12,5 10,0

40 8,0 2900 60 87 — —

19c 8,5 4500 — 35 40 36
13b 8,8 5200 200 93 8,2 7,0
3b 9,0 7700 240 28 35,5 32,9

15b 11,7 5900 — 23 _ _ ___

14b 15,4 3000 222 42 20,2 43,4
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Sonderbaustoffe für Ofengewölbe haben bisher noch 
keine Ueberlegenheit über Silikasteine zu gewinnen ver­
mocht. Hochtonerdehaltige Steine haben sich auf drei

Abbildung 14. 

Durchschnittliche 
Gewölbehaltbar­
keit an L icht­

bogenöfen in  Ab­
hängigkeit von der 

Feinungsdauer.

700

|||-  
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7 ¥70 000 7000
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Abbildung 15.

Durchschnittliche Gewölbe­

haltbarkeit an L icht­

bogenöfen in Abhängigkeit 

vom Gewölbeabstand 

zu den Lichtbögen.

kühlte Türrahmen in Benutzung, an drei weiteren außerdem 
gekühlte Türen und Gewölbewiderlager. Das Urteil über die 
Bewährung dieser zusätzlichen Kühlungen ist nicht ein­
heitlich. Einige Werke berichten über verbesserte H alt­
barkeit der Zustellung, während andere den Verlust durch 
vermehrten Energieverbrauch und durch häufige Instand-

Abb. 16. An-
O  T  O  ordnungsmög-

\  / --------------- lichkeiten der
W nrw / Arbeitsöffnun­

gen und des Ab­
stichs b. L icht­

bogenöfen.

setzungsarbeiten an den Kühlkasten für höher halten als den 
erzielbaren Gewinn. Um einen Anhaltspunkt über den Wärme­
entzug durch die Wasserkühlung zu geben, sei auf die Arbeit 
von L y ch e  u n d N e u h a u ss  verwiesen4), nach der an einem 
7-t-Ofen ein wassergekühlter Türrahmen etwa 12 kW, ein 
wassergekühltes Gewölbewiderlager etwa 10 kW verbraucht.

Werken, titanoxydhaltige Silikasteine auf einem Werk und 
Sillimanitsteine auf zwei Werken nicht besser als Silika­
steine bewährt. Somit bleibt nach wie vor die Auffindung

Az/pcT/messer - Vee/Ter/Znir ra/7 77e///Zv0!?/7- 
/e/VA/’e /i' e/70 //en/TYreez 

Abbildung 17. Elektrodenstellung im 
H erdraum  zylindrischer Lichtbogen­

öfen.

12. A r b e its tü r e n  und  A b s t ic h ö ffn u n g .
Für die Verteilung der Arbeitstüren und der Abstich­

öffnung auf den Ofenumfang sind grundsätzlich die beiden 
in A bi. 16 schematisch dargestellten Anordnungen möglich. 
Im ersten Falle (36 Oefen) befindet sich dem Abstich gegen­
über eine große Arbeitsöffnung; die Elektrodenhalter sind 
um 90° gegen Arbeitstür und Abstich versetzt an der dem 
Transformator benachbarten Ofenseite angeordnet. Im 
zweiten Falle (20 Oefen) liegen dem Abstich gegenüber die

A  V 0  0  70 7A 77 
¿̂ 0/7f0SSi//7^ 07 £ 

Abbildung 18. Durchschnittliche 
Flick- und Beschickungsdauer bei 
Lichtbogenöfen mit festem Einsatz.

4) W ärm ebilanz eines H ochleistungs-Elektrostahlofens, Bau­
a r t  Heroult-Lindenberg. Ber. Stahlw.-Ausseh. V. d. Eisenh N r 101 
(1926).

Abbildung 19. 

Zusammen­
hang 

zwischen 
Einsatz­

gewicht, Zu­
fuhr an elek­
trischer Lei­

stung und E in­
schmelzdauer 

bei L icht­
bogenöfen.

Stromzuführungen, und um etwa 90° versetzt sind zwei 
seitliche Arbeitsöffnungen angebracht.

Beide Arten haben ihre Vor- und Nachteile. Die Oefen 
mit einer dem Abstich gegenüberliegenden Arbeitstür 
können mittels einfacher Mulden beschickt werden. Da bei 
ihnen das Abschlacken des Bades über die Schwelle der 
Arbeitstür vorgenommen zu werden pflegt, muß der Kipp- 
antrieb auch ein Rückwärtsneigen des Ofens zulassen.

Bei den mehrtürigen Oefen läßt sich die Ausbesserung 
des Ofenfutters bequemer vollziehen, die Handbeschickung 
kann rascher durchgeführt werden, und schließlich geht die 
Vorwärmung größerer Mengen von Legierungszusätzen auf 
den Türschwellen schneller vonstatten.

Die Höhe der Türöffnungen muß mindestens den Elek­
trodendurchmesser um ein geringes übersteigen, damit 
etwaige Bruchstücke von Elektroden unbehindert aus dem 
Ofen herausgezogen werden können. Im übrigen sind für 
die Bemessung auch die Schrotverhältnisse maßgebend. Je 
größer man die Beschickungsöffnung wählt, um so weniger 
Beschränkung braucht man sich in der Stückgröße des Ein-
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Abbildung 20. Bedarf an  elektrischer 
Leistung beim Feinen in Lichtbogenöfen.

eines haltbaren und preiswerten Gewölbebaustoffes eine der 
wichtigsten Fragen des Lichtbogenofenbetriebes.

11. K ü h lu n g en .
An sämtlichen Lichtbogenöfen werden die Eintritts­

stellen der Elektroden in das Ofengewölbe durch aufgelegte 
Kühlringe gekühlt. Andere Wasserkühlungen sind ver­
hältnismäßig selten anzutreffen. An acht Oefen sind ge-
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Zahlentafel 3.
E le k t r o d e n a r t  u n d  E le k t r o d e n v e r b r a u c h .

Zahlentafel 4. L e i s tu n g s z u f u h r  w a h r e n d  d e s  E in s c h m e l­
zen s  u n d  E in s c h m e lz d a u e r  b e i L ic h tb o s e n ö f e n .

E insa tz­
gew icht

Elek- E lek troden  v e r trau  h  bei
O fen E lek tnx iec- troden- festem E insa tz

a r t D m r. je  t  E in sa tz je  1000 kW h
K r. t mm kg kg

18a 18b 0,2 G raphit 100 3,0 4,5
S 1 0,5 ,, 120 8,0 ____

19a 1,6 130 6,9 5,9
B 1 3,0 200 5,0 7,0
13a 6,6 250 7,9 8.5
14a 6,6 250 7,9 8,3
23b 7,0 300 5,0 ____

29 7,0 300 4,5 6.0
3a 7,2 250 7.4 9.0
8 7,2 300 7.8 9.8

22 7.5 250 4.0 5,0
1 8,0 300 6,0 8.0

13b 8,8 400 8,0 8,8
3b 9.5 300 8,0 8,5

23c 10,0 300 3,3*) __
15b 11,7 300 5,4 6.5

7b 15,0 350 l ,5 l ) 11,7
24b 15,0 350 —
14b 15,4 350 8,5 11,2

26a, 26b 2,5 Kohle 210 9,5 10.2
9a bis 9f 3.0 99 110 9,0 11,0

12 3.4 99 325 22.0 24,0
2a 4.2 , , s) 350 23,0 25.0

! 29a', 2 0a" 4,3 325 13,0 14,0
2b 4,5 l l 1) 400 22,0 18,0
4a 4,5 99 350 12,0 —

11a 5,4 99 300 14,6 17.6
15a 5,5 99 325 14,5 16,0
10 6,0 „*) 450 14,0 26,0
21a 6.0 99 350 11.7 —
21b 6,0 400 11.0 —
21c 6,0 350 10,5 —

23a 6,0 300 8.1 —

27 6.2 400 16,4 20.0
16 6 3 „*) 400 — 11.8
2c 6,4 , , s) 450 22.0 21,5

20b 6,5 99 325 19,0 21,5
20b 6,5 99 325 9,0!) 25,5
19b 7,0 400 39,0 31,7
28 7,2 420 11,0 —

40 8,0 99 350 12.3 14,0
19c 8,5 99 400 26,2 36.4

7a 9,0 99 450 6,5i) 23.0

*) Bei flüssigem Einsatz !) SoJerberg-Elektrode.

Ofen
Kr.

E insafezgewicht
Entnahme ah 
elektrischer 

Leistung teim 
Einschmelzen

Einsc Lmela- 
daner

t kW h TTTITT

S 1 0 ,5 125 1 45
19a 1.6 600 o 00
29 2,8 650 L 10

9a bis 9f 3 ,0 600 3 00
12 3.4 580 3 30
2a 4,2 840 9 45

2 0a , 20a' 4 .3 760 3 45
2b 4.5 1215 9 45
4a 4,5 1260 9 00

15a 5,5 943 3 28
10 6 .0 840 4 00
23a 6 ,0 1440 4 45
27 6.2 930 4 30
16 6 .3 750 5 14

2c 6,4 1824 9 45
20b 6,5 1235 4 30
13a 6 .6 713 5 30
14a 6 ,6 1129 4 54
19b 7,0 994 5 00
23b 7,0 1400 3 oo !
29 7,0 2100 9 15

3a 7 4 817 4 35
8 7,2 1274 3 15

22 7.5 1298 4 07
1 8 .0 2400 4 00

40 8 ,0 900 6 30
19c 8 .5 1000 5 00
13b 8,8 898 6 00

3b 9 ,5 1087 5 44

14b 15,4 2726 9 54

satzes aufzuerlegen. Bei eintürigen Oefen sind etwa folgende 
Abmessungen für Breite und Höhe der Arbeitsöffnung üblich: 
hei einer Fassung von

3 bis 5 t  e tw a 480 x 360 m m,
5 bis 7 t  etw a 750 x 480 mm,
7 bis 10 t  etw a 850 x 520 mm,

10 bis 15 t  etw a 920 x 620 mm.
Mehrtiirige Oefen haben meist etwas kleinere Arbeitsöff­
nungen, und zwar: 
bei einer Fassung von

3 bis 5 t  e tw a 480 x 360 mm,
5 bis 7 t  e tw a 520 x 480 mm,
7 bis 10 t  etw a 600 x 520 mm,

10 bis 15 t  etw a 800x620  mm.
Der Abstich ist entweder als Abstichloch oder als offener 

Abstich ausgebildet. Die Abstichlöcher haben etwa 100 mm 
Durchmesser und sind während der Schmelzung mit losem 
Dolomit oder Magnesit abgeschlossen. Die offenen Abstiche 
weisen etwa die gleiche lichte Höhe wie die Arbeitsöffnungen 
imd etwa die Hälfte bis zwei Drittel von deren lichter 
Breite auf. Offene Abstiche sind häufiger anzutreffen als 
Abstichlöcher (30 gegen 26 F älle);. letztere werden dort 
angewandt, wo auf getrenntes Ausfließen von Stahl und 
Schlacke beim Entleeren des Ofens Wert gelegt wird.

13. D ie  K ip p v o r r ic h tu n g e n .

Die Elektroofen sind heute sämtlich kippbar eingerichtet. 
Als Kippantrieb dient entweder ein wasserdruekbewegter 
Kolben oder ein Elektromotor. Hydraulische und elektrische 
Kippvorrichtungen bewähren sich gleich gut. Der Kipp­
winkel des Ofens pflegt in der Richtung der Gießschnauze 
35 bis 50° gegen die Wagerechte zu betragen. Wird nicht 
über die Abstichschnauze, sondern durch die gegenüber 
befindliche Arbeitstür abgeschlackt, so muß der Ofen auch 
um etwa 10  bis 20° nach rückwärts gekippt werden können.

Zahlentafel 5. L e i s tu n g s b e d a r f  v o n  L ic h tb o g e n ö f e n  b e im  
F e in e n .

Ofen
K r.

E insa tz­
gew icht

t

M ittlere  
L eistungs- 
en tnahm e 

w ährend  des 
F einens  

kW

Ofen
Kr.

Einsatx-
gewieht

t

M ittlere  
Leistqngs- 
en tnahm e 

w äh rend  des 
F einens 

kW

S 1 0.5 50 14a 6.6 482
19a 1,6 250 19b 7,0 700
29 2,8 340 23b 7.0 840

9a bis 9f 3,0 500 29 7.0 840
12 3,4 500 3a 7.2 652
2a 4,2 420 8 7,2 670

20a, 20a' 4.3 470 44 7,5 615
2b 4,5 585 1 8,0 960

15a 5,5 566 40 8.0 700

10 6,0 (600*) 19c 8,5 600
)750i ) 13b 8.8 757

23a 6,0 720 7a 9,0 900
27 6,2 552 3b 9.5 783
16 6,3 662 23c 10.0 1200
2c 6,4 640 7b 15,0 1275

20b
13a

6,5
f 6,6

1072
759

14b 15,4 1124

l) Bloekstahl. -) Stahlguß.
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Zahlentafel 6. E le k t r i s c h e  A u s rü s tu n g , Z u s te l lu n g s a r t  u n d  Z u s t e l l u n g s h a l t b a r k e i t  v o n  I n d u k t io n s ö f e n .

Ofen

N r.

O fen b au a rt

D urch ­
sc h n itt­
liches

E in sa tz ­
ge­

w icht

t

E lek trische  A usrü stu n g

Z u s te llu n g sa rt u n d  -h a ltb a rk e it H a ltb a rk e it V erb rau ch  an  
feu erfe s ten  
B au s to ffe n  

in  kg  je  t  E r ­
zeugung

S tä rk e L ich teL än g e  
mal 

lich te  B reite  
des M itte l­

herdes
m m

B
re

ite
 

de
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S
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5 Röchling-
Rodenhauser

2,5 bis 
3,0

1500 kYA ohne nähere 
Angabe 460 300 600 1950 X 460 400 Teer­

do lom it
170 

bis 215
340 

bis 430 33 1.8

4 b u. c Röchling-
Rodenhauser 3,0

D urch Transform ator m it 
Scottscher Schaltung an 
N etz von 5000 V, 50 H ertz 

angeschlossen

510 590 2000 X 420 310 Teer­
dolomit - — -

4 d Röchling-
Rodenhauser

6,0 bis 
8,0

Eigener Generator 
4900 Y, 5 H ertz 490 3150 X 600 - 360 Teer­

dolomit 90 450 46 6 :

4 a Röchling-
Rodenhaaser

8,0 bis 
10,0

Eigener Generator 
2400 V, 500 A 630 630 3250 X 545

-
360 T eer­

dolom it - - -
_

11a und b Röchling-
Rodenhauser 8,7

Periodenuniformer, 1500 
kVA, 50 auf 16,2 H ertz, 

6000 V
620 370 j  480 2600 X 546 105 360 Teer­

dolomit 70 322 - -

6a und b Röchling-
Rodenhauser

8,0 bis 
10,0

Periodenumformer 1800 
kVA, 50 auf 25 Hertz, 

3000 V
560 350 630 2955 X 545 105 400 Teer­

dolomit 100 600 18 6,3

14 a bisc Röchling-
Rodenhauser 9,8

Periodenumformer 50 auf 
16 H ertz, 5500 V, 

Leistungsfaktor des Ofens 
0,65 bis 0,42

600 320 560 3000 X 650 100 400 Teer­
dolomit 140 585 9,2 0,2

7 Frick 9,0 Eigener Generator 5000 Y, 
5 H ertz, 260 A 700 560 600

Schmelzrinne 
540/340 mm 

breit, 760 mm 
tief

Teer­
magne­

sit
250 2000 20

Die Lagerung des Ofengefäßes erfolgt entweder in seit­
lichen Lagerblöcken, auf einer Rollenbahn oder auf einer 
Wiege. Zapfenlagerung in Böcken pflegt heute nur noch 
bei kleinen Oefen angewendet zu werden, da für große 
Gewichte diese Lagerungsart immerhin unsicher ist und beim 
Kippen einen erheblichen Kraftaufwand erfordert. Rollen­
bahnen sind ebenfalls nur selten anzutreffen, da bei dieser 
Bauart der Auslauf der Gießschnauze sich während des 
Kippens stark nach rückwärts verschiebt, was dem Kran­
führer das Nachfolgen mit der Gießpfanne erschwert. Die 
Lagerung auf Wiegen kann als die Regelbauart angesehen 
werden.

14. E le k tr o d e n a r t  u nd  E le k tr o d e n v e r b r a u c h .

Für die Abgrenzung des Verwendungsgebietes von Kohle- 
und Graphitelektroden lassen sich aus den in Zahlentafel 3  
zusammengestellten Ergebnissen der Rundfrage einige 
bemerkenswerte Richtlinien gewinnen.

Kohlenelektroden werden bei 33 von 56 Oefen benutzt. Der 
Verbrauch bei festem Einsatz schwankt zwischen 8 und 
39 kg je t  Einsatz und beläuft sich im Mittel auf 14,6 kg; 
bei flüssigem Einsatz werden durchschnittlich 7,8 kg je t 
Stahl benötigt. Auf 1000 kWh bezogen, beträgt der Ver­
brauch bei beiden Betriebsweisen etwa 18 kg. Die höchsten 
Verbrauchszahlen findet man bei Elektrodendurchmessern 
von 400 mm und darüber; die einwandfreie Herstellung 
derart starker Elektroden scheint also noch erheblichen 
Schwierigkeiten zu begegnen.

Selbstbrennende Elektroden (Söderberg) stehen bei 
fünf Oefen in Anwendung. Der durchschnittliche Elektroden­
verbrauch beträgt etwa 20 kg je t festen Einsatzes, ist also 
höher als der Mittelwert bei Benutzung von Kohlen-Stück- 
elektroden. Freilich handelt es sich dabei fast ausschließlich 
um Elektroden mit einem Durchmesser von 400 bis 450 mm, 
in welchem Bereich auch bei Stückelektroden ein durch­
schnittlicher Verbrauch von 21 kg je t Einsatz entsteht.

Graphitelektroden werden bei 23 von 56 Oefen benutzt. 
Die durchschnittlichen Verbrauchszahlen sind die folgenden:

je t festen Einsatzes 6,5 kg (3,0 bis 8,5 kg), 
je 1000 kWh 7,9 kg (4,5 bis 11,7 kg), 
je t flüssigen Einsatzes rd. 3,0 kg. 

Graphitelektroden kommen m it Vorliebe bei großen Oefen 
zur Anwendung, also dort, wo sonst Kohlenelektroden von 
über 400 mm Dmr. benötigt würden.

Der etwa viermal höhere Preis der Graphitelektroden 
wird in diesem Falle durch den drei- bis sechsmal geringeren 
Verbrauch und durch die Ausschaltung von Betriebsstö­
rungen in etwa ausgeglichen.

Auch bei ganz kleinen Oefen, solchen unter 1000 kg Ein­
satz, sind Graphitelektroden vorzuziehen, weil das grobe 
Korn der Kohlenelektroden das Eindrehen feiner Nippel­
gewinde nur schwer zuläßt.

15. D ie  E le k tr o d e n s te l lu n g  im  O fen.

Die durch die Rundfrage erfaßten Lichtbogenöfen 
weisen mit drei Ausnahmen einen zylindrischen Herdraum 
auf, innerhalb dessen die Elektroden kreisförmig an den 
Spitzen eines gleichseitigen Dreiecks angeordnet sind. Die 
im Auslande öfter anzutreffende Ausführung mit ellip­
tischem Herdraum und nebeneinander in einer Reihe lie­
genden Elektroden ist nicht vertreten.

Die Verteilung der Lichtbogen im freien Herdraum­
querschnitt soll so erfolgen, daß der Einsatz möglichst gleich­
mäßig einschmilzt. Stehen die Elektroden zu weit am 
Rande, so wird leicht die Seitenwand durch die strahlende 
Hitze des Lichtbogens übermäßig angegriffen und der Ein­
satz in der Mitte später als am Rande aufgeschmolzen. 
Sind anderseits die Elektroden zu sehr in der Mitte zu­
sammengerückt, so wird das Gewölbe an dieser ohnehin 
stark beanspruchten Stelle geschwächt; ferner bleiben 
leicht am Rande steife Schrottbänke übrig, wenn die Mitte 
bereits vollständig verflüssigt ist. In besonders krassen 
Fällen kann es sogar Vorkommen, daß in den Randgebieten 
die Feinungsschlacke nicht mehr genug Wärme empfängt, 
um sich an den metallurgischen Umsetzungen zu beteiligen.

Abb. 17 zeigt, daß das Verhältnis 0,45 zwischen dem 
Durchmesser des Elektrodenteilkreises und dem lichten
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Herdraumdurchmesser in Türschwellenhöhe am häufigsten 
anzutreffen ist.

16. D as B e sc h ic k e n .

Von wenigen Ausnahmen abgesehen, werden die Oefen 
durchweg von Hand beschickt. Die durchschnittliche 
Dauer für das Ofenflicken und Beschicken, also die Zeit 
vom Abstechen bis zum Wiederanfahren, ist in Abb. 18 
dargestellt. Ein 7-t- und ein 15-t-Ofen werden in der Weise 
beschickt, daß der Gießkran den Inhalt langer, schmaler 
Mulden durch die Arbeitstür in den gekippten Ofen 
hineingleiten läßt; diese Beschickungsart ist naturgemäß 
nur bei solchen Oefen anwendbar, die dem Abstich gegen­
über eine für Kranarbeit zugängliche große Arbeitsöffnung 
aufweisen.

Bei einem 7-t- und einem 9-t-Ofen wird nach jeder 
Schmelzung das Gewölbe abgehoben und der in üblichen 
Muldenkippwagen herangefahrene Einsatz durch Auskippen 
der Mulden in den Ofen entleert. Bei einem weiteren 
7-t-Ofen wird eine nicht näher beschriebene Kübelbe­
schickung angewandt.

17. Z usam m enhang: z w isc h e n  E in s a tz g e w ic h t , L e i­
s tu n g sz u fu h r  w ä h ren d  d es E in sc h m e lz e n s  u nd  

E in sc h m e lz d a u e r .

Die Antworten auf die Rundfrage ergaben eine will­
kommene Gelegenheit, den in früheren Arbeiten1) erörterten 
Zusammenhang zwischen Einsatzgewicht, Leistungszufuhr 
und Einschmelzdauer erneut zu überprüfen und genauer, 
als es früher an Hand verhältnismäßig spärlicher Zahlen 
möglich war, festzulegen. Zahlentafel 4  und Abb. 19 geben 
die Zusammenfassung wieder und lassen deutlich den über­
ragenden Einfluß der Transformatorleistung auf die Ein­
schmelzdauer hervortreten.

Ein Vergleich der Abb. 19 m it Abb. 2  läßt erkennen, 
daß die dort empfohlenen Transformatorgrößen bei voller 
Transformatorausnutzung und bei einem Leistungsfaktor 
von etwa 0,85 ein Einschmelzen in etwa zwei Stunden 
ermöglichen.

*
*

An den Vortrag schloß sich folgende E r ö r te r u n g  an.
Dr. m ont. F r . S o m m e r, Düsseldorf-Oberkassel: W ir können 

$r.*Qng. Kriz für seine mühevolle und  äußerst klar gegliederte 
Arbeit, die deshalb so wertvoll ist, weil sie einen Querschnitt 
durch die baulichen elektrotechnischen und  wirtschaftlichen Ver­
hältnisse sämtlicher m itteleuropäischer Elektrostahlöfen gibt, 
nur danken. W enn m an weiß, daß die Elektrostahlwerker nicht 
immer geneigt sind, ihre Betriebsergebnisse zur Verfügung zu 
stellen, so w ird m an diese zusammenfassende Arbeit um so mehr 
begrüßen. Es kann je tz t jedes Elektrostahlwerk seine Betriebs­
zahlen vergleichen m it den W erten, die hier zusammengestellt 
sind. Die Arbeit von $r.=Qrtg. Kriz wäre nicht möglich gewesen, 
wenn der von uns ausgesandte ausführlich gehaltene Fragebogen 
nicht in m ustergültiger Weise beantw ortet worden wäre. Ich 
m öchte auch an dieser Stelle den Elektro Stahlwerken hierfür 
danken.

Zu den Ausführungen selbst m öchte ich noch folgendes sagen:
Es ist auffallend, daß der größte Teil der hier erfaßten E lektro­
stahlöfen m it kleinen Transform atoren ausgerüstet ist. Die Be­
stätigung für diese Tatsache ist den Abb. 2 und 19 zu entnehmen. 
Die Transform atorleistungen der Kennlinie in Abb. 2 lassen eine 
Einschmelzzeit von 2 h zu; wie ersichtlich ist, liegen die meisten 
Ofentransform atoren unter, teilweise sogar weit un ter dieser 
Kurve.

Das gleiche geht aus der Abb. 19 hervor, in der die Leistung 
der Transform atoren in Beziehung zur Einschmelzzeit gebracht 
ist; h ier tre ten  Einschmelzzeiten bis zu sechs Stunden auf. Ob 
es nun  richtig  ist, m it den E insätzen gewissermaßen so weit 
zurückzugehen, bis die beste Einschmelzzeit erreicht ist, oder ob 
es besser ist, die Leistungsfähigkeit des Transform ators zu er-

18. B ed a r f an e le k tr is c h e r  L e is tu n g  b e im  F e in e n .
Der Bedarf an elektrischer Leistung während des Feinens 

in Abhängigkeit vom Einsatzgewicht ist in Zahlentafel 5 
und Abb. 20 wiedergegeben. In das Schaubild ist die einem 
früheren Bericht5) entnommene Kennlinie eingezeichnet, die, 
wie ersichtlich, sich den jetzt mitgeteilten Werten gut einfügt.

19. D ie  In d u k tio n sö fe n .
Die elektrische Ausrüstung, die Zustellungsart und die 

Zustellungshaltbarkeit der Induktionsöfen sind in Zahlen­
tafel 6 zusammengestellt. Ueber den Energieverbrauch 
liegen besonders aufschlußreiche Angaben von zwei Werken 
vor. Ein Werk hat an einem 9-t-Ofen, der nur mit flüssigem  
Einsatz auf Blockstahl betrieben wurde, im Mittel aus über 
3000 Schmelzungen folgende Werte festgestellt:

F e in u n g s d a u e r  4 h 35 min
Uebliche Zwischenzeit zwischen Abstechen

und W iederanfahren  10 min
Energieverbrauch beim Feinen je t  E insatz 270 kW h
Energieverbrauch zum W arm halten (Sonn­

tags usw.) je t  E i n s a t z  34 kW h
Energieverbrauch beim Ausheizen der Neu­

zustellung je t  E in s a tz  22 kW h
Demnach Gesam tenergieverbrauch des

Ofens je t  E i n s a t z   326 kW h
Ein anderes Werk, das in einem 9-t-Ofen jeweils einen 
Sumpf von 2000 kg zurückließ und den Ofen dann 
mit 7000 kg festem Einsatz beschickte, ermittelte folgende
Durchschnittszahlen:

E in sc h m e lz d a u e r ....................................  7 h
F e in u n g s d a u e r ........................................  2 h
Energieverbrauch zum Einschmelzen je t

E i n s a t z .................................................  522 kW h
Energieverbrauch zum Feinen je t  E insatz 161 kW h
Durchschnittliche Belastung beim E in ­

schmelzen   525 kW
Durchschnittliche Belastung beim Feinen 560 kW

Z u sa m m en fa ssu n g .
An Hand der Ergebnisse einer Rundfrage werden die 

Abmessungen, Betriebsverhältnisse und Leistungen von 
Elektrostahlöfen zusammengestellt und einer vergleichenden 
Betrachtung unterzogen.

6) Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 118 (1926) S. 6.
*

höhen oder ihn auszuwechseln, ist eine Frage, die allgemeingültig 
n icht ohne weiteres beantw ortet werden kann. $r.«Qrtg. Kriz h a t 
erwähnt, daß im Falle der Verringerung des Einsatzes der Strom ­
verbrauch je t  E insatz sinkt. Aber dam it ist nicht gesagt, daß 
auch die gesamten Schmelzkosten je t  sinken, weil die anderen 
Kostenarten, die dabei mitspielen, bei der verringerten Leistungs­
fähigkeit verm utlich einen größeren Einfluß als der Strom ver­
brauch haben werden. Es wird wohl in  den meisten Fällen am 
richtigsten sein, einen stärkeren Transform ator einzubauen.

$ipl.*3ng. M. T a m a , Messingwerk: 2)r.*Qrtg. Kriz ha t An­
gaben gemacht erstens über den Einfluß des Elektrodenabstandes 
und zweitens über den Einfluß der Elektrodenspannung. Ich 
möchte Ihnen nur m itteilen, welche Erfahrungen in der Nichteisen­
m etall-Industrie auf diesem Gebiete gemacht worden sind. In  der 
N ichteisenm etall-Industrie ist auch ein Lichtbogenofen m it 
stehendem H erd und  senkrechten E lektroden gebaut worden, und 
zwar vor dem Induktionsofen, der jetz t allgemein eingeführt 
worden ist. Der Ofen w ar dazu bestim m t, Kupfer, Messing und 
andere Kupferlegierungen zu schmelzen. E r wurde in N ord­
am erika zur Kriegszeit von der F irm a Scovill in W aterbury6) 
entwickelt, die dam it vor dem Induktionsofen die beste Lösung 
für derartige Metalle brachte. Bei dem Ofen waren drei E lek­
troden vorhanden, die senkrecht in das Bad hineintauchten. Es 
zeigte sich, daß derartige Oefen im allgemeinen nicht gut ver­
wendet werden konnten, um derartige Legierungen zu schmelzen, 
daß aber bei richtiger W ahl der Elektrodenspannung und bei rich­
tiger W ahl des Abstandes der E lektroden voneinander m an es 
doch fertigbringen konnte, diese Legierungen richtig zu schmelzen. 
Es zeigte sich bei dieser Untersuchung ferner, daß es sehr viel

6) Vgl. D. R. P . Nr. 379 024.

X H I .|, 54
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darauf ankomm t, eine gewisse Badbewegung zu erzeugen. Sie 
wissen, daß in allen Induktionsöfen Badbewegungen entstehen, 
die für den W ärm eaustausch und für die Mischung der Legie­
rungen wichtig sind. In  den Induktionsöfen sind diese Bewe­
gungen im allgemeinen lebhafter als in Elektrodenöfen. Es zeigt 
sich aber, daß bei richtiger W ahl des Elektrodenteilkreises und 
bei richtiger W ahl der Ofenspannung — es handelte sich dabei 
um Spannungen zwischen 40 und 50 V — die entstandene Bad­
bewegung stark  genug war, um das Abbrennen des Zinks zu ver­
meiden.

Ich möchte nunm ehr ®r.»3ng. Kriz fragen, ob bei Stahlöfen 
derartige Erscheinungen beobachtet und bewertet worden sind.

5)t.«Qltg. S t. K r iz ,  Düsseldorf-Oberkassel: Die von D irektor 
Tam a geschilderten Schwierigkeiten beim Messingschmelzen in 
Lichtbogenöfen lassen sich aller W ahrscheinlichkeit nach auf 
mangelnde Anpassung der Energiezufuhr an das W ärm eauf­
nahmevermögen des Einsatzes zurückführen. W enn die in den 
Lichtbogen umgesetzte Leistung übergroß wird, dann kann es 
Vorkommen, daß die Beschickung zur gleichmäßigen Aufnahme 
der entw ickelten W ärme einfach nicht mehr befähigt ist. Das dem 
Lichtbogen unm ittelbar ausgesetzte E insatzgut verdampft, bevor 
noch der R est der Beschickung geschmolzen ist. Von diesem Ge­
sichtspunkt aus ist es auch verständlich, warum eine Aenderung 
des Elektrodenabstandes, eine Verminderung der Lichtbogen­
spannung und eine Verstärkung der Badbewegung den Uebel- 
s tand  beseitigen konnten: alle drei Maßnahmen tragen nämlich 
zu einer rascheren und gleichmäßigeren W ärmeabfuhr an das 
E insatzgut bei. Uebrigens sind auch bei Stahlöfen vereinzelt die 
gleichen Erscheinungen beobachtet worden; die Schwierigkeiten 
konnten auch hier durch bessere Abstimmung zwischen Leistungs­
zufuhr und W ärmeaufnahme der Beschickung behoben werden.

Zu der Badbewegung in Lichtbogen - Elektrostahlöfen 
m öchte ich bemerken, daß sie sich bei den unm ittelbaren 
Lichtbogenöfen auf eine langsame Drehung um eine senkrechte, 
von jeder E lektrode ausgehende Achse beschränkt. Wie weit sich 
diese an der Badoberfläche beobachtbare Bewegung ins Badinnere 
hinein fortsetzt, entzieht sich unserer Kenntnis. Bei den herd­
beheizten Lichtbogenöfen kommt noch ein langsames Aufsteigen 
der von unten  her erhitzten Schichten hinzu, so daß bei dieser 
Ofenart auch eine gewisse senkrechte Baddurchmischung selbst­
tä tig  vor sich geht.

Ob und wie weit eine Verstärkung der Wirbelbewegung in 
Stahlbädern metallurgische und betriebliche Vorteile zu bringen 
vermag, ist eine Frage, deren endgültige Beantwortung noch aus­
steh t. Vielleicht werden die Erfahrungen, die man beim Betriebe 
der Hochfrequenzöfen wird sammeln können, zu einer Klärung 
auf diesem um strittenen Gebiete beitragen.

®ibl.*jjng. G. K e l le r ,  Baden (Schweiz): Ich möchte in 
erster Linie ®r.=3;ng. Kriz dazu beglückwünschen, daß er aus dem 
Durcheinander der Ergebnisse der Anfragen und Umfragen, 
besonders was die Elektrodenspannung betrifft, die richtigen 
K urven herausgefunden hat. Lediglich die Ausführungen über 
die Drosselspulen und die W ahl der Reaktanzen scheinen mir 
einer Berichtigung zu bedürfen. Es wird gesagt: „W enn dagegen 
Belastungsstöße über das l,75faehe oder l,5fache der normalen 
Leistung hinaus nicht zugelassen werden sollen, so muß durch die 
E inschaltung entsprechend bemessener Drosselspulen der Lei­
stungsfaktor cos tp auf etwa 0,8 oder 0,7 heruntergedrückt 
werden.“

Ich möchte hierzu nur bemerken, daß dort, wo die Leistungs­
schwankungen durch Drosselspulen verm indert werden, wohl eine 
wunderschöne Leistungskurve am Ofen zu erzielen ist; der E in ­
fluß der Belastungsstöße auf das Netz wird aber dadurch keines­
wegs aufgehoben. W ir haben gerade in letzter Zeit einige sehr 
schlecht arbeitende Elektrostahlofen-Anlagen nur dadurch 
wesentlich verbessert, d. h. den Einfluß auf das Netz verbessern 
können, daß wir den Leistungsfaktor hinaufgesetzt haben. Der 
Erfolg dieser Maßnahme hängt jeweils m it der A rt des Netzes 
zusammen. Es ist nämlich gar nicht gleichgültig, ob das Netz 
aus Kabeln oder aus Freileitungen besteht; desgleichen spielt es 
eine große Rolle, ob hauptsächlich induktive oder aber Ohmsche 
W iderstände als Strom verbraucher an das Netz angeschlossen 
sind. Darum  ist in dieser allgemeinen Fassung der Vorschlag, 
einfach größere Drosselspulen einzubauen, um die Stromstöße 
zu verm indern, etwas gewagt. Es könnten daraus sehr viele 
Fehlschlüsse gezogen werden, dahingehend, daß bei schlechtem 
A rbeiten eines Ofens einfach größere Drosselspulen einzusetzen 
wären.

Ich  schlage deshalb vor, dem betreffenden Absatz7) folgende 
Fassung zu geben: Die Bemessung der Drosselspulen rich te t sich 
nach der Höhe der in der Ofenanlage ohnehin vorhandenen Blind­

7) Abschnitt 6 des Berichtes.

widerstände, nach der A rt des speisenden Leitungsnetzes sowie 
schließlich nach der A rt der am gleichen Netz noch angeschlos­
senen übrigen Strom verbraucher. In  Kabelnetzen m achen sich 
die Stromstöße von Ofenanlagen weit weniger störend bem erkbar 
als in  reinen Freileitungsnetzen; ebenso gleichen Strom ver­
braucher m it reinen Ohmschen W iderständen (elektrische 
Glühöfen) die W irkungen der Strom stöße zum Teil aus. 
S tark  induktive Strom verbraucher (schlecht belastete Motoren) 
hingegen wirken im Sinne der Erhöhung der störenden 
Spannungsabfälle. Die natürliche E igenreaktanz einer Ofen­
anlage (Transform ator, Leitungsschienen, E lektroden, Durch­
führungen) ergibt einen Leistungsfaktor zwischen 0,92 und 0,85. 
Diese Reaktanz genügt bei guten, neuzeitlichen E lektroden­
reglern vollständig, um  ein befriedigendes Arbeiten des E lektro­
ofens zu sichern. N ur in  sehr empfindlichen Netzen ist die E in­
schaltung einer zusätzlichen Reaktanz (Drosselspule) erforderlich. 
Grundsätzlich sollen die Belastungsstöße durch die E lektroden­
reglung und n icht durch Anwendung einer Drosselspule be­
schränkt werden.

$r.*3ing. S t. K r iz :  Bei der E rörterung  der Drosselspulen 
und des Leistungsfaktors h a tte  ich nur den W irkw iderstand und 
den Blindw iderstand von Netz und Ofenanlage berücksichtigt. 
Die lehrreichen Ausführungen von H errn  Keller zeigen, daß der 
kapazitive W iderstand im Netz n icht vernachlässigt werden darf. 
Da er beim vektoriellen Zusammensetzen gegenüber dem indukti­
ven W iderstand um 180° verschoben ist, sich also von diesem 
arithm etisch abzieht, kann in der T at der von H errn  Keller er­
wähnte Fall e in treten : Bei kleinem Blindw iderstand und großem 
kapazitativem  W iderstand, also vornehmlich bei langen Kabel­
leitungen, aus denen überwiegend Schmelz- und Glühöfen gespeist 
werden, w ird eine Erhöhung und n ich t eine Erniedrigung des 
Blindwiderstandes am Ofen im stande sein, den Leistungsfaktor 
des Netzes zu verbessern.

S)r.«3n9- H. N e u h a u ß ,  T renton (N .-J., V. St. A.): ImZu- 
sammenhang m it den Ausführungen über die Ofengröße wird es 
beachtenswert erscheinen, daß die Timken Roller Bearing Co. in 
denV. St. A .zurZ eiteinen 100-t-Lichtbogenofenbaut, dermitzwei 
Gruppen von je drei E lektroden ausgerüstet w ird. Der Ofen ist 
fü r flüssigen Einsatz gedacht.

$t.=Qtig. R. W a s m u h t ,  Aachen: Zu den ersten Punkten der 
Arbeit möchte ich bemerken, daß ich auf einer längeren Studien­
reise durch Schweden im H erbst vorigen Jahres den Eindruck 
gewonnen habe, daß sich auch in Schweden neuerdings der 
E lektrostahlöfen weitgehend einführt. Bisher spielte der Elektro- 
stahlofen bei der Erzeugung des schwedischen Edelstahles keine 
große Rolle. Der Schwedenstahl wird ganz vorwiegend im sauren 
Siemens-Martin-Ofen hergestellt. Neuerdings gehen eine Reihe 
von Werken, die ich besucht habe, dazu über, Elektroofen auf­
zustellen, und zwar Lichtbogenöfen, B auart Heroult, m it drei 
E lektroden und Dreiphasenstrom . Als günstigste Ofengröße 
w ird auch hier etw a der 6-t-Ofen gewählt. Andere Ofenbauarten, 
die vereinzelt angetroffen werden, wie der Induktionsofen oder 
Oefen m it Bodenbeheizung, scheinen auch in Schweden zugunsten 
des Lichtbogenofens verlassen zu werden.

Bei der Herstellung des Stahles im sauren Siemens-Martin- 
Ofen arbeiten die Gaserzeuger meist m it einem Gemisch von Holz 
m it mehr oder weniger Kohle, um eine Aufschwefelung zu ver­
hindern. Die Kohle ist in Schweden teuer, und zudem wird das 
Holz immer wertvoller, nachdem ein neuer bedeutender Holz­
verbraucher auf dem M arkt erschienen ist, die Papierindustrie. 
Auf der anderen Seite ist die elektrische Energie äußerst billig. 
Deshalb beobachtet m an überall in Schweden das Bestreben, die 
aus W asserkräften des Landes gewonnene E lektroenergie an Stelle 
der Heizenergie des Holzes zu verwenden. Deshalb die elektrischen 
Hochöfen.

W eiterhin ist m an in Schweden wegen der reinen Einsatz­
stoffe in der Lage, m it sehr kurzen Schmelzungsdauern zu fahren; 
Schmelzungsdauern von 2 oder 3 h sind keine Seltenheit. Bisher 
werden Elektroofen hauptsächlich zur Herstellung weicher 
Sorten oder hochlegierter Stähle verwendet. Was die Söderberg- 
E lektrode anlangt, so scheint sie sich auch in Schweden nicht 
voll durchgesetzt zu haben, obwohl dort sehr große Elektroden­
durchmesser Vorkommen, bei den Elektrohochöfen rd. 600 mm. 
Mir ist nur ein Hochofenwerk bekannt, das sie anwendet.

'J)r.=£jng. O. K u k la ,  Remscheid: E in  besonderes Schmerzens­
kind der Elektrostahlwerke ist die H altbarkeit der Ofengewölbe. 
Wie der Vortragende bereits erwähnte, sind dafür verschiedene 
Baustoffe erprobt worden, ohne daß jedoch die W irtschaftlichkeit 
der Silikadeckel übertroffen worden wäre. Es laufen zur Zeit auch 
noch Versuche m it Ziegeln aus Siliziumkarbid; es bleibt zu hoffen, 
daß die H altbarkeit und dam it die W irtschaftlichkeit der Ofen­
gewölbe verbessert wird, wenn der Preis dieses Baustoffes er­
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niedrigt werden kann. Ich möchte deshalb anregen, daß besonders 
in dieser Hinsicht noch weitere Versuche gemacht werden, damit 
auf diesem Gebiete weitere Fortschritte  erzielt werden.

Dr. m ont. F r . S o m m e r: Die Frage des bestgeeigneten Bau­
stoffes für Gewölbedeckel ist jetzt schon Gegenstand von U nter­
suchungen im Unterausschuß für Elektrostahlöfen. Bei einigen 
Werken werden noch Untersuchungen durchgeführt, worüber in 
einer der nächsten Sitzungen berichtet werden soll.

2r.*3ng. N. J .  W a r k .  Krefeld-Rheinhafen: T r.-Jn g . Kriz hat 
die betriebliche Ueberlegenheit des Lichtbogenofens richtig  gekenn­
zeichnet; dennoch weiß jeder Stahlw erker, der m it beiden Ofen­
a rte n  gearbeitet h a t, daß auch der Induktionsofen Vorteile auf­
weist; ich erwähne nur die Herstellung von hochlegierten Stählen. 
Ferner steht fest, daß  auch heute noch auf manchen W erken mit  
Induktionsöfen sehr gut und w irtschaftlich gearbeitet w ird. Nach 
den bis heut? erfolgten Untersuchungen ist der im Induktionsofen 
erzeugte Stahl hinsichtlich der Güte dem im Lichtbogenofen er­
zeugten vollauf ebenbürtig.

Meiner Ansicht nach darf m an bei der Beurteilung dieser Ver­
hältnisse die Preisverschiebung von Schrot und Roheisen seit 1913 
nicht übersehen. Im  August 1913 verzeichneten wir für Thomas­
roheisen einen Gestehungspreis von 48 J tJ l und für Schrot 
einen Preis von 59 JU I-, der flüssige Elektroofeneinsatz kostete 
68 Ji.K , der E lektrostahlblock 110 Jl.K  (Kohlenstoffstahl mit 
1 °f. CI.

Man kann der Meinung sein, daß, wenn seit 1913 die Preise 
für Roheisen und Schrot sich nicht so gewaltig geändert hätten , 
der Lichtbogenofen wegen der erwähnten Betriebs vorteile dann 
auch den Sieg davongetragen hätte , doch nicht in dem Maße, 
wie es heute der Fall ist.

Dr. m ont. F r . S o m m er: Man kann auch eine w ;ite-e Schluß­
folgerung ziehen. Vor dem Kriege war der Lichtbogenofen auf 
das Arbeiten mit flüssigem Einsatz eingerichtet, vor allen Dingen 
wesen des billigen Roheiseneinsatzes im Siemens-Martin-Ofen. 
Das ist auch m it der Grund, weshalb damals alle Transform atoren 
zu klein gebaut wurden. D ann gingen die m eisten W erke dazu 
über, sich auf festen Einsatz umzustellen, ohne aber gleichzeitig 
den Transform ator zu ändern.

X t.'J ttg . S t. K r i z :  Was die metallurgisch? Ueberlegenheit 
des im Lichtbogenofen oder im Induktionsofen erzeugten Stahles 
anlangt, so gehe ich m it ‘J r . ^ t t g .  W ark darin  einig, daß eine 
solche bisher nicht zu beweisen gewesen ist. Ich  kann m ir eigent­
lich bei dem gegenwärtigen S tand unserer Kenntnisse nur einen 
einzigen Weg denken, auf dem zahlenmäßig ein Güte vergleich 
beider Stahlarten  gewonnen werden könnte. D iejenigen E lektro- 
stahlwerke, die nebeneinander Lichtbogenöfen und Induktions­
öfen auf das gleiche Erzeugnis betreiben, dürften  manchmal in 
der Lage sein, die Ausschußziffern bei der W eiterverarbeitung 
sowie die Bewertung bei der Endkontrolle großzahlmäßig 
zusammenzustellen und aus dem Ergebnis auf die G üte der Ofen­
arbeit zu schließen.

Das E insetzen in Zyansalzbädern.
\o n  F. E a p a tz  in Düsseldorf.

( i  ersuche über die Kohlenstoff- und Stickstoffiufnähme beim Einsetzen in ein Zyansalzbad. Eigenheiten und Vorteile des Verfahrens.)

Das Zementieren mit Einsatzpulvern, sei es in einem 
Gemisch aus Holzkohle imd Bariumkarbonat oder 

Holzkohle und Lederkohle, ist umständlich und teuer, und 
außerdem kann die Einsatztiefe häufig nicht ganz genau 
eingehalten werden. Der besser zu beherrschende Vorgang 
des Einsetzens in einer Gasatmosphäre hat sich wegen der 
kostspieligen Einrichtung noch nicht durchzusetzen ver­
mocht. In neuerer Zeit ist man nun, um den Einsatzvor­
gang besser zu beherrschen, auch daran gegangen, die 
einzusetzenden Gegenstände in Tauchbäder zu geben, 
die Kohlenstoff und Stickstoff gleichzeitig in die Obeifläche 
einführen.

Die vorliegenden Versuche beziehen sich auf eines der 
bekanntesten dieser Tauchbäder, auf den sogenannten Dur­
ferrit-Zyanhärtefluß1). Mit diesem Salz wurden an einem 
weichen Flußstahl m it 0.12 %  C Einsatzversuche bei S50 
und 950° und verschiedener Einsatzdauer gemacht. Abb. 1

x  100 x  1ÖO

a) Bei 850 * 2 h  e ingesetz t, d a n n  lu f tg e k ü h lt . b) B ei 950* 3 h  e ingesetz t, d a n n  lu f tg ek ü h lt.

Abbildung 2. Randgefüge eines weichen Kohlenstoffstahle? nach E insatzbehandlung im  Durferrit-Tauchbad.

1) Dieses M ittel ist nach den Andeutungen der Herstellerfirm a ein N atrium zyanid, das verm utlich m it anderen Salzen 
verdünnt ist.

0 & 0j  ¿¡s a* es a# er o ar 02 00 0* es #r
e a m ¿ 7 / 7 7 . 7 ?  f i 7ff& r r7u rT /f .¿zs  ¿,y ¿ 7 / t -.t j

Abbildung 1. Kohlenstoff- und  Stickst off auf nähm e 
im  Alkalizyanid-Tauchbad.
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X 500

a)
R and.

X 500

b ,

0,25 mm 
vom 

äußersten  
Rande.

X 500

c)

0,5 mm 
vom 

äußersten  
R ande.

Abbildung 3. Wie Abbildung 2 a, stärker vergrößert.

faßt die Ergebnisse dieser Versuche zusammen. Die bei der 
der Einsatzbehandlung folgenden Härtung von 800° erziel­
bare Härteschicht ergibt sich aus Zahlentafel 1.

Danach werden dünne Schichten zwar in kürzerer Zeit 
als bei der bisher üblichen Zementation erzielt, tiefere aber 
überhaupt nicht. Die Hauptmenge des eintretenden Kohlen­
stoffs und Stickstoffs wird schon in der ersten Einsatzzeit 
aufgenommen. Bei 850° und zweistündiger Dauer wird 
nahezu schon das Höchstmaß der Einsatzwirkung erreicht. 
Abb. 2, 3, 4 und 5 geben das Gefüge der bei 850 und 950° 
erzeugten Schichten in verschiedener Entfernung vom 
Rande, wenn der Stahl nach dem Einsetzen nicht abge­
schreckt, sondern an der Luft abgekühlt wurde, wieder. 
Es ist ersichtlich, daß am äußersten Rande (Abh. 5) ein 
Gefüge vorhanden ist, das übereutektoiden Eisen-Kohlen-

Abbüdung 4. Wie Abbildung 2 b, stärker vergrößert. 

Zahientafel 1.
T ie fe  d e r  h ä r t b a r e n  S c h i c h t  in  A b h ä n g ig k e i t  

v o n  E i n s a t z t e m p e r a t u r  u n d  - d a u e r .

E in sa tz tem p era tu r 

» C

E in sa tzd au e r

h

T iefe der h ä rtb a ren  | 
S ch ich t 

m m
850 % 0,35
850 o 0,5
850 4 0,6
950 »/, 0,4
950 2 0,6
950 4 0,6

stoff-Legierungen entspricht. In den äußersten Schichten 
scheint sich durch Luftkühlung infolge des hohen Stickstoff­
gehaltes teilweise schon Martensit gebildet zu haben, in den 
tiefer liegenden kommt bald Ferrit zum Vorschein (Abb. 6).
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Nitrid und Karbid sind im Gefüge nicht zu unterscheiden. Es 
entzieht sich vorläufig der Kenntnis, ob Nitride und Kar­
bide getrennt vorhanden sind oder ob sich aus der festen Lö­
sung Verbindungen aus Eisen, Kohlenstoff und Stickstoff ab­
scheiden; die nähere Betrachtung des Gefüges macht das 
letzte wahrscheinlicher. Die Härte der luftgekühlten Rand­
schicht ist ungefähr die gleiche wie bei reiner Kohlenstoff­
zementation. Die oben erwähnten wenigen Martensitinseln 
haben also die gemessene Härte nicht zu beeinflussen ver­
mocht. Die Gefügeuntersuchung im abgeschreckten Zu­
stand ergab nichts Besonderes.

Aus diesen Versuchen ergibt sich also, daß das Einsetzen 
in’ Zyantauchbädern Härteschichten erzeugt, deren Tiefe an 
die bei reiner Kohlenstoffzementation nicht heranreicht.

bad ist einfacher und erreicht mindestens denselben Zweck 
wie das Beschmieren mit einer Paste. Eine Tauchzeit von 
wenigen Minuten genügt, um eine geringe Oberflächenent­
kohlung, die etwa entstanden wäre, wieder gutzumachen. 
Zu erwähnen ist auch, daß Schnellarbeitsstähle beim An­
lassen zwischen 550 und 600° im Zyanbad in einer dünnen 
Oberflächenschicht so viel Stickstoff aufnehmen, daß sie 
bei Luftabkühlung hart werden. In diesem Falle bewirkt 
wohl der im Schnellarbeitsstahl immer vorhandene Chrom- 
und Vanadingehalt die erhöhte Stickstoffaufnahme, ähnlich 
wie bei der Fryschen Verstickung im Ammoniakstrom 
diese Metalle den Stickstoffeintritt wesentlich begünstigen.

Ein Nachteil des Verfahrens ist schließlich die Giftigkeit 
der Salze. Die aus dem Salz in der Wärme entweichenden

X1000

Abbildung 5. Gefüge der äußersten Randschicht 
eines bei 850° 2 h eingesetzten Stückes.

Der Grund hierfür dürfte darin zu suchen sein, daß bei der 
Kohlenstoffzementation eine dickere Schicht durch Er­
höhung der Temperatur zu erzielen ist, während der Stick­
stoff bei Ueberschreitung einer gewissen Temperatur nicht 
in erhöhtem Maße eintritt, sondern im Gegenteil durch Zer­
setzung wieder verschwindet und möglicherweise durch 
Zyanbildung auch den Kohlenstoff wieder entfernt.

Was die Wirtschaftlichkeit dieses Verfahrens anbelangt, 
so kann darüber noch nichts Endgültiges gesagt werden, da 
die bisherige Erfahrung für ein Urteil noch nicht hinreicht 
und der Preis des Tauchsalzes sich ändern kann. Es scheint 
aber festzustehen, daß für kleine Teile der Massenfertigung 
dieses Verfahren billiger sein kann als das bisher übliche 
Einsetzen in Pulvern. Bei größeren Gegenständen, die nicht 
in Reihen erzeugt werden und die große Salzbäder erfordern, 
ist seine Wirtschaftlichkeit mindestens zweifelhaft.

Sehr nützlich kann das gleichzeitige Einbringen von 
Kohlenstoff und Stickstoff dann werden, wenn es sich um 
die Härtung von Werkzeugen aus Stahl mit höherem 
Kohlenstoffgehalt handelt, diese eine große Oberflächen­
härte besitzen müssen, und während des Erwärmens die 
Gefahr einer geringen Entkohlung Vorgelegen hat. Dieser 
Fall liegt z. B. bei Feilen vor; das Eintauchen im Zyansalz-

Abbildung 6. W ie Abb. 5, Gefüge der Schicht 
etwa 0,1 mm vom Rande.

Dämpfe sind allerdings ungiftig, wohl aber entsteht für die 
Arbeiter dadurch eine Gefahr, daß leicht während der Arbeit 
Salz an die Hände und dadurch beim Rauchen oder Essen 
in den Mund gelangen kann.

Zusammenfassung.
1. Geschmolzene Zyansalze geben Kohlenstoff und Stick­

stoff gleichzeitig an den Stahl ab. Die in den einzelnen 
Schichten eines nach dem Durferrit-Tauchverfahren be­
handelten Stahlstückes aufgenommenen Kohlenstoff- und 
Stickstoffmengen werden angegeben.

Dünne Einsatzschichten werden in verhältnismäßig 
kurzer Zeit erreicht, über 0,6 mm starke Schichten jedoch 
selbst bei verhältnismäßig langer Einwirkungsdauer nicht.

2. Die günstigste Einsatztemperatur liegt bei etwa 850°.
3. Die erzeugten Schichten sind leicht härtbar und ent­

sprechen den Anforderungen an einsatzgehärtete Stücke.
4. Bei kleinen Teilen der Massenfertigung scheint das 

Verfahren wirtschaftlich zu sein.
5. Nützlich ist das Verfahren auch bei der Härtung von 

Werkzeugen aus Stählen mit höherem Kohlenstoffgehalt, 
wenn eine sehr dünne Oberflächenschicht erforderlich ist 
oder eine eingetretene geringe Entkohlung wieder gutge­
macht werden soll.

Untersuchungen an Molybdänstählen zur Prüfung ihrer Verwendbarkeit 
als Dauermagnete.

Von SipUgng. A. F. Stogoff und ©ipl.^ng. W. S. Messkin in Leningrad1).

D ie vorliegende Arbeit hatte zum Ziel, den Einfluß des 
Molybdän- und Kohlenstoffgehaltes auf die magne­

tischen Eigenschaften von Stahl zu untersuchen; sie wurde 
angeregt durch die Arbeiten von S. Curie2) und E. L. 
French und A. Mathews3), die für Molybdänstähle (2 bis

O Auszug aus Arch. Eisenhüttenw es. 2 (1928/29) S. 595/600 
(Gr. E : Nr. 52).

4 % Mo) zwar hohe Koerzitivkraft, aber geringe Remanenz 
und ziemlich starke Empfindlichkeit gegen Wärmebehand­
lung gefunden hatten. Zur Untersuchung gelangten 9 Stähle,

2) L ’éclairage électrique 15 (1898) S. 471/7 und 501/8 ; 
16 (1898) S. 117/26 und 151/5.

3) Vgl. A. M a th e w s  : Trans. Am. In st. Min. Met. Engs. 67 
(1922) S. 337/44.
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die zwei Hauptversuchsreihen umfaßten: die erste mit etwa
1.4 % C und 0,16 bis 4,48 % Mo und die zweite mit rd.
2.5 % Mo und 0,65 bis 1,31 % C. Ein reiner Kohlenstoff­
stahl mit 0,8 % C sowie ein normaler Wolfram-Magnetstahl 
dienten zum Vergleich.

Die Stähle wurden im Tiegelofen erschmolzen, auf 
16 x  16 mm ausgeschmiedet, bei 1000° ausgeglüht und 
langsam in 24 h abgekühlt. Zur Feststellung der magneti­
schen Eigenschaften wurden Probestäbe von 10 x  10 mm 
Querschnitt und 200 mm Länge hergestellt, nachdem von 
einem entsprechend längeren Stück vorher die Proben für 
die mikroskopische Untersuchung abgetrennt worden waren. 
Zum Erwärmen auf Härtetemperatur diente ein elektrisch 
geheiztes Bleibad, die Haltezeit auf Härtetemperatur betrug 
im allgemeinen 5 min. Härterisse traten nur oberhalb 900° 
Härtetemperatur und nur beim Härten in Wasser auf. Die 
magnetischen Eigenschaften wurden nach dem ballistischen 
Verfahren bestimmt.

Vorversuche ergaben, daß die besten magnetischen Werte 
von folgenden Stählen bei den angegebenen Wärmebehand­
lungen erreicht wurden:

c

%

Mo

%

H ä rte m it te l

R em anenz S8r 
G auß

K oerz itiv k ra ft $ c 
G auß

G üteziffer 
S 9 r  • £ c  • 1 0 — 3

H ärte te m p e ra tu r  °C H ä rte te m p e ra tu r  °C H ä rte te m p e ra tu r  0 0

800 850 900

oo00 850 900 800 850 900

0,96

0,96

2,18

2,18

W asser

Oel

10 680 

10 080

9540 76,0

75,3

80,5 — 811,7

759

768,0

—

1 0,81 

0,81

4.33

4.33

W asser

Oel — 9428

10 140

77,2

73,2

728,3

742,2

Ein geringes Ueberschreiten der Temperatur um etwa 25° 
ist auf die magnetischen Eigenschaften von kaum merk­
lichem Einfluß, eine zu niedrige Härtetemperatur muß da­
gegen unbedingt vermieden werden, weil die Schaulinie der 
Güteziffer von 775 bis 800° sehr steil ansteigt. Versuche 
über den Einfluß der Haltezeit auf Härtetemperatur er­
gaben, daß bei den gewählten Abmessungen von 100 mm2 
Querschnitt und Erwärmung im Bleibad eine Erhitzungs­
dauer von 5 min die besten Werte zur Folge hat.

Gefügebeobachtungen zeigten, daß die Molybdänkarbide 
bei 800° und bis zu 20 min Haltezeit nicht in Lösung gehen. 
Erst bei Härtung von 1100° sind alle Karbide gelöst. Das 
Ausgangsgefüge war körniger Perlit; wahrscheinlich läßt 
sich die Auflösung der Karbide durch eine vorhergehende 
zweckmäßige Glühbehandlung erreichen, die ein sorbitisches 
Gefüge zur Folge hat. Künstliche Alterungsversuche durch 
achtstündiges Erwärmen in kochendem Wasser und an­
schließendes dreimaliges Abschrecken in Eiswasser brachten 
das Ergebnis, daß die Abnahme des magnetischen Moments 
nach Härtung bei 825 und 850° am geringsten, aber 
auch nach Härtung von 800° der des üblichen Wolfram-

Magnetstahles mit 0,7% C und 
6 % W noch in etwa gleich war.

Die Alterung bei dem Stahl 
mit 0,81 % C und 4,33 % Mo 
war etwas höher als für den 
nie driger legierten Stahl. Einen 
gewissen Vorteil böte er zwar 
durch die Tatsache, daß eine 
Härtung in Oel genügt, um die 
besten magnetischen Werte 
hervorzurufen, doch liegen 
diese hier etwas tiefer als dort.

Bei rd. 1,4 % C, 800° Härtetemperatur und Abschrecken 
in Wasser nehmen Remanenz und Güteziffer mit stei­
gendem Molybdängehalt bis rd. 2 % Mo zu und dann ab, 
während die Koerzitivkraft sich umgekehrt, aber weniger 
stark ausgeprägt, ändert. Bei Oelhärtung verlaufen die 
Schaulinien für Koerzitivkraft und Güteziffer einander 
ähnlich. Der Höchstwert liegt hier für jene bei 3 % Mo, 
das Produkt S3r • £ c hat wiederum bei rd. 2 % seinen 
Höchstwert.

Eingehendere Versuche mit den beiden Stählen auf 
Grund einer weiteren Unterteilung der Härtetemperaturen 
um je 25° von 775 bis 900° zur Ermittlung der zweck­
mäßigsten Härtetemperatur zeigten, daß der Stahl mit 
0,96 % C und 2,18 % Mo zur Erzielung bester magnetischer 
Eigenschaften bei 800° in Wasser gehärtet werden muß.

Gefügeuntersuchungen bestätigten die früheren Beobach­
tungen, wonach die Molybdänkarbide nicht in Lösung zu 
bringen sind, der Höchstwert der magnetischen Eigen­
schaften wahrscheinlich also nur durch das In-Lösung-Gehen 
des Zementits hervorgerufen wird.

Zusammenfassend kann gesagt werden, daß die günstigste 
Zusammensetzung für einen Molybdän-Magnetstahl etwa 
0,9 bis 1 % C und 2 bis 2,5 % Mo ist. Die magnetischen 
Eigenschaften eines solchen Stahles sind erheblich besser als 
die der üblichen Wolfram- und Chrom-Magnetstähle, die 
Abnahme des magnetischen Momentes durch Alterung in 
beiden Fällen jedoch fast gleich. Infolge des verhältnis­
mäßig geringen Molybdängehaltes ist der Stahl auch nicht 
teurer als die normalen Wolfram- und Chrom-Magnetstähle, 
seine Bearbeitbarkeit nicht schlechter als bei diesen.

V

Der Einfluß des Schütteins auf verschiedene Fällungsreaktionen
Von Gustav Thanheiser und Peter Dickens in Düsseldorf.

[M itteilung aus dem Chemikerausschuß des Vereins deutscher E isenhüttenleute1).]

eranlaßt durch die Feststellung bei den Untersuchun­
gen über die gewichtsanalytische Bestimmung des

Kohlenstoffs nach dem Barytverfahren2), daß nach 10 min 
langem Schütteln das ausgeschiedene Bariumsulfat grob­
körnig und leicht filtrierbar wird und dadurch mehrere 
Stunden erspart werden, wurde der Einfluß des Schütteins 
auch bei einigen anderen für das Eisenhüttenlaboratorium

1) Auszug aus Ber. Chem.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 62. — 
Der B ericht ist im vollen W ortlaut erschienen im Arch. Eisen- 
hüttenwes. 2 (1928/29) S. 575/81 (Gr. E : Nr. 50).

2) M itt. K .-W .-Inst. E iscr.fcm h . 9 (1927) S. 239/49; vgl. 
St. u .E .  47 (1927) S. 1458/9.

wichtigen Fällungsreaktionen, die entweder zur klaren 
Filtration oder zur quantitativen Ausfällung ein längeres 
Stehenlassen erfordern, untersucht.

Es wurden die Fällungen von Barium und Schwefel als 
Bariumsulfat, Kalzium als Kalziumoxalat und Magnesium 
als Magnesium-Ammoniumphosphat in verschiedenen Kon­
zentrationen durchgeführt. Als SchüttelVorrichtung diente 
das von P. Bardenheuer und P. Dickens3) beschriebene 
Schüttelgestell, das dahin abgeändert wurde, daß gleich­
zeitig mehrere Glasgefäße verschiedener Art und Größe ge-

3) M itt. K .-W .-Inst. Eisenforsch. 9 (1927) S. 195/206; vgl. 
St. u .E . 47 (1927) S. 762/4.
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schüttelt werden können. Bei dem auf diese Weise bewerk­
stelligten Schütteln wird das bei der Verwendung von 
Rührern erforderliche quantitative Abspülen des Rührers 
vermieden.

Zunächst wurden einige Versuche mit chemisch reinem 
Bariumchlorid in der Weise angestellt, daß die Zeit des 
Schütteins geändert wurde, um die kürzeste Zeit fest­
zustellen, innerhalb der die Fällung als Bariumsulfat quanti­
tativ ist. Dies ist nach 10 min langem Schütteln der Fall, 
und zwar unabhängig vom Bariumgehalt der Lösung. Auf 
Grund dieser Ergebnisse wurde für alle weiteren Versuche 
eine Schütteldauer von 10 min gewählt.

Für die Filtration des Bariumsulfatniedersehlages werden 
im allgemeinen Blaubandfilter (Schleicher & Sehüll) ver­
wendet. Bei diesen wird für die Filtration eine längere Zeit 
benötigt, da die Filter aus dichtem festem Stoff hergestellt 
sind. Es lag die Vermutung nahe, daß die durch das Schütteln 
grobkörniger werdenden Niederschläge auch von Filtern mit 
einem lockeren Gefüge, wie Weiß- und Schwarzbandfilter, 
quantitativ zurückgehalten werden, und daß dadurch ein 
schnelleres Filtrieren ermöglicht würde. Die in dieser Rich­
tung durchgeführten Versuche verliefen negativ. Die Ab­
weichungen von den theoretischen Werten nehmen mit der 
zunehmenden Dichte des Filters und bei den einzelnen Filter­
arten mit steigender Auswage an Bariumsulfat ab, wobei in 
allen Fällen die nach 10 min langem Stehen abfiltrierten 
Niederschläge bedeutend größere Verluste aufweisen als die 
geschüttelten. Der Einfluß des Schütteins tritt ganz deutlich 
hervor. Diese Beobachtung wurde bei allen weiteren Ver­
suchsreihen gemacht.

Nach diesen allgemeinen Feststellungen wurden die 
Untersuchungen planmäßig in der Weise weitergeführt, daß 
in chemisch reinen Salzen die einzelnen in Frage kommenden 
Elemente, und zwar Barium, Schwefel, Kalzium und Ma­
gnesium, bestimmt wurden. Hierbei wurden die Einwagen 
verschieden groß gewählt, um namentlich auch den Einfluß 
des Schütteins bei geringen Gehalten festzustellen. An­
schließend an die synthetischen Versuche in den einzelnen 
Gruppen winde festgestellt, daß der Einfluß des Schiittelns 
auch im üblichen Analvsengang nicht durch andere Sub­

stanzen herabgemindert wird. Sowohl bei den synthetischen 
Versuchen als auch bei der Bestimmung von Schwefel in 
Koks, Schlacken und Stahl und bei der Bestimmun» von 
Kalk und Magnesia in Erzen liegen die Werte der geschüttel­
ten Proben im Gegensatz zu den nicht geschüttelten inner­
halb der Fehlergrenze. Während die Versuche bei der Be­
stimmung von Barium. Schwefel und Kalzium einen E in flu ß  
des Schütteins auf die Beschaffenheit des Niederschla»es 
ergaben, bewiesen die Versuche in der Magnesiareihe den 
Einfluß auf die quantitative Ausfällung. Die Filtrate der 
nicht geschüttelten Proben waren anfangs auch klar, aber bei 
längerem Stehen schied sich noch Magnesium-Ammonium­
phosphat aus. Die 10 min lang geschüttelten Proben da­
gegen ergaben eine quantitative Ausfällung.

Weiterhin wurde der Einfluß des Schütteins bei der 
Phosphorbestimmung untersucht. Hierbei wurde in ähn­
licher Weise wie bei der Bariumbestimmung verfahren. 
Chemisch reines Natrium-Ammoniumphosphat wurde mit 
einer Ammonmolybdatlösimg gefällt und die Schütteldauer 
von 3 auf 60 min gesteigert. Ein Einfluß der längeren 
Schütteldauer macht sich nicht bemerkbar. Die Abwei­
chungen zwischen den mit und ohne Schütteln gefundenen 
Werten liegen innerhalb der Fehlergrenze.

Bei diesen Versuchen wurden für die Filtration Blauband­
filter verwendet. Infolge des hierdurch bedingten lang­
samen Filtrierens war es nicht möglich, den Einfluß des 
Schiittelns einwandfrei festzustellen. Zur Beseitigung dieses 
Nachteiles und zur weiteren Beschleunigung der Durch­
führung der Bestimmung wurden Asbestfilter verwendet und 
unter Saugwirkung filtriert. An Stelle von chemisch reinen 
Reagenzien gelangten Stahlproben zm Untersuchung, um 
gleichzeitig die Verhältnisse im Analysensang kennenzu­
lernen. Bei diesen zahlreich ausgeführten Versuchen konnte 
ein merklicher Einfluß des Schütteins bei Zeiten über 5 min 
nicht festgestellt werden, denn die Parallelversuche ergaben, 
daß die Ausfällung als Phosphor-Ammoniummolybdat bei 
Einhaltung der angegebenen Arbeitsweise bereits nach 5 min 
langem Stehen quantitativ ist und der Niederschlag sich 
durch Asbestfilter klar abfiltrieren läßt. Ein Einfluß des 
Schütteins zeigte sich jedoch bei Zeiten, die unter 5 min lagen.

Umschau.
Neuerungen im amerikanischen Siemens-Martin-Betrieb.
In  Fortsetzung der schon früher eingeleiteten Gemeinschafts­

arbeiten hielten die amerikanischen Stahlwerksfachleute im 
Rahmen des American Institu te  of Mining and Metallurgical 
Engineers am 15. und 16. November 1928 in P ittsburgh ihre 
achte Halbjahresversam m lung a b 1).

Ueber die in  dieser Sitzung zur E rörterung gestellten Fragen 
aus den Gebieten des Ofenbaues, der Güteüberwachung und Be­
triebsführung, die, wie auch in  früheren Jahren , nicht durch aus­
gearbeitete Berichte oder Vorträge eingeleitet wurden, sei kurz 
folgendes berichtet.

Als erster P u n k t wurde die W a s s e r k ü h lu n g  a n  S ie m e n s-  
M a r t in  -O e fen  besprochen. Türen, Türrahm en, Köpfe, Feuer- 
briieken und Ventile sind meist wassergekühlt, bisweilen auch die 
abgeschrägten Rückwände, diese jedoch m it wechselndem E rfolg; 
der W asserverbrauch w ird m it 2,2 bis 3,2 ms W asser je min an ­
gegeben, die E in trittstem peratu ren  m it 15 bis 45°. Um lauf­
kühlung wird bisweilen angewandt, ist jedoch nicht Regel. Die 
Kühlung der Rückwand in Höhe der Schlackenlinie b ietet, wie 
von einem W erk m itgeteilt w ird, anfänglich Schwierigkeiten beim 
Flicken, die sich aber vermeiden lassen, wenn man die Flickmasse 
in kleinen Mengen aufgibt. Es soll hierdurch eine Erhöhung der 
H altbareit um 15 bis 20 Schmelzungen erzielt werden.

Beachtenswert erscheinen die von verschiedenen Seiten ge­
m achten Angaben über T r a n s p o r t e in r i c h tu n g e n ,  Zahl der 
Einsatzkrän:-, Muldenwagen, Mulden usw., wie sie in Zahlentafel 1 
zusammengestellt sind.

] ) Iron Age 122 (1928) S. 1294/8 u. 1366 8.

Als nächster Punkt kam  die Verteilung der K o s te n  f ü r  
A u s b e s s e r u n g s a rb e i te n  zur Sprache. Große Ausbesserungen 
gehen zu Lasten eines besonderen hierzu geführten Kontos, 
kleinere zu Lasten der allgemeinen Betriebskosten. Ueber die

Z ahlentafel 1. E in s a t z  u n d  T r a n s p o r t  V o r r i c h t u n g e n  
in  v e r s c h i e d e n e n  S t a h lw e r k e n .

W erk
Zahl
der

Ofen-
M nldenw agen

Zahl der "n -  ~
Oefen

t
Anzahl Molden 

je Wagen
^ - S-F S 
-d o >

°£ £

A 11 150— 300 100 4 500 2 4
B 12 80 — — — 2 3
C
D

4
8

7 5 \
50 / 92 — - \

- /
1

2
o

E 12 75— 85 83 4 ---- — —
F 12 80— 175 190 3ä) 600 2 3
G 8 80 52 4 — 1 —
H 12 100 2631) — — 2 4
J 12 — 100 — 1200 o 3
K 6 100 73 4 300 •> 2
L 6 — — 3 — 1 9

x) D avon  90 W agen im  S tah lw erk  selbst, w ährend  die 
üb rigen  auch in  anderen  A bteilungen zum  Sam m eln des 
en tfa llenden  Schrots ve rte ilt sind.

2) 60 M uldenw agen fassen 4 M ulden.
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Frage, wozu die Kosten für das Anheizen nach einer großen 
Ausbesserung zu rechnen sind, ob zu den Betriebskosten oder zur 
Unterhaltung, konnte keine einheitliche Auffassung erzielt werden.

Die Kosten der vollkommenen N e u z u s te l lu n g  eines Ofens 
am Ende einer Ofenreise sind natürlich von der Ofengröße ab­
hängig. Der hierdurch bedingte Unterschied wird für einen 68-t- 
gegenüber einem 115-t-Ofen zu 5 c, für einen 40- gegenüber einem 
85-t-Ofen zu 15 c je t  Stahl angegeben. Als zweckmäßig wird 
empfohlen, die Kosten der verschiedenen Oefen einer Anlage scharf 
voneinander zu trennen, da es nur auf diese Weise möglich ist, den 
Erfolg einer Aenderung von Ofenabmessungen oder Betriebsfüh­
rung genau zu verfolgen, Bestrebungen, die sich m it denen im deut­
schen Stahlwerksbetrieb vollkommen decken.

Beachtung verdienen ferner Angaben über die S tä rk e  d e r 
B e le g s c h a f t  für Stahlwerke m it verschiedener Anzahl von Oefen 
und Oefen verschiedenen Fassungsvermögens. Wie aus Zahlen- 
tafel 2 hervorgeht, schwanken die hierüber gemachten Angaben in 
weiten Grenzen, und zwar von 21 bis zu 40 Mann. In  diese Zahl 
sind einbegriffen sämtliche Leute des Betriebes, einschließlich 
Maschinisten auf dem Schrotplatz sowie zum Transport des 
Stahles zur Blockstraße, Schlosser, Elektriker, Pfannenmaurer 
und ferner die Belegschaft für Ausbesserungsarbeiten mit Aus­
nahme der Maurer. Zu berücksichtigen ist bei den verschiedenen 
Zahlen noch, daß auf einigen Werken in 12-Stunden-Schicht ge­
arbeitet wird.

Z ahlentafel 2. S t ä r k e  d e r  B e le g s c h a f t  in  v e r s c h i e ­
d e n e n  S ta h lw e r k e n .

Werk
Anzahl

der
Oefen

Ofen­
fassung

t

G
es

am
t- 

B
el

eg
sc

ha
ft

 
je 

O
fe

n

Hilfsarbeiter
Wird Dolomit­

schleuder­
maschine 

verwendet

I 4 85 21 keine ja
I I 11 80 40 keine ja

I I I 5 — 29 1 für 2 Oefen ja
IV 1) 4 75 30 —
V 12 — 30 — —

VI 10 60 33 — —
V II 12 80 372) — —

V III 7 100 25 — —
IX 11 150—300 36 — —

X 22 60— 85 37 — —
X I 8 65— 85 27 — ja

X II 8 80 22 — Ja
X III 5 40 26 —
X IV 6 60— 90 40 — ja

Abbildung 1. Loftus-Stein zur Ausgitterung von Wärmespeichern.

Mit der Verwendung von L o f tu s - S te in e n  in den W ärm e­
speichern sind von verschiedenen Seiten gute Erfahrungen ge­
m acht. Als besonderer Vorteil gilt, daß sie infolge ihrer eigen­
artigen Form (Abb. 1) wenig Anlaß zur Staubablagerung geben 
und dementsprechend einer Verschlackung des Durchgangsquer­
schnitts entgegenwirken.

Im  Anschluß hieran wurden einige Mitteilungen über den 
S te v e n s -O fe n  gemacht, einem sauer zugestellten ölgefeuerten 
25-t- Siemens-Martin- Ofen, der besonders für G ie ß e re ie n  geeignet 
is t und sich dadurch auszeichnet, daß er zum größten Teile mit 
Stahlblechen verschalt und außerdem isoliert ist und durch be­
sondere Ueberwachungseinrichtungen die Verbrennungsverhält­
nisse einzustellen gestattet. Auf die übrigen Angaben, z. B. 
Brennstoffverbrauch usw., näher einzugehen, erübrigt sich hier, 
da die Verwendung von Oel o d e r. Teeröl, selbst als Zusatz bei 
der Mischgasbeheizung, für deutsche Verhältnisse zur Zeit als 
unwirtschaftlich anzusprechen ist.

*) Es w ird  in  12-h-Schicht gearbe ite t.
2) E inschließlich  der B elegschaft im  Fallw erk.

Auch über die m it dem I s le y -O fe n 1) erzielten B etriebs- 
ergebnisse wurden verschiedene Angaben gemacht. Auf einem 
W erk sind zwei 100-t-Oefen dieser B auart m it gutem Erfolg im 
Betrieb. Die m ittlere Stundenleistung dieser Oefen ist mit 
9,18 t /h  um etwa 12 % höher als die des besten anderen Ofens auf 
diesem W erk. Beide Oefen haben bisher eine Ofenreise hinter sich 
m it einem m ittleren Ausbringen an Blöcken von 45 312 t  gegen­
über 41 834 t  bei dem besten Ofen anderer B auart. Der W ärme­
aufwand je t  erzeugter Blöcke w ird zu 1,47 • 106 kcal angegeben.

Längere Ausführungen galten der Frage der W ir t s c h a f t ­
l ic h k e i t  g ro ß e r  O fe n e in h e ite n .  Eine Grenze würde hier 
dann gegeben sein, wenn die Ersparnis an Betriebskosten beim 
Arbeiten m it großen Ofeneinheiten durch geringere Güte des Stahles 
oder erhöhten Ausschuß wettgem acht würde. Vor noch nicht allzu 
langer Zeit war der 50-t-Ofen als norm al anzusprechen, und es 
schien zweifelhaft, ob es von Vorteil sei, Badfläche und -tiefe 
weiter zu vergrößern. Inzwischen h a t aber auf einem Werk der 
100-t-Ofen dem 130- und dann dem 150-t-Ofen Platz gemacht, 
von denen zur Zeit noch sechs im Betrieb sind; sodann wurden in 
den letzten drei Jahren  dort vier Oefen m it 250 t  Fassung neu­
gebaut, und schließlich wurde auf dem gleichen W erk im April 
vorigen Jahres die erste Schmelzung aus einem 300-t-Ofen ab­
gestochen. Zum Betriebe dieser elf Oefen sind vorhanden vier 
Einsatzkräne, zwei weitere K räne auf der Einsatzbühne für den 
Transport von flüssigem Roheisen und  anderem, vier Gießkräne 
und drei Gießstände, auf denen je zwei Pfannen abgegossen 
werden können. Der 250- und der 300-t-Ofen werden durch 
geteilte R innen in zwei Pfannen m it 125 bis 150 t  Fassung ab­
gestochen.

Mit größerer Badtiefe konnte eine geringe Erhöhung des 
Ausbringens durch Verringerung des Abbrandes beobachtet 
werden. Die Stundenleistung je m 2 Herdfläche wird für den 
größten Ofen zu 186 kg angegeben. Der Kohlenverbrauch beträgt 
beim neuen Ofen 191 kg je t  S tahl und  steig t m it der Ofenreise 
auf 217 kg, also um etwa 13,6 %.

Aehnlich günstige Erfahrungen m it großen Ofeneinheiten 
konnten auch auf einem anderen W erk gem acht werden, wo neben 
80-t-Oefen ein 140-t- und ein 175-t-Ofen im Betrieb sind. Es zeigte 
sich hier, daß die anteiligen Ofen- und Betriebskosten m it zu­
nehmender Ofengröße abnehmen. Feststehende Oefen m it 300 t 
Fassung werden von dieser Seite noch als durchaus betriebssicher 
angesprochen; bei noch größerem Fassungsvermögen soll jedoch 
dem Kippofen der Vorzug zu geben sein, und zwar hauptsächlich 
wegen der Schwierigkeiten in der Bemessung und Ausführung der 
Abstichöffnung.

Eine ausgedehnte Aussprache ga lt den Fragen der Güte­
überwachung des erzeugten Stahles. Besonders beachtlich 
erscheinen zunächst die Ergebnisse von Untersuchungen über die 
G rö ß e  u n d  U rs a c h e  v o n  K ie s e ls ä u r e e in s c h lü s s e n  im 
S ta h l ,  die über einen Zeitraum von zwei Jahren  hindurch geführt 
wurden. Allgemein wird die Ansicht vertreten, daß die aus dem 
zur Desoxydation zugegebenen Ferrosilizium stamm ende Kiesel­
säure in 12 bis 18 min nach der Zugabe aus dem Bade abgeschieden 
ist. F lußstahl m it rd. 0,1 %  C soll vor dem Abstich 10 bis 25 min 
länger im Ofen abstehen. Stähle m it m ehr Kohlenstoff, etwa 
0,18 %  C, können 20 bis 26 min nach der Zugabe von Ferro­
silizium abgestochen werden.

Auch m it dem Abstehenlassen der Schmelzung in der Pfanne 
zur Ausscheidung von Einschlüssen sind günstige Erfahrungen 
gemacht. Bemerkenswert erscheinen weiter Beobachtungen, nach 
denen nur bei gleichbleibendem Siliziumgehalt imRoheisen ein Stahl 
m it geringem Gehalt an Kieselsäureeinschlüssen erhalten werden 
soll. Leider enthält der vorliegende Bericht keinerlei nähere An­
gaben oder Versuchsergebnisse, so daß es nicht möglich ist, die 
nicht ohne weiteres einleuchtende Erklärung für den mehr oder 
weniger großen Gehalt eines Stahles an Kieselsäureeinschlüssen 
nachzuprüfen. W ird das Bad m it Ferrom angan und Ferrosilizium 
desoxydiert, so ist es unbedingt erforderlich, das Ferromangan 
zuerst zuzugeben und, sobald dieses geschmolzen ist, das Ferro­
silizium nachzusetzen.

W eitere Ausführungen galten der Besprechung der Schwie­
rigkeiten beim S c h w e iß e n  v o n  S ta h l  f ü r  R ö h r e n s t r e i f e n .  
Nickel in Gehalten von 0,05, nach Angaben von anderer Seite 
über 0,08 %, soll zu Schwierigkeiten Anlaß geben, ebenso ein 
Kupfergehalt über 0,12 % , dieser jedoch nur bei Verwendung der 
gewöhnlichen Röhrenschweißmasehine. Steigend gegossene Blöcke 
sollen durch Einschlüsse, die aus Trichter und Kanalsteinen 
stam m en, ebenfalls Nachteile aufweisen; daher w ird der Stahl 
für Röhrenstreifen vorzugsweise von oben gegossen.

Hingegen zeigen nach anderen Mitteilungen, ganz allgemein, 
fallend gegossene Blöcke größere Neigung zur Bildung von

2) Vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 519/20,
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Walzri:sen, Schwierigkeiten, die hei * steigend gegossenen 
Blöcken nur selten auftreten und die zum Teil auf zu hohe Gieß­
tem peratur und die dam it verbundenen Nachteile zurückzuführen 
sind. Nach den dort gemachten E rfahrungen is t es beim Ver­
gießen von kohlenstoffarmem Stahl vorteilhaft, die Kokillen­
wände m it einem G raphitanstrich zu versehen; bei Schienenstahl 
hingegen bleibt diese Schutzmaßnahme ohne Einfluß. Falsche 
Behandlung der Blöcke in den Tieföfen und ungleichmäßige E r­
wärmung kann Anlaß zu Längsrissen geben; den Ofenleuten 
sollten daher genaue Vorschriften für die Behandlung jeder ein­
zelnen Stahlsorte gegeben werden. Falsche Bemessung der Ko­
killen, nicht genügende Abrundung der Ecken sind als weitere 
Fehlerursachen anzusehen. Auch ein hoher Aschengehalt des 
Kokillenlacks oder der Graphit-Anstrichmasse h a t Oberflächen­
fehler zur Folge.

Ueber die Frage der zweckmäßigsten D e s o x y d a t io n s ­
m it te l  gehen die Meinungen zum Teil weit auseinander. So hat 
sich z. B. auf einigen W erken T i t a n  g u t bewährt, und man ist dort 
bestrebt, das Aluminium durch T itan zu ersetzen. Auf anderen 
W erken sind m it T itan, besonders bei kleinen Blöcken, auch gute 
Erfahrungen gemacht, doch waren hier bei großen Blöcken die 
Vorteile gegenüber dem Aluminium nicht so groß, als daß der viel 
höhere Preis des Titans seine Verwendung rechtfertigte. An 
dritte r Stelle hingegen wurde tro tz  des hohen Preises stets wieder 
auf T itan als Desoxydationsmittel zurückgegriffen, da sonst die 
Beanstandungen im W alzwerk zu groß wurden. Schließlich seien 
noch die Beobachtungen einer letzten Stelle m itgeteilt, nach 
denen T itan die Neigung habe, den Blasenkranz sehr d icht zur 
Blockoberfläche zu verlegen, wodurch beim Walzen Risse auf­
treten.

Zur Herstellung von R a n d  s t a h l  w ird auf einem W erk weder 
T itan noch Aluminium verwendet und die Desoxydation lediglich 
m it Spiegeleisen durchgeführt. E in Zusatz (etwa 25 min vor dem 
Abstich) von etwa 450 kg zu einer 80-t-Schmelzung genügt hier, 
um einen guten R andstahl m it 0,08 bis 0,12 % C herzustellen. 
Die Schlacke soll für einen guten weichen R andstahl m it 0,08 
bis 0,12 % C einen Kieselsäuregehalt von 14 bis 19%  und einen 
Eisenoxyd- und Eisenoxydulgehalt von zusammen 16 bis 22 % 
aufweisen. Bei geringeren Gehalten soll der Stahl in der Kokille 
nicht genügend absinken.

Im  Gespann vergossene Blöcke und  schwere Blöcke sollen 
vor fallend gegossenen und kleinen Blöcken Vorzüge haben, was u. a. 
darauf hinweist, daß bei diesen letzten Gießtem peratur und 
Gießgeschwindigkeit nicht richtig aufeinander abgestim m t sind.

Genannt zu werden verdienen schließlich noch R o h e is e n ­
t r a n s p o r tw a g e n  m it Pfannen von 150 t  Fassungsvermögen, 
die, besonders bei großen Entfernungen zwischen Hochofen- und 
Stahlwerk, den feststehenden Mischer ersetzen. Die Wagen, auf 
denen sich diese „fahrbaren Mischer“ befinden, sind besonders 
kräftig gebaut. Ihre Gesamtlänge beträgt etwa 17 m ; sie sind 
vierachsig ausgeführt und laufen auf 16 Rädern.

Die Pfannen selbst, in Drehzapfen gelagert, sind m it einer 
34 mm starken Lage von Schamottesteinen und einer dahinter­
liegenden etwa 50 mm dicken Schicht aus feuerfestem Klebsand 
(Ganister) zugestellt. F ü r die Zustellung werden 65 Arbeits­
stunden benötigt, wenn von vier M aurern gleichzeitig gemauert 
wird. Nach 30stündigem Trocknen und Anheizen ist die Pfanne 
betriebsbereit. Im  Stahlwerk angekommen, wird der Inhalt 
dieser 150-t-Pfanne durch eine Zwischenpfanne in die Oefen en t­
leert. Die H altbarkeit der ersten Pfannenausm auerung betrug 
40 000 t  Roheisen. Als besonderer Vorteil wird noch genannt, 
daß das Roheisen auf dem Wege zum Stahlw erk in diesen großen 
Pfannen nur sehr’ wenig abkühlt. Schwierigkeiten durch Boden­
bären sind bisher nicht aufgetreten. Die längste Zeitdauer, wäh­
rend der das Roheisen bisher aus irgend welchen betriebl chen 
Gründen flüssig in  der Pfanne verblieb, wird m it 16 h  angegeben.

Der letzte Teil der Tagesordnung ga lt der Besprechung von 
Fragen des O fe n b e tr ie b e s .  Mit der D o l o m i t - S c h le u d e r ­
m a s c h in e 1) sind durchweg gute Erfolge erzielt worden. Welche 
Bedeutung m an diesem Hilfsm ittel des Betriebes beimißt, geht 
u. a. aus Zahl&ntafel 2 hervor, in der neben der Stärke der Beleg­
schaft verm erkt ist, ob zum Flicken die Dolomit-Schleuder­
maschine angewendet wird oder nicht. An manchen Stellen 
konnte durch ihre Anwendung die Belegschaft um  zwei bis drei 
Mann verringert werden. Als noch größerer Vorteil gilt jedoch, 
daß die Dauer des Flickens nach einer Schmelzung erheblich 
heruntergesetzt wird, in einem Falle von 45 auf 25 min, in 
einem anderen sogar auf 10 min, wodurch einm al die Ofenlei­
stung gesteigert und zum ändern der W ärm e verbrauch verringert 
wird. Von einer Stelle w ird berichtet, daß  auch der Dolom it­
verbrauch je t  Stahl um etwa 2,2 kg zurückgegangen ist, eine Be­

l ) Vgl. S t. u. E. 48 (1928) S, 210.

obachtung, die jedoch nicht überall bestätig t werden konnte, da 
durch die bequeme A rt des Flickens oft m ehr Dolomit angewendet 
wird, als unbedingt notwendig ist. Einige Schwierigkeiten scheint 
der zum Schleudern des Dolomits verwendete Treibriemen zu 
verursachen, da er durch die Strahlung des Ofens verbrennen 
kann. Man verfährt deshalb zweckmäßig so> daß die Schleuder­
maschine erst an den Ofen herangefahren wird, kurz bevor man 
die Türe öffnet, und daß m an dann gleich m it dem Schleudern 
beginnt. Die für diese Treibriemen m itgeteilten H altbarkeits­
zahlen schwanken auf verschiedenen W erken zwischen 4 und 
12 Wochen, was allerdings auch auf verschieden starke Abnutzung 
zurückgeführt werden kann.

Auf die weiteren Ausführungen über die Verwendung von 
amerikanischem und österreichischem M a g n e s i t  braucht h ier 
nicht näher eingegangen zu werden. E rw ähnt zu werden verdient 
vielleicht noch ein Versuch, bei dem die Spiegel der Ofenköpfe 
auf der einen Ofenseite m it ungebranntem  Magnesitsteinen und 
auf der anderen Seite m it Magnesitsteinen, die auf drei Seiten 
m it Eisenblech verschalt waren, zugestellt waren. Diese 
letzte Ausführungsart wies jedoch keinerlei Vorteile auf, vielmehr 
m ußte dieser Spiegel nach 210 Schmelzungen ausgebessert werden, 
während der andere eine sehr viel größere Anzahl von Schmel­
zungen aushielt.

N ur kurz genannt werden sollen auch die Bestrebungen 
zur s e lb s t t ä t ig e n  R e g e lu n g  d e r  G as- u n d  L u f tz u f u h r .  
Die hierzu vorgeschlagenen Verfahren, die entweder darauf be­
ruhen, daß ein Läutezeichen gegeben wird, wenn die Tem peratur 
am abziehenden Kopf eine untere Grenze unterschreitet oder eine 
Aenderung der Gas- und Luftzufuhr bewirken, falls zwischen 
einziehendem und abziehendem Kopf ein bestim m ter Tem peratur­
unterschied vorhanden ist, können bisher noch nicht befriedigen 
und haben auch noch keinen Eingang in  den Stahlwerksbetrieb 
gefunden.

Zum Schluß seien noch einige kurze M itteilungen über die 
Verwendung verschiedener Baustoffe für A u sg ü sse  u n d  
S to p fe n  wiedergegeben. Graphitausgüsse werden wie alle 
übrigen Ausgüsse auch je nach Stahlsorte und G ießtem peratur 
m ehr oder weniger stark  angegriffen; eine durch sie verursachte 
Rückphosphorung konnte n icht beobachtet werden, dürfte auch 
kaum  zu erwarten gewesen sein. Gute Erfahrungen sind von einer 
Seite m it Ausgüssen gemacht, die aus einer Mischung von Ton 
und Graphit bestehen. \Kurt Thomas.

Zerkleinerung und Feinmahlung.
In  dem ersten Teil der Arbeit, über den bereits berichtet 

wurde1), ha tten  J .  G ro ss  und S. R. Z im m e r le y  ein Verfahren 
zur Messung von Kornoberflächen entw ickelt, das auf der An- 
fangslösegeschwindigkeit von Quarzkörnern in Fluorwasserstoff­
säure aufbaut. D am it w ar eine wichtige Vorbedingung für die 
Untersuchung der Zerkleinerungsarbeit, die ja  in  einer Vergröße­
rung der Kornoberfläche besteht, erfüllt. Um zu zeigen, daß die 
bisher übliche Berechnung der Oberfläche auf Grund des m itt­
leren Siebdurchmessers nur sehr ungenaue W erte liefert, die zu­
mal für die E rm ittlung gesetzmäßiger Zusammenhänge unzu­
reichend sind, werden in  dem zweiten Teil des Berichtes2) die

B e z ie h u n g e n  z w isc h e n  g e m e ss e n e r  O b e r f lä c h e  
v o n  z e r k le in e r te m  Q u a rz  u n d  S ie b k la s s e n  

festgestellt.
Als Untersuchungsstoff diente gebrochener derber Quarz und 

O ttawa-Sand. W ährend bei diesem für verschiedene Korngrößen 
das Verhältnis von gemessener zu erreehneter Oberfläche nahezu 
gleich und nur wenig größer als 1 war, überwogen bei dem ge­
brochenen Quarz die m it Hilfe der Lösungsgeschwindigkeit ge­
messenen W erte in einem m it zunehmender Korngröße steigenden 
Maße die entsprechenden aus dem jeweiligen m ittleren Sieb­
durchmesser errechneten Oberflächen. Bei einer Korngröße von 
0,5 mm w ar bereits die gemessene Oberfläche dreimal so groß wie 
der errechnete W ert. Fü r diese Untersuchungen waren absichtlich 
zwei morphologisch verschiedene Quarzsorten gewählt. Der 
Ottawa-Sand bestand aus annähernd kugelförmigen K örnern, so 
daß sich hier die beiden Meßergebnisse nahezu decken m ußten, im 
Gegensatz zu den unregelmäßig geform ten K örnern des ge­
brochenen Quarzes.

Die Abweichung der gemessenen Oberfläche von der berech­
neten Kugeloberfläche beruht allerdings nur zum Teil auf der 
äußeren Form  der Quarzkörner. Da das Lösungsverfahren nicht 
nur die äußere, sondern auch die innere Oberfläche erfaßt, so muß 
auch die innere Ausbildung der Körner, das Vorhandensein von

•) St. u. E. 48 (1928) S. 703.
2) Techn. Paper Am. Inst. Min. Met. Engs.N r. 126 u. 127 (1928).

X III . ,, 55



434 Stahl und Eisen. Umschau. 49. Jahrg. Nr. 13.

feinen Spalten und Haarrissen eine wesentliche Rolle spielen. 
Mikroskopische Untersuchungen in dieser Richtung ließen nun 
erkennen, daß der Ottawa-Sand fast frei von solchen Spalten, der 
gebrochene Quarz dagegen stark  dam it durchsetzt war. Der 
Anteil der inneren Oberfläche muß daher gerade bei den größeren 
Körnern einen hohen Betrag ausmachen, was die Verfasser durch 
einen besonderen Versuch, bei dem sie die Quarzkörner m it einem 
sich nur an der äußeren Oberfläche anlagernden Silberüberzug 
versahen, bestätigen konnten.

Die Messung der Oberfläche nach dem Lösungsverfahren 
g ibt also die Summe von äußerer und innerer Oberfläche; darin ist 
insofern ein besonderer Vorzug zu sehen, als die Zerklüftung des 
Gesteins eine bereits geleistete Zerkleinerungsarbeit darstellt, so 
daß die innere Oberfläche hei Untersuchungen über den Zusam­
menhang zwischen aufgewandter Zerkleinerungsarbeit und er­
zielter Oberflächenvergrößerung zu berücksichtigen ist. Der 
d ritte  Teil der A rbeit behandelt das
V e r h ä l tn is  v o n  A r b e i ts a u fw a n d  z u r  e rz e u g te n  O b e r­

f lä c h e  b e i d e r  Z e rk le in e ru n g  v o n  Q uarz .
Da sich bei den üblichen Zerkleinerungsmaschinen die eigent­

liche für die Zerkleinerung aufgewandte Arbeit nur ungenau fest- 
steilen läßt, haben Groß und Zimmerley es vorgezogen, bei ihren 
Untersuchungen einen frei fallenden Körper zu benutzen, der m it 
bestimmtem Gewicht aus genau meßbarer Höhe auf eine genau 
eingewogene Menge Quarzkörner m it vorher bestimmter Ober-
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Abbildung 1. Zusammenhang zwischen Arbeitsaufwand zur 

Zerkleinerung und erzeugter Oberfläcbenvergrößerung.

fläche aufschlägt und diese zerkleinert. Auf diese Weise läßt sich 
der Arbeitsaufwand einfach und genau ermitteln. Nach dem Lö­
sungsverfahren wurden dann die durch die Zerkleinerung bewirk­
ten Oberflächen gemessen. Abb. 1 stellt die schau bildliche Aus­
wertung einer großen Versuchsreihe dar, bei der sowohl Menge als 
Korngröße des eingesetzten Quarzes, ferner Fallhöhe und Ge­
wicht des fallenden Körpers gewechselt wurden. Auf der Abszisse 
ist der Arbeitsaufwand in  mkg und auf der Ordinate der durch 
Zerkleinerung bewirkte Zuwachs der Oberfläche, bezogen auf 1 g 
Quarz, abgetragen. Es ergibt sich eine durch Null gehende Gerade; 
d a m i t  b e s t ä t i g t  a lso  d ie  U n te rs u c h u n g  d a s  G ese tz  
v o n  R i t t i n g e r ,  d a ß  d ie  Z e r k le in e r u n g s a r b e i t  im  
g le ic h e n  V e r h ä l tn is  w ie d ie  O b e rf lä c h e n z u n a h m e  
w ä c h s t.

Mehrere zerkleinerte Quarzproben wurden klassiert und für 
die einzelnen Kornklassen die Oberfläche gemessen und im Ver­
hältnis der Anteile dieser Einzeloberflächen an der Gesamtober­
fläche der Arbeitsaufwand verteilt. Dabei zeigte sich, daß der 
größte Betrag der aufgewandten Arbeit auf die feinste Kornklasse 
unter 200 Maschen je cm2 entfällt. E. Bierbrauer.

Die Erzeugung günstig gerichteter Vorspannungen in Schmiede­
stücken durch geeignete Wärmebehandlung.

Die Entwicklung des Großmaschinen-, vor allem auch des 
Elektromaschinenbaues m it ihren bis ha rt an die Grenzen des 
Möglichen gehenden Beanspruchungen der einzelnen Maschinen­
teile ha t es m it sich gebracht, daß man heute den Eigenspan­
nungen der Schmiedestücke größere Beachtung schenkt. Man 
muß leider m it der Tatsache rechnen, daß fast alle Schmiede­
stücke bereits bei der Abkühlung nach dem Schmieden oder 
Glühen mehr oder weniger große Vorspannungen annehmen. Die 
Spannungen entstehen dadurch, daß die äußeren Schichten zu­
nächst immer in der Abkühlung voreilen. Der verschiedene 
Schrumpf wird dabei, solange der W erkstoff noch eine hohe Bild­
sam keit besitzt, durch kleine plastische Verformungen ausge­
glichen. T ritt dann im weiteren Verlauf der Abkühlung Tempe­
raturausgleich ein, so füh rt das stärkere Schrumpfen des Kernes 
zu einer Verspannung der Außen- und Innenzone. Die Richtung 
der Eigenspannungen in  Schmiedestücken ist durch diesen Vor­
gang gegeben. Es treten  Zugspannungen auf in den zuletzt e r­
kalteten Teilen, in der Regel also im Kern, und Druckspannungen

in den äußeren Schichten. U nbekannt ist dagegen die Größe der 
Spannungen, die von vielen Um ständen, der Größe und Form der 
Stücke, der Geschwindigkeit der Abkühlung und nicht zuletzl 
der Sorgfalt der Behandlung, abhängig ist. Hierdurch kommt ein 
Moment der Unsicherheit in die Berechnung mancher Maschinen­
teile, das vor allem dann zu BedenkenAnlaß geben kann, wenn die 
Richtung der höchsten Betriebsbeanspruchungen m it der Richtung 
der verm uteten Eigenspannungen zusammenfällt, wie dies z. B. 
bei Maschinenteilen der Fall ist, die durch Zentrifugalkräfte 
(Rotorkörper) oder durch inneren Ueberdruck (Kanonenrohre) 
beansprucht werden.

Man ha t deshalb schon verschiedene Verfahren vorgeschlagen 
und erprobt, durch welche die ungünstigen Vorspannungen nach­
träglich aufgehoben oder sogar in entgegengesetzt gerichtete, 
günstige Spannungen um gewandelt werden können. Ein be­
kanntes Beispiel is t das Verfahren, hohlgebohrte Rotorkörper 
derart m it Uebertouren zu schleudern, daß die an der Bohrung 
entstehenden Spannungen die Streckgrenze um einen geringen 
Betrag überschreiten. Dem gleichen Zweck dient das Aufweiten 
von Hohlkörpern, z. B. Kanonenrohren durch Wasserdruck 
(Autofretage) oder durch einen Dorn (Uchatiusverfahren). Allen 
genannten Verfahren gemeinsam ist das Bestreben, im Innern 
der Stücke durch Verformung eine der Betriebsbeanspruchung 
entgegengesetzte Druckspannung zu erzeugen.

W. J . M e r te n 1) m acht nun den Vorschlag, bereits beim 
Glühen und Vergüten die Abkühlung so zu regeln, daß die inneren 
Teile zuerst erkalten, so daß sich un ter Umkehrung der normalen 
Verhältnisse schon bei der W ärm ebehandlung im Inneren 
Druckspannungen entwickeln müssen. N atürlich ist das nur mög­
lich bei Hohlkörpern und Schmiedestücken, die eine Bohrung 
haben. Als Beispiel w ird ein Vergütungsverfahren für Induktor­
scheiben beschrieben, bei dem die Scheibe durch gegen die Boh­
rung gerichtete kräftige W asserstrahlen abgekühlt wird.

Der Gedanke, der dieser Behandlungsart zugrunde liegt, 
is t richtig, aber nicht neu. Das Verfahren kann in manchen 
Fällen Vorteil bringen, der praktische W ert ist aber gerade bei 
Induktorscheiben nicht sehr hoch zu veranschlagen. Bei diesen 
flachen Scheiben is t auch bei normalem Vergüten die Abkühlung 
in der Bohrung so kräftig, daß der H öchstwert der Zugspan­
nungen hinreichend w eit aus dem Bereich der an der Bohrung 
steil ansteigenden Betriebsbeanspruchung abgedrängt wird. Bei 
vergüteten Zylindern h a t bereits E d . M a u re r2) den günstigen 
Einfluß einer Bohrung auf die Verteilung und Größe der auf- 
tretenden Spannungen nachgewiesen. Es ist allerdings zweifel­
haft, ob in enggebohrten W ellen die Kühlung bei einfachem Ver­
güten in der Bohrung für den beschriebenen Zweck immer wirk­
sam genug ist. E ine besondere Kühlung der Bohrung kann hier 
Vorteile bringen, unter Um ständen für die Erzielung günstig ge­
richteter Eigenspannungen Vorbedingung sein.

Der Verfasser verm eidet es, wie er sagt, m it Absicht, die Er­
gebnisse der von ihm ausgeführten Spannungsmessungen mitzu­
teilen, weil er der Ansicht ist, daß n icht so sehr die Größe wie die 
günstige Richtung der Eigenspannung das Wesentliche ist. E r 
g ib t lediglich an, daß an der Bohrung von Induktorscheiben, die 
nach seinem Verfahren abgekühlt werden, Druckspannungen von 
3,5 bis 10,5 kg/m m 2 auftreten können. Diese Spannungen e r­
scheinen nicht sehr hoch, besonders nicht, wenn m an bedenkt, 
daß sie durch das nachfolgende Anlassen zum größten Teil wieder 
aufgehoben werden. Ihre unbestim m te, von vielen unberechen­
baren Um ständen abhängige Größe dürfte eine rechnerische Be­
rücksichtigung, so, wie es z. B. bei den ähnlich gearteten Schrumpf- 
Spannungen der Mantelrohrgeschütze möglich ist, im allgemeinen 
vorderhand noch ausschließen. Der K onstrukteur w ird aber einen 
großen F ortsch ritt bereits in der Tatsache sehen, daß ungünstig 
gerichtete Spannungen keinesfalls mehr vorhanden sein können 
und daß dam it eine Ursache der oft bestehenden Unsicherheit über 
die Größe der wirklich auftretenden Beanspruchungen mancher 
Maschinenteile beseitigt wird. Eine volle Ausnutzung der Vor­
teile des \  erfahrens würde allerdings e rst dann erreicht sein, 
wenn es gelänge, das Verfahren so auszubilden, daß Spannungen 
bestim m ter Größe so sicher dam it erzeugt werden können, daß auch 
rechnerisch eine höhere Beanspruchung zulässig ist. K . Kreitz.

Selbsttätige fliegende Schere mit Richtmaschine für Blechstreifen 
bis zu 1220 mm Breite.

Mit einer neuen Maschine (Abb. 1 u. 2) der Hallden Machine 
Co., Thomaston, Conn.3), können w arm -und  kalt gewalzte Blech- 
streifen bei dauernd gleichförmiger Geschwindigkeit gerichtet und 
geschnitten werden. Da sich die fliegende Schere während des

*) Trans. Am. Soc. Steel T reat, 14 (1928) S. 193/8.
2) St. u. E. 48 (1928) S. 225/8.
3) Iron Age 122 (1928) S. 1643.
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Schneidens m it derselben Geschwindigkeit wie die des Streifens 
vorwärts bewegt, so t r i t t  keine Unterbrechung in  der Bewegung 
des Streifens ein, wodurch vermieden wird, daß die Richtrollen 
unerwünschte Eindrücke auf dem Streifen hinterlassen. Die 
Schnittlänge wird durch Stellen eines Zeigers an einer Meßvorrich­
tung geregelt; die geschnittenen Stücke fallen unm ittelbar in eine

Abbildung 
1 und 2. 

Selbsttätige 
fliegende 
Schere mit 

Richt­
maschine für 

Blecb- 
streifenbiszu 

1220 mm 
Breite.

Hürde, die mit einem K ran  entfernt werden kann, wenn sie voll 
ist, oder auf ein Förderband oder einen Tisch, auf dem sie nach­
gesehen werden. Im  übrigen arbeitet die Maschine selbsttätig.

Sie w ird in  drei Größen für Streifen von 610 bis 1220 mm 
Breite und bis zu 6,5 mm Dicke gebaut und kann unm ittelbar im 
Anschluß an ein W alzwerk aufgestellt werden. W enn es nicht 
nötig ist, die Streifen zu schneiden, so kann die Maschine durch 
Abkuppeln der Schere nur zum R ichten benutzt werden. Sie 
wird durch eine Kupplung zwischen Motor und Richtmaschine 
in oder außer B etrieb gesetzt. Die Richtm aschine hat neun 
Walzen und zwei Paar Einführungswalzen aus gehärtetem  und  
geschliffenem Chromstahl, die alle angetrieben werden. Die 
fliegende Schere besteht aus Stahlgußstücken m it Scheren­
messern aus W erkzeugstahl. H. Illies.

Schleifen und Aetzen.

In  einer M itteilung über Schleifen und Aetzen von K upfer­
nickel, Bronze, Messing und Stahl glaubt H. B. P u l s i f e r 1) neue 
Vorschläge zur metallographischen Technik machen zu können. 
Für Nickel- und Kupferlegierungen empfiehlt er chromsäurehaltige 
Aetzmittel, z. B. für Monelmetall konzentrierte Salpetersäure m it 
Chromsäurezusatz (C r03). Die Chromsäure soll durch ihre passi­
vierende W irkung örtliche Ausfressungen beim Aetzen verhindern. 
Für Stahl schlägt er eine schwach m it Schwefelsäure angesäuerte 
gesättigte Kalium chloratlösung vor. Dieses stark  angreifende 
Aetzm ittel ist nur für K urzätzung brauchbar.

Besonderen W ert legt der Verfasser auf sein Schnellverfahren 
zur Schliffherstellung, das die Anwendung von umlaufenden 
Scheiben verm eidet; die überfeilte Sägeschnittfläche wird zunächst 
auf einer ruhenden Flachfeile eben geschliffen, dann auf Glas­
platten nacheinander m it drei Schmirgelpapieren von abnehmender 
Korngröße ganz kurz bearbeitet und  endlich einige Sekunden mit 
angefeuchtetem Polierm ittel auf Leder poliert. Die Oberfläche 
enthält dann nach Angabe des Verfassers n u r noch wenige Schleif­
kratzer. Die ganze Schliffvorbereitung soll nur 2 bis 3 m in er­
fordern und die körnige Oberflächenbeschaffenheit soll beim Aetzen 
nicht stören. Die beigefügten 36 Feingefügebilder zeigen, daß 
bei nicht zu hohen Anforderungen dieses Schnellverfahren 
brauchhar ist.

*) Techn. Publ. Am. Inst. Min. Met. Engs. Nr. 137 (1928).

Die am Schlüsse beschriebenen „ungewöhnlichen“ Gefüge 
von weichem Stahl entstehen durch Abschrecken dicht oberhalb 
Acj und sind nicht als neue Entdeckung anzusprechen.

H . Scholtly.

Fabrikationskontrolle durch Großzahl-Forschung.
Im  Eisenhüttenwesen ist die Anwendung von H äufigkeits­

kurven und Großzahl-Forschung zur Selbstverständlichkeit ge­
worden. Wie weit inzwischen aber die statistische Auffassung der 
ganzen Fabrikationskontrolle oder Fertigungsüberwachung, Ab­
nahmeprüfung und Bewertung von Eigenschaften auch in die 
Kreise der Verbraucher gedrungen ist, beweist am besten die T at­
sache. daß im November und  Dezember 1928 vom Außeninstitut 
der Technischen Hochschule Berlin eine besondere Vortragsreihe 
über Großzahl-Forschung un ter dem Titel:

F a b r i k a t i o n s k o n t r o l l e  a u f  G r u n d  s t a t i s t i s c h e r  
M e th o d e n

abgehalten wurde. Da es nur wenig Schrifttum  über dieses 
Grenzgebiet zwischen M athem atik und Industrieforschung gibt, 
wird nachstehend kurz über den H auptinhalt der Vorträge, soweit 
sie für das Eisenhüttenwesen bemerkenswert sind, berichtet.

Professor Dr. M. P i r a n i  sprach einleitend über Z u fa l l  
u n d  G e se tz e  be i M a s s e n e rs c h e in u n g e n . Bei allen Stich­
proben, wie sie in  der Abnahmeprüfung und laufenden Fertigungs­
überwachung täglich vorgenommen werden, spielt die W ahr­
scheinlichkeitsrechnung, wenn auch meist unbewußt, eine en t­
scheidende Rolle. Prüft m an Abnahm evorschriften m athe­
m atisch nach, so zeigen sich häufig grobe Fehler, indem entweder 
Anzahl und Auswahl der Stichproben oder aber die Toleranz- 
Grenzen nicht den m athem atischen Gesetzen oder natürlichen 
Verhältnissen entsprechen.

Der Vortragende erläuterte die Bedeutung und Entstehung 
der Häufigkeitskurve durch bemerkenswerte Versuche am G alton­
sehen B rett: In  ein senkrechtes B rett sind in regelmäßigen A b­
ständen mehrere Reihen Stifte eingeschlagen. Von oben werden 
durch einen verschiebbaren Trichter kleine Schrotkugeln einge­
worfen, die durch die Stiftreihen fallen und durch Auftreffen auf 
die Stifte oder Zusammenprall untereinander immer wieder in 
verschiedenen W inkeln von der senkrechten Fallrichtung ab ­
gelenkt werden. Am Boden ist eine Reihe nebeneinander ange­
ordneter gleich großer Fächer angebracht, die die fallenden Kugeln 
aufnehmen.

Ohne Stifte w ird eine einzelne Kugel bei wiederholten Ver­
suchen m it verhältnismäßig geringen Abweichungen immer in den 
senkrecht darunter befindlichen K asten fallen. Muß die Kugel 
durch die Stifte fallen, so t r i t t  eine Streuung der einzelnen Fälle 
auf, die um so größer wird, je mehr Stifte vorhanden sind und je 
m ehr Kugeln gleichzeitig fallen.

Die E inrichtung gib t ein Bild für die durch die verschiedenen 
Herstellungseinflüsse in den W erkstoff hineinkommenden Streu­
ungen der ursprünglichen natürlichen Eigenschaften. Es wurde 
nun gezeigt, wie beim Einwerfen von mehreren 1000 Kugeln sich 
die Kugeln in Fächer sehr regelmäßig zu einer Häufigkeitskurve 
einordnen. die bei einer Nachprüfung genau mit der theoretisch 
errechneten Gaußschen Kurve übereinstimm t.

W ird der E ingußtrichter nach rechts oder nach links ge­
schoben, so entsteht die Häufigkeitskurve an  einer anderen Stelle. 
L äßt m an die H älfte der Kugeln bei T richterstellung A, die andere 
H älfte bei Trichterstellung B einlaufen, so erhält m an zusammen­
gesetzte oder asymmetrische Kurven, wie sie sich praktisch 
immer dann ergeben, wenn neben zahlreichen Nebeneinflüssen 
zwei oder mehr Haupteinflüsse zur Geltung gekommen sind.

Im  Anschluß an  die Versuche zeigte Dr. H. P l a u t  zahl­
reiche H äufigkeitskurven aus der Herstellung von Glühlampen, 
die sich auf die Lebensdauer, den W irkungsgrad von Maschinen 
usw. bezogen und  entweder die norm ale Verteilung oder mehrere 
Höchstwerte auf wiesen.

Um festzustellen, ob in  einzelnen K lassen auftretende 
Maxirna oder Minima real sind, d. h. größer als die zu erw artende 
Streuung, oder aber nur scheinbar, nämlich innerhalb der Streuung 
liegen, verwendet m an eine Faustregel, die besagt, daß der m ittlere 
Fehler der Anzahl der in einer Klasse beobachteten Zahlenwerte 
(Kugeln) annähernd gleich der W urzel aus der Zahl der W erte 
(Kugeln) in  der Klasse ist. Bei 100 Kugeln muß m an z. B. m it 
einer Streuung von +  10, bei 1000 aber nur m it der dreifachen 
Anzahl, nämlich +  31,6 rechnen.

Bemerkenswert w ar die Feststellung, daß m an schon aus 
der Streuung von 10 Versuchen m it 10 Einzellam pen ziemlich 
sicher die Streuung der Gesamtzahl der Glühlampen berechnen 
kann.

Professor Dr. R o th e  sprach über G r u n d la g e n  d e r  
m a th e m a t i s c h e n  S t a t i s t i k .
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Vorbedingung für die Berechnung der Gaußschen Kurve ist 
die Kenntnis
1. des arithm etischen Mittelwertes M,
2. der quadratischen Streuung

(M — x t ) 2 +  (M — x2) 2 + . . .  (M — xn)2 
8 =  '----------------------------- n------------------------------ ’

3. des häufigsten W ertes und
4. der linearen Streuung.

Durch die beiden ersten Angaben ist die Form  der Gaußschen 
Kurve bestim m t.

Ausgehend von der Deutung der m athematischen W ahr­
scheinlichkeit als dem Verhältnis der für das Vorkommen eines 
Ereignisses günstigen Fälle zu den möglichen, entwickelte Dr. Rothe 
die Gesetze der großen Zahlen und der statistischen W ahrschein­
lichkeit.

Für den E isenhüttenm ann besonders bemerkenswert waren 
die Vorträge von Professor Dr. R. B e ck e r  über A b n a h m e ­
b e d in g u n g e n  u n d  G a r a n t i e n  a u f  s t a t i s t i s c h e r  G ru n d ­
la g e  und Professor $r.=£jng. G. 1). R ü d e n b e rg  über T o le ­
r a n z e n  im  e le k t r i s c h e n  M a sc h in e n b a u .

W ichtig für die Abnahmebedingungen ist außer dem bereits 
erwähnten arithm etischen Mittel und der quadratischen Streuung 
der gewährleistete W ert G. W ird G zu niedrig genommen, so wird 
dadurch das Erzeugnis künstlich schlechter dargestellt als es ist; 
w ird er zu hoch genommen, so w ird der Ausfall zu groß. Deshalb 
muß G so nahe an M herangesetzt werden, daß das Risiko oder 
W agnis gerade noch erträglich ist. Ferner ist wichtig das Wagnis 
als die Wahrscheinlichkeit des Versagens. Das Wagnis läßt sich 
im Fall einer Gaußschen Kurve leicht fassen als diejenigen Teile 
der Gesamtfläche, die nicht innerhalb der vorgeschriebenen 
Grenze liegen. Der Inha lt eines Abschnittes der Gaußschen 
Kurve, dessen Grenzen vom arithm etischen Mittel den gleichen 
Abstand haben, hängt von s ab und vom Abstand des gewähr­
leisteten W ertes G vonM , den m an auch als Vielfaches von s aus- 
drücken kann.

Zahlentafel 1 g ibt einen Anhalt, wieviel Prozent aller W erte 
bei normaler Verteilung etwa innerhalb zweier Grenzen fallen, die 
in  bestim m ten in Einheiten der Streuung s gemessenen Abständen 
rechts und links vom MittelwertHiegen.

Zahlentafel 1.
In  den Grenzen (Mittelwert ±  0,675 s) liegen 50 % der W erte

(M ±  1 s) „  68,2 % „ „
(M +  1,65 s) „  90 % „ „
(MJ ±  3,39 s) „  99,9 % „

Die Größe des Wagnisses hängt praktisch weiter eng zu­
sammen m it der A rt der Probenahme, und es besteht ein U nter­
schied, ob m an z. B. eine Lieferung von Glühlampen auf Grund 
der Prüfung von nur einer Lampe abnim m t, oder ob die Lieferung 
nach dem M ittelwert von 10 Stichproben beurteilt wird. W enn 
z. B. die Lieferung aus 500 Lampen m it je 1000 Brennstunden 
und 500 Lampen m it je 2000 Brennstunden besteht, so kann bei 
Prüfung einer einzigen Lampe im ungünstigsten Falle sich als 
M ittelwert der Brenndauer 1000 Stunden ergeben, da m it der 
W ahrscheinlichkeit =  % eine 1000er Lampe gegriffen wird. Bei 
Entnahm e von 10 Stichproben ist die Wahrscheinlichkeit, jedes­
mal eine 1000er Lampe zu greifen, also den ungünstigsten Fall zu 
treffen, außerordentlich gering. E in ähnliches Beispiel wurde 
durchgerechnet für die Zerreißfestigkeit von W olframdraht.

Professor R ü d e n b e rg  beklagte die immer stärker werden­
den Anforderungen der Abnehmer an die elektrische Maschinen­
industrie. Es werden oft W irkungsgrade bis auf 1/ ,0 % genau 
für ganz neue Maschinen vorgeschrieben, für die gar keine E r­
fahrungen vorliegen. Man muß sich also auf eine Toleranz 
einigen, die den normalen Herstellungs-Bedingungen und -An­
sprüchen voraussichtlich gerecht w ird; denn auch bei Maschinen­
leistung ergeben sich Gaußsche Kurven.

Die Festlegung eines Toleranz- oder Streuungswertes t  h a t sich 
in der Elektrotechnik jetz t allgemein eingeführt, und m an wählt 
hierbei zweckmäßig einen Streuungswert t  =  2 s, wobei dann der 
Ausfall bei normaler Häufigkeitsverteilung 2,3 % beträgt. In  der 
Eisenindustrie sind die Toleranzen z. B. für Walzabmessungen da­
gegen so eng vorgeschrieben, daß eine bei Einzelmessungen be­
obachtete Innehaltung der Toleranzen von 90 % der gemessenen 
Stücke schon aLs ungewöhnlich günstiges Ergebnis betrachtet 
werden muß.

In  der E lektrotechnik werden auch die Gewährleistungen für 
W irkungsgrade stets m it einem Spiel angegeben, z. B. W irkungs­
grad =  90 % ±  1 % . Bei diesem Beispiel würde der W irkungs­
grad eines Motors innerhalb 89 % und 91 % nach dem Schema 
der Gaußschen Verteilung schwanken, so daß m it rd . 98 % W ahr­
scheinlichkeit der W irkungsgrad über 89 % liegen wird. Im

Durchschnitt wird nur jeder —— =  44. Motor zu beanstanden

sein. Diese Motoren werden zurückgenommen und berichtigt.
Die Elektrotechnik (und übrigens auch jeder andere Lieferer) 

legt W ert darauf, dem Abnehmer klarzumachen, daß ihm m it 
dem W irkungsgrad der Einzelmaschine eigentlich wenig gedient 
sei, wenn eine Gruppe aus mehreren Maschinen, wie z. B. bei einem 
Kraftw erk, bestellt ist, denn hierbei ist der Gesamtwirkungsgrad 
das Ausschlaggebende. Deshalb wird auch neuerdings fast immer 
ein m ittlerer W irkungsgrad einer Motorengruppe gewährleistet, 
der leichter einzuhalten ist als der W irkungsgrad eines einzelnen 
Motors.

Der Gesamtstreuungswert mehrerer E inheiten läß t sich aus 
dem Einzelstreuungswert der Maschine in der Weise errechnen, daß

tges. =  V t j 2 -J- t 22 +  .........
Bei zwei Maschinen m it t x =  2 % und t 2 =  3 % w ird demnach

tges. =  V  22 +  32 =  3,16 % 
oder aber, wenn 9 Maschinen je 1,5 % haben, ist der Gesamt- 
streuungswert des 9-Mascbinen-Satzes

1 5  t  einzeln
- ^ =  =  0,5 % , denn t ges. =  . -----

9 /  z (Anzahl)
Bei kaufmännischen Verhandlungen empfiehlt es sich auch, 

das W agnis gegen die Strafe, die bei Unter- oder Ueberschreitung 
gewisser Grenzwerte e in tritt, abzuwiegen.

Is t  die Strafe kleiner als das aus der Berechnung von t  sich 
ergebende W agnis, so wird m an t  sehr eng wählen können, um 
gegen den W ettbewerb anzukommen. W irtschaftlich richtig ist 
stets, wenn außer der Strafe wegen U nterschreitung eines W ertes 
auch eine Gutschrift bei Ueberschreitung des anderen Grenz­
wertes gewährt wird.

Rüdenberg gab dann weitere Anregungsbeispiele, wie m an z.B . 
bei neuen Maschinen aus den bekannten Streuungswerten der Ver­
luste der Ständerwicklung, der Laufwicklung, des Eisens usw. den 
Gesamtstreuungswert berechnen kann. Dieser kann un ter Um ­
ständen kleiner als irgendein Einzelstreuungswert sein.

Bei Besprechung der Häufigkeitskurve der Isolierfestigkeit 
von Isolatoren kam Rüdenberg zu dem Schluß, daß eine lOOpro- 
zentige Sicherheit etwas Unmögliches sei, da die Form  der Häufig­
keitskurve dem widerspreche.

In  amerikanischen W erken ist m an neuerdings dazu über­
gegangen, besondere Stellen einzurichten, die gleichmäßig mit 
reinen M athematikern und praktischen Ingenieuren besetzt sind 
und die die Aufgabe haben, planmäßig die eigene Fertigung auf 
ihre Normalwerte und Streuungen zu verfolgen und die zweck­
mäßigste A rt der Auswahl von Stichproben und Abnahme­
prüfungen festzulegen.

W enn m an bedenkt, daß die Sicherheit, m it der m an aus einer 
richtig gewählten Anzahl richtig entnommener Stichproben auf 
die Verteilung der Eigenschaften der Gesamtfertigung schließen 
kann, nicht viel kleiner ist als wenn m an jedes einzelne Stück 
überwacht, so kann m an verstehen, daß sich die E inrichtung der­
artiger Stellen zum Nutzen von Erzeuger und Verbraucher 
durchaus lohnt.

Gleichzeitig bekommt m an im Sinne der Großzahl-Forschung 
dabei ein Bild über die in Abhängigkeit von Betriebsänderungen 
oder -Zeiten eintretenden Verschiebungen der Norm alkurve und 
kann daraus wertvolle Schlüsse über den Einfluß einzelner 
Faktoren gewinnen, die als Betriebsregeln sicherer und leichter 
anwendbar sind als Ergebnisse mancher kostspieliger L aborato­
riumsuntersuchungen. K . Daeves und M ax Hauch.

Minetteerz-Stückung und ihr Einfluß auf die Verhüttungs­
vorgänge.

In  der E rörterung zu dem Bericht von E. B e r t r a m 1) ist 
die Angabe von $r.=3ng. A. W a g n e r ,  daß der M inettestaub 
eine Körnung von weniger als 3 mm besitzt, dahin zu berichtigen, 
daß die Korngröße un ter 0,3 mm liegt.

*) Arch. Eisenhüttenwes. 2 (1928/29) S. 472 (Gruppe A: 
Hochofenaussch. 98).
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Kl. 7 a, Gr. 24, D 55 360. E lektrischer E inzelantrieb von 
Rollgangsrollen, insbesondere für Walzwerksanlagen. Demag, 
A.-G., Duisburg.

Kl. 7 b, Gr. 10, S 81 503. Verfahren zur H erstellung von 
Metallhohlkörpern m it Verstärkungen am offenen Ende. Dr. F ritz 
Singer, Nürnberg, K lingenhofstr. 72.

Kl. 10 a, Gr. 17, K  104 429. Koksführungswagen. ®r.»^ng. 
(£. 1). Heinrich Köppers, Essen, M oltkestr. 29.

Kl. 12 e, Gr. 5, E 35 588. Vorrichtung zur Abreinigung der 
Ausströmeelektroden elektrischer Gasreiniger. „E lga“ Elektrische 
Gasreinigungs-Gesellschaft m. b. H ., Kaiserslautern.

Kl. 12 e, Gr. 5, K  97 750. Niederschlagselektrode für elek­
trische Gasreiniger. Oski-A.-G., Hannover, Friedrichstr. 2.

Kl. 18 a, Gr. 18, V 22 404. Verfahren zur unm ittelbaren 
Darstellung von reinem Eisen aus Erzen durch Chlorierung und 
Zerlegung der hierbei gebildeten flüchtigen Eisenchlorverbin­
dungen m it Hilfe von W asserstoff in  der W ärme. Vereinigte 
Stahlwerke, A.-G., Düsseldorf.

Kl. 18 b, Gr. 20, M 94 661. Verfahren zur Herstellung von 
Ferromolybdän und Ferrowolfram. Metallwerk Plansee, G. m. 
b. H., R eutte, Tirol.

Kl. 18 c, Gr. 9, S 75 724. Ofen fü r ununterbrochenen Betrieb 
zum Blankglühen von Stab- und Rohrbündeln, bei dem vor der 
Glühkammer eine zweiteilige Vorkammer zum Ein- und Aus­
führen des Glühgutes angeordnet ist. Siemens-Schuckertwerke, 
A.-G., Berlin-Siemensstadt.

Kl. 21 h, Gr. 17, P  54 029. Ofen zur Durchführung elektro- 
thermischer Prozesse, dessen Schmelzraum m it einer Vorlage­
kammer durch eine Ueberlaufbrücke verbunden ist. Stanislaus 
Paulini, Beuthen, O.-S., K aiserstr. 1.

Kd. 24 e, Gr. 4, F  60 063, Zus. z. P a t. 455 365. Trocken- und 
Schweiaufsatz für Generatoren, Röst- und Trockenöfen sowie 
ähnliche Einrichtungen. F rankfurter Gasgesellschaft, Ober- 
mainstr. 38, und $i|)I.»QTtg. E rnst Schumacher, Obermainstr. 36, 
Frankfurt a. M.

Kl. 24 e, Gr. 4, K  95 589. Verfahren zum Vergasen backender 
Brennstoffe in einem Gaserzeuger m it eingehängter Schweiretorte. 
$ipl.*3ing. Karl Koller, Budapest.

Kl. 24 e, Gr. 4, L 65 231. Gaserzeuger m it innen und außen 
beheizbarer Schweikammer. Nicola Lengersdorff, Bunzlau, 
H üttenstr. 2.

Kl. 24 e, Gr. 5, L 61 699. Gaserzeuger m it Oberfeuer zur 
Erzeugung beständiger Gase. Nicola Lengersdorff, Bunzlau, 
H üttenstr. 2.

Kl. 24 e, Gr. 11, B 109 187. Gaserzeuger m it Drehrost. Ge­
sellschaft für Industrie-Ofenbau m. b. H ., Dresden.

Kl. 48 d, Gr. 2, D 56 222. Verfahren und Vorrichtung zum 
Beizen und Spülen von Feinblechen. $ipi.«Qttg. Julius Doubs, 
Berlin-Charlottenburg, Steinplatz 2.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 12 vom 21. März 1929.)

Kl. 3 b, Nr. 1 066 192. Handleder. Vereinigte Stahlwerke, 
A.-G., Düsseldorf, Breite Str. 69, und E m il D ittm ar, Duisburg- 
Meiderich, T albahnstr. 31.

Kl. 7 a, Nr. 1 065 809. Anordnung zum Herstellen von 
Rillenschienen. Rudolf Sperling, Bochum-W eitmar, H attinger 
Str. 405.

Kl. 7 a, Nr. 1 066 076. Lagerschale, insbesondere für W alzen­
lager. Westfälische Metallwerke Goercke & Cie., Komm.-Ges., 
Annen i. W.

Kl. 7 a, Nr. 1 066 498. W alzwerk. Fried. K rupp Gruson- 
werk A.-G., Magdeburg-Buckau, M arienstr. 20.

Kl. 7 d, Nr. 1 066 561. Abwickelvorrichtung für Bandeisen-, 
Drahtringe o. dgl. F irm a C. M atthaei, Offenbach a. M., S trahlen­
berger Str. 32.

Kl. 10 a, Gr. 1 066 147. Füllochverschluß für Koksöfen m it 
Doppeldeckel. H. J . Limberg, Essen, Olgastr. 3.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 24 c, Gr. 7, Nr. 453 374, vom 4. Septem ber 1923; aus­

gegeben am 1. Dezember 1928. E m il  E in ic k e  in  K re fe ld .  
Gas- und Luftumsteuerventil fü r  Regenerativöfen.

J) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate fü r jederm ann zur E insicht und E in ­
sprucherhebung im Patentam te zu B e r l in  aus.

Der in einem zylindri­
schen Gehäuse m it vier 
Anschlüssen drehbare, als 
Trommel ausgebildete 
Ventilkörper a h a t zwei 
oder mehr krümmerartige, 
symmetrisch zur Dreh­
achse durchgeführte K a­
näle b, wodurch die S tirn­
wände des Ventilkörpers 
durch einen die Drehachse aufnehmenden hohlen, zwei- oder 
mehrflügligen M ittelsteg c und zwei oder m ehr am Umfang 
liegende Hohlstege d von kreisabschnittförmigem Querschnitt 
verbunden sind.

Kl. 80 c, Gr. 12, Nr. 466190, vom 6. Mai
1927; ausgegeben am 2. Oktober 1928.
Britische P rio ritä t vom 17. Mai 1926.
Dr. G e o ff re y  M a r t in  in  W o o d le ig h ,
B a s s in g h a m  R o a d , W e m b le y , M idd- 
le s e x , E n g la n d . Schachtofen zum Rösten 
von Erzen oder zum  Brennen von Kalk  
oder Zement.

Oberhalb der Sinterzone b befindet 
sich die Vorwärm- oder Entsäuerungszone 
a, die einen erheblich größeren Quer­
schnitt h a t und in  ihrer senkrechten Achse 
zur Achse der Sinterzone so versetzt ist, 
daß der ganze Schacht b auf einer Seite 
der Achse des Schachtes a  liegt. Dadurch 
wird die m ittlere Geschwindigkeit der Gase 
in der Brenn- oder Sinterzone mindestens 
viermal so groß wie in  der Vorwärmzone, 
und die kleinen Rohstoffteile verlassen diese Zone n ich t eher, 
als bis eine genügende Zahl von ihnen zusammengeschmolzen 
oder vereinigt ist.

KI. 48d, Gr. 1, Nr. 468 044, vom 22. September 1926; aus­
gegeben am 5. November 1928. M e ta l lb a n k  u n d  M e t a l l u r ­
g isc h e  G e s e l ls c h a f t ,  A k t . -G e s . ,  in  F r a n k f u r t  a m  M a in . 
Verfahren zur Erhöhung der mechanischen Eigenschaften kalt be­
arbeiteter Metalle, bei denen der ganze Querschnitt einer weitgehenden 
Kaltstreckung unterzogen wird.

Die durch gering sre Festigkeit ausgezeichneten Au ßenschichten 
werden durch Abätzen o. dgl. entfernt, und dam it w ird der durch 
erhöhte Festigkeitseigenschaften ausgezeichnete K ern freigelegt.

KI. 85 c, Gr. 6, Nr. 468 071, vom 17. F ebruar 1925; ausgegeben 
am 5. November 1928. W ilh e lm  R a d e r m a c h e r  u n d  C lem e n s 
D e lk e s k a m p  in  W ie s b a d e n .  Einrichtung zur Abwasserreini­
gung, Schlammbehandlung und  
Gasgewinnung in  Kläranlagen 
mit neben oder unter dem 
Klärraum gelagerten Schlamm­
räumen.

Innerhalb der Absitz- 
räum e a, b werden durch 
Einbau von zwei oder m eh­
reren Längswänden c, d ein 
oder mehrere Auffangräume e 
geschaffen, die oben geschlossen und derart über den Verbin­
dungsschlitzen f gelagert sind, daß sie alle aus den Schlamm­
räum en aufsteigenden Gärungsstoffe, Schlammteilchen oder Fäul­
nisgase aufnehmen.

Kl. 18 c, Gr. 9, Nr. 468 081, vom 14. Ju li 1927; ausgegeben 
am  5. November 1928. A k t ie n g e s e l l s c h a f t  B ro w n , B o v e r i  
& C ie . in  B a d e n , S c h w e iz . Verfahren und Vorrichtung zur 
Erzeugung einer Vertikal- und Horizontalbewegung fü r  die be­
wegliche Kammerhaube von 
Blankglühöfen.

Als Beschickungstisch 
dient ein kreisringförmig 
ausgebildetes Fundam ent 
a m it einem zentralen 
W asserbassin b und einem 
den Beschickungstisch 
außen umgebenden W as­
serbassin c. Die beweg­
liche Haube e ist m it kreis­



438 Stahl und Eisen. Patentbericht. 49. Jah rg . Nr. 49.

förmig angeordneten Kam mern d versehen und in ihrem zentralen 
und  die Kam mern umfassenden Teil zu Schwimmkörpern g, h aus­
gebildet, die in die W asserbassins des Fundam entes eintauchen 
und  als Träger der Rahm enkonstruktion der Haube dienen. Die 
Haube wird dadurch gehoben und gesenkt, daß die Pumpe f 
Wasser aus den Bassins in die Schwimmer oder um gekehrt aus 
den Schwimmern in die Bassins pum pt. Die Seitwärtsbewegung 
erfolgt durch einen infolge W asserumlaufs erzeugten Reaktions­
druck.

Kl. 18 b, Gr. 14, Nr. 468 080, vom 29. Oktober 1926; aus­
gegeben am 6. November 1928. C o n ra d  G ro ß m a n n  in  B e r l in -  
T e m p e lh o f .  Verfahren zur Erhöhung der Lebensdauer von feuer­

festen, mit Kühl­
rohrvorsatz versehe­
nen Zustellungen.

Vor der zu 
schützendenW and 
a der feuerfesten 

Zustellung liegen die Kühlrohre b nebeneinander in gewissen 
Abständen. Durch eine Torkretschicht c aus feuerfestem Stoff 
werden sie m iteinander verbunden, so daß vor der W andung a 
eine zweite W and gebildet wird.

FKI. 42 i, Gr. 12, Nr. 468 128, vom 17. Ju li 1926; ausgegeben 
am 8. November 1928. K a i s e r - W i lh e lm - I n s t i t u t  f ü r  E is e n ­
fo r s c h u n g ,  e. V., in  D ü s se ld o r f .  (Erfinder: Dr. Herm ann 
Schm idt in Düsseldorf.) Verfahren zum Messen von Gastempe­
raturen.

Dem Thermometer werden durch elektrische Heizung die 
W ärmestrahlungs- und Ableitungsverluste bis zu dem Maße er­
setzt, daß bei künstlich erzeugter Aenderung des W ärmeüber­
ganges vom Gase auf das Thermometer sich keine Aenderung der 
Thermometeranzeige bemerkbar macht.

Kl. 42 i, Gr. 7, Nr. 468 151, vom 22. April 1926; ausgegeben 
am 7. November 1928. D r. A lf re d  R o b e r t  M eyer in  B e r l in ,  
D r . M a rce llo  P i r a n i  in  B e r lin -W ilm e rs d o r f  u n d  W e rn e r  
v o n  S ie m e n s  in  B e r l in - L a n k w i tz .  Verfahren zur Messung 
von Vorgängen in  gaserfüllten Räumen, die sich auf hoher Tem­
peratur befinden, besonders Messung und Vergleichung der Tem­
peratur selbst.

Es wird der zwischen zwei Elektroden, die in den gasgefüll­
ten  Räumen angebracht sind, fließende Strom gemessen,

Kl. 7 a, Gr. 18, Nr. 468 208, vom
1. Juni 1927; ausgegeben am 8. No­
vember 1928. F r ie d .  K ru p p , G ru so n -  
w e rk , A k t.-G es-, in  M a g d e b u rg -  
B u c k au . Walzwerk.

Die beiden Arbeitswalzen a, b 
stü tzen  sich gegen die Walzen c, d und e, 
f ab, deren Zapfenlager zwischen den 
Stirnseiten der Walzen und dem zu­
gehörigen W alzenständer angeordnet 
sind. Die Lagerkörper fü r  die Zapfen 
der beiden oberen und unteren S tü tz ­
walzen sind auf der den W alzenstän­
dern zugekehrten Seite m it je einem 

prism atischen Ansatz versehen, der in einer entsprechenden 
Ausnehmung des W alzenständers in der Höhe verschiebbar ge­
lagert ist.

Kl. 40a, Gr. 10, Nr. 468318,
vom 17.November 1925; aus­
gegeben am 10. November
1928. V e re in ig te  O b e r­
s c h le s is c h  e H ü tte n  w erk e . 
A k t .-G e s . ,  in  G le iw itz , 
T e llu s  A k t .-G e s .f  ü rB erg - 
b a u  u n d H ü t t e n i n d u s t r i e  
in  F r a n k f u r t  am  M a in , 
u n d  A lf re d  P e r s y n  in  
G le iw itz . Austragvorrich­
tung fü r  Schachtöfen mit Dreh­
rost und Unterwind.

Der Drehrost a sitzt auf 
einer m it Durchfallöffnungen 
c versehenen Drehscheibe b, 
an der zwei W asserverschluß­
abdichtungen angebracht 
sind; an diese schließt sich 
unten  ein feststehender Auf­
fangtrichter an.

Kl. 31 C, Gr. 10, Nr. 467 360, vom 25. Ju n i 1927; ausgegeben 
am 24. Oktober 1928. F r a n z  G e iß le r  in  D ü s s e ld o r f  - O b e r ­
k a s s e l .  Kanalstein m it tangential ¿>
aufsteigenden Zuführungskanälen. i

Die Zuführungskanäle b, d mün- i yjz -
den in einen ringförmig geführten 
Kanal a, der einen kugelig gestal­
teten  Kern c umgibt. Die aufstei­
gende Gußmasse wird dadurch in 
derartig drehende Bewegung ver­
setzt, daß das Aufsteigen von Schlacken- und Schamotteein­
schlüssen an die Oberfläche des Gußstückes gewährleistet ist.

i c  j .

Kl. 18 c, Gr. 9, Nr. 468 406, vom 9. Septem ber 1926; aus­
gegeben am 12.November 1928. H e r a e u s -V a c u u m s c h m e lz e ,  
A c t .- G e s . ,  u n d  D r . W ilh e lm  R o h n  in  H a n a u  am  M ain . 
Einsatzbehälter fü r  Glüh- und Härteöfen.

Seine W ände bestehen aus verhältnismäßig dünnen Blechen, 
auf die Wellbleche aufgenietet oder angeschweißt sind. Die 
Wellbleche können auf beiden Seiten der W ände angebracht sein.

Kl. 31 c, Gr. 15, Nr. 468 465,
vom 8. Dezember 1926; aus­
gegeben am 13. November 1928.
R o b e r t  K o lb  in  A rb o g a ,
S c h w e d e n . Verfahren und 
Vorrichtung zum Gießen von 
schwerflüssigen Stoffen in Formen.

Dem Schmelztiegel a der 
Form  b wird in Richtung vom 
Schmelztiegel zur Form  eine be­
schleunigte Bewegung erte ilt und 
diese in kürzerer Zeit wieder 
aufgehoben, als der Dauer der 
beschleunigten Bewegung en t­
spricht. Beim Anhalten wird 
dann der Stoff durch seine T räg­
heit in die Form  gedrückt . Am 
besten werden Form  und 
Schmelzofen zusammen in Be­
wegung gesetzt.

Kl. 1 a, Gr. 28, Nr. 468 560, vom 1. Dezember 1926; aus 
gegeben am 15. November 1928. K a r l  O r tm a n n  in  H u se n  
K r .  D o r tm u n d .  Vorrichtung zum  Trennen des Staubes vo. 
körnigem oder stückigem Gut.

Das zu entstaubende Gut rieselt über dachförmige Einbautei 
hinunter, die, im Durchgangsquerschnitt gleichmäßig verteilt, al 
Absaugeelemente ausgebildet sind und beispielsweise m it ihrei 
Stirnenden an eine gemeinsame Saugleitung angeschlossei 
werden.

Kl. 7 c, Gr. 1, Nr. 468 441,
vom 16. April 1926; ausgegeben am 
13.November 1928. F r .W .S c h m itz ,
M a s c h in e n fa b r ik ,  in  W e id e ­
n a u , S ieg. Blechrichtmaschine.

Zwischen den zylindrischen 
Richtwellen b sind eine oder m eh­
rere Reckwalzen a angebracht, die 
außer an den Längsenden im H aup t- 
einbaustück nochmals an beiden 
Seiten am Schluß der Reckbahn auf 
und ab bewegbar gelagert sind. Mit 
diesen W alzen a kann dem durch­
laufenden Blech c, wenn erforderlich, im m ittleren Teil ein 
starker Druck gegeben werden.

Kl.31 b, Gr. 11, Nr. 468464,
vom 31. Ju li 1926; ausgege­
ben am 13. November 1928.
W ilh e lm  K u rz e  in  H a n ­
n o v e r .  Sandschleuderma­
schine mit zweiteilig ausgebil­
deten Wurfbechern.

Die W urfbecher a, b 
sitzen an einem umlaufenden 
W urfhebel und werden in 
der Feststellungslage des 
W urfhebels durch eine an 
der Feststellvorrichtung für 
den W urfhebel betätig te Einrichtung in  der Auswurfstellung 
zwangläufig geöffnet.
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Zeitschriften- und Bücherschau Nr. 3 *).
Die nachfolgenden A n z e i g e n  neuer B ü c h e r  sind 
durch ein am Schlüsse angehängtes S B S von den 
Z e its c h r if te n a u fs ä tz e n  unterschieden. — B u c h ­
b e s p r e c h u n g e n  werden in der S o n d e r a b t e i l u n g  

gleichen Namens abgedruckt.

Allgemeines.
T e c h n is c h e r  L i t e r a t u r k a l e n d e r .  3. Ausgabe, 1929. 

Unter Befürwortung durch den Deutschen Verband technisch­
wissenschaftlicher Vereine hrsg. von Dr. Paul Otto. Oberbiblio­
thekar im Reichspatentam t. München und Berlin: R. Oldenbourg 
1929. (735 S.) 8°. 24 Jl.K. 2 B 2

W. G. W affenschmidt. T r .^ ü g -  Dr.. a. o. Professor der Volks­
wirtschaftslehre an der U niversität Heidelberg: T e c h n ik  u n d  
W ir ts c h a f t .  Mit 16. Abb. im Text. Jen a : Gustav Fischer 1928. 
(XVI, 314 S.) 8°. Geb. 14 Jl.K. (G rundriß zum Studium  der 
Nationalökonomie. Hrsg. von Prof. Dr. K . Diehl und Prof. Dr.
P. Mombert. Bd. 18.) S B S

Geschichtliches.
25 J a h r e  S ta h lw e r k s - V e r b a n d ,  1 9 0 4 — 1929. (Mit 

Abb.) (Düsseldorf: [Selbstverlag] 1929.) (26 S.) 4°. 2 B 2
J . Zenneck: H e in r ic h  H e r tz .  Rede bei der Heinrich- 

Hertz-Feier der U niversität Bonn am 19. Nov. 1927. (Mit 13 Abb.) 
Berlin (NW 7): V.-D.-I.-Verlag, G. m. b. H .. 1929. (36 S.) 8°. 
1 Jl.K. (Abhandlungen und Berichte. [H rsg.:] Deutsches Museum 
Jg . 1, H. 2.) S B =

J u n k e r s .  Festschrift, Hugo Junkers zum 70. Geburtstage 
gewidmet von A. Berson, A. Gramberg [u. a.] (Mit einem Vorwort 
von C. Matschoss.) Ueberreicht vom Verein deutscher Ingenieure. 
(Mit Abb.) Berlin (NW 7): V.-D.-I.-Verlag. G. m. b. H .. (1929.) 
(3 Bl.. 99 S.) 4°. Geb. 6 JLK, für M itglieder des Vereines deut­
scher Ingenieure 5,40 Jl.K. 2  B —

Allgemeine Grundlagen des Eisenhüttenwesens.
Physik. E. Schweidler, Dr.. o. ö. Prof. a. d. Univ. Wien: 

D ie Io n e n le i tu n g  in  G asen . Mit 21 Abb. —  Becker, A.. Dr..
a. o. Prof. a. d. Univ. Heidelberg: D ie  e le k t r i s c h e n  E ig e n ­
s c h a f te n  d e r  F la m m e . Mit 55 Abb. Leipzig: Akademische 
Verlagsgesellschaft m. b. H. 1929. (V III, 314 S.) 8°. Geb.
29,60 Jl.K, Subskr.-Preis 25,15 Jl.K. (Handbuch der Experi­
mentalphysik. Hrsg. von W . W ien und F . Harm s unter Mitarbeit 
von H. Lenz. Bd. 13, T. 1.) 2  B 2

Angewandte Mechanik. D ie  B e a n s p ru c h u n g  v o n  
B rü c k en . Bericht des von dem P rivv  Council for Scientific and 
Industrial Research eingesetzten Ausschusses. [Eng. 147 (1929) 
Nr. 3813. S. 150/2.]

G. Hönnicke: Z u r  F r a g e  d e r  B e re c h n u n g  d e r  W a n d ­
s tä r k e  a u ß e n g e d r ü c k te r  B le c h z v l in d e r  bzw . D a m p f ­
fa ß m ä n te l.*  [W ärme 52 (1929) N r. 7.'S. 141/7; Nr. 8. S. 164 8.] 

Rudolf Sonntag: Z u r  T o r s io n  v o n  r u n d e n  W e lle n  
m it v e rä n d e r l ic h e m  D u rc h m e ss e r .*  Ein Beitrag zur
Theorie der Kerbwirkung. [Z. angew. Math. Mech. 9 (1929) 
Nr. 1, S. 1 22.]

A. Reuß: B e re c h n u n g  d e r  F l ie ß g r e n z e  v o n  M isc h ­
k r i s t a l l e n  a u f  G ru n d  d e r  P l a s t i z i t ä t s b e d in g u n g  fü r  
E in k r is ta l le .  [Z. angew. Math. Meeh. 9 (1929) Nr. 1. S. 49 58.] 

R. K raus: D ie  A u f la u fg e f a h r  z w isc h e n  R a d  u n d  
Sch iene .*  [Bauing. 10 (1929) Nr. 6. S. 103 4.]

Chemie. Gustav F . H iittig  und H arry  Garside: Z u r K e n n t ­
n is des S y s te m s  E is e n o x y d -W a s s e r .*  Aufgabenstellung. 
\  ersuche zur Herstellung eines möglichst wasserfreien aktiven 
Eisenoxyds. Dampfdruck und spezifische W ärmen. R öntgen­
interferenzen. Alterungsvorgänge innerhalb des Systems Eisen­
oxyd-Wasser. Periodische Schwankungen der aktiven Eigen­
schaften. [Z. anorg. Chem. 179 (1929) Nr. 1/3. S. 49 76.]

>) Vgl. St. u. E. 49 (1929) S. 294/318.

A. W. Mayer: C h e m isc h e s  F a c h w ö r te r b u c h :  D e u ts c h  
—  E n g lis c h  —  F ra n z ö s is c h .  F ü r W issenschaft, Technik. 
Industrie  und Handel. Leipzig: O tto Spamer. 8°. — Bd. 1: 
Deutsch — Englisch — Französisch. 1929. (7 Bl.. 826 S. < 70 J t.h . 
geb. 75 Jl.K. 2 B 2

Bergbau.
Abbau. C. H. Fritzsche: D ie  B e r g e v e r s a tz w i r t s c h a f t  

des R u h r k o h le n b e r g b a u e s .  Vor- und Nachteile des Berge­
versatzes. Ursprung und  Menge des verwendeten Versatzgutes. 
Kosten für das Einbringen des Bergeversatzes von Hand. Mecha­
nische Versatz verfahren. Verfahren zur Beschleunigung der
Versatzarbeit. E rörterung. [Glückauf 65 (1929) Nr. 7. S. 221 9; 
Nr. 8. S. 263 70: Nr. 9. S. 289 95.]

Aufbereitung und Brikettierung.
Allgemeines. Sture Mörtsell: E in  B e i t r a g  z u r  F ra g e  

d e r  B e u r te i lu n g  d es A n re ic h e ru n g s e rg e b n is s e s .*  Theore­
tische W irkungsgrade: a) bei einem Erz und einem K onzentrat,
b) bei zwei Erzen und  zwei verschiedenen Konzentraten. P rak ­
tische und wirtschaftliche Betrachtungen. [Je rak . Ann. 112
(1928) S. 600 18.]

Siegfried Valentiner: P h y s ik a l is c h e  P ro b le m e  im  A u f­
b e re i tu n g s w e s e n  des B e rg b a u e s . Mit 77 Abb. Braunschweig: 
Friedr. Vieweg & Sohn. Akt.-Ges.. 1929. (V. 110 S.) 8*. 7 Jl.K . 
(Sammlung Vieweg. H. 92.) — Behandelt die Vorgänge in  den 
Setzmaschinen, die Herdarbeit, die F lotation, die magnetische 
und elektrostatische Aufbereitung sowie außerdem die W irt­
schaftlichkeit von Aufbereitungsanlagen, neuzeitliche Strömungs- 
theorie und Materialprüfung durch R öntgenstrahlen. 2 B 2

Erze und Zuschläge.
Allgemeines. W e l t m o n t a n s ta t i s t i k .  Hrsg. von der 

Preuß. Geologischen Landesanstalt. [I.] D ie  V e rso rg u n g  
d e r  W e l tw i r t s c h a f t  m it  B e rg w e rk s e rz e u g n is s e n .  I. 
1860— 1926. T. 2. M. Meisner. Bergrat an  der Geologischen 
Landesanstalt zu Berlin: E rz e  u n d  N ic h te rz e .  Mit 192 Zahlen- 
taf. u. 107 Abb. S tu ttg a rt: Ferdinand Enke 1929. (XV I. 394 S.) 
8». 32 Jl.K. geb. 35 Jl.K. 2 B 2

Eisenerze. Ewald B ertram : M in e t t e e r z - S tü c k u n g  u n d  
ih r  E in f lu ß  a u f  d ie  V e rh ü t tu n g s v o r g ä n g e .*  Der Gefüge­
aufbau der Minette. Unterscheidung von zerspringenden und 
feuerbeständigen Arten. Laboratorium sversuche zur Erkennung 
der Zerfallsursache. Veranlassung des Zerspringens durch Quellungs - 
wasser der in den Minetten enthaltenen Gele. Zweckmäßigkeit 
des Zerkleinerns feuerbeständiger Erze. Nutzlosigkeit des Vor­
trocknens zerfallender Minetten. Einfluß der Erzstückung auf 
den Gang von Versuchskuppelöfen und Betriebshochöfen: E r­
zeugung eines besseren Eisens m it geringer Kokserspam is, aber 
erhöhtem G ichtstaubanfall. Bestätigung durch die Erfahrungen 
anderer W erke. Unzweckmäßige Bekämpfung der Staubver­
mehrung durch Betrieb von Notformen. Notwendigkeit der 
Absiebung und Stüekigmachung des Feinerzes. Berücksichtigung 
der w irtschaftlichen Auswirkung der Minettezerkleinerung auf 
die Betriebsergebnisse. [Arch. Eisenhüttenwes. 2 (1928 29> 
Nr. 8. S. 461 72 (Gr. A: Hochofenaussch. 98); vgl. St. u. E. 49
(1929) Nr. 10, S. 324.]

Kalk, Kalkstein. R h e in i s c h - W e s t f ä l i s c h e  K a lk w e rk e .  
D o rn a p .*  Entw icklung und  heutige Ausdehnung der A.-G. 
Rheinisch-Westfälische Kalkwerke. [Tonind.-Zg. 53 (1929) 
Nr. 15. S. 287 ’90.]

Brennstoffe.
Allgemeines. V o n  d e n  K o h le n  u n d  d e n  M in e ra lö le n .  

E in Jahrbuch für Chemie und Technik der Brennstoffe und M ineral­
öle. Hrsg. von der Fachgruppe für Brennstoff- und  Mineralöl­
chemie des Vereins deutscher Chemiker. Bd. 1: 1928. Mit 65 Abb. 
im Text. Berlin (W 10): Verlag Chemie, G. m. b. H. (1929).

Ein mit Hilfe von Ausschnitten aus der Zeitschriftenschau zusammengestellter Schriftquellen- 
Nachweis in Kartenform stellt ein nie versagendes Auskunftsmittel dar und e rsp a rt unnü tze  

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“ e i n s e i t i g  b e d r u c k t e  S o n d e r a u s g a b e  d e r

Z e i t s c h r i f t e n s c h a u .
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(V III, 252 S.) 8°. 15 .JIM, geb. 17 JR.M. — Das neue Jahrbuch 
gib t in seinem vorliegenden ersten Bande die Vorträge wieder, 
die bei Gelegenheit der Dresdener Tagung des Vereins deutscher 
Chemiker in der Fachgruppe für Brennstoff- und Mineralölchemie 
gehalten worden sind. Die Form  des Vortrages ist in allen Fällen 
beibehalten worden. Zur Kennzeichnung des vielseitigen Inhaltes 
der ganzen Vortragsreihe seien hier nur einige Stichwörter ans 
den Ueberschriften der Abhandlungen genannt: Veredelung der 
Steinkohle; Braunkohlengaserzeugung; Eigenschaften und Ver­
wendung von Schwelkoks; Mikrobiologie der Kohlen; neue 
synthetische Oele ; Bestimmung der Alterungsneigung von Isolier- 
und Dampfturbinenölen; Chemie des Straßenteers; schwere 
Kohlenwasserstoffe und andere Bestandteile des Koksofengases; 
interferometrische Gasuntersuchungen, bes. kohlenstoffhaltiger 
Gasgemische. 2  B 2

Koks. B. A. M ott: R e in e r  K o k s u n d  s e in  W ert.*  
Angaben im Schrifttum  über die Bewertung des Aschengehaltes 
im Koks. Reinigung von Schlamm in der Rheowäsche, auf dem 
Huntington-Heberlein-Tisch und nach dem Elmore-Vakuum- 
schwimmverfahren. W irtschaftliche Vorteile der Schlammauf­
bereitung. [Fuel 8 (1929) Nr. 3, S. 123/32.]

Kohlenstaub. J . Thieme: A E G -R e so lu to r -M ü h le  fü r  
E in z e lm a h la n la g e n .*  [A-E-G-Mitt. 1929, Nr. 3, S. 216/8.]

Sonstiges. Z e rs e tz u n g  u n d  V e rb re n n u n g  in  g e ­
s p e ic h e r te r  K oh le .*  [Power P lant Engineering 33 (1929),
1. Januar; nach W ärme 52 (1929) Nr. 9, S. 193/4.]

Veredlung der Brennstoffe.
Kokereibetrieb. G. Agde und L. v. Lyncker: U e b e r  d en  

s c h ä tz u n g s w e is e n  T e e r k o k s g e h a l t  v o n  S tü c k k o k s .  
Nach Laboratoriumsversuchen kann der Anteil am Koks, der 
aus Zersetzung der Bitum ina einschließlich des hei der Zersetzung 
der Restkohle gebildeten Teeres entsteht, auf 6 bis 8 % geschätzt 
werden. [Brennstoff-Chem. 10 (1929) Nr. 5, S. 88/9.]

E. G. Sm ith: K o k e re im a s c h in e n .*  Beschreibung eines neu­
zeitlichen Füllwagens, einer Ausdrückmasehine m it Einebnungs­
und Türabhebevorrichtung sowie eines Kokskuchenführungs- 
wagens m it Türabhebevorrichtung. [Don Coal Trades Rev. 118 
(1929) Nr. 3181, S. 239/40.]

Schwelerei. Ch. Roszak: S c h w e iv e r fa h re n  n a c h  A n d ré  
H e re n g . Die Kohle wandert auf einem K ettenrost durch die 
innenbeheizte Schweikammer. [Techn. mod. 21 (1929) Nr. 2, 
S. 61.]

F . A. Oetken: S p ü lg a ssc h w e lu n g .*  Wesen und besondere 
Betriehsschwierigkeiten der Spülgasschwelung. Arbeitsweise des 
Lurgi-Ofens, der schon für Leistungen von 100 bis 200 t/24  h 
gebaut wurde, m it Betriebsergehnissen. [Z. V. d. I. 73 (1929) 
Nr. 7, S. 229/32.]

Sonstiges. E. Gevers-Orban: D e r S y n th ra c i te .*  Ver­
koken der aus Anthrazitstaub unter Teerzusatz hergestellten 
E ierbriketts im Piéters-Ofen, so daß sich ein stückfester Brenn­
stoff m it 6 % Asche und 6 % flüchtigen Bestandteilen ergibt. 
Technische und wirtschaftliche Ergebnisse einer Anlage für 
12 t/2 4  h auf der Grube Bonne-Eortune. [Rev. Univ. Mines Met.
8. Série, 1 (1929), Nr. 4, S. 94/8.]

Felix Brauneis: D ie  V e re d lu n g  d e r  K o h le  d u rc h  
K o ch en .*  Zuschrift von H e r b e r t  K l in g e r ,  J . H o lik  und 
J . H ö f e r über einen Fehlschlag des Brauneisschen Verfahrens. 
Erwiderung von Brauneis. [Mont. Kdsch. 20 (1928) Nr. 15, 
S. 472/6; Nr. 16, S. 502/4; 21 (1929) Nr. 5, S. 107/12.]

B r e n n sto f  f V erg a su n g .

Gaserzeuger. D ie  V e rs u c h s k o k e re i  d e r  G as L ig h t  
a n d  C oke C o m p a n y  in  F u lh a m .*  Anlage m it W agerecht- 
und Senkrecht-Retorten sowie einer Salermo-Schweleinrichtung 
zu Versuchszwecken. [Iron Coal Trades Rev. 127 (1929) Nr. 3294 
S. 260/1.]

Braunkohlenvergasung. Herm ann Becker: W in k e  fü r  d ie  
V e rg a s u n g  r h e in i s c h e r  B ra u n k o h le .*  Der R ückstand auf 
dem R ost. Leitungen und Drücke von W ind und Gas. W ind­
mengen- und Gasdruckregler. Staubgehalt in Gas und Teer. 
Braunkohlenbrikett- und Rohbraunkohlen-Heißgas oder -K alt­
gas. Feuerungstechnisches. Selbstkosten. [Braunkohle 28 (1929) 
Nr. 7, S. 121/6.]

Feuerfeste Stoffe.
Allgemeines. P. G ila rd :D ie  g e b r ä u c h l ic h e n  fe u e r fe s te n  

S to f fe  im  H ü t te n w e s e n ,  ih re  E ig e n s c h a f te n  u n d  ih r e  
P rü f u n g .  Silika-, Schamotte-, Magnesit-, Bauxit-, Dolomit-, 
Chromit-, Zirkon- und  Kohlenstoffsteine. Feuerbeständigkeit,

m echanischeFestigkeit, Gasdurchlässigkeit, Ausdehnung,W achsen, 
Leitfähigkeit, Zerreiblichkeit, Reißen, Verschlackung, Abrieb 
und W iderstand gegen Einfluß von Gasen. Besprechung der 
Prüfverfahren. [Rev. Univ. Mmes Met. 7. Serie, 20 (1928) Nr. 4, 
S. 170/202.]

W . R. D. Jones: F e u e r f e s te  B a u s to f fe .  E inteilung, 
saure und neutrale Steine, Beurteilung von feuerfestem Ton. 
Gießereisande, Mörtel. Hinweis auf die W ichtigkeit der Beob­
achtung des Kornzusammenhanges (Grob- oder Feintextur) und 
die dadurch bedingten besonderen, für die jeweilige praktische 
Beanspruchung bedeutsamen Eigenschaften. [Foundry Trade J .  
40 (1929) Nr. 651, S. 103/4.]

H . K nuth : D e r g e g e n w ä r t ig e  S ta n d  d e r  B e t r i e b s ­
k o n t r o l l e  in  d e r  d e u ts c h e n  f e u e r f e s t e n  I n d u s t r i e .  
[Ber. D. Keram . Ges. 10 (1929) Nr. 1, S. 25/43; Tonind.-Zg. 53 
(1929) Nr. 14, S. 270/2.]

B. E. W hitesell: D u r c h la u f ö f e n  in  e in e r  f e u e r f e s te n  
F a b r ik .*  Beschreibung der W erksanlage, der Oefen und ihrer 
Arbeitsweise. [J . Am. Ceram. Soc. 12 (1929) Nr. 2, S. 96/106.] 

Herstellung. W alter Obst: N e u e s te  V e r f a h r e n  zu r 
H e r s te l lu n g  f e u e r f e s te r  M a te r ia l ie n .  Kurze Uebersicht 
über Neuerungen. Feuerfeste Gegenstände un ter Zuschlag von 
Zirkonsilikat und Graphit. Feuerfeste Tiegel, Muffeln usw. aus 
M agnesit-Graphit unter Zusatz von Bindem itteln. Quarz-, Sand-, 
Schamottemassen unter lOprozentigem Schlackenzusatz. Feuer­
feste Glashäfen. W eitere hochfeuerfeste Zirkonmassen. Feuer­
beständige Magnesiaverbindungen. Mullitmassen aus tonerde­
haltigen Silikaten. Fachliteratur: Messungen der W ärmeaus­
dehnung feuerfester Baustoffe bis 1600°. Ueber Silikasteine ohne 
Bindemittel. Silikasteine ohne Bindem ittel. Braune Silikasteine. 
Hochfeuerfeste, siliziumfreie Tiegel. [Feuerfest 5 (1929) Nr. 1, S.4/5.] 

Oefen für die keramische Industrie. D ie  B e d e u tu n g  des 
T u n n e lo fe n s  f ü r  d ie  f e u e r f e s te  I n d u s t r i e .*  [D on Trade 
Bev. 84 (1929) Nr. 1, S. 31.]

Prüfung und Untersuchung. W illi M. Cohn: A p p a r a t iv e  
A n o rd n u n g e n  z u r  P rü fu n g  f e u e r f e s t e r  M a te r ia l i e n  
a u f  W id e r s ta n d  g e g e n  S c h la c k e n a n g r i f f .*  Uebersicht 
über die verschiedenen Prüfeinrichtungen zur Untersuchung des 
Angriffs von Schlacken und Flugstaub auf feuerfeste Stoffe. 
Einige Versuchsergehnisse. [Chem. Fabrik  2 (1929) Nr. 7, S. 75/7; 
Nr. 8, S. 88/9.]

Louis Navias: R i tz h ä r te p r ü f u n g  k e r a m is c h e r  S to ffe . 
Ritzversuche keramischer Stoffe m it: a) einer Reihe von Minera­
lien entsprechend der Mohsschen Skala, b) m it einer Reihe von 
Stählen, c) m it einer Reihe von W olframkarbid-Legierangen. 
[J . Am. Ceram. Soc. 12 (1929) Nr. 2, S. 69/74.]

E. K ühn: B e s t im m u n g  des s p e z if i s c h e n  G e w ic h te s  
f e u e r f e s te r  M a te r ia l ie n .*  Beschreibung der vom Verfasser 
entworfenen Prüfeinrichtung. [Feuerfest 5 (1929) Nr. 1, S. 5.]!

SaureSteine. H. Kalpers: D ie  V e rw e n d u n g  f e u e r f e s te r  
N a tu r s te in e .  Zusammensetzung, Feuerfestigkeit, Raumbe­
ständigkeit und spezifisches Gewicht eines sauren Natursteins 
von H. Schlenkermann in Eiserfeld (Sieg). [Zentral-Europäische 
Gieß.-Zg. 2 (1929) Nr. 2, S. 1/3.]

Schamottesteine. F e u e r fe s te  B a u s to f f e  f ü r  d e n  H o c h ­
o fen . Herstellung guter Schamottesteine aus gebranntem  Ton 
(Schamotte) und Rohton. [Brit. Clayworker 37 (1928) Nr. 438, 
S. 258/9; nach J . Am. Ceram. Soc. Abstr. 8 (1929) Nr. 1, S. 39.] 

Sonstiges. John T. Jans: E in  v o l l s tä n d ig  s e l b s t t ä t ig  
a r b e i te n d e r  D u rc h la u fo fe n .*  Beschreibung eines Ofens 
m it selbsttätiger Temperatureinstellung und Brenngutbeförderung. 
[J . Am. Ceram. Soc. 12 (1929) Nr. 2, S. 107/10.]

fe. H. Ingberg und H. D. Foster: F e u e r b e s tä n d ig k e i t  
v o n  l a s t t r a g e n d e n  h o h le n  W a n d z ie g e ln .  Ergebnisse der 
Prüfungen in verschiedener Weise aufgem auerter und bean­
spruchter W ände. [Bur. Standards J .  of Research 2 (1929) 
Nr. 1, S. 1/334.]

Feuerungen.
Allgemeines. Schulte: D e r d e r z e i t ig e  S ta n d  d e r  F e u e ­

ru n g  s te c h n ik .*  Die neue Feuerungstheorie von Bleibtreu und 
ihre Anwendung auf Roste m it Handbeschickung und auf selbst­
tätige  Roste. Die neuesten selbsttätigen Roste, die zur Zeit in 
Deutschland in Betrieb sind, und Vergleich zwischen Stoker 
und W anderrost. Ergebnis: die großen F ortschritte  im W ander­
rostbau in der letzten Zeit haben die Ueberlegenheit des Stokers 
fast völlig beseitigt. [Arch. W ärm ewirtsch. 10 (1929) Nr. 3, 
S. 97/103.] v '

Kohlenstaubfeuerung. O. K nahner: D e r  g e g e n w ä r t ig e  
S ta n d  d e r  K o h le n s ta u b f e u e r u n g *  [Arch. W ärmewirtseh. 
10 (1929) Nr. 3, S. 121/7.]

Zeitschrißenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 149/52. —  E in  * bedeutet: Abbildungen in  der Quelle.
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J . Oelschläger: D ie  B r a u n k o h le n s ta u b - Z u s a tz f e u e -  
rung .*  [Chem. Eabrik 2 (1929), Nr. 4, S. 40/2.]

Gasfeuerung. Albert Herberholz: H o c h o f e n g a s b r e n n e r  
zum  T ro c k n e n  d e r  R in n e n .*  [St. u. E. 49 (1929) Nr. 9, 
S. 289.]

Haylett O’Neil: D ie  A u s b ild u n g  v o n  E rd g a s b re n n e rn .*  
[Power 69 (1929) N r. 7, S. 268/70.]

Regenerativfeuerung. A. Schack: D ie  z e i t l i c h e  T e m ­
p e r a tu r ä n d e r u n g  im  R e g e n e r a to r .  Die Differential­
gleichungen der zeitlichen Tem peraturänderung. Eine einfache 
Formel für die Tem peraturänderung von Gas und W ind als 
Lösung. Die Tem peraturänderung bei sehr großer Abweichung 
des W asserwertverhältnisses von 1. Beispiel. Die Heizflächen­
leistung. Der Regenerator m it ungleichförmiger Speicherfähig­
keit. [Arch. Eisenhüttenwes. 2 (1928/29) Nr. 8, S. 481/6 (Gr. D: 
Mitt. Wärmestelle 122).]

K. Rummel und A. Schack: D e r  V e r la u f  d e r  G as- u n d  
W in d te m p e r a tu r e n  in  W ä r m e a u s ta u s c h e r n .*  Die Ablei­
tung der Gleichungen für das zeitliche M ittel der Abgas- und 
Heißwindtemperatur und  der laufenden Tem peraturen im Regene­
rator. Der W irkungsgrad. Graphische Darstellung der Formeln. 
Der Regenerator und Rekuperator m it plötzlicher und stetiger 
Aenderung der W ärm edurchgangszahl. Beispiele. [Arch. Eisen­
hüttenwes. 2 (1928/29) Nr. 8, S. 473/9 (Gr. D: M itt. W ärm e­
stelle 121).]

Rauchfragen. K u rt Noack, 0 . W eheuer und H. Grieß­
meyer: U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  R a u c h g a s s c h ä d e n  d e r  
V e g e ta tio n . Untersuchungen über die W irkung von Industrie­
gasen auf eine Vegetationsschädigung, die zeigen, daß auch andere 
Gase als Schwefeldioxyd eine gleiche W irkung wie dieses aus­
üben können (nitrose Gase, Chlorwasserstoff, Schwefelwasserstoff). 
[Z. angew. Chem. 42 (1929) Nr. 5, S. 123/6.]

Industrielle Oefen im allgemeinen.
(Einzelne Bauarten siehe unter den betreuenden Fachgebieten.)
Elektrische Oefen. K . Tamele: F o r t s c h r i t t e  in  d e r  i n d u ­

s t r i e l l e n  A n w e n d u n g  d e r  E le k tro w ä rm e .*  Gedrängter 
Ueberhlick über bemerkenswerte Anwendungsfälle der elek­
trischen W iderstandsheizung in  verschiedenen Industriezweigen 
nach Ausführung der Siemens-Schuckertwerke. [E. T. Z. 50 (1929) 
Nr. 9, S. 294/300.]

Alfred Stansfield: E r z e u g u n g  v o n  E is e n  u n d  S ta h l  
im  E le k tro o fe n .*  Gewinnung von Roheisen im Niederschacht- 
und Elektrometal-Ofen. Grundlagen der unm ittelbaren H er­
stellung von Stahl aus E rz; Verfahren von Grönwall und W iberg. 
Beschreibung verschiedener Elektroschmelzöfen: Heroult, ’Lectro- 
melt, Swindell, Greaves-Etchell, Frick, A jax-Northrup. [Fuels 
Furn. 7 (1929) Nr. 1, S. 87/95; Nr. 2, S. 251/60 u. 282.]

Victor Paschkis: W ir t s c h a f t l i c h e  U e b e r le g u n g e n  be i 
A n s c h a ffu n g  u n d  B e tr ie b  e le k t r i s c h e r  W id e r s t a n d s ­
öfen.* E rörterung des Begriffes „W iderstandsöfen“ . Einteilung 
der Betriebskosten nach W ärm ekosten, Löhnen und Neben­
kosten. Vergleich der W irtschaftlichkeit von Oefen nach W ärm e­
kosten (Leistungsfähigkeit, W irkungsgrad, Kennzahlen), Löhnen, 
Nebenkosten. W irtschaftliche Betriebsführung elektrischer Oefen 
durch Verwendung eines Betriebsfahrplans. Anpassung der 
Hilfsgeräte und der Ofenhalle an  den Ofen, Berücksichtigung 
verschiedener Erzeugungsaufgaben. Zusammenfassung. [Arch. 
Eisenhüttenwes. 2 (1928/29) Nr. 8, S. 487/94 (Gr. D : Nr. 37).] 

Sonstiges. F ö r d e r b a n d o f e n  f ü r  K le in te i le .  Als Förder­
einrichtung durch den Ofen dient ein Stahlband, B auart Benno 
Schilde. [Arch. W ärm ewirtsch. 10 (1929) Nr. 3, S. 110.]

Wärmewirtschaft.
Allgemeines. K a u f m ä n n is c h e  W ä r m e w ir t s c h a f t .  [Arch. 

Wärmewirtsch. 10 (1929) Nr. 3, S. 73.]
Wärmetheorie. G ustav Puschm ann, ©ipi.Vjttg., Studienrat 

an den Staatl. Vereinigten Maschinenhauschulen in  Dortm und: 
D ie  G ru n d z ü g e  d e r  te c h n i s c h e n  W ä rm e le h re .  4., erweiterte 
Auflage. Mit 85 Abb. im T ext, einer I-S-Tafel für W asserdampf 
und 93 Zahlenbeispielen. Leipzig: Dr. Max Jänecke 1929.
(VII, 271 S.) 8°. 6,60 JIJL. =  B =

Dampfwirtschaft. Arno Dem mer: E rz e u g u n g  u n d  V e r ­
w e r tu n g  v o n  H ö c h s td ru c k d a m p f .*  D ie  F lo r id s d o r f e r  
L ö ff le r -A n la g e . Allgemeine Ausführungen über die neue 
Höchstdruckanlage. Die Betriebsanlage in Floridsdorf. Die 
Höchstdruckdampfmaschine. W irtschaftliche Bedeutung. [Z.Oest. 
Ing.-V. 81 (1929) Nr. 1/2. S. 1/7; Nr. 3/4, S. 19/23.]

Dampfspeicher. C. Bientzle und E. Praetorius: R u t h s - 
S p e ich e r in  I n d u s t r i e b e t r i e b e n  u n d  K ra f tw e rk e n .*  
Betriebserfahrungen in  Zellstoffabriken, Textilfabriken, Eisen-

hüttenw erken und  anderen Industrien  sowie in Bahnkraftwerken 
und Elektrizitätswerken. [Arch. W ärm ewirtsch. 10 (1929)
Nr. 3, S. 111/4.]

Wärmeisolierungen. C. F abry : D ie  w i r t s c h a f t l i c h s t e  
I s o l i e r s t ä r k e  d e r  R o h r le i tu n g e n .*  [W ärme 52 (1929) 
Nr. 9, S. 188/90.]

Gasreinigung. F . Moureau: D ie  E le k t r o f i l te r .*  G rund­
gedanken der elektrischen Staubniederschlagung. Anwendungs­
gebiete. [Rev. Univ. Mines Met. 8. Serie, 1 (1929) Nr. 4, S. 106/9.} 

Sonstiges. W ilke: E in  n e u e s  V e r f a h r e n  z u r  U e b e r -  
h i tz u n g  v o n  D a m p f  in  V e rb in d u n g  m it  E n e r g ie s p e ic h e ­
ru n g .*  Elektrolytische Zersetzung des W assers un ter Druck und 
hei Bedarf W iederverbrennung im Zwischenüberhitzer. Möglich­
keit des Ausbaues zu einem Speicherverfahren. [Glaser 104 (1929) 
Nr. 5, S. 74/6.]

J . Schwarz: D ie  H e r s te l lu n g  u n d  V e rw e n d u n g  des 
K o h le n s ä u re -  u n d  T ro c k e n -E is e s .*  [Schweiz. Bauzg. 93 
(1929) Nr. 3, S. 30/1.]

K r a f t e r z e u g u n g  u n d  - V e r te i lu n g .  
Allgemeines. T a s c h e n b u c h  f ü r  d e n  M a s c h in e n b a u . 

Bearb. von Prof. S)r.»^jttg. H. Baer-Breslau [u. a.], hrsg. von 
Prof. H. Dubbel, Ingenieur, Berlin. 5., völlig umgearb. Aufl. 
Mit 2800 Textfig. In  2 Bänden. Berlin: Julius Springer 1929. 
8°. Bd. 1/2 geh. 26 JIJC. —  Bd. 1 (X, 853 S.), Bd. 2 (903 S.). — 
Die verhältnismäßig rasche Aufeinanderfolge der Auflagen dieses 
Werkes beweist, daß es sich allm ählich neben den stark  verbrei­
teten  älteren und bekannteren Taschenbüchern ähnlicher A rt 
einen zahlreichen Abnehmerkreis erobert h a t. Das W erk will 
nicht in erster Linie dem Sonderfachmann, der ohnehin aus­
führlichere Behelfe braucht, dienen, sondern „ je d e m  Maschinen­
ingenieur einen raschen Ueberhlick auch auf ihm fernerliegende 
Fachgebiete ermöglichen“ . Die vorliegende Auflage is t in allen 
Abschnitten durchgreifend dem heutigen Stande der Technik 
angepaßt und weist die Namen verschiedener neuer M itarbeiter 
auf, die zu den a lten  hinzugekommen oder an deren Stelle 
getreten sind. S  B S

Felix Rötscher, Professor an  der Technischen Hochschule 
Aachen: D ie  M a s c h in e n e le m e n te .  E in  Lehr- und H andbuch 
für Studierende, K onstrukteure und Ingenieure. Berlin: Julius 
Springer. 4°. — Bd. 2. Mit Abb. 1043—2296. 1929. (X X  S. 
u. S. 601— 1354.) Geb. 48 MM,. 3  B =

Kraftwerke. Edwin Jow ett: D a m p f k r a f t a n la g e  f ü r  
84 a t.*  Beschreibung der einer 21-at-Anlage vorgeschalteten 
84-at-Anlage, Brennstoffersparnisse übersteigen dreim al zusätz­
liche Anlagekosten gegenüber Niederdruckanlage. [Power 69 
(1929) Nr. 8, S. 326/9.]

Dampfkessel. Leo Friedländer: N e u g e n e h m ig u n g  u n d  
e r n e u te  G e n e h m ig u n g  a l t e r  D a m p fk e s s e l .  [Feuerungs- 
techn. 17 (1929) Nr. 4, S. 37/8.]

N a h t lo s  g e s c h m ie d e te  H o h lk ö r p e r  f ü r  d ie  H o c h ­
d ru c k te c h n ik .*  [Kruppsche Monatsh. 10 (1929) Jan u ar, 
S. 1/10.]

H. Schlicke: S p i tz e n k e s s e l .  Sonderanforderungen: leicht 
regelbare Feuerung. Hohe Dam pfüberhitzung. Sichere Absperr - 
möglichkeit der Absperrorgane an den Rauchgaskanälen. [Brennst. 
W ärm ewirtsch. 11 (1929) Nr. 3, S. 49/51.]

Juliusburger: A b d a m p fv o rw ä rm e r  u n d  A b d a m p f ­
in je k to r .*  [Glaser 104 (1929) Nr. 1, S. 40/8; Nr. 4, S. 53/60.]

F . W eber und A. K onejung: D e r h e u t ig e  S ta n d  des d e u t ­
s c h e n  D a m p fk e s s e lb a u e s .*  Einfluß der Drucksteigerung, 
der Vergrößerung der E inheiten, der Leistungssteigerung, der 
Feuerungsbauarten auf die K onstruktion der Kessel. Statistisches. 
[Arch. W ärm ewirtsch. 10 (1929) Nr. 3, S. 79/88.]

W . Heusinger, Professor S)i})I.«Qug., Aachen: L e h r h e f t  
ü b e r  D a m p fk e s s e l  u n d  W ä r m e w ir t s c h a f t .  Fü r den U nter­
rich t an  technischen Lehranstalten, zum Selbstunterricht, sowie 
zum Gebrauch in der Praxis bearbeitet. 3„ gänzlich umgearb. 
Aufl. m it 26 T extabh. u. 43 Taf. Aachen: Aachener Verlags­
und Druckerei-Gesellschaft 1928. (135 S.) 4°. 5 J U t.  3 B 3  

Speisewasserreinigung und -entölung. J .  Guest: P r a k t i s c h e  
R ic h t l in i e n  f ü r  d ie  S p e is e w a s s e r a u f b e r e i tu n g .  [Blast 
Furnace 16 (1928) Nov., S. 1461/5; W ärm e 52 (1929) N r. 3, 
S. 44/5.]

C h e m isc h e  A b d a m p f  e n tö lu n g .*  Abdampf entölung. B au­
a r t  Maschinenbau-A.-G. vorm . Starke & Hoffmann, H irschberg. 
[Arch. W ärm ewirtsch. 10 (1929) Nr. 3, S. 107/8.]

Luftvorwärmer. W ilhelm Gümz: D ie  A b g a s - L u f tv o r ­
w ä rm u n g .*  Im  Vordergrund der Planung einer Luftvorw ärm er­
anlage s teh t die Bestimmung der w irtschaftlichsten Gas- und

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 149/52. — E in  * bedeutet: Abbildungen in  der Quelle.
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Luftgeschwindigkeit, aus der sich die Heizflächen, Größen­
verhältnisse, Anschaffungskosten und die wirtschaftlichsten 
A bgastem peraturen ergeben. Richtlinien für den Entwurf. 
Bauarten von Luftvorwärm ern. [Arch. W ärmewirtsch. 10 
(1929) Nr. 3, S. S. 115/20.]

Dampfmaschinen. E. A. K ra ft: D ie  D a m p f tu r b in e
in  d e r  i n d u s t r i e l l e n  W ä rm e w ir ts c h a f t .*  Vorteile des 
Gregendruckverfahrens. Einfluß des Anlagekapitals und der 
Ausnutzung. Grundsätzliche Erwägungen für Bau und Betrieb 
von Gegendruck-, Anzapf- und Ahdampfturbinen. Anwendungs­
beispiele: Elektroindustrie, Papierherstellung, Braunkohlenbri­
kettfabrik  (Hochdruckanlage). [Arch. W ärmewirtsch. 10 (1929) 
Nr. 3, S. 89/96.]

Kondensationen. J .  Frahm : U n d ic h t ig k e i t e n  a n  O b e r­
f lä c h e n k o n d e n s a to re n .*  Notwendigkeit laufender Dichtig­
keitskontrolle von Oberflächenkondensatoren. Hilfsmittel zur 
Verbesserung der Ueberwachung. [Elektrizitätswirtsch. 28 
(1929) Nr. 477, S. 101/2.]

Diesel- und sonstige Oelmaschinen. F. Modugno: A u f la d e ­
v e r f a h r e n  f ü r  V ie r ta k t-D ie s e lm o to re n .*  Beschreibung 
und Vergleich der verschiedenen Verfahren. [Schiffbau 30 (1929) 
Nr. 3, S. 57/64.]

Manfred Christian, 2)r.*^jttg.: B e g re n z u n g  d e r  L e i s tu n g s ­
s te ig e r u n g  d e r  s c h n e lla u f e n d e n  V e rb re n n u n g s m a s c h in e  
d u r c h  d e n  S te u e rv o rg a n g . Mit 20 Abb. u. 4 Zahlentaf. 
Berlin: V.-D.-I.-Verlag, G. m. h. H., 1929. (19 S.) 4°. 3,75 JIM, 
für Mitglieder des Vereines deutscher Ingenieure 3,40 Ji.H. 
(Forschungsarbeiten auf dem Gebiete des Ingenieurwesens. 
Hrsg. vom Verein deutscher Ingenieure. H. 315.) 3 B 3

Fritz  Schmidt, $ r.»3 ttg .: D er i n d iz ie r t e  W irk u n g s g ra d  
d e r  k o m p re s s o r lo s e n  D ie se lm a s c h in e . Mit 27 Abh. u. 
15 Zahlentaf. Berlin: V.-D.-I.-Verlag, G .m .b .H . ,  1929. (22 S.) 
4°. 4,50 J tJ l,  für Mitglieder des Vereines deutscher Ingenieure 
4 JIM. (Forschungsarbeiten auf dem Gebiete des Ingenieur­
wesens. Hrsg. vom Verein deutscher Ingenieure. H. 314.) 3 B 5 

Elektromotoren und Dynamomaschinen. W. Chladek: U e b e r  
e le k t r i s c h e  E in z e la n tr ie b e .*  Antriebe für Drehbänke, 
»Scheren, Schleifmaschinen, elektrische Schnittgeschwindigkeits­
messer. [Siemens-Z. 9 (1929) Nr. 2, S. 109/14.]

C. Schiebeier: D o p p e l-K ra n m o to r  f ü r  D re h s tro m -  
H u b w erk e .*  Vereinigung von Schleifringmotor für niedrigere 
Drehzahl und Kurzschlußmotor für höhere. Erhöhung der 
Förderleistung ohne Steigerung des Anschlußwertes. Verringe­
rung des Energieverbrauches, Verbesserung des Leistungsfaktors. 
[A-E-G-Mitt. 1929, Nr. 3, S. 122/4.]

Sonstige elektrische Einrichtungen. W . Helias: E le k t r is c h e  
S te u e r u n g  v o n  S c h ie b e rn  u n d  V e n tile n .*  [A-E-G-Mitt. 
1929, Nr. 3, S. 160/3.]

A. Herm anni: E in  n e u e s  S y s te m  t r ä g e r  S c h m e lz ­
s ic h e ru n g e n .*  Beschreibung der sogenannten Tardo-Sicherung 
der AEG. [E lektrizitätsw irtsch. 28 (1929) N. 476, S. 54/7.] 

N e u a r t ig e  L a g e ru n g  d e r  S tro m a b n e h m e rw a lz e n  
f ü r  K ra n e .*  Beschreibung einer B auart der Elektrotechnischen 
Industrie  G. m. b. H., Duisburg-W anheimerort, die Einzel­
auswechslung der Rollen gestattet. [E. T. Z. 50 (1929) Nr. 9. 
S. 325/6.]

Rohrleitungen. Otto Klein: D as R h e i-V e n ti l.*  Ausbildung 
eines Ventils an sich üblicher B auart m it möglichst geringem 
Strömungs Verlust. Konstruktive und Fertigungsgrundlagen. 
Hersteller: Schaffer & Budenberg. [Masch.-B. 8 (1929) Nr. 5, 
S. 143/51.]

L. Kollbohm: A r m a tu r e n  fü r  H o c h d ru c k d a m p f .*
Arm aturen für Kesselspeisung, Dampfrohrleitungen und Konden­
satableiter. [Arch. W ärmewirtsch. 10 (1929) Nr. 3, S. 74/8.] 

S c h n e l l s c h lu ß v e n t i l  m it  m a g n e t is c h e r  A u s lö su n g .*  
B auart Schumann & Co., Leipzig. [Arch. W ärmewirtsch. 10 
(1929) Nr. 3, S. 106/7.]

Wälzlager. E. C. Gainsborg: W ä lz la g e r  fü r  W a lz e n ­
z a p fe n . Vorteile und Anwendungsgebiet. Verfahren zur F est­
stellung des Zapfendruckes unter Berücksichtigung des W alzen­
durchmessers, Umdrehungszahl, Breite des W alzgutes, Abnahme, 
Tem peratur, Beschaffenheit des Werkstoffes. W ahl der W älz­
lager und des Schmiermittels. [Blast Furnace 17 (1929) Nr. 2, 
S. 270/1.]

D as P e n d e lr o l le n la g e r .  Grundsätze beim Bau des Pendel­
rollenlagers der SKF-Norma. [Kugellager-Zeitschrift 2 (1928), 
N r. 4, S. 88/92.]

H. Pause: D ie  A n z a h l  d e r  W ä lz k ö r p e r  in  W ä lz la g e rn  
o h n e  F ü l lö f fn u n g .*  [W erkst.-Techn. 23 (1929) Nr. 4, S. 111/3.]

3 0 0 -T o n n e n -B e la s tu n g  a u f  e in e m  S K F -N o rm a -  
L ä n g s la g e r .*  Bewährung derartiger Lager für einen großen 
K ran zum Drehen der Last. [Kugellager-Zeitschrift 2 (1928), 
Nr. 4, S. 103/5.]

U n te r s u c h u n g  ü b e r  d a s  R o l le n  v o n  K u g e ln  u n t e r  
d e r  E in w irk u n g  v o n  T a n g e n t ia lk r ä f te n .*  [Kugellager- 
Zeitschrift 2 (1928), Nr. 4, S. 93/102.]

F . W aldorf: E n tw ic k lu n g  u n d  V e rw e n d u n g  k e g e l ig e r  
R o l le n la g e r  in  W a lz w e rk e n .*  Versuche m it Rollenlagern 
an einer 550er- und einer 400er-Straße sowie an Gierwalzen­
gerüsten. U nterhaltungskosten und Ersparnisse bei Rollenlagern. 
[Iron Coal Trades Rev. 118 (1929) Nr. 3184, S. 351/2.]

Sonstige Maschinenelemente. H. Alt: D ie  p r a k t i s c h e  
B e d e u tu n g  d e r  R a u m g e tr ie b e .*  [Z. V. d. I. 73 (1929) 
Nr. 6, S. 188/90.]

Erich Geister: R o l le n k e t t e n g e t r ie b e  u n d  Z a h n k e t t e n ­
g e tr ie b e .*  [Masch.-B. 8 (1929) Nr. 4, S. 112/6.]

Schmierung und Schmiermittel. P re ß ö le r .  B auart Miehalk 
& Sohn. [Arch. W ärmewirtsch. 10 (1929) Nr. 3, S. 109/10.]

Allgemeine Arbeitsmaschinen.
Pumpen. H. Kissinger: N e u e  P r o b le m e  b e i K e s s e l ­

sp e ise p u m p e n .*  [Arch. W ärm ewirtsch. 10 (1929) Nr. 3,
S. 128/30.]

C. Pfleiderer: D e r g e g e n w ä r t ig e  S ta n d  des K r e i s e l ­
p u m p e n b a u e s .  B e so n d e rs  k e n n z e ic h n e n d e  B a u fo rm e n .*  
[Z. V. d. I . 73 (1929) Nr. 6, S. 177/87.]

Bearbeitungsmaschinen. M a sc h in e l le  H e r s te l lu n g  z u ­
s a m m e n g e s e tz te r  P ro f ile .*  [Iron Age 123 (1929) Nr. 4, 
S. 280/2.]

S. W eil: S o n d e r f r ä s w e rk  f ü r  R i p p e n p l a t t e n .  Ma­
schine der Schiess-Defries A.-G. [Z. V. d. I. 73 (1929) Nr. 6. 
S. 201/2.]

F. Sipmann: S o n d e rh o b e lm a s c h in e  f ü r  s c h w e re  
B le c h p la t te n .*  Beschreibung einer schweren B lechplatten­
hobelmaschine der Schiess-Defries A.-G. [Masch.-B. 8 (1929) 
Nr. 4, S. 122/3.]

Werkzeuge und Werkzeugmaschinen. Theodor Eggert: 
P r o f i l k o r r e k tu r e n  a n  R u n d s tä h le n  u n d  G e w in d e ­
s t r e h le r n  fü r  S p itz e n g e w in d e .*  [Masch.-B. 8 (1929) Nr. 4. 
S. 116/9.]

G. Schlesinger: 30 J a h r e  D e u ts c h e r  W e r k z e u g ­
m a s c h in e n b a u .*  Kleine und m ittlere W erkzeugmaschinen: 
Drehbänke, Abstechbänke und H interdrehbänke. Autom aten. 
Senkrechte Starrbohrmaschinen und Radialbohrmaschinen. Bohr- 
werke m it wagerechter Arbeitsspindel. Karusselldrehbänke. 
Schleifmaschinen. Fräsmaschinen. Maschinen zur Zahnradher­
stellung. Hobel- und Stoßmaschinen. Sondermaschinen für den 
Eisenbahnbedarf. Stanzen, Scheren, Pressen und  Blechbear­
beitungsmaschinen. Hämmer und Schmiedemaschinen. Drahtver- 
arbeitung. Holzbearbeitung. Groß Werkzeugmaschinen. [W erkst.- 
Techn. 22 (1928) Nr. 20, S. 549/54; 23 (1929) Nr. 5, S. 129/71.]

M a t e r ia lb e w e g u n g .
Hebezeuge und Krane. W alter H aupt: A us d e r  P r a x is  

d e r  W e r k s t a t t k r a n e ,  in s b e s o n d e re  d e r  L a u fk ra n e .  
An Erfahrungen im Betrieb werden Fingerzeige für Bau und 
Betrieb von W erkstattkranen gegeben. Theoretisch-w'issen- 
schaftliche Berechnungen wurden vermieden, dagegen die be­
treffenden D i-Norm engenannt. [Masch.-B. 8 (1929) Nr. 3, S. 74 6.] 

Fr. Toussaint: D i f f e r e n t ia l - G r e i f e r w in d w e r k  m it
G e tr ie b e k a s te n .*  B auart, W irkungsweise, konstruktive Aus­
führung sowie W artung und Bew ährung des Differential-Trieb­
werkes im Betrieb. B auart Demag, Duisburg. [Z. V. d I 73 
(1929) Nr. 7, S. 234/5.]

Hängebahnen. M. Freyberg: N e u e ru n g e n  im  B a u  v o n  
E le k tro h ä n g e b a h n e n .*  Feste Zungenweiche der Allgemeinen 
Transportanlagen-Gesellschaft m. b. H. [Z. V. d I 73 (19*’9) 
Nr. 6, S. 190.]

Sonstiges. V e rla d e n  u n d  V e rp a c k e n  v o n  F e in b le c h ­
p a k e te n  in  E is e n b a h n w a g e n . [Blast Furnace 17 (1929) 
Nr. 2, S. 272/3.]

Werkeinrichtungen.
Gleisanlagen. Ammann und v. Grünewaldt: L ä n g s k r ä f t e  

im  E is e n b a h n g le is .*  Entwicklung der Spannungen infolge 
rem peraturänderung. Tem peraturmessung. Beweglichkeit der 
Schiene gegenüber Laschen und Schwellen. W iderstandsfähigkeit 
eines Gleises gegen Längs- und Querverschiebung. Versuchs­
einrichtung. Versuchsergebnisse. [Z. V d I 73 (1909t Nr 5 
S. 157/61.] ' '  “ '
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Stübel: M a s c h in e l le r  G le is u m b a u  n a c h  dem  V e r­
f a h re n  N e d d e rm e y e r .*  [Organ Fortschr. Eisenbahnwes. 84 
(1929) Nr. 5, S. 71/9.]

Beleuchtung. L. L. Holladay: D ie  K o s te n  f ü r  d ie  B e ­
le u c h tu n g  v o n  I n d u s t r i e b a u te n .  Untersuchungen über 
die notwendigen Aufwendungen für natürliche und künstliche 
Beleuchtung. [J . Frankl. Inst. 207 (1929) Nr. 2, S. 193/230.] 

Heizung. G. M aschlanka: G ro ß ra u m h e iz u n g .*  Luft­
heizung m it Einzelapparaten und Zentralluftheizung. [W erks­
leiter 3 (1929) Nr. 2, S. 32/6.]

Roheisenerzeugung.
Allgemeines. Fred Clements: B la s t  F u r n a c e  P ra c t ic e .  

London (E. C. 4, 154 Fleet Street, Bouverie House): E rnest Benn, 
Limited. 4°. —  Vol. 1. General Principles; Source, Preparation 
and Handling of Eaw Materials. (W ith 375 fig. and 2 schedules.) 
1929. (XXVH, 538 p.) £ 3.3.0. " =  B S

Hochofenprozeß. R ichard F ranchot: D e r H o c h o fe n ­
p ro zeß . Erwiderung auf die Zuschrift von T. T. Read m it 
dessen Gegenäußerung. [Min. Met. 10 (1929) Nr. 266, S. 87/9.] 

Hochofenbegichtung. S e l b s t t ä t ig e  B e sc h ic k u n g  des 
H o c h o fen s . Nachdem die Kübel an  den Schrägaufzug gebracht 
sind, wird durch elektrische Steuerung und  Druckluftbetätigung 
die Beförderung des Kübels, das K ippen, das Senken der großen 
und kleinen Glocke sowie deren Reihenfolge ganz zwangläufig 
ohne jede Mannschaft erledigt. [Freyn Design 1929, Nr. 6, S. 15.] 

Hochofenschlacken. K urt M anteuffel: K a lk  a ls  K o p f ­
d ü n g e r. L’nschädlichkeit des gebrannten Kalks als Kopfdünger. 
Beispiele für die günstige W irkung einer Kalkgabe. [Tonind.-Zg. 
53 (1929) Nr. 15, S. 290/1.]

Eisen- und Stahlgießerei.
Allgemeines. Sixten Nilsson: F o r t s c h r i t t e  a u f  dem  

G e b ie te  d e r  G ie ß e r e i t e c h n ik  w ä h re n d  d e r  l e t z te n  
Ja h re .*  Vortrag über einige grundlegende Erkenntnisse und 
über Fortschritte  in den letzten Jahren . [Teknisk LTkeblad 76 
(1929) Nr. 4, S. 34/9; Nr. 5, S. 44/7.]

Gießereianlagen. D ie  G ie ß e re i  d e r  J o h n  H a rp e r& C o .,  
L td . ,  in  W il l e n h a l l  ( S o u th - S ta f f o r d s h i r e ) .*  Beschrei­
bung der Gießerei, in  der sämtliche Gußeisenstücke durch einen 
kontinuierlichen Glühofen gehen. [Foundrv 57 (1929) Nr. 4, 
S. 151/3 u. 162.]

Frank G. Steinebach: D ie  G ie ß e re i  d e r  A m e ric a n  
S e a tin g  Co. in  G ra n d  R a p id s  (M ich .).*  [Foundrv 57 
(1929) Nr. 4, S. 140/3.]

P a t Dwyer: D ie  G ie ß e re i  d e r  S u p e r io r  G as E n g in e  
Co. in  S p r in g f ie ld  (0 .) .*  Beschreibung der Anlage, die keine 
Besonderheiten aufweist. [Foundrv 57 (1929) Nr. 3, S. 94/9.] 

D ie  W e s tla n d - F o u n d r y .*  [Foundrv Trade J . 40 (1929) 
Nr. 652, S. 123/5.]

Metallurgisches. Lincke: Q u a l i t ä t s g u ß ,  S c h w ie r ig ­
k e ite n  b e i s e in e r  E rz e u g u n g  u n d  n e u e re  H e r s t e l l u n g s ­
v e rfa h re n .*  Entschwefelung des Kuppelofen-Eisens. Gute 
Eigenschaften des Gußeisens aus dem Elektroofen. B auart und 
Vorteile des exzentrisch gelagerten Schaukel-Drehofens nach 
Bueß. [Gieß.-Zg. 26 (1929) Nr. 4, S. 104/8.]

Matthes Miklau: Z u r  F r a g e  d e r  S t a h l s c h r o t a u f ­
k o h lu n g  im  K u p o lo fe n . Abhängigkeit der Aufkohlung von 
Schrotart und Ofenführung. [Gieß. 16 (1929) Nr. 8. S. 182/3.]

J . T rantin  jr .:  H e r s te l lu n g  v o n  M a n g a n s ta h l  im  
E le k tro o fe n .*  Zustellung des Ofens, Herstellen und Flicken 
des Herdes. Eigenschaften des 12prozentigen M anganstahles und 
seine zweckmäßige Erschmelzung. Einfluß der Abschrecktem­
peratur auf die mechanischen Eigenschaften von M anganstahl. 
Zweckmäßige H ärtetem peratur. E influß des Anlassens bei 250 
bis 650° auf Gefüge und Festigkeit des M anganhartstahles. 
[Foundry 57 (1929) Nr. 1, S. 15/9; Nr. 2, S. 52/5; Nr. 3, S. 128/31.] 

Formstoffe und Aufbereitung. U e b e r  F o rm sa n d .*  R ich t­
linien der Association technique de Fonderie für Eigenschaften 
und Untersuchung des Formsandes. [Rev. Fonderie mod. 23 
(1929) 25. Febr., S. 74/7.]

Modelle, Kernkasten und Lehren. F. C. Edw ards: H o lz -  
m o d elle . Anforderungen des Formers an  Modelle und ihre E r­
füllung durch den Modellbauer. [Foundry Trade J . 40 (1929) 
Nr. 652, S. 127/9.]

F. König: D ie  M o d e l le in r ic h tu n g  z u r  H e r s te l lu n g  
d e r G ie ß fo rm  e in e s  R a d e s  a u s  S ta h lfo rm g u ß .*  L eber­
legungen über zweckmäßige W ahl der Bearbeitungszugaben und 
Schwindmaße, über Einform ung und Abgießen des Modells. 
[Gieß.-Zg. 26 (1929) Nr. 5, S. 132/6.1

Kernmacherei. George J .  Corrigan: B e s o n d e re  B e o b ­
a c h tu n g e n  b e i V e rsu c h e n  m it  K e rn e n . Anforderungen 
an  K ernbindem ittel. Beobachtung, daß sich in gebrauchtem  
Form sand ein Stoff findet, der der Festigkeit der Kerne sehr ab ­
träglich ist. [Foundry 57 (1929) Nr. 4, S. 144/5.]

Schmelzen. E. K noppick: D e r E in f lu ß  d e r  s c h r ä g e n  
B e sc h ic k u n g  des K u p p e lo fe n s  a u f  d e n  S c h m e lz p ro z e ß .*  
Infolge ungleichmäßiger Lagerung der Beschickung arbeiten die 
Vorder- und H interseite des Kuppelofens ungleichmäßig. Gas­
analysen und Tem peraturmessungen wenig unterhalb der Gicht 
bestätigen dies. [Gieß.-Zg. 26 (1929)Nr. 4, S. 109/10.]

D ie  M essu n g  d e r  W in d z u f u h r  zu m  K u p p e lo fe n .*  
II I .  Teil. Auswahl des Meßgerätes. W ert der W indmengen- 
messung. Ungenauigkeiten infolge dauernden Wechsels der 
atm osphärischen Bedingungen. [Foundry Trade J .  40 (1929) 
Nr. 652, S. 121.]

E. Piwowarsky und  P. Vogel: T h e o r e t i s c h e  B e t r a c h ­
tu n g e n  z u r  F ra g e  d e r  W in d v o rw ä rm u n g  b e i  K u p p e l ­
öfen .*  Schrifttum  über Verbrennlichkeit von Koks, ihre Beein­
flussung durch die Kokssubstanz. Verkokungs- und Verbrennungs­
verhältnisse sowie über die Messung der Verbrennlichkeit. Verschie­
denheit der R eaktion des Kohlenstoffs m it Kohlensäure von der m it 
Sauerstoff, festgestellt durch Erm ittlung der Reaktionskonstanten 
bei geringer Strömungsgeschwindigkeit. Kennzeichnung der R eak­
tionsfähigkeit durch die Strömungsgeschwindigkeit, bei der eine 
glühende Koksschicht kalt geblasen wird. Vorteile der W indvorw är­
mung für den Kuppelofen. Deren Ausnutzung in den Oefen nach 
Schürmann. Hornig, Ham m elrath. Griffin und Toussaint-Levoz. 
[Gieß. 16 (1929) Nr. 7, S. 147/53.]

Grauguß. G u ß e ise rn e  W a lz e n . Aus der Geschichte des 
Walzengusses. G attierung und Schmelzen im Flammofen. H er­
stellen und Abgießen der Form . Zweckmäßiger Gehalt an Begleit­
elementen. Geeignete Roheisensorten. W andstärke der Kokillen. 
[Iron Steel Ind. 2 (1928/29) Nr. 5. S. 131 5; Nr. 6, S. 163/4.]

Hartguß. Ferdinand Busse: U e b e r  d e n  E in f lu ß  d e r  
G ie ß te m p e r a tu r  b e im  H a r tg u ß .*  Nach den Regeln der 
Großzahlforschung ausgewertete Betriebsbeobachtungen über 
den Einfluß der Gießtem peratur auf die Härtetiefe, auf den Ueber- 
gang von der weißen bis zur grauen Zone, auf die Beschaffenheit 
des unbearbeiteten und bearbeiteten W alzenballens sowie auf die 
Entstehung von Rissen und Poren. Besondere Versuche über 
Beziehungen zwischen Gießtem peratur und K ristallisationsvor­
gang. In  den äußeren Zonen herrscht bei wärmerem Guß die 
größere LTnterkühlung und Kristallisationsgeschwindigkeit: mit 
wachsendem Abstande vom Rande verringern sich die U nter­
schiede in der Kristallisationsgeschwindigkeit sehr schnell, ver­
schwinden dann gänzlich und kehren sich in den noch tieferen 
Zonen um, so daß hier der kältere Guß die größere K ristallisations­
geschwindigkeit aufweist. Folgerungen daraus für den Betrieb. 
[Gieß. 16 (1929) Nr. 8, S. 169/79.]

Gußputzerei und -bearbeitung. Max Maier: N a ß p u tz e re i .*  
Betriebszahlen einer W asserstrahl-Gußputzanlage, die die W irt­
schaftlichkeit nachweisen. [Gieß. 16 (1929) Nr. 9, S. 205/6.]

Jam es Prendergast: P u tz e n  v o n  G u ß s tü c k e n  m it  
D ru c k w a sse r .*  Anlage bei der Sullivan Maehinery Co. in  Clare- 
mont (N. H.). W irtschaftlichkeitsberechnungen zeigen die große 
Ueberlegenheit des Putzens m it Druckwasser gegenüber dem m it 
Sandstrahlgebläsen. [Iron  Trade R ev. 84 (1929) Nr. 7, S. 456 9.] 

Sonstiges. A. Le Thomas: LTe b e r  in n e r e  S p a n n u n g e n .*  
Wege zur Verhinderung innerer Spannungen in Gußstücken. 
•Verantwortlichkeit des Gießers für Brüche infolge Gußspan­
nungen. [Rev. Fonderie mod. 23 (1929) 25. Febr.. S. 70 2.]

Stahlerzeugung.
Metallurgisches. J .  E. Carlin: P h y s ik a l is c h - c h e m is c h e  

V o rg ä n g e  bei d e r  E rz e u g u n g  v o n  R a n d s t a h l .  Die 
Herstellung von R andstahl und seine Vorzüge gegenüber 
siliziertem oder m it Aluminium beruhigtem  Stahl. B etrach­
tungen über die Entfernung des Kohlenstoffs aus dem Bade, 
die Löslichkeit von Kohlenoxyd und der Einfluß der Zugabe von 
Ferrom angan in den Ofen oder in die Pfanne. [Blast Furnace 17 
(1929) Nr. 2, S. 261/2.]

R ichardLorenz und  Georg Schulz: U e b e r  V e rs c h ie b u n g e n  
d e r  G le ic h g e w ic h te  d u r c h  Z u s ä tz e  u n d  ih re  v o r lä u f ig e  
B e re c h n u n g  n a c h  d e n  F o rm e ln  des n e u e n  M a s s e n ­
w irk u n g s g e s e tz e s .  Der Aequivalenzpunkt auf der Isotherme. 
Zusätze, die Verschiebungen und Angleichungen bewirken. Rech­
nungsgang. Beobachtungsergebnisse zur vorläufigen Erm ittlung 
des Einflusses von Zusätzen auf die K onstanten bei dem neuen 
Massenwirkungsgesetz. [Z. anorg. Chem. 179 (1929) Nr. 1 3. 
S. 97/110.]
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Schweißstahl. Charles Longenecker: D ie  E rz e u g u n g  v o n  
S c h w e iß s ta h l  n a c h  e in e m  n e u e n  V e rfah re n .*  Erzeugung 
von „Schweißstahl“ durch Eingießen von Stahl aus dem K on­
verter, Siemens-Martin- oder Elektroofen in eine flüssige Silikat­
schlacke von etwa niedrigerer Temperatur. (Durchbildung des 
bekannten A s to n -V e r fa h re n s .)  Beschreibung der einzelnen 
Arbeitsgänge. [Blast Eurnace 17 (1929) Nr. 2, S. 263/5.]

Siemens-Martin-Verfahren. Sten Dahlström und Arthur 
Ähren: S tu d ie  ü b e r  d a s  V e r h a l te n  des S ch w efe ls  im  
b a s is c h e n  S ie m e n s -M a rtin -B e tr ie b .*  Qualitative und 
quantitative Untersuchungen des Generatorgases und Abgases 
eines basischen Siemens-Martin-Ofens hinsichtlich des Schwefels 
und Bestimmung der Veränderung des Schwefelgehaltes im 
Eisen- und Schlackenbade bei Anwendung verschiedener Brenn­
stoffe im Gaserzeuger. [Jernk. Ann. 113 (1929) Nr. 2, S. 59/74.] 

Harold L. Geiger: U e b e r  d a s  V e r h a l te n  des S ch w efe ls  
b e im  b a s is c h e n  S ie m e n s -M a r t in -V e r fa h re n . II I . Aus- 
zügliche Schrifttumsangaben über das Verhalten des aus dem 
Brennstoff stammenden Schwefels. Schmelzungsergebnisse bei 
Verwendung schwefelhaltiger und schwefelfreier Brennstoffe. 
Vorteile des Arbeitern m it zwei Schlacken. Sonder-Entschwefe- 
lungsm ittel. Schrifttumsangaben. [Blast Furnace 17 (1929) 
Nr. 2, S. 287/9.]

Lewis B. Lindem uth: D ie  E n tw ic k lu n g  des a m e r ik a ­
n is c h e n  S ie m e n s -M a r t in -B e tr ie b s  im  J a h r e  1928. 
Als größter Fortschritt wird der Sinn für Gemeinschaftsarbeit, 
der bei den Zusammenkünften der amerikanischen Stahlwerks­
fachleute zum Ausdruck kommt, angesprochen. Bestrebungen 
gehen dahin, den Ofenbetrieb sicherer zu gestalten und durch 
Brennstoffersparnis zu verbilligen. Das Fassungsvermögen eines 
Ofens ist bei der W eirton Steel Co. auf 300 t  gesteigert. [Iron 
Age 123 (1929) Nr. 1, S. 47.]

F . L üth: O fen - u n d  S c h m e lz u n g s k a r te n  f ü r  d en  
S ie m e n s -M a r tin -B e tr ie b .*  Zweck der Einführung der ver­
schiedenen Karten. Besprechung der Richtlinien, die bei der 
Aufstellung der einzelnen K arten maßgebend gewesen sind, sowie 
der Einzelheiten der verschiedenen Entwürfe. [Ber. Stahlw.- 
Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 159; St. u. E. 49 (1929) Nr. 7, S. 209/12.] 

H. P. R aßbach: D ie  H e r s te l lu n g  v o n  s a u re m  S iem ens- 
M a r t in - S ta h l  f ü r  S c h m ie d e s tü c k e . Anforderungen an 
schwere Schmiedestücke, Prüfverfahren. Gründe für die An­
wendung von saurem Siemens-Martin-Stahl. Zweckmäßige 
Gattierung. Temperaturführung, Schlackenreaktionen, Abgießen. 
Guß eines achteckigen Blockes von 190 t  Gewicht. [Trans. Am. 
Soc. Steel Treat. 15 (1929) Nr. 2, S. 289/302.]

L. B. McMillan: E r s p a rn is s e  d u rc h  I s o l ie ru n g  d e r 
K a m m e rn  v o n  S ie m e n s -M a rtin -O e fe n .*  Vorteile der 
Isolierung von Kam mern und Mauerwerk durch Verminderung 
der W ärmeverluste sowie der Verluste durch Undichtigkeit. 
Isolierung an alten und an neuen Kammern m it Sil-O-Cel. E in­
fluß der Stärke der Isolierung. [Blast Furnace 17 (1929) Nr. 2, 
S. 311.]

Elektrostahl. E le k t r o s ta h lo f e n - A u s r ü s tu n g e n .*  Kurze 
Beschreibung der neuesten auf der Ausstellung in Belle Vue, 
Manchester, gezeigten Oefen, z.B . eines 1-t-Ajax-Northrup-Hoch- 
frequenzofens und anderer Induktionsöfen, Glühöfen u. a. m. 
[Iron Steel Ind. 2 (1929) Nr. 5, S. 153/4 und 158.]

H. M. German: D as E r s c h m e lz e n  le g ie r t e r  S tä h le  im  
E le k tro o fe n .  Allgemeines über die Entwicklung der Elektro­
ofen sowie das Schmelzen auf saurem und basischem Herd. Das 
Elektro-Schmelzen bei festem Einsatz. Schmelzen m it voll­
ständiger, teilweiser und keiner Oxydation. Zusammensetzung 
und Eigenschaften der Feinungsschlacken (Kalk- und K arbid­
schlacke). Abstichtem peraturen. [Blast Furnace 17 (1929) Nr. 2. 
S. 274/6.]

D e r k e rn lo s e  I n d u k t io n s o fe n .*  Beschreibung einer 
von der Metropolitan-Vickers Electrical Company entwickelten 
B auart eines kernlosen Induktionsofens und seiner Vorteile. 
Betriebsergebnisse beim Erschmelzen verschiedener Sonder­
stähle und Legierungen bei Einsätzen von 200—250 kg. Vergleich 
der Kosten. [Foundry Trade J .  40 (1929) Nr. 653, S. 141/2 u . 154.] 

St. Kriz, $r.=3ng., Stahlwerksleiter im Stahlwerk Düsseldorf 
[d e rF a .]G e b r.B ö h le r& C o .,A .-G .:D asE le k tro s ta h lv e rfa h ren . 
Ofenbau, Elektrotechnik, Metallurgie und W irtschaftliches. 
Nach F. T. Sisco „The Manufacture of Electric Steel“ umgearbeitet 
und erweitert. Mit 123 Textabb. Berlin: Julius Springer 1929. 
(IX , 291 S.) 8°. Geb. 22,50 JUH. =  B =

Schienenstahl. E. Houbaer: D ie  c h e m isc h e  Z u sa m m e n ­
s e tz u n g  v o n  S c h ie n e n s ta h l .  Untersuchung des Einflusses 
d er verschiedenen im Schienenstahl enthaltenen Elemente, vor­

zugsweise C, Si, Mn, P, S, sodann Cu, As, 0 2 und N 2, m it 
besonderer Berücksichtigung der Erzeugung nach dem Thomas- 
bzw. Siemens-Martin-Verfahren. [Rev. Univ. Mines Met. 8. Serie 1 
(1929) Nr. 2, S. 36/43.]

Sonderstähle. Friedrich Körber: A n w e n d u n g  d e s  e le k ­
t r i s c h e n  H o c h f re q u e n z o fe n s  z u r  E r z e u g u n g  v o n  Q u a l i ­
t ä t s s t a h l .  Entwicklung des Hochfrequenzofens; seine H aup t­
kennzeichen und Zukunftsaussichten. Kurze Kennzeichnung 
der Arbeiten des Kaiser-W ilhelm-Institutes für Eisenforschung 
zu Düsseldorf m it dem Hochfrequenzofen. [Tekn. Tidskrift 59 
(1929) S. 20/1.]

E. Houdrem ont, SDr.^ng.: B a u s tä h le  d e s m o d e rn e n  
A u to m o b ilb a u e s .  (In : Das deutsche Automobilwesen der 
Gegenwart. Berlin: Reim ar Hobbing 1928. S. 162— 168.) 4°.

Metalle und Legierungen.
Schneidmetallegierungen. P. Schoenmaker: S c h n e l ld r e h ­

s tä h le  u n d  S c h n e id m e ta lle .*  Geschichte des Schnelldreh­
stahles. Neuzeitlicher Kobaltzusatz. Auflösung der Karbide zur 
Erzielung bester Schneideigenschaften. H ärtesteigem des An­
lassen. Einteilung der Schneidmetalle. Anwendung in Form 
aufgeschweißter Plättchen. [De Ing. 44 (1929) Nr. 8, S. 13/9.]

Verarbeitung des Stahles.
Allgemeines. E. R icharm e: L a m in o ir s  ä f e r  m a rc h a n d s -  

(Avec 54 plans.) Paris (VTe, 92, Rue B onaparte): Dunod 1929. 
(174 p.) 4°. Für Frankreich u. seine Kolonien 58 F r., geb. 71 F r.; 
für die übrigen Länder (je nach Postgeld) 61,50 bzw. 63,50 Fr., 
geb. 74,50 bzw. 76,50 Fr. S B “

Walzen. G. Sachs: V e rsu c h e  z u m  W a lz -  u n d  S c h m ie d e ­
v o rg a n g .*  Abhängigkeit des Verhaltens der W erkstoffe bei 
einem Verarbeitungsvorgang von verschiedenen Um ständen. Vor­
gang beim Walzen von Blechen und Profilen. Brucherschei­
nungen. [Mitt. M aterialprüf. 1929, Sonderheft 5, S. 130/7.] 

A lbert Heinzei: U e b e r  d ie  V o rg ä n g e  b e im  W a lz e n  v o n  
E is e n  u n d  A lu m in iu m . (Mit Fig.) Göttingen 1927. (31 S.) 
8°. — Göttingen (Universität), M ath.-naturw . Diss. S B 5 

Walzwerkszubehör. W. K räm er: K o n t in u ie r l ic h e  F e i n ­
b le c h sc h e re n .*  [St. u. E. 49 (1929) Nr. 8, S. 256/7.]

Bandeisen- und Platinenwalzwerke. E m st Stahl: U e b e r  
d ie  H e r s te l lu n g  v o n  R ö h r e n s t r e i f e n .*  Kalibrierung 'u n d  
Anordnung einer Röhrenstreifenstraße. [Röhrenind. 22 (1929) 
Nr. 4, S. 54/6.]

Feinblechwalzwerke. F e in b le c h ta f e ln - S ta p le r .*  Die 
Vorrichtung dient zum selbsttätigen Aufstapeln geschnittener 
Feinblechtafeln hinter Dressierwalzgerüsten, Richtm aschinen, 
Durchlaufglühöfen usw., ohne daß die Tafeln zerkratzt oder 
verbeult werden; hierbei werden zwei Mann gespart, die gewöhn­
lich die Tafeln aufstapeln. [Iron Age 123 (1929) Nr. 7, S. 486.]

F. W. Manker: W e iß b le c h w a lz w e rk  d e r  Y o u n g s to w n  
S h e e t  & T u b e  Co. in  O s t-C h ic a g o . Kurze Beschreibung der 
neuen Anlage m it 24 W eißblech-Walzgerüsten, je 24 Platinen- 
und Sturzenwärmöfen, Beizereien, Dressiererei, Glüherei und Ver­
zinnerei. [Blast Furnace 17 (1929) Nr. 2, S. 291/2 u. 304.]

A u sw a lz e n  v o n  F e in b le c h e n  a u s  h o c h w e r t ig e m  
S ta h l.*  Die P latinen werden auf dem Vorwalzgerüst auf m ehr 
als die halbe Länge und Dicke des fertigen Bleches durch eine 
besondere Mannschaft und durch eine zweite M annschaft zu 
dreien in einem losen Packen übereinanderliegend auf dem Fertig­
gerüst fertig gewalzt. [Iron CoalTrades Rev. 118 (1929) Nr. 3181. 
S. 249.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.
Ziehen. G. Sachs: Z u r  T h e o r ie  d e s  Z ie h v o rg a n g e s .*  

Aufstellung einer Gleichung für die erforderliche Zugspannung. 
Praktische Nachprüfung in Angriff genommen. [Mitt. M aterial­
prüf. 1929, Sonderheft 5, S. 137/8.]

D r a h t -W e lt - B u c h .  Nachschlagebuch für die D rah t­
industrie. Hrsg. unter Mitwirkung der Herren Ingenieur Hubert 
als Hauptverfasser, Betriebsleiter Ackermann [u. a.] von Martin 
Boerner. Mit 422 Abb. und vielen Tabellen. 2., verb. u. erweit. 
Aufl. Halle a. d. S.: M artin Boerner 1929. (X, 692 S.) 8°. 
Geb. 25 J lJ l.  —  Vgl. St. u. E. 45 (1925) S. 134. S B S

Sonstiges. Peters: D ie  T r a g f e d e r w e r k s t ä t t e  d e s  R e ic h s ­
b a h n -A u s b e s s e ru n g s w e rk e s  S c h w e tz in g e n *  [Organ Fort- 
schr. Eisenbahnwes. 84 (1929) Nr. 5, S. 79/83.]

Schneiden und Schweißen.
Allgemeines. H. Neese: S o ll m a n  G r a u g u ß s tü c k e

sc h w e iß e n  .'* Arbeitsbedingungen zur Erzielung einer guten

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 149/52. —  E in  * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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Schweißverbindung. [Zentral-Europäische Gieß.-Zg. 2 (1929) 
Nr. 2, S. 4/6.]

Preßschweißen. H erbert v. Neuenkirchen: W id e r s t a n d ­
sc h w e iß u n g  im  K le in b e h ä l te r b a u .*  [Schmelzschweißung 8 
(1929) Nr. 2, S. 35/7.]

Schmelzschweißen. J .  L. Anderson: A z e ty le n g a s -
S c h w e iß en  m it  M a sc h in en .*  Schweißen von Röhren bis zu 
200 mm Dmr., von Blechen bis zu 10 mm Dicke gleichzeitig 
von oben und unten. [Iron Age 123 (1929) Nr. 9, S. 591/5.] 

D as , ,E le k t r o n e n - W ir b e l“ -S c h w e iß v e r fa h re n .*  K enn­
zeichen des Verfahrens: starkes künstliches elektromagnetisches 
Feld zur Vermeidung eines seitlichen Abweichens des Lichtbogens. 
Mechanische Einrichtungen der Schweißmaschinen. Schweißen 
von Blechen bis 6 und über 6 mm Dicke. Ergebnisse. [Masch.-B. 8 
(1929) Nr. 3, S. 89/90.]

Malisius: N e u b a u  z w e ie r  O e l ta n k e r  m it  d u rc h w e g  
e le k t r i s c h e r  S ch w e iß u n g .*  [W erft R. H. 10 (1929) Nr. 3, 
S. 46/50.]

B. Langbein: E le k t r i s c h e  S tu m p fs c h w e iß m a s c h in e  
m i t t l e r e r  G rö ß e  m it  m o to r i s c h e r  B e tä t ig u n g .*  [A-E-G- 
M itt. 1929, Nr. 3, S. 174/5.]

W. B. Miller: D as  G a s s c h m e lz sc h w e iß e n  v o n  h o c h ­
c h r o m h a lt ig e n  k o r r o s io n s b e s tä n d ig e n  L e g ie ru n g e n . E in­
teilung der üblichen Chrom- und Chrom-Niekel-Stähle in sieben 
Gruppen. Besondere Behandlung der einzelnen Gruppen beim 
und nach dem Schweißen. [Proc. Am. Soc. Test. Mat. 28 (1928) 
P a rt H , S. 258/68; vgl. St. u. E . 48 (1928) S. 1654.]

Hans M ünter: D as  L ic h tb o g e n s c h w e iß e n  in  S c h u tz ­
gas.* (Forts.) Metallographische Prüfung der Schweißnähte. 
Schweißen von Nichteisenm etallen un ter Schutzgas, Prüfung auf 
Korrosionsbeständigkeit. W irtschaftlichkeit der Methanolschutz­
gasschweißung. [Schmelzschweißung 8 (1929) Nr. 2, S. 25/9.] 

S. Sandelowsky: S e lb s t t ä t ig e  L ic h tb o g e n -S c h w e iß ,  
e in r ic h tu n g e n .*  Betriebsbedingungen für Schweißautomaten. 
Beschreibung ausgeführter Anlagen nach Leistung und W irt­
schaftlichkeit. [A-E-G-Mitt. 1929, Nr. 3, S. 175/81.]

J . Sauer: S c h u tz g a s - S c h w e iß v e r f a h r e n  n a c h  A le x ­
a n d e r  u n d  L a n g m u ir .*  Beschreibung von Schweißeinrich- 
tungen, um den Lichtbogen un ter einer Gasschutzflamme, ins­
besondere W asserstoff, zu ziehen. Erzielung von Schweißnähten 
mit hoher Dehnung. [A-E-G-Mitt. 1929, Nr. 3, S. 170/3.] 

J . G. Smeby: L ic h tb o g e n s c h w e iß u n g  f ü r  g ro ß e  K o n ­
d e n s a to r r o h r le i tu n g e n .*  [J . Am. Weid. Soc. 8 (1929) Nr. 2, 
S. 6/7.]

F. N ietham m er: S e l b s t t ä t ig e  L ic h tb o g e n - S c h w e iß ­
m asch in en .*  [Z. V. d. I. 73 (1929) Nr. 7, S. 209/19.]

Sonstiges. C. Am oldson: D a s  S c h w e iß e n  v o n  S c h ie n e n ­
k re u z u n g e n  b e i d e r  H a v a n a  E le c t r i c  R a ilw a y  Co.* 
[J. Am. Weid. Soc. 8 (1929) Nr. 2, S. 63/5.]

E. C. Brown: E in z e lh e i t e n  g e s c h w e iß te r  S t a h lh a u s ­
k o n s t r u k t io n e n .  [Iron Steel Eng. 6 (1929) Nr. 2, S. 94/5 
u. 97],

R. Cajar: A u s w e c h s lu n g  v o n  B r ü c k e n g l ie d e r n  b e i 
u n u n te r b r o c h e n e m  V e rk e h r  u n t e r  A n w e n d u n g  des 
S c h w e iß v e rfa h re n s .*  [Bauing. 10 (1929) Nr. 8, S. 140/1.] 

A. F . Davis: D ie  A n w e n d u n g  d e r  L ic h tb o g e n s c h w e i­
ß u n g  f ü r  M a s c h in e n b a u w e r k s tä t te n .*  [J. Am. Weid. Soc. 8 
(1929) Nr. 2, S. 12/34.]

J . B. Johnson: D ie  A u to g e n g a s s c h w e iß u n g  in  d e r  
L u f t f a h r z e u g in d u s t r ie .*  [J. Am. Weid. Soc. 8 (1929) Nr. 2, 
S. 35/55.]

Kalisch: W e s td e u ts c h e  s c h w e iß te c h n is c h e  L e h r -  u n d  
V e r s u c h s a n s ta l t  in  D u isb u rg .*  [Schmelzschweißung 8
(1929) Nr. 1, S. 2/5.]

H. H. Moss: D ie  A u s b ild u n g  u n d  U e b e rw a c h u n g
von  S c h w e iß e rn  f ü r  D r u c k le i tu n g e n  u n d  G efäße .*  
[J. Am. Weid. Soc. 8 (1929) Nr. 2, S. 55/62.]

Carl R itz: Z e i tg e m ä ß e  A n w e n d u n g  d e r  L ic h tb o g e n ­
sc h w e iß u n g  im  B e tr ie b e .  [Masch.-B. 8 (1929) Nr. 5, S. 152/5.] 

E. Rosenberg: G e s c h w e iß te  S t a h lk o n s t r u k t i o n e n  im  
E le k tro m a s c  h in e n b a u .*  [E. T. Z. 50 (1929) Nr. 5, S. 145/8; 
Nr. 6, S. 187/91.]

H. Scholtz: G a so l a u s  S c h w e lg a s  u n d  S c h w e lg a s  f ü r  
S c h n e id -  u n d  S c h w e iß z w e c k e . Explosionsbereich von Gasol 
bei Zusatz von Luft und  reinem  Sauerstoff. Ergebnisse ver­
schiedener Schweißversuche. [Chem.-Zg. 53 (1929) Nr. 16, 
S. 159.]

Oberflächenbehandlung und Rostschutz. 
Allgemeines. F. N. Speller: S c h u tz  g e g e n  K o r ro s io n  

d u rc h  O b e r f lä c h e n f i lm e . Beispiel für Filmbildungen an ver­

schieden angreifenden Medien. Planmäßiges Studium der F ilm ­
bildung zur Erforschung korrosionsbeständiger Legierungen für 
einen bestim m ten Zweck. [Chem. Met. Engg. 36 (1929) Nr. 2, 
S. 85/7.]

Verzinnen. Ph. Eyer, Ing.-Chem.: D as  V e rz in n e n . (Mit 
1 Abb. u. 1 Plan.) H alberstad t: Emailletechnische M onats­
b lä tte r 1929. (8 S.) 8°. \ J i J l .  =  B S

Farbenanstriche. W. W iederholt: R o s t s c h u tz  d u r c h  
F a r b a n s t r ic h .*  [W erksleiter 3 (1929) Nr. 3, S. 58/61.]

K. W ürth: Z u m  g e g e n w ä r t ig e n  S ta n d  d e r  B le i f a r b e n ­
fra g e . [Korr. Metallsch. 5 (1929) Nr. 1, S. 14/8.]

Beizen. Peter Bardenheuer und Gustav Thanheiser: U n t e r ­
s u c h u n g e n  ü b e r  d a s  B e iz e n  v o n  k o h le n s to f f a r m e n  F l u ß ­
s ta h lb le c h e n .*  Die chemischen Um setzungen beim Beiz­
vorgang von Stahl. Das Verhalten des beim Beizen entstehenden 
W asserstoffs zum Eisen: Diffusion des beim Beizen entwickelten 
W asserstoffs in Flußstahlblechen; Einfluß der Blechstärke, 
Beiztem peratur, A rt und Konzentration der Beizsäure; W irkung 
der Beizzusätze. Einfluß der Vorbehandlung und Beschaffenheit 
des W erkstoffs auf seine Neigung zur Beizblasenbildung. [Mitt. 
K .-W .-Inst. Eisenforsch. 10 (1928) Lfg. 17, S. 323/42.]

Sonstiges. D. J .  M acnaughtan und A. W. H othersall: D ie  
H ä r t e  v o n  e le k t r o l y t i s c h  n ie d e r g e s c h la g e n e m  N ic k e l. 
Verhütung von punktförmigen Anfressungen. E rörterung. [Trans. 
Faraday Soc. 24 (1928) S. 497/509; 25 (1929) Nr. 1, S. 15/20.] 

Pitschner: D ie  P r ü f u n g  v o n  g a lv a n i s c h e n  M e ta l l ­
n ie d e r s c h lä g e n .  E rsatz eines Teiles des W assers im F err­
oxylindikator durch Aethylalkohol. Dauer der Prüfung von 
Nickel- und Chromschichten 3 min. [Schleifen und Polieren 5
(1928) S. 64; nach Korr. Metallsch. 5 (1929) Nr. 2, S. 46.]

E rnst Vogelsang: S c h a d e s  p la s t i s c h e  S c h u tz b in d e  
a ls  K o r r o s io n s s c h u tz  f ü r  R o h r le i tu n g e n .  Kurze Aus­
führungen über eine beiderseitig m it einer Schutzpaste belegte 
plastische Binde, die sowohl gegen chemische Angriffe als auch 
gegen abirrende Erdström e guten Schutz bietet und sich bisher 
gut bewährt haben soll. Aufbringen an Ort und Stelle kurz vor 
Verlegung der Rohre, da empfindlich gegen mechanische Ver­
letzungen. [Chem. Fabrik  1929, Nr. 7, S. 77/8.]

E . Liebreich: D a s  P a r k e r - R o s t s c h u tz - V e r f a h r e n .
Kurze Kennzeichnung seines Wesens. [Techn. Bl. 19 (1929). 
Nr. 6, S. 83.]

Wärmebehandlung von Eisen und Stahl. 
Allgemeines. H. J .  French, G. S. Cook und T. E. Ham ill: 

D ie  A b k ü h lu n g s v e r h ä l tn i s s e  d e r  S ta h lo b e r f l ä c h e  b e im  
A b s c h re c k e n .*  Versuchseinrichtung und Arbeitsweise. K enn­
zeichnender Verlauf von Abkühlungskurven der Oberfläche bei 
Abschrecken in Wasser, NaOH-Lösungen, Oel oder Luft. Beein­
flussung durch die Masse, Oxydation und Oberflächenbeschaffen­
heit. Beziehung zwischen Oberfläche und  Abschreckmittel, 
Einfluß durch A rt der Bewegung, Gasbildung usw. Abkühlungs­
kurven für Oberfläche und Kern bei Preßwasserabschreckung, 
Beziehungen zu Zugfestigkeit und Kerbzähigkeit von niedrig 
gekohlten Stählen, Armco-Eisen und  Schmiedeisen. [Trans. 
Am. Soc. Steel T reat. 15 (1929) Nr. 2, S. 217/88.]

H. Tam ele: E le k t r i s c h e  W id e r s ta n d ö f e n  im  W e r k ­
s t ä t t e n b e t r i e b e .*  Beschreibung von Muffelöfen und Salzbad- 
Tiegelöfen m it Chrom-Nickel-Wicklung sowie von Härteöfen für 
Schnellarbeitsstahl. [Siemens-Z. 9 (1929) Nr. 2, S. 101/8.]

L. Persoz: W ä r m e b e h a n d lu n g .  P r a k t i s c h e  R a t ­
s c h lä g e ,  m a k r o s k o p is c h e  P rü fu n g .*  Grundbegriffe: H ärten, 
Ausglühen, Anlassen, Zementieren, N itrieren, H itzebeständigkeit, 
Korrosionswiderstand. Praktische W inke für die W ärm ebehand­
lung. Einfluß des Anlassens auf die Tiefungsprüfung von Fein­
blechen. Regenerieren verbrannten  Stahles. Salzbäder, Tempe­
raturkontrolle. Dekapieren. Makroskopische Aetzm ittel. [Aciers 
Spéciaux 3 (1928) Nr. 35, S. 300/7.]

Helm ut Lüpfert: V e rg le ic h e n d e  U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  
d ie  W ä r m e b e h a n d lu n g  e in g e s e tz t e r  S tä h le .  (Mit 26 Abb. 
im  Text und auf 3 Taf.) C annstatt 1929: J . Mann. (25 S.) 8°. — 
Dresden (Techn. Hochschule), S)r.«^ng.-Diss. SBS

Glühen. H. A. Schwartz: D ie  W ä r m e b e h a n d lu n g  v o n  
T e m p e rg u ß . Zweck des Temperns. Die G lühtem peratur sollte 
so hoch gewählt werden, wie es sich m it der W irtschaftlichkeit 
der W ärm eübertragung v e rträg t und es ohne Gefahr der Form ­
veränderung der Gußstücke möglich ist. Verschiedene Arten 
von Temperöfen. [Fuels Furn. 7 (1929) Nr. 2, S. 187/91.]

Léon Guillet und Albert R oux: D as  G lü h e n  d e r  M e ta l le  
im  V ak u u m .*  Frühere Arbeiten. Eigene Versuche über den 
Gasgehalt verschiedener M etallegierungen und dessen Einfluß 
auf die Eigenschaften. Beschreibung der Versuchseinrichtung,

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S . 149/52. — E in  * bedeutet: Abbildungen in  der Quelle.
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Bestimmung von CO, C 02, H 2 und X , in drei Stählen. Zug-, 
Schlag-, Biege- und Korrosionsversuche. Vergleich m it einem 
Erhitzen an  der Luft. Metallegierungen. [Rev. Met. 26 (1929) 
Nr. 1, S. 1/11.]

Härten, Anlassen und Vergüten. Bengt K jerrm an: U n t e r ­
s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  H ä r tu n g  v o n  S c h n e l ld r e h s ta h l
im  S a lz b a d . Beschreibung und Auswertung von Untersuchungen
zur Feststellung der am besten geeigneten Bedingungen zur Salz­
badhärtung hinsichtlich der anzuwendenden Stoffe. [Jernk. 
Ann. 112 (1928) S. 595/600.]

L. Grenet: A b s c h re c k e n  u n d  K a l th ä r te n .  Begriffs­
bestimmungen, Ursache der erzielten W irkungen. Vergleich 
beider Behandlungen. Atomanordnung kennzeichnend für die 
Abschreckhärtung. Zusammenfassende Betrachtungen. [Aciers 
Spéciaux 3 (1928) Nr. 35, S. 293/9.]

P. J . Haler: D as A b s c h re c k e n  v o n  S ta h l.*  Verziehen 
und W erfen als Folge der unterschiedlichen Abkühlung der 
einzelnen W erkstückflächen. Einfluß der Eintauchgeschwindig- 
keit. Ungefähre Zahlenangaben. Betrachtung über den Strom ­
linienverlauf des Kühlungsmittels. Besprechung einiger Ver­
suche. [Engg. 127 (1929) Nr. 3286, S. 25/6.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl und ihre Prüfung.
Prüfmaschinen. Max Rudeloff : D as E ic h e n  v o n  P e n d e l ­

s c h la g w e rk e n .*  Anordnung des Pendelschlagwerkes Bauart 
Rudeloff für Versuche m it frei aufliegenden und an einem Ende 
eingespannten Proben. — E rm ittlung der Festwerte nach dem 
üblichen Verfahren durch Auswiegen am ausgebauten Pendel und 
m ittels Feder bei verschiedenen Pendelausschlägen. — Die E r­
gebnisse beider Meßverfahren stimmen hinreichend überein. 
[Meßtechn. 5 (1929) Nr. 2, S. 31/8.]

Zerreißbeanspruchung. A p p a r a t  z u r  M essung  d e r 
Q u e r s c h n i t t s ä n d e r u n g e n  b e la s t e t e r  S tä b e .*  Beschrei­
bung von Konstruktion und Wirkungsweise. [Mitt. Materialprüf. 
1929, Nr. 3/4, S. 40/1.]

F o r s c h u n g s a r b e i t e n  b e i d e r M e tro p o li ta n -V ic k e r s  
E le c t r i c a l  C om p an y .*  U. a. kurzer Bericht über eine Ver­
suchseinrichtung für Langzeit-Zugversuche (Dauerstandfestigkeit) 
m it sehr empfindlicher Temperaturregelung und -anzeige. Apparat 
zur Bestimmung der Ummagnetisierungsverluste von Trans­
formatorenblechen. [Engg. 126 (1928) Nr. 3282, S. 701/4; Nr. 3284, 
S. 766/9.]

P. G. McVetty: D ie  P rü fu n g  v o n  W e rk s to f fe n  bei 
e r h ö h te n  T e m p e ra tu re n .*  Fehlermöglichkeiten bei der 
Kurzzeit - Zugprobe. Potentiometer - Temperaturmessung m it 
Aenderungsanzeige von 0,02°. Einfluß geringer Tem peratur­
schwankungen auf das Ergebnis der Bestimmung des E lastizitäts­
moduls und der Proportionalitätsgrenze. Erniedrigung beider 
bei sehr langen Versuehsdauern (bis zu 5 Wochen). Möglichkeit 
des Vergleichs verschiedener Werkstoffe durch Kurzzeitprüfung. 
Proportionalitätsgrenze kein Maßstab für die Dauerstandfestig­
keit. Empfindliche Dehnungsmessungen bei Dauerversuchen 
nötig. Versuchseinrichtung. Vorschläge für Durchführung und 
Auswertung von Dauerversuchen. [Proc. Am. Soc. Test. Mat. 28
(1928) P art I I , S. 60/79; vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 1724/5.]

E. Schiebold und G. Richter: S tu d ie n  ü b e r  d e n  Z u g ­
v e r s u c h  a n  k r i s t a l l in e n  S to ffen .*  Untersuchungen zur 
Klärung der „scheinbaren, unechten“ Verfestigung ( GestaltsVer­
festigung) und der „wahren“ K rista llverfestigung  beim Zug­
versuch. Spannungen und Verformungen im elastischen und den 
beiden plastischen Abschnitten beim Zugversuch. Mathematische 
Ableitungen. Besondere Beobachtungen an Flach- und R und­
stäben. Theorien der Formänderungen. Erörterung der em­
pirischen Spannungskurve vom Standpunkt der Henckyschen 
Theorie. Untersuchungen über die Geometrie des Fließkegels 
kristalliner Stoffe. Logarithmische und hyperbolische Formel 
der K onturkurve. [Mitt. Materialprüf. 1929, Sonderheft 5, 
S. 68/96.]

Härte. J . E. Malam: D ie  R o c k w e ll -H ä r te p rü fu n g .*  
Untersuchungen an Kupfer, Zink- und Kupfer-Nickel-Legierungen. 
Die gegenwärtige Form  der Rockwellprüfung g ib t irreführende 
W erte, ebenso die Skleroskop-Skala. Vorschlag der Einsetzung 
eines besonderen Ausschusses für Härteprüfung. [J. Inst. Metals 
40 (1928) Nr. 2, S. 375/400.]

A. Wallichs und H. Schallbroch: D ie  B e z ie h u n g  zw isc h en  
v e r s c h ie d e n e n  H ä r t e z i f f e r n  b e i u n g e h ä r t e t e n  K o h le n -  
s to f f s tä h le n .*  Prüfung der H ärte von Kohlenstoffstählen 
(0,1 bis 1,0 % C) nach Brinell, Shore, Rockwell B und C und 
H erbert (Pendelprüfer). Aufstellung von ausgleichenden Kurven 
für das Verhältnis der Brinellzahl zur jeweiligen H ärtezahl durch

Auftragung der Mittelwerte. Umrechnungsgleichungen. Kritische 
Besprechung des Schrifttum s. [Masch.-B. 8 (1929) Nr. 3, S. 69/74.]

Dauerbeanspruchung. Heinrich Holzer: B ie g u n g s s c h w in ­
g u n g e n  m it  B e rü c k s ic h t ig u n g  d e r  S ta b m a s s e  u n d  d e r  
ä u ß e r e n  u n d  in n e r e n  D ä m p fu n g . Aufstellung der allge­
meinen Gleichgewichtsgleichungen für K raft und Momente. E n t­
wicklung der allgemeinen Differentialgleichung der gedämpften 
Schwingung. M athematische Betrachtungen. [Z. angew. Math. 
Mech. 8 (1928) S. 272/83.]

D. J . McAdam: V e rs c h ie d e n e  E in f lü s s e  a u f  d ie  
K o r ro s io n  u n d  d ie  K o r r o s io n s e rm ü d u n g  v o n  M e ta lle n .*  
Frühere Versuche des Verfassers und ihre Ergebnisse. Einfluß 
der W echselbeanspruchung während der Korrosion auf die Dauer­
festigkeit von verschiedenen Stählen. Vergleich der korrodieren­
den W irkung drei verschiedener W ässer. Kennzeichnender Verlauf 
der Korrosionsermüdungskurven für nicht korrosionsbeständige 
Stähle. „Kerbgrenze“ und „Korrosionstiefenbegrenzung“ . Spän- 
nungserhöhung am Grunde von Korrosionsanfressungen. Aehn- 
liches Verhalten der Stähle gegenüber Korrosion bei wechselnder 
V e rd re h u n g , aber andere Lage der Korrosionskerben. [Proc. 
Am. Soc. Test. Mat. 28 (1928) P art II , S. 117/58; vgl. St. u. E. 48
(1928) S. 1680/2.]

F. N. Speller, I. B. McCorkle und P. F. Mumma: D e r E in ­
f lu ß  v o n  M it te ln ,  d ie  d ie  K o r r o s io n  v e r s t ä r k e n  o d e r  
v e r h in d e r n ,  a u f  d ie  D a u e r f e s t i g k e i t  v o n  S tä h le n .*  
Prüfung von normalisiertem basischem Siemens-Martin-Stahl 
auf Dauerfestigkeit ohne und m it gleichzeitiger Korrosion. Korro­
sionsm ittel: a) Destilliertes W asser m it 25 mg/1 NaCl und 25 mg./l 
N a2S04, b) wie a m it weiteren 200 mg /l N a2Cr20 7. Dauerfestig­
keit bei Verwendung von a stark  verm indert, bei Verwendung 
von b gegenüber Luft unverändert. [Proc. Am. Soc. Test. Mat. 28
(1928) P a rt II , S. 159/73; vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 1682.]

Korrosionsprüfung. F. A. Hull: F r e i lu f tv e r s u c h e  m it  
g a lv a n is c h  v e r z in k te n  B le c h e n . Kurzer vorläufiger Bericht 
des Unterausschusses der American Society for Testing Materials. 
W eitere Versuche an Blechen m it Blei-, Chrom und Kadm ium ­
überzügen geplant. [Proc. Am. Soc. Test. Mat. 28 (1928) Part I, 
S. 167/72.]

E. Maaß: B e g r ü ß u n g s a n s p r a c h e  a u f  d e r  J a h r e s ­
v e rsa m m lu n g  d es R e ic h s a u s s c h u s s e s  f ü r  M e ta l ls c h u tz  
u n d  B e r ic h t  ü b e r  d ie  w is s e n s c h a f t l i c h e n  A rb e i te n  
des R e ic h s a u s s c h u s s e s  im  l e t z te n  G e s c h ä f ts ja h r .*  
Ergebnisse von Untersuchungen über die W iderstandsfähigkeit 
von Metallegierungen gegen die Einwirkung von Salzen und 
Salzlösungen. [Korr. Metallseh. 5 (1929) Nr. 1, S. 1/7.]

A. A. Markson und Paul F ritz : D ie  W a s s e r s to f f io n e n -  
K o n z e n t r a t io n  a ls  K o r ro s io n s k e n n z e ic h e n .*  Der p H_ 
Begriff und seine chemische Grundlage. [Power 69 (1929) Nr. 6, 
S. 222/5.]

E. Rackwitz und Erich K. O. Schm idt: P r ü f v e r f a h r e n  
z u r  B e u r te i lu n g  d e r  K o r r o s io n s b e s tä n d ig k e i t  v o n  
M e ta l le n  g e g e n  W it t e r u n g  u n d  S e e w asse r .*  Verein­
heitlichung von Prüfverfahren. Reproduzierbarkeit und  Ueber- 
einstimmung m it der praktischen Erfahrung. Beschreibung von 
Prüfverfahren für Leichtmetalle. [Korr. Metallsch. 5 (1929) 
Nr. 1. S. 7/13.]

W. van W üllen Schölten: D ie  K o r r o s io n  d es E is e n s  in  
C h lo rn a tr iu m -L ö s u n g .*  Einfluß der Oberflächenbeschaffen­
heit und des Sauerstoffzutritts auf die Löslichkeit von Eisen­
elektroden. X ersuche in Chlornatrium-Lösung un ter zeitweiligem 
kurzem bzw. andauerndem Rühren. Umkehr der Strom richtung. 
Messung der Einzelpotentiale bei L u ftzu tritt und unter W asser­
stoff. Ergebnisse. Theoretische B etrachtungen und Schluß­
folgerungen. Zerlegung des Rostvorganges in zwei Teilreaktionen. 
Graphische Darstellung der Rostungsverhältnisse bei ruhendem 
Elektrolyten, beim Rühren in Luft und beim Arbeiten unter 
W asserstoff. [Areh. Eisenhüttenwes. 2 (1928/29) Nr. 8, S. 523/30 
(Gr. E : Nr. 48); vgl. St. u. E. 49 (1929) Nr. 7, S. 212/3.]

Magnetische Eigenschaften. O. v. Auwers: D e r E in f lu ß  
d e r  K o rn g rö ß e  a u f  d ie  m a g n e t is c h e n  E ig e n s c h a f te n .  
Zuschriftenwechsel zwischen K. Daeves und  dem Verfasser 
über den Einfluß der Korngröße bzw. Zwischensubstanzen. 
[Z. techn. Phys. 10 (1929) Nr. 2, S. 67/8.]

G. J . Sizoo: L e b e r  d e n  Z u s a m m e n h a n g  z w isc h e n  
K o rn g rö ß e  u n d  m a g n e t is c h e n  E ig e n s c h a f t e n  bei 
re in e m  N ick el.*  D ie \ ersuche, die durch Paralleluntersuchungen 
an reinem Eisen ergänzt wurden, führten zu der Auffassung, daß 
auch bei völlig reinen Stoffen eine gänzliche Unabhängigkeit der 
magnetischen Eigenschaften von der Korngröße nicht zu er­
warten ist. [Z. Phys. 53 (1929) Nr. 5 u. 6, S. 449/57.)
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Haakon Styri: M a g n e t i s i e r b a r k e i t ,  H ä r t e  u n d  e le k ­
t r i s c h e r  W id e r s ta n d  v o n  S c h n e l l s t a h l - S c h n e id w e r k ­
zeugen.*  Prüfung auf richtige H ärtung durch magnetische 
Messungen. Grundlage des Verfahrens. Verwendung des Duro- 
skops. Gleichzeitige Leistungsmessung neben den physikalischen 
Werten. Zunahme des Um m agnetisierungsverlustes m it steigen­
der Anlaßtem peratur, Abnahme des elektrischen W iderstandes. 
[Proc. Am. Soc. Test. Mat. 28 (1928) P art II , S. 375/86; vgl. 
St. u. E. 48 (1928) S. 1725/6.]

Franz W ever und Heinrich Lange: D ie  m a g n e t is c h e  
U n te rs u c h u n g  v o n  D y n a m o -  u n d  T r a n s f o r m a to r e n ­
b le c h e n  m it  dem  D if f e r e n t ia le i s e n p r ü f e r .*  Geschichte 
der Prüfverfahren für Dynamo- und Transformatorenbleche. 
Theoretische Fehlerbetrachtungen zur Bestimmung der Verlust­
ziffer und der Induktion  m it dem Differentialeisenprüfer. Be­
stätigung durch Meßreihen m it betriebsmäßig aufgesteilten Geräten. 
[Mitt. K .-W .-Inst. Eisenforsch. 10 (1928) Lfg. 18, S. 343 62.] 

Schneidfähigkeit und Bearbeitbarkeit. O. W. Boston und 
M. N. Landis: E in f lu ß  d e r  W ä r m e b e h a n d lu n g  e in e s  
le g ie r te n  S ta h le s  a u f  s e in e  B e a r b e i tb a r k e i t .  Dreh- und 
Bohrversuche m it einem Cr-V-Stahl. Beste Bearbeitbarkeit nach 
Glühen auf kugeligen Zementit. [Amer. Machin. 69 (1928) Nr. 16, 
S. 624/5. Phys. Ber. 10 (1929) Nr. 4, S. 306.]

Einfluß der Temperatur. F. K örber: U e b e r  d ie  S t r e c k ­
g re n z e  v o n  S ta h l  b e i h ö h e r e n  T e m p e ra tu re n .*  Steige­
rung der Betriebstem peraturen; höhere Beanspruchungen bei 
höheren A rbeitstem peraturen; Notwendigkeit der Erforschung 
der W erkstoffeigenschaften bei höheren Tem peraturen. Tem­
peraturabhängigkeit der Streckgrenze von Stahl. Verhältnis der 
Warmstreckgrenze zur Zugfestigkeit bei R aum tem peratur für 
Kesselblechwerkstoff. Folgerungen für die Berechnung von 
Dampfkesseln und die Abnahme von Kesselblechen. Bedeutung 
der Dauerstandfestigkeit. Verhältnis der W armstreckgrenze zur 
Zugfestigkeit bei R aum tem peratur für Stahlguß. [St. u. E. 49
(1929) Nr. 9, S. 273/7.]

Sonderuntersuchungen. P. W . Bridgm an: D ie  E ig e n ­
s c h a f te n  v o n  M e ta l le n  u n te r  h o h e n  h y d r o s t a t i s c h e n  
D ru ck en .*  Beschreibung einer Versuchsanordnung für Drucke 
von 12 000 bis 30 000 kg/cm 2. Gründe für die H altbarkeit der 
Gefäße bei Drucken oberhalb der Zugfestigkeit. Messung dieser 
Drucke. Zustandsänderungen verschiedener Metalle. Zusammen­
drückbarkeit von Metallen. Elektrisches Meßverfahren. [Metall­
wirtseh. 8 (1929) Nr. 10, S. 229/33.]

N. L. Mochel: D as S ic h - E in f r e s s e n  v o n  M e ta l le n  b e i 
h o h e n  T e m p e ra tu re n .*  Laufen einer Metallprobe auf der 
feststehenden Probe eines anderen Metalles bei verschiedener 
Belastung und Tem peratur ohne Schmierung in einer besonderen 
Prüfeinrichtung. Ergebnisse der verschiedensten Kombinationen. 
[Proc. Am. Soc. Test. Mat. 28 (1928) P a rt II , S. 269/77; vgl. 
St. u. E. 48 (1928) S. 1624.]

R. Genders, R. C .Reader und V .T. S. Foster: D e r S c h a le n ­
g u ß  k u p f e r r e ic h e r  L e g ie ru n g e n .*  U. a. Untersuchung 
einer großen Anzahl verschiedener Stähle als Kernwerkstoffe 
nach ihrem Verhalten gegenüber dem Angriff und Verschleiß 
durch die schmelzflüssigen Legierungen. [J . Inst. Metals 40
(1928) Nr. 2, S. 187/218.]

Albert Roux und  Jean  Cournot: D ie  E in f lü s s e  d e r  V e r ­
f o r m u n g s g e s c h w in d ig k e it  u n d  d e r  T e m p e r a tu r  a u f  
d ie  E rz e u g u n g  d e r  K a l th ä r tu n g .  Röntgenuntersuchungen 
an Aluminiumdrähten. [Comptes rendus 188 (1929) Nr. 9, S. 631/3.

Rudeloff: E r g ä n z u n g e n  zu m  L o c h s ta n z v e r s u c h .*
Versuche über zweckmäßige Bemessung von Matrize, Stempel 
und Probescheibe. [Gieß. 16 (1929) Nr. 10, S. 218/9.]

G. Sachs: I n n e r e  S p a n n u n g e n  in  M e ta lle n .*  Auf­
reißen kaltverform ter Kupferlegierungen. Verschiebung der 
Elastizitäts- und Streckgrenze durch K alt Verarbeitung. [Mitt. 
Materialprüf. 1929, Sonderheft 5, S. 144/51.]

G. Sachs: D e r N a c h w e is  in n e r e r  S p a n n u n g e n  in  
S ta n g e n  u n d  R o h re n .*  Ableitung der Spannungsgleichungen 
für Längs-, Radial- und Tangentialspannungen. Messung der 
Formänderungen. Berechnung der SpannungsVerfestigung an 
einem Messingrohr. [M itt. M aterialprüf. 1929, Sonderheft 5, 
S. 138/44.]

E. Seidl: K e r b w ir k u n g  in  T e c h n ik  u n d  W is s e n ­
sc h a ft.*  Begriff des Kerbes und der Kerbwirkung und ihre Be­
seitigung. Spannungserhöhungen im K erbgrund. Auslösung 
dieser Spannungen. Beispiele. Schlußfolgerungen. [Mitt. Ma­
terialprüf. 1929, Sonderheft 5, S. 122,/30.f

Baustähle. 0 . Bauer: F l u ß s t ä h l e  m it  g e r in g e r  A l t e ­
ru n g s e ig e n s c h a f t .*  H äufigkeitskurven des C-, Mn-, P-, S- und

As-Gehaltes unlegierter Kesselblechwerkstoffe (260 Analysen). 
Kein Zusammenhang zwischen As- einerseits und P- und  S- 
Gehalt anderseits. Anregung planm äßiger Untersuchungen über 
den Einfluß von As. Alterungserscheinungen, Nachweis mit 
Kerbschlagprobe. Schadensfälle durch zu hohen Nietdruck. 
Verfahren zur Prüfung auf Alterungsempfindlichkeit. Beispiele. 
Ergebnisse. Erfahrungen m it Izettbleehen und -rohren. [M itt. 
M aterialprüf. 1929, Sonderheft 5, S. 12/22.]

D ie  S tr e c k g r e n z e  v o n  B a u s ta h l .*  Bericht des Aus­
schusses der American Society for Testing Materials. Versuche 
über den Einfluß der Belastungsgeschwindigkeit und des P rü f­
verfahrens. Kohlenstoff- und Siliziumstähle, Bleche, W inkel. 
U- und I-Profile. E rm ittlung der Streckgrenze auf 4 verschiedene 
Arten. Erhöhung mit steigender Belastungsgeschwindigkeit. 
Stärkerer Einfluß bei Rechtkant- als bei R undstäben. Streck­
grenzenverhältnis im Durchschnitt 0.97. [Proc. Am. Soc. Test. 
Mat. 28 (1928) Part I , S. 105 35; vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 1723 4.] 

M. O. W ithey: D ie  P r ü f u n g  v o n  P r o b e n  a u s  v e r ­
s c h ie d e n e n  T e i le n  v o n  B a u s ta h lp r o f i le n .  Zug- und  
Druckversuche an  insgesamt 386 Proben aus 9 Schmelzungen 
von 3 Stahlwerken. K ein Einfluß auf den E lastizitätsm odul, 
starke Streuung der Zugfestigkeit bei Proben aus verschiedenen 
Profilen. Noch stärkere Streuungen bei der Streckgrenze (33 % ) 
und der Proportionalitätsgrenze. [Proc. Am. Soc. Test. Mat. 28
(1928) Part II , S. 41/59; vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 1722/3.]

Eisenbahnmaterial. R. Stüm per: U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  
d e n  E in f lu ß  d e r  W a lz t e m p e r a tu r  a u f  d ie  E i g e n ­
s c h a f te n  d e r  S c h ien e n .*  Bisher beschrittene Wege zur Ver­
besserung der Güte von Schienenstahl. Gefügeaufbau des ge­
wöhnlichen Schienenstahls. Korn- und N etzw erkstruktur und  
ihr Einfluß auf die Eigenschaften des W erkstoffs. W ege zur E r­
zielung der KomVerfeinerung. Versuche über den Einfluß der 
W alztem peratur auf die Eigenschaften von Schienen. Bestim­
mung der Festigkeit, H ärte und Kerbzähigkeit in Kopf. Steg und 
Fuß nach verschiedenen Endwalztem peraturen. Kerbschlag- 
versuche zwischen — 10 und -f- 200°. Gefügeuntersuchungen. 
W alztem peratur und  W irtschaftlichkeit. [Ber. W erkstoffaussch. 
V. d. Eisenh. Nr. 138; St. u. E . 49 (1929) Nr. 6, S. 177/87.]

A u s b e s se ru n g  e is e r n e r  F e u e r b u c h s e n  b e i d e r  
O r le a n s - E is e n b a h n g e s e l l s c h a f t .  Bewährung eiserner Feuer­
buchsen bei der genannten Bahngesellschaft und Erhöhung der 
Lebensdauer gegenüber kupfernen Feuerbuchsen und Verringerung 
der U nterhaltungskosten. Beobachtungen über 16 Jah re  an  über 
1000 Lokomotiven. [Organ Fortschr. Eisenbahnwes. 84 (1929) 
Nr. 5, S. 86/7.]

Dampfkesselbaustoffe. G e s c h w e iß te  D ru c k k e s s e l .  Aen- 
derung der Ansicht über die Auffassung von der Zulässigkeit von 
Schweißungen für Druckgefäße auch bei autogener Schweißung. 
[Power 69 (1929) Nr. 8, S. 332.]

K e ss e ls c h ä d e n .*  Auszug aus dem Jahresbericht des 
Dampfkessel-Ueberwachungsvereins Hannover für das Geschäfts­
jahr 1927/28. Krem penriß am Stirnboden einer Lokomobile. 
TZ. Bayer. Rev.-V. 33 (1929) Nr. 2, S. 24/6; Nr. 3, S. 42/3.]

Feinbleche. Anton Pomp und  Siegfried W eichert: E in f lu ß  
d e r  W a lz -  u n d  G lü h te m p e r a tu r  a u f  d ie  F e s t i g k e i t s ­
e ig e n s c h a f te n  u n d  d a s  G e fü g e  v o n  k a l tg e w a lz te m  
k o h le n s to f f a r m e n  F lu ß s ta h l .*  Schrifttum sübersicht. Ver­
suchsstoff: Bandstahl 28 X 2 mm m it 0,08 ° 0 C. Versuchsaus­
führung: W alzversuche m it Stichabnahm en von je 20 % bis zu 
einer Gesamtabnahme von 74 % bei R aum tem peratur. Glüh- 
versuche der bei R aum tem peratur gewalzten Proben im Tem ­
peraturbereich von 100 bis 900°. W alzversuehe bei tiefen (bis 
— 70°) und m ittleren (bis +  500°) Tem peraturen. Aenderung 
der Zugfestigkeit, Dehnung, Brinell-, H erbert-Zeithärte und 
Erichsen-Tiefung in Abhängigkeit von dem W alzgrad, der Glüh­
tem peratur und der W alztem peratur. K ritik  der H ärteprüfung. 
Gefügeuntersuchung. [M itt. K .-W .-Inst. Eisenforsch. 10 (1928) 
Lfg. 15, S. 301/16.]

Draht, Drahtseile und Ketten. F. A. A nnett: A u fz u g sse ile .*  
Biegungsfähigkeit, m ittlere Festigkeit. Verschleißeigenschaften. 
[Power 69 (1929) Nr. 7, S. 277/8.]

William J . M erten: B e t r ie b s g lü h u n g e n  v o n  T ra g -  u n d  
K r a n k e t te n .*  Versuche über die zweckmäßigste W ärm ebe­
handlung zur Regenerierung im Betriebe kaltgehärteter K etten. 
Vorschlag einer Umkristallisationsglühung über A3. Halten 
während 1 h, Abkühlen in  Luft auf 370 bis 425°, dann langsames 
Abkühlen. Eingehende Erörterung. [Trans. Am. Soc. Steel 
T reat. 15 (1929) Nr. 2, S. 193/216.]

W. H. P arker: D ie  V e r s c h le iß f e s t ig k e i t  v o n  A u to  m o b i l ­
g l e i t  s c h u tz k e t t e n .*  Beanspruchung von G leitschutzketten:
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Verschleiß- und Schlagbeanspruchung. Beschreibung einer Ver- 
schleißprüfmaschine. Befriedigende Uebereinstimmung der E r­
gebnisse m it der praktischen Bewährung. [Proc. Am. Soc. Test. 
Mat. 28 (1928) P art I I ,  S. 332/40; vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 1654.]

G. Sachs und H. Sieglerschmidt: P rü fu n g  v o n  S e i l ­
d r ä h te n  d u rc h  Z ug- u n d  B ieg e v e rsu ch e .*  Hin- und 
Herbiegeversuche m it verschiedenen Biegehalbmessern an Stahl- 
und M etalldrähten. Diese Prüfung bei Kohlenstoffstählen im 
Gegensatz zu M etalldrähten nicht durch anderes Verfahren zu 
ersetzen, da dort kein Zusammenhang zwischen Biegezahl, Festig­
keit und Formänderungsvermögen vorhanden ist. [Metallwirtsch. 
8 (1929) Nr. 6, S. 129/38.]

Werkzeugstähle. W . B. Kouwenhoven und Julian  D. Tebo: 
D ie  B e z ie h u n g e n  z w isc h e n  d e r  L e is tu n g  d e r  S c h n e ll ­
d r e h s t ä h l e  u n d  ih r e n  m a g n e t is c h e n  E ig e n sc h a f te n .*  
Versuch eines neuen magnetischen Verfahrens zur Prüfung von 
Schnellarbeitsstahl auf richtige H ärtung. [Proc. Am. Soc. Test. 
Mat. 28 (1928) P art II , S. 356/74; vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 1654.

F. R apatz: W ä rm e b e h a n d lu n g  u n d  P rü fu n g  v o n  
S c h n e lla rb e i ts s ta h l-W e rk z e u g e n .*  Besondere Schwierig­
keiten bei Spiralbohrern, Fräsern usw. durch die hohen H ärte­
tem peraturen. Chlorbarium- und Boraxsalzbäder. Das Anlassen 
auf 500 bis 600°. Prüfungsmöglichkeiten für Schnellarbeitsstahl- 
Werkzeuge. [Ber. Werkstoffaussch. V. d. Eisenh. Nr. 140; St. 
u. E. 49 (1929) Nr. 8, S. 250/5.]

Rostfreie und witterungsbeständige Stähle. J . H. Gibboney: 
K o r ro s io n s  w id e r s ta n d  v o n  g e k u p f e r te n  R e in e is e n - ,  
S c h w e iß s ta h l-  u n d  u n g e k u p f e r te n  S c h w a rz b le c h e n . 
Bericht des Ausschusses A-5 der American Society for Testing 
Materials. Teilergebnisse groß angelegter Langzeitversuche über 
den Einfluß der Zusammensetzung auf den W iderstand gegen 
Korrosion durch Atmosphärilien. Eindeutige Ueberlegenheit des 
gekupferten Stahles, nicht aber bei Unterwasser-Rostversuchen. 
[Proc. Am. Soc. Test. Mat. 28 (1928) P a rt I , S. 148/51; vgl. St. 
u. E. 48 (1928) S. 1622/4.]

W alter M. Mitchell: R o s t f r e ie r  S ta h l  u n d  se in e  A n ­
w e n d u n g  b e i d e r  H e r s te l lu n g  u n d  dem  T r a n s p o r t  v o n  
S a lp e te r s ä u r e .  Anforderungen der chemischen Industrie. 
Verfahren der Salpetersäuregewinnung. Chemische Zusammen­
setzung der Stähle. W ärmebehandlung der Bleche, Beizen, Ab­
blasen im Sandstrahl, Prüfung. Nieten, Rohre, Guß- und Schmiede­
stücke. Behälterkonstruktion. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 15
(1929) Nr. 2, S. 303/38.]

S. Steinberg: U e b e r  S ä u re -  u n d  R o s tb e s tä n d ig k e i t  
d e s g e k u p f e r te n  E ise n s . Untersuchung von Stahl m it 0,25 
bis 0,5 % Cu. Lösung in  10- bis 20prozentiger H 2S04 acht- bis 
zehnmal, in 10- bis 20prozentiger HCl achtmal langsamer als 
gewöhnlicher Stahl. Die Ursache wird in einer Auflösung des 
Fe und  dam it einer Erhöhung der Cu-Konzentration an der 
Oberflächenschicht gesehen. Beim Rosten in Luft um 50 % 
besseres Verhalten des gekupferten Stahles, in H»0 und NaCl 
keine merklichen Unterschiede festgestellt (die anders lautenden 
Angaben der Sekundärquelle beruhen auf einem Irrtum ). [Ann. 
Inst, polytechn. Oural [russ.] 6 (1927) S. 73/82; nach Chem. 
Zentralbl. 99 (1928) Bd. H , Nr. 18, S. 1934.]

Stähle für Sonderzwecke. C. J .  Smithells, S. V. Williams 
und J .  W. Avery: L a b o r a to r iu m s v e r s u c h e  ü b e r  h i t z e ­
b e s tä n d ig e  M e ta lle g ie ru n g e n .*  Untersuchungen an binären 
Nickel-Chrom-Legierungen verschiedener Zusammensetzung und 
an einigen ternären Legierungen m it W- und Mo-Zusätzen. 
Beschreibung des Prüfverfahrens. Erörterung der Ergebnisse. 
Röntgenuntersuchung der gebildeten Schutzschichten. Einfluß 
von Verunreinigungen. Bestimmung des elektrischen W ider­
standes zwischen 20 und 1000°. [J. Inst. Metals 40 (1928)
Nr. 2, S. 269/96.]

Gußeisen. O. Bauer: D as G u ß e ise n  a ls  W e rk s to f f  
u n d  B a u s to ff .*  Begriff und Einteilung des Gußeisens. Metallo­
graphie des Gußeisens. Beeinflussung der Graphitausscheidung 
durch Abkühlungsgeschwindigkeit, Siliziumgehalt und Ueber- 
hitzungstem peratur. Einfluß von Si, Mn, P  und S auf die Eigen­
schaften von grauem Gußeisen, Einfluß der Abkühlungsgeschwin­
digkeit auf die Festigkeitseigenschaften. Veredelung des Guß­
eisens durch Legierungszusätze. Einfluß höherer Temperatur 
auf die Eigenschaften (W achstum). Graphitausbildung und 
Korrosion. [Mitt. M aterialprüf. 1929, Sonderheft 5, S. 1/11.] 

Carl Pfannenschm idt: U e b e r  d e n  E in f lu ß  des K u p fe rs  
a u f  G u ß e ise n .*  Einwirkung eines Kupferzusatzes bis 1,7 % 
auf Festigkeitseigenschaften und W iderstandsfähigkeit gegen 
stark  verdünnte Säuren und Leitungswasser. [Gieß. 16 (1929) 
Nr. 8, S. 179/82.]

Stahlguß. Viktor Zsäk: U e b e r  h o c h w e r t ig e n  C h ro m - 
N ic k e l-S ta h lg u ß .*  Einfluß des Gußgefüges und verschiedene 
W ärmebehandlung auf die Festigkeitseigenschaften von Normen­
stahl VCN 35. [Gieß. 16 (1929) Nr. 9, S. 193/205.]

Metallographie.
Allgemeines. Erich Seidl: D e r E in f lu ß  d e r  c h e m isc h e n  

u n d  k r i s t a l l o g r a p h i s c h e n  B e s c h a f f e n h e i t  d e s  G u ß ­
m a te r i a l s  a u f  d a s  V e r h a l t e n  b e im  W alzen .*  Versuche an 
technischem Aluminium, Kupfer und Zink. [M itt. Materialprüf. 
1929, Sonderheft 5, S. 43/50.]

Röntgenographie. v. Göler und G. Sachs: I n n e r e  S p a n ­
n u n g e n  im  R ö n tg e n b i ld .*  Versuche an W olframdraht. 
Zusammenhang zwischen Verwischung der Röntgenlinien und 
inneren Spannungen erscheint sichergestellt. [Mitt. Materialprüf. 
1929, Sonderheft 5, S. 151/2.]

Physikalisch-chemische Gleichgewichte. A. G. C. Gwyer,
H. W . L. Phillips und L. Mann: D e r  A u fb a u  d e r  L e g ie ­
ru n g e n  d es A lu m in iu m s  m it  K u p f e r ,  S i l iz iu m  u n d  
E isen .*  Binäre und ternäre Zustandsschaubilder und Gefüge­
untersuchungen. [J . Inst. Metals 40 (1928) N r. 2, S. 297/358.] 

Yoshiki Ogawa und Takejiro M urakami: U e b e r  d a s  G le ic h ­
g e w ic h ts d ia g ra m m  d es S y s te m s  E is e n -Z in k .  [Techn. 
Reports Tohöku Im p. Univ. 8 (1928) S. 53/69; nach Chem. 
Zentralbl. 100 (1929) Bd. I, Nr. 7, S. 831/2.]

M a n g a n  u n d  S c h w e fe l im  S ta h l.*  Entschwefelung des 
Stahles m it Mangan. Reaktionen, MassenWirkungsgesetz. Hinweis 
auf eine neuere theoretische Arbeit von Zen-ichi Shibata. Zustands­
schaubild FeS-MnS. [Metallurgist 1929, 22. Febr., S. 21/2.] 

Gefügearten. Francis F. Lucas: B e o b a c h tu n g e n  ü b e r  
d a s  K le in g e fü g e  d es M a r te n s its .*  Abschreck- und  Anlaß­
versuche m it hochwertigem W erkzeugstahl. Kennzeichnende 
Gefügebilder. Keine vollständige Klärung der im weißen Mar­
tensit auftretenden Phasen. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 15
(1929) Nr. 2, S. 339/67.]

Einfluß der Wärmebehandlung. W. K öster: D e r  E in f lu ß  
e in e r  W ä rm e b e h a n d lu n g  u n t e r h a lb  A t a u f  d ie  E ig e n ­
s c h a f te n  d es te c h n i s c h e n  E isen s .*  Begriff des Veredelungs­
vorganges und Voraussetzungen für sein E in tre ten . Versuche 
über die Veredelung des technischen Eisens m it verschiedenen 
kohlenstoffarmen Siemens-Martin- und  Thomasstählen. Einfluß 
des Abschreckens unterhalb A, und des Lagem s sowie Anlassens 
nach dem Abschrecken unterhalb A r  Bestim m ung von Zug­
festigkeit, Streckgrenze, Dehnung, Einschnürung, Brinellhärte, 
Biegezahl, Eindrucktiefe nach Erichsen, Verdrehungsfähigkeit 
und Kerbzähigkeit sowie der Veränderung der magnetischen 
Hysteresisschleife. Veränderung des Gefüges. Einfluß eines 
vorherigen Vergütens auf die Veredelungsfähigkeit. Einfluß 
des Kohlenstoffgehaltes auf die Veredelung. Zusammenhang 
der W ärmebehandlung unterhalb A ( m it dem Fließbereich an 
der Streckgrenze und der W irkung des Fryschen Aetzmittels. 
Beziehungen zum A ltem . [Arch. Eisenhüttenwes. 2 (1928/29) 
Nr. 8, S. 503/22 (Gr. E : W erkstoffaussch. 139); vgl. St. u. E. 49
(1929) Nr. 11, S. 357/8.]

Siegfried W eichert: E in f lu ß  d e r  W a lz -  u n d  G lü h te m - 
p e r a t u r  a u f  d ie  F e s t i g k e i t s e ig e n s c h a f t e n  u n d  das 
G efü g e  v o n  k a l tg e w a lz te m  k o h le n s to f f a r m e m  F lu ß ­
s ta h l .  (Mit 68 Abb. im Text und auf 4 Taf.) Düsseldorf: Verlag 
Stahleisen m. b. H. 1929. (18 S.) 4°. —  Aachen (Techn. Hoch­
schule), ®r.=3ng.-Diss. s B S

Sonstiges. A. Sieverts: D ie  A u fn a h m e  v o n  G a se n  d u ro h  
M e ta lle .*  Lösungsvermögen von M etallen und  Legierungen 
für Sauerstoff, Stickstoff, Edelgase, Schwefeldioxyd und Wasser­
stoff nach dem heutigen Stande unserer Kenntnisse. Zusammen­
stellung zahlenmäßigerAngaben über die Löslichkeiten von Gasen in 
Metallen. Eingehende Erörterung. [Z. Metallk. 21 (1929) Nr. 2, 
S. 37/46.]

Fehler und Bruchursachen.
Korrosion. R. May: D ie  K o r r o s io n  v o n  K o n d e n s a to r ­

r o h re n .  U rs a c h e  u n d  V e r h ü tu n g  d e r  E ro s io n .*  Verfahren 
zur Untersuchung des Verhaltens von Schutzfilmen auf Kon­
densatorrohren. Aenderungen des Potentials während der Film­
bildung. Einfluß der W asserbewegung und der Größe und W ir­
belung von Luftblasen auf den Rohrangriff. [J . In st. Metals 40
(1928) Nr. 2, S. 141/85.]

Chemische Prüfung.
Chemische Apparate. Heinr. Tram m : B e n z o lb e s t im m u n g s ­

a p p a r a t  n a c h  d em  A -K o h le -V e r fa h re n .*  Beschreibung
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eines elektrisch geheizten Apparates m it Dampfentwickler, 
-Überhitzer und Lufterhitzer, die m it dem A-Kohle-Rohrofen 
und dem Kühler in einem stabilen Aluminiumgehäuse zusammen­
gebaut sind. Arbeitsgang. [Chem. Fabrik 1929, Nr. 10, S. 113/4.] 

Elektrolyse. A. Schleicher: D ie  F o r t s c h r i t t e  d e r  E le k t r o -  
a n a ly se .*  Elektrochemische Forschungen. Analytische Forde­
rungen. Ersatzwerkstoffe für Elektroden. Zusammensetzung 
der Bäder. [Z. angew. Chem. 42 (1929) Nr. 6, S. 146/8.]

Brennstoffe. G. Agde und L. v. Lyncker: A p p a r a t  z u r  
E r m i t t lu n g  d e r  E rw e ic h u n g s z o n e  u n d  M essu n g  des 
E rw e ic h u n g s g ra d e s  v o n  K o k sk o h le n .*  Eine belastete 
Nadel steht auf einem Kohlenkuchen, so daß das Einsinken 
bei der Erweichung oder das Hochsteigen beim Blähen der 
Kohle abgelesen werden kann. [Brennstoff-Chem. 10 (1929) 
Nr. 5, S. 86/7.]

G. Agde und L. v. Lyncker: A p p a r a t  u n d  M e th o d e  
z u r B e s t im m u n g  d es G a s b i ld u n g s v e r la u f e s  v o n  K o k s ­
koh len .*  [Brennstoff-Chem. 10 (1929) Nr. 5, S. 89/90.]

M. Dolch: K o h le n u n te r s u c h u n g  u n d  B e tr ie b .*  Aus­
bau der Kohlenuntersuchung und ihre Anpassung an die Bedürf­
nisse des Betriebes. Schnellbestimmung des W assergehaltes 
durch Uebergießen m it Alkohol. E rm ittlung von W assergehalt, 
Teer- und Gasausbeute sowie Koksausbringen in einem Zuge. 
Aufteilung der Kohlensubstanz nach den W ärm eanteilen im Gas, 
Teer und Koks. Berechnung des Vergasungs- und Verbrennungs­
vorganges sowie ihre Ueberwachung auf Grund der Versuchs­
befunde. [Z. Oberschles. Berg-Hüttenm . V. 68 (1929) Nr. 2, 
S. 64/72.]

G. Lambris: D as B lä h e n  u n d  T re ib e n  v o n  S te in k o h le n .*  
Einfluß der Versuchsbedingungen auf die Stärke des Blähens. 
Bestimmung des größtmöglichen Blähgrades im Laboratorium s­
versuch dadurch, daß die Kohle m it einem die W ärme schlecht 
leitenden Stoff, z. B. Kieselgur, unterschichtet wird. Zuschrift 
von P a u l  D am m  und Erwiderung von G. L a m b r is  über die 
Trennung der Begriffe Blähen und Treiben. [Brennstoff-Chem. 9
(1928) S. 341/6; 10 (1929) Nr. 4, S. 65/7.]

Gase. H erbert A. Bahr: B e m e rk u n g e n  z u r  W a s s e r s to f f - 
u n d  M e th a n b e s t im m u n g  im O rs a t - A p p a r a t .*  Fehler­
möglichkeiten bei der Gasanalyse in den üblichen Orsat-Geräten. 
Oxydierbarkeit der Hartgum m i-Isolierung und des Quecksilbers 
in der G lühdrahtpipette. Absorption von Kohlensäure durch 
die Sperrflüssigkeit in  der Verbrennungspipette. Besondere 
nicht oxydierbare Elektrodenform . Verwendung von Kochsalz­
lösung als Sperrflüssigkeit. Ortsfester Orsat-Apparat m it der 
Möglichkeit der getrennten und gemeinsamen Verbrennung von 
Wasserstoff und Methan. [Arch. Eisenhüttenwes. 2 (1928/29) 
Nr. 8, S. 495/502 (Gr. E : Chem.-Aussch. 61); vgl. St. u. E. 49 (1929) 
Nr. 9, S. 285/6.]

G a s p rü fe r  f ü r  b r e n n b a r e  G ase.* B auart M artin Böhme, 
Berlin. [Arch. W ärmewirtsch. 10 (1929) Nr. 3, S. 106.]

A. Fischer: E n t f e r n u n g  v o n  T e e r n e b e ln  a u s  G asen .*  
Unzulänglichkeit der bisher zur Niederschlagung von Teer­
nebeln aus Gasen bekannten Apparate. Beschreibung einer allen 
Ansprüchen genügenden Anlage für elektrostatische Gasreinigung 
zum Gebrauch im Laboratorium . [Chem. Fabrik  1929, Nr. 9, 
S. 101/2.]

Heinrich Menzel und W alter Kretzschm ar: K r i t is c h e  
S tu d ie n  an  g a s a n a ly t i s c h e n  B e s t im m u n g s m e th o d e n  
des S t ic k o x y d u ls .*  Nachprüfung der bisher gebräuchlichen 
Bestimmungsverfahren auf ihre Genauigkeit und ihre Anwen­
dungsgrenzen. Darstellung und Reinigung von Stickoxydul. 
Gasanalytische Geräte und D arstellung der Zusatzgase. Bestim ­
mung des Stickoxyduls durch therm ische Aufspaltung und durch 
Reduktion m it Wasserstoff. Bestim m ung des Sauerstoffs in 
stickoxydulhaltigen Gasen; Verhalten des Stickoxyduls in der 
Phosphorpipette. Beleganalysen. [Z. angew. Chem. 42 (1929) 
Nr. 6, S. 148/56.]

Feuerfeste Stoffe. K. Pfefferkorn: U e b e r  a n a ly t i s c h e  
S c h n e llm e th o d e n  in  d e r  k e r a m is c h e n  I n d u s t r i e .  Bestim­
mung von Glühverlust, Abrauchverlust, Tonerde, Eisen, Alkalien, 
Kieselsäure. [Sprechsaal 62 (1929) Nr. 1, S. 1; nach Chem. Zentralbl. 
100 (1929) Bd. I ,  Nr. 8, S. 1041.]

B. Gossner: B e i t r a g  z u r  S tö c h io m e tr ie  d e r  S i l ik a te .  
Scheinbare Abweichung der stöchiometrischen Verhältnisse 
bei verschiedenen Silikaten, z. B. Nephelin, Analcim und 
Zeolith. Nachprüfung der stöchiometrischen Gesetze an Olivin, 
Almandin und Sanidin. Möglichkeiten zur E rklärung der 
Abweichungen. [Z. angew. Chem. 42 (1929) Nr. 7, S. 175/9.]

Wasser. H. Fehn, G. Jander und  O. P fu n d t: E in e  t i t r i -  
m e tr is c h e  S c h n e llb e s t im m u n g  d e s  S u l f a tg e h a l t e s  in

T r in k -  u n d  G e b ra u c h s  w ä s s e rn  m it  H ilfe  d e r  v is u e l le n  
L e i t f ä h i g k e i t s t i t r a t i o n .*  Allgemeines. A rt der Schaltung. 
Versuchsgrundlagen. Einfluß eines Bikarbonatgehaltes. Aus­
führung der Bestimmung. Beleganalysen. [Z. angew. Chem. 42
(1929) Nr. 6, S. 158/9.]

Zement. J . Stanton Pierce und W. C. Setzer: S c h n e l lv e r ­
f a h r e n  z u r  B e s t im m u n g  v o n  E is e n o x y d ,  T o n e rd e ,  M ag­
n e s ia  u n d  K a lk  in  P o r t l a n d z e m e n t .  Eisen und Aluminium 
werden als Hydroxyde gefällt. Magnesium wird im F iltra t durch Tri- 
nitrobenzol un ter Zusatz von karbonatfreiem  Alkali abgeschieden 
und titrim etrisch bestim m t. Kalzium wird darauf im F iltra t 
durch N atrium karbonat als K arbonat abgeschieden. Arbeits­
gang, Besprechung der Ergebnisse. [Ind. Engg. Chem., Analytical 
Edition 1 (1929) Nr. 1, S. 25/6.]

Sonstiges. A. Stein: K a l ib e s t im m u n g  in  M isc h d ü n g e rn . 
Nachteile der bisherigen Bestimmung. Beschreibung eines neuen 
Verfahrens ohne Hinzufügen und Wegglühen der Ammoniumsalze. 
Ammoniak wird m it Aetznatron ausgetrieben und die Phosphor­
säure nicht ausgefällt. Beleganalysen. [Z. angew. Chem. 42
(1929) Nr. 7, S. 179/83.]

E in z e lb e s t im m u n g e n .

Eisen, Mangan USW. R. Berg: N eu e  W eg e  z u r  B e s t im ­
m u n g  u n d  T r e n n u n g  d e r  M e ta l le  m i t  H i l f e  v o n  o- 
O x y c h in o l in .  V I I .  B e s t im m u n g  v o n  E is e n ,  M a n g a n , 
N ic k e l u n d  K o b a l t .  T re n n u n g  d es E is e n s  v o n  A lu m in iu m , 
M a n g a n  u n d  E r d a lk a l i e n .  T re n n u n g  d e s  M a n g a n s  v o n  
N ic k e l ,  Z in k  u n d  E r d a lk a l i e n .  Arbeitsvorschriften für 
die genannten Bestimmungen und Trennungen. Beleganalysen. 
[Z. anal. Chem. 76 (1929) Nr. 5/6, S. 191/204.]

Zink. J .  Majdel: U e b e r  d ie  A b s c h e id u n g  d es Z in k s  
a ls  Z in k s u lf id  a u s  sc h w a c h  s a u r e n  L ö su n g e n .*  Versuche 
zur E rm ittlung des Einflusses der Tem peratur, der Zeit des 
Einleitens von Schwefelwasserstoff, der Schwefelsäurekonzen­
tration , der Lösungsmenge sowie des Einflusses der Elemente 
der Ammoniumsulfidgruppe bei der Schwefelwasserstoffällung. 
Arbeitsvorschrift zur zweckmäßigsten Trennung und Abscheidung 
des Zinks. [Z. anal. Chem. 76 (1929) Nr. 5/6, S. 204/12.]

Wärmemessung, -Meßgeräte und -Regler.
Temperaturmessung. G. B. Brook, H. J . Simcox und E rnest 

W ilson: U e b e r  p r a k t i s c h e  P y ro m e tr ie .*  Störungen in  der 
Benutzung von Pyrom etern durch elektrische Ströme und m agne­
tische Felder im Messungsraum. Beschreibung einer Meßvorrich­
tung, die auch un ter solchen Verhältnissen genau arbeitet. 
[J . Inst. Metals 40 (1928) Nr. 2, S. 401/23.]

O b e r f lä c h e n -T h e rm o m e te r .*  B auart Siemens & Halske. 
Verwendung eines Thermoelementes Kupfer-K onstantan. Meß­
bereich bis 200°. [Arch. W ärmewirtsch. 10 (1929) Nr. 3, S. 106.] 

Heizwertbestimmung. Dommer: E in ig e s  ü b e r  D e f in i t io n  
u n d  B e s t im m u n g  d es H e iz w e r te s  v o n  G asen . Einfluß 
von Tem peratur und Feuchtigkeit. Oberer und unterer Heizwert. 
Anforderungen an  Kalorim eter und verschiedene Ausführungs­
arten von Hand- und registrierenden Kalorim etern. [Gas W asser­
fach 72 (1929) Nr. 8, S. 180/2.]

Sonstige Meßgeräte und Regler.
Druckmesser. E in  n e u e s  U e b e r w a c h u n g s g e r ä t  f ü r  

F e u e ru n g e n .*  Vico-Zugmesser der F irm a Schaffer & Buden­
berg für Ablesungen des Zuges oder Druckes an drei Stellen 
sowie des Unterschiedes an je zweien dieser Punkte. [Arch. 
W ärmewirtsch. 10 (1929) Nr. 3, S. 88.]

F e in m e ß g e rä t  f ü r  U n te rd rü c k .*  Beschreibung der 
Barowaage der H artm ann & Braun A.-G. [Arch. W ärmewirtsch. 
10 (1929) Nr. 3, S. 104.]

Gas-, Luft- und Dampfmesser. D a m p fm e s s e r  m it  e le k ­
t r i s c h e r  U e b e r t r a g u n g .*  B auart Hallwachs & Langen. 
[Arch. W ärmewirtsch. 10 (1929) Nr. 3, S. 104.]

D a m p fm e s s e r  m it  P l a t t e n f e d e r  m it  M e ta l l s c h la u c h -  
U e b e r t r a g u n g .  Beschreibung des Dampfmessers der J .  C' 
E ckard t A.-G., S tu ttg a rt. [Arch. W ärmewirtsch. 10 (1929) 
Nr. 3, S. 104.]

Sonstiges. K urt Pieck: D e r  A u f z u g s re g le r  u n d  s e in e  
P r ü f u n g  am  O rt  d e r  A n la g e . Beschreibung eines von der 
Firm a Carl Flohr, A.-G., Berlin, gebauten Meßgerätes. [W ärme 52
(1929) Nr. 7, S. 148/50.]

W a s s e r s ta n d s a n z e ig e r  f ü r  h o h e n  D ru c k . B auart 
Phönix Arm aturenwerk, Adolf G. Meyer, Frankfurt. [Arch. 
W ärmewirtsch. 10 (1929) Nr. 3, S. 105.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 149/52. - E in  * bedeutet: Abbildungen in  der Quelle.
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Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.
Allgemeines. Czech: N a c h k lä n g e  zu  d e n  l e t z te n  B a u ­

u n fä l le n .  Stellungnahme zu der angeregten Einsturzversiche­
rung und der Baukontrolle. [Stahlbau 2 (1929) Nr. 3, S. 35/6..

Eisen und Stahl. E in  n e u e r  h o c h w e r t ig e r  B a u s ta h l .  Anga­
ben über den „Union-Baustahl“ . [Bautechnik 7 (1928) Nr. 1, S. 20.] 

O tto Bondy: E is e rn e  G e b ä u d e  o h n e  N ie t.*  Die elek­
trische Lichtbogenschweißung im Hochbau. [Deutsche Bau­
zeitung 63 (1929) Nr. 12, S. 17/20.]

H. G o ttfeld t: S ta h l s k e l e t t b a u te n  d e r  S te f fe n s  & N ö lle  
A.- G., B e r lin -T e m p e lh o f .*  [Stahlbau 2 (1929) Nr. 4, S. 47/8.] 

Schaper: D e r B rü c k e n b a u  u n d  d e r  I n g e n ie u rh o c h b a u  
d e r  D e u ts c h e n  R e ic h s b a h n - G e s e l l s c h a f t  im  J a h r e  1928.* 
[Bautechnik 7 (1929) Nr. 1, S. 4/7; Nr. 3, S. 42/5; Nr. 5, S. 68/71.]

H. Schmudde: S ta h l - S k e l e t t b a u  f ü r  e in  G e s c h ä f t s ­
h a u s  in  K ö ln -K a lk .*  [Stahlbau 2 (1929) Nr. 4, S. 43/5.] 

M. Thümecke: D ie  V e r s tä rk u n g  d e r  W ie d b rü ck e .*  
Beschreibung der durch den Einsturz erforderlich gewordenen 
Ersatzbrücke. [Stahlbau 2 (1929) Nr. 4, S. 37/43.]

Rudolf Vogel: D ie  E n tw ic k lu n g  d e r  d e u ts c h e n  O b e r ­
b a u fo rm e n  s e i t  1900. Zuschriftenwechsel zwischen R. Scheibe, 
Alfred Birk und R. Vogel. [St. u. E. 49 (1929) Nr. 9, S. 288/9.] 

W eber: S ta h l-  u n d  W a lz w e rk  H ö n tro p  des B o c h u m e r 
V erein s.*  Beschreibung der Eisenbauten. [Stahlbau 2 (1929) 
Nr. 5, S. 52/4.]

W . W eiß: E in  m o d e rn e r  S ta h ls k e le t t - H o c h b a u  in  
M ü n chen .*  [Stahlbau 1 (1928) Nr. 20, S. 233/4.]

P. Sturzenegger: M a ste  u n d  T ü rm e  in  S ta h l.  Mit 
362 Textabb. Berlin: Wilhelm E rnst & Sohn 1929. (4 Bl., 
219 S.) 8°. 23J?Jf, geb. 25 JIM. =  B =

Beton und Eisenbeton. B e to n  s t a t t  S c h w e lle n  fü r  
E is e n b a h n s c h ie n e n .*  Kurzer Bericht über eine 500-m- 
Versuchsstrecke der Bahn zwischen Detroit und Plymouth 
m it Schienen auf einer durchlaufenden Betonunterlage. [Um­
schau 33 (1929) Nr. 1, S. 13/4.]

Otto Graf: G e rä te  z u r  A u sw a h l u n d  A b n a h m e  d e r  
B a u s to f fe  f ü r  d e n  E is e n b e to n  im  B a u b e tr ie b .*  [Beton 
Eisen 28 (1929) Nr. 5, S. 99/100.]

A. Kleinlogel: B a s a l t  a ls  Z u sc h la g  zum  B e to n . Gründe 
für das mehrfache Versagen von Basalt als Zuschlagstoff. N ot­
wendigkeit der richtigen Kornzusammensetzung. [Zement 18
(1929) Nr. 10, S. 307/10.]

Wilhelm Kosfeld: V e rw e n d u n g  v o n  H o c h o fe n s c h la c k e  
zu  B e to n .*  Verwendungsmöglichkeiten von Hochofenschlacke. 
Amtliche Vorschriften für Hochofenschlacke zur Betonbereitung 
und die Möglichkeit ihrer restlosen Erfüllung. Die Unhaltbarkeit 
des „Gewährleistungssatzes“ für den Erzeuger der Hochofen­
schlacke. Vorschlag der Einführung des Begriffes „Hochofen­
schmelze“ . Festigkeit von Schlackenbeton. Günstigste K orn­
zusammensetzung bei gegebenen Schlackenmischungen. U nter­
schiede des Schlackenbetons gegenüber Kiesbeton in notwen­
digem Wasserzusatz, Setz- und Fließmaß, W asserdurchlässigkeit, 
Abbindevorgang und Nacherhärtung. Ueberlegenheit der Hoch­
ofenschlacke an Ausbeute gegenüber Kies. [Ber. Schlacken- 
aussch. V. d. Eisenh. Nr. 15; St. u. E. 49 (1929) Nr. 8, S. 243/9.] 

G e n e ra l  B u ild in g  C o n s t r u c t io n  w ith  S lag  C o n c re te . 
Cleveland, Ohio (937 Leader Bldg.): National Slag Association, 
January  1929. (45 p.) 8°. — .25 $. (Symposium No. 12, [prepared 
by the] National Slag Association.) £  B S

S lag  B r id g e s  a n d  o th e r  W a te r - R e s is t in g  S t r u c tu r e s .  
Cleveland, Ohio (937 Leader Bldg.): National Slag Association, 
February 1929. (33 p.) 8°. •—,25 $. (Symposium No. 13, [prepared 
by the] National Slag Association.) S B “

Friedrich Jassoy: B e r u h t  d ie  B in d u n g  z w isc h e n  E is e n  
u n d  s i l ik a t i s c h e m  M a te r ia l  im  E is e n b e to n  a u f  d e r  
B ild u n g  v o n  e in fa c h e n  o d e r  k o m p le x e n  E is e n s i l ik a te n ,  
u n d  w ie  e r k l ä r t  s ic h  d ie  K le b e k r a f t  v o n  G u ß e ise n , 
F lu ß e is e n  u n d  S c h w e iß e is e n  a n  v e r s c h ie d e n e n  Z e m e n t­
a r t e n ,  so P o r t l a n d z e m e n t ,  H o c h o fe n z e m e n t u n d  T o n ­
e rd e z e m e n t?  (Berlin 1927: Schmitz & Görner.) (41 S.) 8°. — 
S tu ttg a rt (Techn. Hochschule), ®r.«3hg.-Diss. S B S

Gg. Fredl: S c h la c k e  a ls  B e to n z u s c h la g . Schädlichkeit 
des Gehaltes an löslichen Salzen, insbesondere Sulfaten, in Brenn­
stoffrückständen. Beispiel für die gefährliche W irkung. [Zement 
18 (1929) Nr. 7, S. 203/5.]

Schlackenerzeugnisse. R obert Otzen: W e r tz i f f e rn  fü r  d ie  
K o rn fo rm  v o n  S p l i t t e n  u n d  G ru sen .*  Vorschlag einer Tei­
lung der Kornform in würfelig (erwünscht) und splittig. Bestim­
mung der W ertziffer auf Grund des Verhältnisses von Grund­
fläche zu Dicke des Kornes. [Zement 18 (1929) Nr. 10, S. 300/3.]

Zement. Hans K ühl: D ie  K le in u n te r s u c h u n g  von  
Z e m e n t u n d  Z e m e n tro h s to f f e n .*  Vornahme von Probe­
bränden m it dem Rohmehl in elektrischen W iderstandsöfen. 
Vorrichtungen zur Untersuchung kleiner Probemengen Zement 
auf Raumbeständigkeit, Abbindezeit und Festigkeit. [Tonind.-Zg. 
53 (1929) Nr. 19, S. 374/7.]

Betriebswirtschaft und Industrieforschung. 
Allgemeines. K urt Reichel, Dr. rer. pol., Diplomkaufmann: 

F a b r ik o r g a n i s a t io n .  Die kaufmännischen Verwaltungsabtei- 
lunoen des Fabrikbetriebes. Berlin (W 10) und W ien (I): Industrie- 
verfag Späth & Linde 1929. (205 S.) 8°. 7,40 JIM , geb. 9 JIM. 
(Bücherei für Industrie  und Handel. Bd. 10.) — In h a lt: (1. Teil:) 
Der organisatorische Aufbau des Industrieunternehm ens. (2. Teil:) 
Die kaufmännischen Verwaltungsabteilungen; Lagerverw altung; 
Lohnabteilung; Verkaufsabteilung; N achrechnungsabteilung; Ver­
sandabteilung. "  B —

K u rt Andler, (BrAjng.: R a t io n a l i s i e r u n g  d e r  F a b r i-  
k a t io n  u n d  o p t im a le  L o sg rö ß e . München: R. Oldenbourg
1929. (VI, 149 S.) 8°. 8 JU l.  =  B S

Psychotechnik. W. Ruffer: S c h e m a  e in e r  F ä h ig k e i t s ­
a n a ly s e  fü r  k a u f m ä n n is c h e  B ü r o a n g e s te l l t e  in  der 
V e rw a ltu n g  e in e s  G ro ß b e tr ie b e s .*  [Ind. Psychotechn. 5
(1928) Nr. 12, S. 345/58.]

K urt Lewin: D ie  B e d e u tu n g  d e r  „ P s y c h i s c h e n  S ä t t i ­
g u n g  f ü r  e in ig e  P ro b le m e  d e r  P s y c h o te c h n ik .*  [Psycho­
techn. Z. 3 (1928) Nr. 6, S. 182/8.]

Selbskostenberechnung. Hans Schmid: M e c h a n is ie ru n g  
d e r  A k k o r d z e i tb e s t im m u n g  fü r  A r b e i te n  a u f  W e rk ­
z e u g m a s c h in e n .*  [W erkst.-Techn. 23 (1929) Nr. 4, S. 97/110.] 

Sonstiges. W alter R ahm : D er L o h n  im  F a b r ik b e t r ie b .  
Mit 40 Abb. u. zahlr. Tab. S tu ttg a rt: C. E. Poeschel 1929. 
(V III, 125 S.) 8°. 4,80 JU l, in  Leinen geb. 6,25 M Ji. — Wer 
sich schnell über die Grundlagen der Arbeitszeitüberwachung, 
der Lohnbuchhaltung, ihrer Möglichkeiten, maschinellen Hilfs­
m ittel und Vordrucke sowie ähnliche Fragen unterrichten will, 
dem w ird das knapp aber leicht verständlich geschriebene Buch 
eine erwünschte Uebersicht geben. 5 B S

H. Halberstaedter, $tpl.=Qng., Dr. rer. pol.: R ic h t l in ie n  
fü r  d ie  B e h a n d lu n g  d e r  G e s c h ä f t s p o s t  (P o s tb e h a n d ­
lu n g sp la n ) . Im  Aufträge des Fachausschusses für Bürowesen 
beim AWV bearbeitet. Hrsg. vom Ausschuß für wirtschaftliche 
Verwaltung beim Reichskuratorium  für W irtschaftlichkeit. 
Berlin (S 14): Beuth-Verlag, G. m. b. H., [1929]. (105 S.) 4°. 
3,75 JIM, (RKW -Veröffentlichungen. [Hrsg. vom] Reichs­
kuratorium  für W irtschaftlichkeit. Nr. 26.) S B S

Wirtschaftliches.
Bergbau. D ie  w i r t s c h a f t l i c h e  L ag e  d es R u h r b e r g ­

b a u es . [St. u. E. 49 (1929) Nr. 8, S. 269/71.]
D ie  w i r t s c h a f t l i c h e  L a g e  d es R u h r b e r g b a u e s .  [Hrsg. 

vom Verein für die bergbaulichen Interessen zu Essen. Essen: 
Selbstverlag des Herausgebers 1929.] (17 S.) 4°. S B S 

Einzeluntersuchungen. Rolf E rdm ann: D ie  W e r f tb e te i ­
l ig u n g e n  d e r  E is e n in d u s t r i e .  Die Zeit der Industriebeteili­
gungen an  der W erftindustrie ist zunächst vorbei. An ihre Stelle 
sind die Banken getreten. [W irtschaftsdient 14 (1929) Nr. 8. 
S. 311/3.]

Vincent C. Faulkner: D ie  b r i t i s c h e  G ie ß e re i in d u s tr ie  
im  J a h r e  1928. Allgemeiner Ueberblick über die wirtschaftliche 
Lage. [Gieß. 16 (1929) Nr. 7, S. 160/1.]

Eisenindustrie. Gunnar H erlin: E in ig e s  ü b e r  d ie  E is e n ­
in d u s t r i e  S ü d a m e r ik a s .*  Geschichte der brasilianischen 
Eisenindustrie und deren Möglichkeiten. Ferner entsprechende 
kurze Angaben über Argentinien, Chile und die übrigen Länder. 
[Tekn. Tidskrift 58 (1928) Bergsvetenskap 12, S. 89/92.]

Helm ut K lein: D ie  E is e n  s c h a f f e n d e  I n d u s t r i e  in 
I t a l i e n .  Begrenzte Möglichkeit der Roheisenerzeugung. Wirkung 
des Roheisenzolls auf die Eisen Verarbeitung. Unsichere Grund­
lage der R ohstahlindustrie wegen der Abhängigkeit von der 
Schroteinfuhr. Uebergroße Anzahl der Betriebe und Uneinigkeit 
der beteiligten Gruppen. Vergebliche Rationalisierungsbestre­
bungen. [R uhr Rhein 10 (1929) Nr. 7, S. 213/6.]

Sir William J . Larke: D ie  e n g lis c h e  E is e n -  u n d  S ta h l ­
in d u s t r i e  im  J a h r e  1928. [St. u. E. 49 (1929) Nr. 9, S. 286/8.] 

Herrn. Lufft: D ie  R o h s to f f g r u n d la g e n  d e r  j a p a ­
n is c h e n  E is e n -  u n d  S t a h l in d u s t r i e .  Aufbau der Eisen- und 
Stahlindustrie. Eisenerzvorkommen. Kohlenschätze. W irtschafts­
politische Folgerungen. [Ruhr Rhein 10 (1929) Nr. 7, S. 209/13.]

H. J . Van Der Byl: S ü d a f r ik a s  E is e n -  u n d  S ta h l ­
in d u s t r ie .  Kurzer Abriß der Entwicklung und  Aussichten der

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 140/52. —  E in  * beileutet: Abbildungen in  der Quelle.
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südafrikanischen Hüttenwerke. Die Gründung der South 
African Iron and Steel Industr al Corporation. [Iron Coil 
Trades Rev. 118 (1929) Nr. 3183, S. 329; Nr. 3184, S. 356 7; 
Iron Steel Ind. 2 (1928/29) Nr. 6, S. 177/8.]

Kartelle. John Brech: W e l te i s e n m a r k t  u n d  R o h s t a h l ­
k a r te l l .  Starker Inlandsbedarf in  Frankreich und Belgien 
haben die Ausfuhrtätigkeit dieser Länder eingeschränkt. Daher 
Steigerung der Ausfuhrerlöse und zum ersten Male seit Bestehen 
des Kartells sichtbare Anzeichen eines Erfolges. [W irtschafts­
dienst 14 (1929) Nr. 7, S. 266/8.]

Statistik. A u f te i lu n g  d e r  a m e r ik a n i s c h e n  W a lz ­
w e rk se rz e u g n is se  1928 a u f  v e r s c h ie d e n e  F o rm e n  u n d  
V e rw e n d u n g sz w e ck e .*  [Iron Trade Rev. 84 (1929) Nr. 7, 
S. 451/5.]

Wirtschaftsgebiete. Georg Böse: B e lg ie n s  I n d u s t r i e  
u n te r  dem  Z e ic h e n  d e r  N e u o r ie n t ie r u n g .  Kohlenbergbau 
und Eisenindustrie haben zur Regelung der internationalen W ett­
bewerbsverhältnisse wesentliche Veränderungen in ihrem organisa­
torischem Aufbau vorgenommen. [Z. Oberschi. Berg-Hüttenm. 
V. 68 (1929) Nr. 2, S. 96/8.]

J a h r b u c h  d e r  d e u ts c h e n  B r a u n k o h le n - ,  S t e in ­
k o h le n - , K a li-  u n d  E r z in d u s t r i e ,  d e r  S a l in e n , des 
E rd ö l-  u n d  A s p h a l tb e r g b a u e s .  1929. Verzeichnis der im 
Deutschen Reiche belegenen Braunkohlengruben. . . .  Hrsg. vom 
Deutschen Braunkohlen-Industrie-Verein, e. V., Halle (Saale). 
Jg. 20, bearb. von Dipl.-Berging. H. Hirz und Dipl.-Berging. 
S t .^ l tg .  iv . Pothm ann, Halle (Saale). Halle (Saale): Wilhelm 
Knapp 1929. (X X X II, 408 S.) Geb. 16 JLM. — Aus Anlaß des 
erneuten Erscheinens dieses vielseitigen Jahrbuches geben wir 
unter Beziehung auf die früheren M itteilungen an  dieser Stelle —• 
vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 567 — nochmals den In h a lt des Werkes 
wie folgt an: Verzeichnis der im Deutschen Reiche belegenen 
Braunkohlengruben m it B rikett- und Naßpreßsteinfabriken, 
Schwelereien, Mineralöl-, Paraffin- und Montanwachsfabriken und 
Generatoranlagen, der Steinkohlengruben m it Brikettfabriken, 
Kokereien, Teer-, Benzol- und Am moniakfabriken und sonstigen 
Nebenbetrieben, der Kali- und Steinsalzbergwerke und deren 
Nebenbetriebe, der Salinen, der Erzgruben m it Aufbereitungs­
anlagen, der Asphaltgruben und der Erdölgewinnungsbetriebe 
(mit Angaben über Eisenbahn-, Post- und Telegraphenstation, 
Fernsprecher, Betriebskapital, Kuxe, Förderung und Erzeugung, 
Betriebsanlagen und -einrichtungen, sowie über Eigentümer, Auf­
sichtsrat, Grubenvorstand, Direktoren, Betriebsleiter und Beleg­
schaften), der deutschen Bergbehörden, der bergmännischen 
Bildungsanstalten, der Syndikate und Verkaufsvereinigungen, der 
bergbaulichen Vereine und Arbeitgeberverbände. 5 B S

R e ic h s a d re ß b u c h  fü r  d a s  B a u g e w e rb e . Hrsg. in 
Verbindung m it dem Bund Deutscher Architekten, Berlin. Aus­
gabe 1928/29. Düsseldorf (Ceeilienallee 65): Gebr. Mentzen 
& Sasse, Verlagsges. m. b. H. [1929.] (V III, 1281 S.) 4°. Geb. 
20 JiJl. — Auch von diesem Bande des Adreßbuches gilt, daß er 
in seinem inneren Aufbau seinem Vorgänger —  vgl. St. u. E. 48
(1928) S. 567— gleicht und inhaltlich denveränderten Verhältnissen 
im Baugewerbe sich anpaßt. S B S

W ir 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 .  
In d u s t r i e g e b ie t  1929. Essen: Ruhr-Verlag, W . G irardet,1929. 
8°. — [Bd. 1.] Hrsg. von der Industrie- und Handelskammer für 
die Kreise Essen, Mülheim-Ruhr und Oberhausen zu Essen. 
(XVI, 352 S.) Geb. 12 JIM. ■— Bd. 2 [u. d. T .:] F ir m e n  j a h r  b u c h  
1929/30 . T. 1/2. Hrsg. von P. Redlich, Verw.-Direktor der 
Industrie- und Handelskammer zu Essen. Bearb. von P. Giese, 
Essen. (XLVIII, 1084 S.) Geb. 20 J lJ l.  =  B =

O r ts n u m m e rn v e rz e ic h n is  des D e u ts c h e n  R e ic h e s . 
Ausgabe B. Vollständiges Verzeichnis. Hrsg. vom Ausschuß für 
wirtschaftliche Verwaltung beim Reichskuratorium  für W irt­
schaftlichkeit. Leipzig: Paul R ä th  1928. (XVI, 1207 S.) 4°.
Geb. 48,60 JIM. = B  =

Sonstiges. Otto M ost: S t r e i t f r a g e n  zu m  T h e m a  „ K o m ­
m une u n d  W ir t s c h a f t “ . K ritische Besprechung des von der 
Kölnischen Zeitung herausgegebenen Sonderheftes über Kommune 
und W irtschaft. [R uhr Rhein 10 (1929) Nr. 10, S. 297/303.]

Verkehr.
Eisenbahnen. S o rg e n  d e r  R e ic h s b a h n p o l i t ik .  [St. 

u. E. 49 (1929) Nr. 9, S. 309/11.]
Tarife. H. Pohl: K a n n  v o n  e in e r  z u n e h m e n d e n  f r a c h t -  

lic h e n  B e n a c h te i l ig u n g  d es R u h r b e r g b a u e s  g e g e n ü b e r  
O b e rsc h le s ie n  d ie  R e d e  s e in ?  Verneinung der Frage und 
Feststellung, daß vielmehr bis in die neueste Zeit eine ausge­
sprochen den Ruhrbezirk bevorzugende Eisenbahntarifpolitik ge­
trieben worden sei. [Oberschles. W irtsch. 4(1929)N r. 3, S. 136/43.]

Soziales.
Allgemeines. H .N iebuhr: V om  e n g lis c h e n  S c h l ic h tu n g s ­

w esen . Ueberblick über das englische Schlichtungswesen und 
Vergleich m it der in Deutschland bestehenden Regelung. [Arbeit­
geber 19 (1929) Nr. 5, S. 127/31.]

S c h r i f te n  d e r  V e re in ig u n g  d e r  D e u ts c h e n  A r b e i t ­
g e b e r v e r b ä n d e ,  e . V. H. 18: D ie  M i tg l ie d e r v e r s a m m ­
lu n g  1928. Berlin: F r. Zillessen 1929. (64 S.) 8°. —- E nthält 
folgende Vorträge: Grundsätzliche Fragen der d e u ts c h e n
S o z ia lp o l i t ik ,  vom Geh. Kom .-R at Dr. E. v. Borsig; Politische 
Ideen und W ir t s c h a f t s v e r f a s s u n g e n  der heutigen Zeit im  
in t e r n a t i o n a l e n  V e rg le ic h ,  von Professor Dr. H. v . Becke­
ra th ; A u fg a b e n  u n d  P ro g ra m m  d e r  V e re in ig u n g  d e r  
D e u ts c h e n  A r b e i tg e b e r v e r b ä n d e ,  vom Reg.-Präs. z. D. 
Brauweiler. S B 5

Arbeiterfürsorge. E r s t e r  B e r ic h t  d e r  R e ic h s a n s t a l t  
fü r  A r b e i t s v e r m i t t lu n g  u n d  A r b e i ts lo s e n v e r s ic h e r u n g  
f ü r  d ie  Z e i t  v o m  1. O k to b e r  1927 b is  zu m  31 . D e ­
z e m b e r  1928.* A rbeitsm arkt. A rbeitsverm ittlung. Berufs­
beratung. Arbeitslosenversicherung. Maßnahmen zur Förderung 
der Arbeitsaufnahme. W ertschaffende Arbeitslosenfürsorge. 
Organisation und Finanzen der Reichsanstalt. [Reichsarb. 1929, 
Nr. 6. Beilage.]

Löhne. J . W . Reichert: D ie  L ö h n e  in  d e r  d e u ts c h e n  
E is e n  s c h a f fe n d e n  I n d u s t r i e .  Bei den gemischten Konzernen 
der Eisen- und Kohlenindustrie betragen Löhne und  Gehälter 
nebst sozialen Aufwendungen ungefähr 40 % des Umsatzes. Für 
die E hen  schaffende Industrie  allein gib t das K onjunkturfor­
schungsinstitut für das Jah r 1927 den Lohnanteil m it 25 % des 
Erzeugungswertes an. Gewerkschaftsführer haben dagegen kürz­
lich behauptet, der Lohnanteil in der Großeisenindustrie bleibe 
unter 5 % der Gestehungskosten. Diese B ehauptungen erweisen 
sich als falsch. Die gesamten Lohn- und Gehaltskosten einschließ­
lich sozialem Aufwand haben für die Tonne W alzwerksfertig­
erzeugnisse in den Jahren  1911 bis 1913 nur etw a 27 aber
1924 bis 1926 über 40 bzw. etwa 37 JLK  betragen. Im  Vergleich zu 
den Reinerzeugungswerten oder Um wandlungswerten der W alz­
werke haben die entsprechenden Lohn- und Gehaltsanteile ein­
schließlich der gesetzlichen sozialen Abgaben in den letzten Jahren 
über 60 % erreicht. Das ist um so bemerkenswerter, als der 
Kapitaldienst für die fortschreitende Mechanisierung, hier „M a ­
s c h in e n lo h n “ im Gegensatz zum A r b e i t s lo h n  genannt, von 
Jah r zu Jah r zunimmt. Der deutsche E isenhüttenarbeiter besitzt 
in seinem gegenwärtigen Lohn eine höhere K aufkraft als in seinem 
Vorkriegslohn. Die Lohnentwicklung der Nachkriegszeit hat das 
vorsichtige Maß der Vorkriegszeit verlassen. Eine Besserung der 
gegenwärtig unzulänglichen Gewinnmöglichkeiten sollte nicht zu 
neuen Selbstkostenbelastungen benutzt werden, sondern zur 
Senkung der Verkaufspreise aus Gründen des Gemeinwohls. 
[St. u. E. 49 (1929) Nr. 7, S. 214/21.]

Unfallverhütung. C. H aide: U n f a l lv e r h ü tu n g  b e im  
L a u c h h a m m e rw e rk  R ie s a  d e r  M i t te ld e u t s c h e n  S t a h l ­
w e rk e , A .-G .*  Aeußere Schutzmaßnahmen. Gasschutz. All- 
gemeine Schutzmaßnahmen. Tätigkeit der Unfallkommission. 
W erkzeitung. Werksverbesserungsvorschläge. Alkohol und U n­
fallverhütung. Unfallverhütungs-W erbem onat. Presse und Vor­
träge. Eignungsprüfung. W erkschule. U nfallverhütungsaus­
stellung. Statistisches. Zusammenfassung. [St. u. E. 49 (1929) 
Nr. 9, S. 277/83.]

K urt Meissner: D ie  V o r s c h r i f te n  d es B e tr ie b s s c h u tz e s  
u n d  d ie  V e r a n tw o r t l i c h k e i t  d e s  B e t r i e b s l e i te r s .  Schutz 
der Arbeiter gegen Unfälle und Gesundheitsgefahren. U nfall­
verhütungsvorschriften der Berufsgenossenschaften. H aftung 
der Unternehm er und Betriebsleiter. [Masch.-B. 8 (1929) Nr. 4, 
S. W  37/40.]

K arl Schwantke: LTn f a l lv e r h ü tu n g .*  [St. u. E. 49 (1929) 
Nr. 8, S. 241/3.]

[Karl] Schwantke, D r.: U n f a l lv e r h ü tu n g  a n  L a u f ­
k ra n e n .  [Hrsg. von der] H ütten- und Walzwerks-Berufsge­
nossenschaft, Essen. Essen [1929]: C. W. Haarfeld. (27 S.) 4°.

Tarifverträge. K arl Bringmann, Dr. ju r . : F r i e d e n s p f l i c h t  
u n d  T a r i f b r u c h .  Berlin: Reim ar Hobbing 1929. (70 S.) 8°.
3,60 JIM.. — In h a lt: (1. Abschnitt:) Begriff der Friedenspflicht; 
A rt der Verpflichtung; Umfang und  Grenzen der Friedenspflicht. 
(2. Abschnitt:) Der Tarifbruch im allgemeinen; der Verpflichtete 
aus der Friedenspflicht als Täter des Tarifbruchs; der Anspruchs­
berechtigte; A rt und Umfang der H aftung; Rechtslage bei tarif- 
widrigem H andeln der Mitglieder tro tz  tariftreuem  Verband; 
Quellenschriften-Verzeichnis. 5  B S

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 149152. —  E in  * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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Versicherungswesen. D ie E x p o r tk r e d i tv e r s ic h e r u n g  
m it  U n te r s tü tz u n g  des R e ic h e s . Darstellung und Erläute­
rung der Bedingungen und des Verfahrens nach den Beschlüssen 
der Großen Kommission vom 3. September 1928 unter besonderer 
Berücksichtigung der bisherigen praktischen Erfahrungen. Hrsg. 
von der Geschäftsführung des Reichsverbandes der Deutschen 
Industrie. Berlin (W 10, Königin-Augusta-Straße 28): Selbst­
verlag des Reichsverbandes der Deutschen Industrie, Januar 1929. 
(67 S.) 4°. 2,50 JIM. (Veröffentlichungen des Reichsverbandes 
der Deutschen Industrie. Nr. 43.) 5  B 5

Gesetz und Recht.
Gewerblicher Rechtsschutz. W alther Harmsen: D ie R e fo rm  

des P a te n tg e s e tz e s  u n d  d ie  P a te n ta n w a l t s c h a f t .  Frage 
der Vertretungsberechtigung des Patentanwaltes. [Werft R. H. 10
(1929) Nr. 2, S. 31.]

Gewerbe-, Handels- und Verkehrsrecht. Heinrich Stäber, D r.: 
D e r P r i v a t  g le is  an  S ch luß  ne b s t  a lle n  fü r  d en  P r i v a tg l e i s ­
a n s c h lu ß  e r fo r d e r l ic h e n  E n ts c h e id u n g e n ,  B e s t im m u n ­
g e n , A n w e isu n g e n , E r la s s e n ,  V e ro rd n u n g e n u s w . Berlin- 
Lichtenrade (Waldweg 37): Selbstverlag[1929.] 8°. 7 JIM- “ B 5  

Arbeitsrecht. Werner Hellwig: D e r n eu e  A rb e i ts s c h u tz ­
g e s e tz e n tw u r f .  Inhaltsübersicht und Kritik. [Arbeitgeber 19
(1929) Nr. 5, S. 123/7.]

G. Rohmer, S taatsrat Dr., Regierungspräsident: D ie V e r ­
o rd n u n g  ü b e r  d ie  A r b e i ts z e i t  in  d e r  F a s s u n g  des 
A r b e i ts z e i tn o tg e s e tz e 's  vom  14. A p r i l  1927. Nebst zu­
gehörigen Gesetzen und Verordnungen. 2., erg. Aufl. München:
C. H. Beck’sche Verlagsbuchhandlung 1929. (VIII, 131 S.) 8°. 
Geb. 5 JIM. (Landmann-Rohmer: Kommentar zur Gewerbe­
ordnung. Ergänzungsband.) 2  B 5

Sonstiges. Philipp Wieland, ®r.»^ng. Qr. I).: D as B u d g e t 
d e r  V e re in ig te n  S ta a te n  v o n  N o rd a m e r ik a . Seine Auf­
stellung, parlamentarische Behandlung und Ausführung. Berlin 
(W 10, Königin-Augusta-Straße 28): Selbstverlag des Reichsver­
bandes der Deutschen Industrie, Februar 1929. (96 S.) 4°. 4 JIM. 
(Veröffentlichungen des Reichsverbandes der Deutschen In ­
dustrie. Nr. 44.) I  B S

Bildung und Unterricht.
Arbeiterausbildung. T ittle r: D ie  A u s b ild u n g  d e r  L e h r ­

lin g e  in  d e n  B e tr ie b e n  d e r  o b e r s c h le s is c h e n  G ro ß ­
in d u s t r ie .  [Oberschles. W irtsch. 4 (1929) Nr. 2, S. 73/6.]

Hochschulausbildung. N e u e  T e c h n is c h e  H o c h sc h u le n ?  
(Hrsg.:) Verein deutscher Ingenieure. (Berlin: Verein deutscher 
Ingenieure 1929.) (11 S.) 4°. >  B ■

Ausstellungen und Museen.
W .vonDyck: W ege  u n d  Z ie le  d e s  D e u ts c h e n  M useum s. 

Rede bei der Jahresfeier des Deutschen Museums am 6. Mai 1928. 
Berlin (NW 7): V.-D.-I.-Verlag, G. m. b. H., 1929. (30 S.) 8°. JIM. 
(Abhandlungen und Berichte. [Hrsg.:] Deutsches Museum. 
Jg. 1, H. 1.) — Die von Geheimrat Professor Dr. J . Zenneck und 
Professor Dr. C. Matschoss geleitete Schriftenreihe, die m it dem 
vorliegenden Hefte eröffnet wird, soll kurze Darstellungen von 
wichtigen Entw icklungsabschnitten der Naturwissenschaft und 
der Technik, von bemerkenswerten Ereignissen, von tech­
nischen Kulturdenkm älern, ferner Lebensschilderungen großer 
Männer der Naturwissenschaft und Technik en thalten  sowie kurze 
Mitteilungen über wissenschaftliche und technische Museen, 
Institu te, Ausstellungen u. a. m. bringen. In  dem ersten Hefte 
kommt einer der besten Kenner des Deutschen Museums zu Wort.

Sonstiges.
H. W. Gonell: E in  W in d s ic h te r  z u r  B e s t im m u n g  der 

K o rn z u s a m m e n s e tz u n g  s t a u b f ö r m ig e r  S to ffe .*  Wind­
sichter zur Zerlegung des feinsten, der Siebung nicht mehr zu­
gänglichen Gutes nach Korngrößen. Wissenschaftliche Grund­
lagen, Arbeitsweise und Auswertung der Ergebnisse. [Tonind.- 
Zg. 53 (1929) Nr. 13, S. 247/9.]

R. Plfl.uk• H e r s te l lu n g  u n d  i n d u s t r i e l l e  V e rw e rtu n g  
f e s te r  K o h le n sä u re .*  [Z. V. d. I. 73 (1929) Nr. 7, S. 221/4.] 

Z w e ite  T e c h n is c h e  T a g u n g  d e s  rh e in is c h - w e s t ­
f ä l is c h e n  S te in k o h le n b e r g b a u e s .  Tagungsbericht. [Glück­
auf 65 (1929) Nr. 10, S. 328/37.]

Statistisches.
Die Saarkohlenförderung im Januar 1929. F lu ß s ta h lg e w in n u n g

Nach der Statistik  der französischen Bergwerksverwaltung 
betrug die K o h le n fö rd e ru n g  des Saargebiets im Januar 1929 
insgesamt 956 932 t ;  davon entfallen auf die s t a a t l ic h e n  Gruben 
923 926 t  und auf die Grube F ra n k e n h o lz  33 006 t. Die durch­
schnittliche T a g e s le is tu n g  betrug bei 26 Arbeitstagen 36 805 t. 
Von der Kohlenförderung wurden 97 375 t  in den eigenen Werken 
verbraucht, 26 487 t  an die Bergarbeiter geliefert und 34 975 t  
den Kokereien zugeführt sowie 845 032 t  zum Verkauf und Ver­
sand gebracht. Die H a ld e n b e s tä n d e  verminderten sich um 
46 937 t. Insgesamt waren am Ende des Berichtsmonats 120 363 t  
Kohle und 2571 t  Koks auf Halde gestürzt. In  den eigenen 
angegliederten Betriehen wurden im Januar 1929 24 749 t  K o k s 
hergestellt. Die B e le g s c h a f t  betrug einschließlich der Beamten 
63 185 Mann. Die durchschnittliche Tagesleistung der Arbeiter 
unter und über Tage belief sich auf 689 kg.

Die Roheisen- und Flußstahlgewinnung des Saargebietes im 
Monat Februar 1929.

Nach den statistischen Erhebungen der Fachgruppe der 
Eisen schaffenden Industrie im Saargebiet stellte sich die 
Rohehen- und Flußstahlgewinnung des Saargebietes im Monat 
Februar 1929 wie folgt:

S ta n d  d e r  H o c h ö fen
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Die Leistung der Walzwerke im Saargebiet im Februar 1929'
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R o h e is e n g e w in n u n g

1929
G ießerei­
roheisen

t

Guß waren 
1. Schm el­

zung
t

T hom as­
roheisen

t

Roheisen
insgesam t

t

Jan u ar .
Februar .

16 900
13 100

151981 
134 085

168 881 
150 711

Ganzes
J a h r
1928

t

J a n u a r
1929

t

Februar
1929

t

Halbzeug, zum A bsatz bestim m t . 174 704 14 184 12 494
E ise n b a h n o b e rb a u s to f fe ..................... 210 673 24 206 10 423
Formeisen (Uber 80 mm Höhe) und U ni­

versaleisen ................. 283 409 20 701 23 361
Stabeisen und kleines Formeisen unter 

80 mm H ö h e .............................. 483 228 42 549 37 825
Bandeisen .............................. 121 879 11 763 10188
W a l z d r a h t .............................. 169 268 16 188 13 436
Grob-, M ittel-, Feinbleche und Weiß­

bleche .............................. 183 500 16 092 15 079
Röhren [gewalzt, nahtlose und ge­

schweißte] .......................... 74 730 2) 7 251 2) 6 600
Rollendes Eisenbahnzeug .
Schmiedestücke . . . . 4 138 364 331
Andere Fertigerzeugnisse . . 1 258

Insgesam t 1 706 787 1 153 2 98 129 737

l) Nach den statistischen Erhebungen der Fachgruppe der Eisen schaffenden 
Industrie im  Saargebiet. 2) Zum  T eil g esch ä tz t.

Luxemburgs Roheisen- und Stahlerzeugung im Februar 1929.
Roheisenerzeugung S tah lerzeugung
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F e b r u a r  . 206 252 2955 209 207 193 070 1784 549 195 403
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Sie­
m ens- 
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In s ­
gesam t D avon
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tR oheisen  1000 t  zu 1000 kg F lu ß s tah l 1000 t  zu 1000 kg

J an u a r  1929 .............................. 40 119 709 37 905 5 579 239 1,4 12,6 837 18

Frankreichs Hochöfen am 1. Februar 1929.

Im  Bau
Im A ußer oder in Ins­

Feuer Betrieb Ausbesse­
rung

gesamt

1. Januar 1929 ................. 153 21 47 221
1. Februar „  ................. 157 66 223

Der Außenhandel Rußlands (U. d. S. S. R.) über die 
europäische Grenze.

A rt d e r W are

O kt.— Sept. 
1927/28

O kt.— Sept. 
1926/27

Menge in  
t

W ert 
1000 Rbl.

Menge in  
t

W ert 
1000 Rbl.

Pos. I .  A u s f u h r  au s  der U. d. S. S. R.

315/17 Steinkohle, A n th raz it und  
K oks ................................... 219 288 2 016 272 218 3231

310 E i s e n e r z .................................. 428 425 4 527 407 685 4215
381/6 M e ta l le ...................................... 600 69 2 826 1420

Zusam m en 648 313 6 612 682 729 8866

I I .  E in f u h r n d ie  U. d. S. S. R.

136,1 M ineral- und  M etallerze . . 0,3
137,1 G u ß e is e n ,in  S tücken,Bruch­

stücken, S täben und Spänen 460 82 22 174 1035
137,3 G u ß e is e n  (Spiegelgußeisen), 

m it K ieselgehalt 5— 25 %  . 785 323 2 152 419
138,2 S c h ie n e n  m it G ew icht 15 kg 

und  m ehr .......................... 209 30 98 25
138,3 K r e u z v e r b a n d  fü r  R äder, 

Achsen u s w .......................... 154 163 58 57
138,4 E is e n  u n d  S ta h l  in  Form  

von B lechen, P rofileisen, 
Schienen m it Gewicht von 
weniger a ls  15 kg . . . . 93 957 11 754 41 083 6179

Zusammen 95 565 12 352 65 565 7715,3

Die Ein- und Ausfuhr Britisch-Indiens an Roheisen im Jahre 19281).
Die R o h e isen au sfu h r B ritisch-Indiens betrug im Jahre 1928 

insgesamt 435 483 t  gegen 390 103 t  im Vorjahre. Davon gingen 
326 146 t  nach Japan , 58 823 t  nach den Vereinigten Staaten, 
90631 nach Großbritannien, 86791 nach Deutschland und 32 7721 
nach sonstigen Ländern. Die E in f u h r  ste llte  sich auf 4115 t  im 
Berichtsjahre gegen 3914 t  im Jah re  1927, davon kamen 2692 t 
aus Großbritannien und 1423 t  vom europäischen Festlande.

Der Schrotverbrauch in der Eisen- und Stahlindustrie der Ver­
einigten Staaten von Amerika.

Ueber die Schrotw irtschaft der Vereinigten Staaten bringt 
die Fachzeitschrift „ Iro n  Age“ beachtenswerte M itteilungen2), 
denen wir die nachfolgenden, auf Berechnungen des „American 
Iron and Steel In stitu te s“ beruhenden Angaben entnehm en. Im

*) Iron Coal Trades Rev. 118 (1929) S. 365.
2) Iron Age 123 (1929) S. 471/4.

Jahre 1913 und in den drei letzten  Jah ren  verteilte sich der Schrot­
verbrauch in Millionen gr. t  wie folgt:

J a h r

V erbrauch der

Insgesam t
Schrot­

verbrauchS tah l­
werke

Hochofen­
werke Gießereien

A lt-
schienen-
Verarbei-

tungswalz-
werke

sonstigen
Betriebe

1913 11,0 0,9 1,9 0,7 0,8 15,3
1926 23,1 4,1 3,6 1,0 0,4 32,2
1927 22,0 3,8 3,6 1,0 0,3 30,7
1928 25,0 4,0 3,7 1,0 0,4 34,0

Bei den H o c h o fe n w e rk e n  ha t der Schrotverbrauch stark  
zugenommen. W ährend vor 1915 etwa 3 % der Gesamtroheisen­
erzeugung auf Schrot entfielen, stieg der Anteil in  den Jahren 
1915 bis 1923 auf 6 % und 1924 bis 1928 auf 10,5 %.

Bei den E is e n -  und  S ta h lg ie ß e r e ie n  betrug der Schrot­
anteil an der Gesamterzeugung vor 1915 etwa 30 % und von 1915 
bis heute etwa 50 %.

Die W a lz w e rk e  z u r  V e r a r b e i tu n g  a l t e r  S c h ie n e n  
verwalzen ungefähr 1 000 000 t  jährlich zu kleineren Schienen, 
Betoneisen und anderen Erzeugnissen.

Wie sich bei den S ta h lw e r k e n  der Schrotverbrauch gliedert, 
zeigt die folgende Zusammenstellung (in Millionen gr. t ) :

Jah r

Schrot­
verbrauch 

für a lle  S tah l­
verfahren

Schrot­
verbrauch

beim
basischen
Siemens-
M artin ­

verfahren

Erzeugung 
von b as i­

schem  Roh­
eisen

Verbrauch 
von Roheisen 

und  Schrot 
beim 

basischen 
S iem ens- 
M artin ­

verfahren

<>//o
des 

S chrot- 
Verbrauchs

1913 11,0 10,3 12,5 22,8 45
1925 22,0 21,2 19,7 40,9 52
1926 23,1 22,3 21,2 43,5 51
1927 22,0 21,3 19,4 40,7 52

F ür das Jah r 1928 entfallen auf die einzelnen Schrotquellen 
nachstehende Mengen:

S chrotentfaU  insgesam t ..................................  34 000 000 gr. t  =  100 %
Davon lie fe rte n  die:

W a lz w e r k e ............................................................  14 300 000 gr. t  =  42 %
G i e ß e r e i e n   2 700 000 gr. t  =  8 %

insgesam t W erkschrot 17 000 000 gr. t  =
E i s e n b a h n e n ............................................................B 400 000 gr. t  =
K r a f tw a g e n ..............................................................  3 700 000 gr. t  =
E i s e n b a u ................................................................... 3 100 000 gr. t  =
R öhren fü r Oel, G as, W asser, Bergwerke . 1 700 000 gr. t  =
L a n d w i r t s c h a f t .....................................................  1 000 000 gr. t  =
M aschinenfabriken   .............................. 700 000 gr. t  =
Sonstige Q u e l l e n ............................................... 1 400 000 gr. t  =

in sgesam t H andelsschro t . . 17 000 000 gr. t  =

S c h ro t  V e r b r a u c h e r  w a r e n  im J a h r e  1928:
Die S tah lw erke m i t ........................................... 25 000 000 gr. t  =
D ie H ochofenw erke m i t ..................................  4 000 000 gr. t  =
Die E isengießere ien  m i t ..................................  3 700 000 gr. t  =
Die W alzwerke m i t ..........................................  1 000 000 gr. t  =
Sonstige B etriebe m i t ....................................... 300 000 gr. t  —

insgesam t

50%
10%
11%
0%
5%
3%
2%
4%

50%

72%
12%
12%
3%
1%

34 000 000 gr. t  =  100 %

W irtschaftliche Rundschau.
Verschont endlich die Reichsbahn mit neuen Personallasten!

Als Ende 1928 die Gewerkschaften der E isenbahnarbeiter 
freiwillig auf eine Kündigung der ablaufenden Tarifverträge vor­
läufig verzichteten, glaubte m an schon, daß auch in diesen Kreisen 
endlich die richtige Einsicht in wirtschaftliche Notwendigkeiten 
Platz gegriffen hä tte . Leider is t dieser Glauben vor kurzem doch 
arg en ttäusch t worden. Denn die E is e n b a h n e r g e w e r k ­
s c h a f te n  haben nunm ehr doch die T a r i f v e r t r ä g e  z u m  31. 
M ärz  1929 g e k ü n d ig t  und Forderungen nach einer L o h n ­
e rh ö h u n g  v o n  6 R p f .  je  A r b e i t s s tu n d e  gestellt. W ürde 
diesem Verlangen entsprochen werden, dann bedeutete das eine 
M e h rb e la s tu n g  d e r  R e ic h s  b a h n  m it einer weiteren jährlichen
Personallast v o n  e tw a  81 M illio n e n  JIM.

Generaldirektor Dr. D o r p m ü l le r  ha t noch Ende Januar 
1929 deutlich und ernstlich zum Ausdruck gebracht, daß die 
Reichsbahn die ganz beträchtlichen Schwierigkeiten der kom men­
den Jahre  nur dann überwinden könnte, wenn u. a. Personalver­
tretung , Schiedsrichter und R eichsrat ihre Forderungen für das 
Personal den geldlichen Möglichkeiten des Unternehm ens an ­
paßten. Auch diese Mahnung h a t wider E rw arten  offensichtlich 
nichts gefruchtet.

Wie ist die derzeitige Lage der Gesellschaft? Ih re  E i n ­
n a h m e n  sind in den letz ten  M onaten wegen des unverkennbaren 
W irtschaftsrückgangs und infolge der außergewöhnlich starken 
Frostzeit b e d e u te n d  h i n t e r  d em  V o r a n s c h la g  z u r ü c k ­
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g e b lie b e n . Zwar hat die Reichsbahn Massenfrachten über­
nommen, die auf den vereisten Binnenschiffahrtsstraßen nicht 
befördert werden konnten, jedoch ergab sich dadurch kein Aus­
gleich für die geldlichen Ausfälle, die durch die Stockung des 
übrigen Verkehrs während der Frostzeit entstanden sind.

Das B e sc h a ffu n g sw e s e n  der Reichsbahn ist schon s e i t  
la n g e m  derart g e d r o s s e l t ,  daß eine weitere Einschränkung 
unmöglich und ausgeschlossen ist. Das gebietet einerseits die 
pflichtmäßige Rücksichtnahme der Gesellschaft auf ihren Be­
trieb und dessen Sicherheit, anderseits die Pflicht einer Förderung 
der notleidenden deutschen W irtschaft. Diese wird übrigens nicht 
allein durch die scharfe Beschneidung der Reichsbahnbestellungen 
empfindlich beeinträchtigt, sondern auch noch dadurch, daß ihr 
dringend notwendige Erleichterungen z. B. auf gütertarifarischem 
Gebiete unter Hinweis auf die bedrohliche Geldlage des U nter­
nehmens vorenthalten werden. E rinnert sei nur daran, daß noch 
vor wenigen Wochen die durchaus begründete und gerechtfertigte 
Einstufung von Kalkstein und Rohdolomit in die unterste Klasse 
G der Gütereinteilung abgelehnt wurde, obgleich eine solche 
Detarifierung der Gesellschaft im ungünstigsten Falle nur einen 
tatsächlichen Einnahmeausfall von etwa 1 bis 2 Mill. JIM  jährlich 
verursacht haben würde. Die W irtschaft muß sich also damit 
abfinden, daß die Reichsbahn nicht einmal einen so geringen 
Betrag für eine Tariferleichterung zugunsten des größten Teils 
der deutschen W irtschaft zur Verfügung stellt. Zur gleichen Zeit 
stellen aber die Gewerkschaften neue Lohnforderungen an das 
Reichsbahnunternehmen im Ausmaße von 81 Mill. JIM  jährlich!

Die Personalvertretungen mögen sich doch einmal deutlich
vor Augen führen, wie sich in den letzten Jahren bei der Reichs­
bahn das Verhältnis zwischen den Personalausgaben einerseits 
und den Sachausgaben und Gesamteinnahmen anderseits ge­
sta lte t hat. Nach den Angaben der Reichsbahn haben sich ihre 
Einnahmen seit 1925 wie folgt entwickelt:

K alenderjahr 1925 rd. 4669 Mill. JIM
1926 „  4541 „  „
1927 „  5039 „  „

„  1928 „  5140
Von 1925 auf 1928 ist also eine E in n a h m e s te ig e ru n g  v o n  

rd .  10 % festzustellen. Die A u sg a b e n  sind in diesem Zeit­
abschnitt im  g le ic h e n  S c h r i t t  m it  d en  E in n a h m e n  g e ­
w ach sen . Von diesen Ausgaben sind aber n u r  d ie  p e r s ö n ­

l ic h e n  A u s g a b e n  g e s t ie g e n ,  während die S a c h a u s g a b e n  
in den Jahren  1925 bis 1928 ungefähr g le ic h  waren. Insgesamt 
s t ie g e n  d ie  p e r s ö n l ic h e n  A u s g a b e n  einschließlich der 
Löhne zur U nterhaltung der baulichen und maschinellen Anlagen 
von 2470 Mill. JIM  im K alenderjahr 1925 auf 2913 Mill. JIM  im 
K alenderjahr 1928. Es ergibt sich also ein M eh r a n  P e r s o n a l ­
a u s g a b e n  v o n  ü b e r  440  M ill. JIM  jährlich.

In  den gleichen Zeiträum en s a n k e n  dagegen die S a c h a u s ­
g a b e n  von 1504 Mill. JIM  im K alenderjahr 1925 auf 1492 Mill. JIM  
im  K alenderjahr 1928.

Obgleich die Kopfzahl in  den Jah ren  1925 bis 1928 um rd. 
32 300 Köpfe g e s u n k e n  ist, sind die p e r s ö n l ic h e n  A u sg ab e n  
im gleichen Zeitraum  demnach um  18 % a n g e w a c h s e n , die 
S a c h a u s g a b e n  d a g e g e n  n ic h t  g e s t ie g e n .  Das Saeh- 
programm hat also, da die Preise der Stoffe sich erhöht haben, 
eine Einschränkung erfahren, und daß in  einer Zeit, in  der der 
Güterverkehr in tkm  um  22 % gestiegen ist.

Außerdem ist bei dieser E inschränkung der Sachausgaben 
noch zu bedenken, daß erhebliche Kriegsschäden nachgeholt 
werden müssen, von denen der Oberbau noch 8 Jahre  jährlich 
70 Mill. JIM, die Hochbauten und Sicherungsanlagen 5 Jahre 
lang jährlich 30 Mill. JIM, die Brücken 5 Jahre  lang jährlich 
50 Mill. JIM, die Verbesserung an Fahrzeugen jährlich 100 Mill. 
JIM  erfordern.

Eine weitere Drosselung der Sachausgaben ist nicht möglich, 
denn sie würde schließlich die Betriebssicherheit gefährden und 
überhaupt die Grundlagen und Voraussetzungen der Reichsbahn­
einnahmen erschüttern. Tarifarische Zwangsmaßnahmen der 
Reichsbahn, um geldliche Mehrbelastungen auszugleichen, sind 
ebenfalls ganz ausgeschlossen. Es steh t also fest, daß es der Ge­
sellschaft bei der gegenwärtigen Lage und bis auf weiteres u n ­
m ö g lic h  ist, i r g e n d e in e  w e i te re  M e h r b e la s tu n g  a u f  sich 
zu  n e h m e n . Die Folgen einer weiteren Steigerung der Personal­
last bei der Deutschen Reichsbahngesellschaft wären unüber­
sehbar, jedenfalls geradezu v e r h ä n g n is v o l l  f ü r  R e ic h sb a h n , 
W ir t s c h a f t  u n d  O e f f e n t l ic h k e i t .  Das mögen vor allen 
Dingen die verantwortlichen Stellen beachten, wenn ein Schieds­
verfahren zur Beilegung der Lohnstreitigkeiten eingeleitet werden 
sollte. Im  Hinblick auf die verhängnisvollen Auswirkungen einer 
weiteren Lastensteigerung müssen nunm ehr endlich Lohner­
höhungen aus v o lk s w i r t s c h a f t l ic h e n  G rü n d e n  u n te r  a llen  
U m s tä n d e n  v e r m ie d e n  werden.

Siegerländer Eisensteinverein, G. m. b. H., Siegen. — Die
zur Zeit geltenden Verkaufspreise bleiben auch für das zweite 
Jahres viertel bestehen.

Die Lage der tschechoslowakischen Eisenindustrie im 
vierten Vierteljahr 1928 mit Rückblick auf das ganze Jahr 1928.
— Die günstige Beschäftigung der tschechoslowakischen Eisen­
industrie in den Monaten Januar bis September 1928 hat im 
gleichen Ausmaße auch im vierten Vierteljahr 1928 angehalten.

Die R o h e isen ab ru fe  wiesen im vierten Vierteljahr 1928 
für das Inland gegenüber den vorhergehenden drei Monaten eine 
Steigerung von über 20 % und gegenüber der gleichen Zeit des 
Vorjahres eine solche von über 30 % auf. Für die Ausfuhr hielt 
sich der Auftragseingang auf der Höhe der gleichen Zeit des Vor­
jahres, ging jedoch gegenüber dem dritten  Vierteljahr 1928 um 
ungefähr 15 % zurück. Im  ganzen Jahre  war gegenüber dem 
Vorjahre eine Steigerung des Einganges an Roheisenaufträgen 
von über 30 % zu verzeichnen. Auch die tatsächlich bewerk­
stelligten Lieferungen erhöhten sich in der Berichtszeit sowohl 
gegenüber den Monaten Juli-Septem ber als auch gegenüber der 
gleichen Zeit des Vorjahres um mehr als 20 % ; die Ausfuhr ver­
m inderte sich etwas gegenüber dem Vorvierteljahr, doch weisen 
die Gesamtlieferungen noch immer eine Steigerung von ungefähr 
13%  auf.

Der Eingang an Aufträgen für W alz  w äre  war im vierten 
Vierteljahr 1928 durchaus günstig. So stieg der Eingang an 
Bestellungen für das In land in der Berichtszeit gegenüber dem 
d ritten  Vierteljahr um 39 % und gegenüber der gleichen Zeit des 
Vorjahres um rd. 50 %. Auch die für die m ittelbare Ausfuhr 
eingelaufenen Bestellungen nahmen gegenüber dem dritten Viertel­
jah r 1928 um fast 20 % und gegenüber den Monaten Oktober bis 
Dezember 1927 um rd. 38 % zu. Auslandsaufträge auf Walz­
erzeugnisse verm inderten sich gegenüber dem dritten  Vierteljahr 
um ungefähr 17 %, waren jedoch gegenüber der gleichen Zeit des 
Vorjahres noch imm er um 14 % stärker.

Die Lieferungen an Walzware für Inlandsbedarf hatten  in 
der Berichtszeit gegenüber dem Vorvierteljahr eine geringe Ab­
nahme zu verzeichnen, was vor allem auf die infolge der Jahres-

zeit verminderte B autätigkeit zurückzuführen ist. Dagegen 
zeigten die Lieferungen für m ittelbare Ausfuhr infolge der an­
haltend guten Beschäftigung der weiterverarbeitenden Industrie 
eine weitere Steigerung von 38 %. Auch im  Auslandsgeschäft 
konnte eine Steigerung verzeichnet werden.

Die Inlandspreise für W alzware haben auch in der Berichts­
zeit keine Aenderung erfahren.

Die Angaben zeigen, daß die günstige Beschäftigung der 
tschechoslowakischen Eisenindustrie, welche die Friedenserzeu­
gung schon beträchtlich überschritten h a t, vor allem auf eine 
E r s t a r k u n g  d es I n l a n d s m a r k te s  zurückzuführen ist. Da 
aber die größere Aufnahmefähigkeit des Inlandsm arktes zum 
Teil auf eine durch zeitlich befristete Bauförderung über ein 
normales Maß entfachte B autätigkeit zurückzuführen ist, kann 
m it einem dauernd gleich hohen Inlandsabsatz für das Jahr 1929 
nicht gerechnet werden. Die Werke sind jedoch zum großen Teil noch 
reichlich m it Aufträgen versehen, so daß vorläufig keine Aende­
rung des Beschäftigungsgrades der Eisenindustrie zu erwarten ist.

Wenngleich die bestehenden K artellvereinbarungen noch für 
eine Reihe von Jahren  Geltung haben, sind die Werke bereits in 
\  erhandlungen über eine langfristige Verlängerung dieser Ver­
einbarungen, die auch eine gemeinsame Verkaufstätigkeit ge­
währleisten, getreten. Hierbei t r i t t  auch der Gedanke der Ra­
tionalisierung durch Zusammenlegung gleichartiger Erzeugnisse 
in seine Rechte.

Der Mangel einer am tlichen tschechoslowakischen Erzeu­
gungsstatistik  wird vom 1. Jan u ar 1929 an beseitigt, da das 
Statistische S taatsam t die monatliche Erhebung der Roheisen-, 
Rohstahl- und Walzwerksgewinnung aufgenommen hat, so daß 
in Zukunft ein umfassendes und vollständiges Bild über die je­
weilige Lage und Entwicklung der E isenindustrie auf der Grund­
lage am tlicher E rm ittlungen gegeben werden kann.

Vom spanischen Erzmarkt. — Zu Ende des Jahres 1928 war
die Lage auf dem spanischen E rzm arkt gegenüber dem Jahres­
anfang fast unverändert. Lediglich im Monat März 1928 war 
infolge des Ausbruchs des schwedischen Bergarbeiterstreiks eine 
größere Nachfrage besonders nach Spateisenstein (Carbonato)
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festzustellen, die jedoch bald wieder nachließ. Die Preise haben 
sich gegenüber denen des Vorjahres ebenfalls kaum  geändert. 
Es kosteten: la  Rubio 20 bis 24 Pes., l i a  Rubio 15 bis 20 Pes., 
I l la  Rubio 13 bis 15 Pes., Ia-Spateisenstein 18 bis 23 Pes., H a- 
Spateisenstein 15 bis 18 Pes. Ueber den Hafen von Bilbao wurden 
im Jahre  1928 rd. 1 850 000 (1927: 1 619 000) t  Erze ausgeführt. 
Aus den Lagerbeständen in  Biskaya wurden nach dem In- und 
Auslande 2 609 000 (1927: 2 586 000) t  abgesetzt. Die baskischen 
Erzgruben versandten 540 000 t ,  von denen rd. 456 000 t  an die
S. A. Altos Hom os de Biscaya, der Rest an sonstige Hüttenwerke 
in Biskaya, Alava, Guipúzcoa, Santander und Asturien gingen. 
Insgesamt wurden in der Provinz Biscaya während des Jahres 
1928 rd. 2 445 000 t Erze gefördert gegen 2 247 000 t im Vorjahre: 
auf den Erzlagern befanden sich zu Ende des abgelaufenen Jahres 
etwa 480 0001. Der englische M arkt hat sich in letzter Zeit etwas 
gebessert. Infolge des nam entlich in Cleveland herrschenden 
Mangels an Roheisen ist zu erw arten, daß demnächst weitere 
Hochöfen in  Betrieb genommen werden, so daß mit gesteigertem 
Absatz spanischer Erze gerechnet wird. Bestes Rubio notiert 
zur Zeit in Middlesbrough etwa 22/6 sh.

United States Steel Corporation. —  Der A uftragsbestand des 
S tahltrustes nahm  im Februar 1929 gegenüber dem Vormonat 
um 35 411 t  oder 0,8 °0 zu. Wie hoch sich die jeweils zu Buch 
stehenden unerledigten Auftragsmengen am Monatsschlusse 
während der letz ten  Jahre  bezifferten, ist aus folgender Zu­
sammenstellung ersichtlich:

In t  zu 1000 kg 
1927 192S 1929

31. J a n u a r   3 860 980 4 344 362 4 175 239
28. F eb ru ar..........................  3 654 673 4 468 560 4 210 650
31. M ä rz ............................... 3 609 990 4 404 569 —
30. A p r i l ............................... 3 511 430 3 934 087 —
31. M a i ............................... 3 099 756 3 472 491 —
30. J u n i ............................... 3 102 098 3 695 201 —
31. J u l i ............................... 3 192 286 3 628 062 —
31. A u g u s t ..........................  3 247 174 3 682 028 —
30. S e p te m b e r .................. 3 198 483 3 757 542 —
31. O k t o b e r ......................  3 394 497 3 811 046 —
30. Novem ber......................  3 509 715 3 731 768 —
31. Dezember . . . . .  4 036 440 4 040 339 —

Vereins-Nachrichten.
V e r e i n  d e u t s c h e r

Ehrenpromotion.
Unserem Mitgliede C. F. S to r k ,  Seniorchef der Firm a Gebr. 

Stork & Co., Maschinenfabrik in Hengelo (Holland), wurde in 
Anerkennung seiner Verdienste um die Entwicklung der hollän­
dischen M etallindustrie von der Technischen Hochschule Delft die 
Würde eines E h r e n d o k to r s  d e r  te c h n i s c h e n  W is s e n ­
s c h a f te n  verliehen.

Auszug aus der Niederschrift über die Sitzung des Vorstandes und 
Vorstandsrates am Freitag, dem 15. März 1929, 15 Uhr, im Eisen­

hüttenhaus zu Düsseldorf.
A n w esen d  s in d  beim ersten Teil der Sitzung (zum zweiten Teil 

außerdem einige V ertreter befreundeter Werke usw.):
V om  V o r s ta n d  die Herren: F. S p r in g o ru m  ju n . (Vorsitz), 

F r. S p r in g o ru m  sen ., F. B a r t s c h e r e r ,  A. B rü n in g h a u s ,
F. B u rg e r s ,  F. D o rfs ,  W. E s s e r ,  A. F la c c u s ,  P . G o e re n s , 
K. G ro sse , G. H a r tm a n n ,  0 . H o lz , C. J a e g e r ,  H. K le in ,  
A. K l in k e n b e r g ,  H. K o p p e n b e r g ,  R. K r ie g e r ,  K. R a a b e ,
F. R o sd e c k , F r . T h y s s e n ,  C. W a l lm a n n ,  0 . W e d e m e y e r ,
F. W in k h a u s ,  A. W ir tz .

V om  V o r s ta n d s r a t  die H erren: C. C a n a r is ,  H. D o w erg , H. 
H ilb e n z ,  W . P e t e r s e n ,  R. S e id e l ,  A. T h ie le ,  O. Fr. 
W e in lig , F r . W ü s t .

A ls G a s t :  H err M. S c h le n k e r .
Vom  E i s e n i n s t i t u t :  H err F. K ö rb e r .
V on d e r  G e s c h ä f t s f ü h r u n g  die H erren: O. P e t e r s e n ,  K. 

B ie r b r a u e r ,  E. L o h , M. P h i l ip s ,  K. R u m m e l ,  W. S c h n e i ­
d e r ,  B. W e iß e n b e rg .

T a g e s o r d n u n g :
I. ( g e s c h ä f t l i c h e r )  T e il.

1. Geschäftliches.
2. Neuwahl des Vorstandsausschusses.
3. Vorstandswahlen.
4. Neuwahlen zum Vorstandsrat.
5. Vorlage der Abrechnung für das Geschäftsjahr 1928; Be­

richt über die finanzielle Lage. W ahl der Rechnungsprüfer.
6. Angelegenheiten des K aiser-W ilhelm -Instituts für Eisen­

forschung.
7. Aussprache über die Hauptversam m lung im Jahre  1929.
8. Hochschulfragen.
9. Bericht über den S tand der Arbeiten der Geschäftsstelle.

10. Verschiedenes.
I I .  T e i l :  V o r tr ä g e .

11. Aus der Gem einschaftsarbeit des Vereins und des Eisen- 
in s titu ts :
a) Ueber neuere Arbeiten des E iseninstituts. Bericht von 

Professor Dr. F r .  K ö r b e r ,  Düsseldorf.
b) Ueber Fehler an Schienen. Bericht von $r.=Qltg. W. 

S c h n e id e r ,  Düsseldorf.
c) Arbeitsvorbereitungen im W alzwerk. Bericht von 

S t .^ n g .  K. R u m m e l,  Düsseldorf.
Die Sitzung wird von dem ersten  S te llvertre ter des 1 or- 

sitzenden, iE r.^n g . S p r in g o r u m  ju n .,  geleitet, der die Ab­
wesenheit des Vorsitzenden m it den Pariser Verhandlungen über die 
Reparationsfragen entschuldigt.

E i s e n h ü t t e n l e u t e .
Vor Beginn derVerhandlungen widmet Dr. Springorum dem am

31. Oktober 1928 heimsegansjenen ehemaligen Geschäftsführer des 
Vereins, i^r.'Qng. G. b. E m i lS c h r ö d te r .  einen warm empfundenen 
Nachruf. Die Anwesenden erheben sich zu Ehren des Verstorbenen.

Zu P u n k t  1 werden einige geschäftliche Angelegenheiten 
besprochen.

Zu P u n k t  2 wird beschlossen, die bisherigen M itglieder des 
Vorstandsausschusses wiederzuwählen. Der Vorstandsausschuß 
setzt sich demnach wie folgt zusam m en: Dr. V o g le r , Vor­
sitzender, i?r.=3ing. S p r in g o ru m  ju n .. stellvertretender Vor­
sitzender, Dr. m ont. A p o ld  (als V ertreter der Zweigvereine), 
Xr.*3ng. E s s e r ,  ~£r.=3n3- P e te r s e n ,  ‘Jr.'Q ttg . S p r in g o ru m  sen.

Z u P u n k  13 wird einstimmig die W iederwahl von Dr.A . V o g le r  
zum Vorsitzenden, von Dr. S p r in g o ru m  jun. zum ersten und von 
Dr. E s s e r  zum zweiten S tellvertreter des Vorsitzenden beschlossen.

W eiter wird beschlossen, der kommenden H auptversam m lung 
die W iederwahl der Ende 1929 tum usgem äß aus dem Vorstande 
ausscheidenden Mitglieder in Vorschlag zu bringen und ih r zu 
empfehlen, Generaldirektor j£r.=3>Ttg. C. C a n a r is ,  der seit einigen 
Jah ren  dem V orstandsrat angehört, in  den V orstand zurück­
zuwählen, nachdem er durch seine Berufung zum Generaldirektor 
der Firm a Henschelife Sohn, A.-G., wieder in die eisenerzeugende 
Industrie  eingetreten ist.

Zu Punkt 4 werden die H erren D o w e rg , E h r e n s b e r g e r ,  
J a n t z e n  und W. P e t e r s e n ,  die nach dem Turnus Ende des 
Jahres 1928 aus dem V orstandsrat ausgeschieden sind, wieder­
gewählt. Neu in den V orstandsrat gewählt werden nach ihrem  
satzungsgemäßen Ausscheiden aus dem Vorstande Dr. B u rg e r s  
und Dr. W e n d t.

Zu P u n k t  5 genehm igt der Vorstand die durch die Deutsche 
Treuhandgesellschaft in Berlin sowie durch die vom Vorstand 
gewählten Rechnungsprüfer geprüfte und in  guter Ordnung be­
fundene Bilanz zum 31. Dezember 1928 und die Gewinn- und 
Verlustrechnung für das Jah r 1928.

Zu Rechnungsprüfern für das Ja h r  1929 werden die H erren 
D o w erg  und R o s d e c k , denen Dr. S p r in g o ru m  den Dank des 
^ orstandes für ihre bisherige Tätigkeit ausspricht, wiedergewählt.

Z u  P u n k t  6 stim m t der Vorstand dem vom K uratorium  
des K aiser-W ilhelm -Instituts für Eisenforschung genehmigten 
Voranschlag des E iseninstituts für das Ja h r  1929 zu.

W eiter beschließt der V orstand die Wiederwahl der V ertreter 
des Vereins im K uratorium  des E iseninstituts, nämlich der Herren 
Dr. R. B r e n n e c k e ,  Dr. O. P e t e r s e n ,  Dr. F r . S p r in g o r u m  
sen., Dr. A. V o g le r , deren W ahlzeit Ende 1928 abgelaufen war. 
An Stelle des verstorbenen H errn Dr. W ie c k e  wird Dr. W. E s s e r  
in  das K uratorium  gewählt.

Z u  P u n k t  7 wird die Tagesordnung der H auptversam m lung 
vom 4. und  5. Mai 1929 besprochen und genehm igt.

Z u  P u n k t  8. Auf Grund einer voraufgegangenen Sitzung 
des Hoehschul-Ausschusses wird ein Bericht über einschlägige 
Fragen entgegengenommen. Nach vorgenommenen E rhebun­
gen h a t sich die E inrichtung der I n g e n i e u r p r a k t i k a n t e n ­
s t e l l e n  durchaus bewährt. Der Vorstand empfiehlt deshalb, das 
Verfahren fortzuführen und auf Grund der gewonnenen E r­
fahrungen nach Möglichkeit auszubauen. Die U nterbringung der 
P r a k t i k a n t e n  des E isenhüttenfaches zu praktischer A rbeit auf 
den W erken hat s'ch ohne Schwierigkeiten vollzogen. Soweit es
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Heinrich Adolf Dresler f .

Am 26. Februar 1929 starb in Kreuztal (Westfalen) der 
Nestor der deutschen Eisenhüttenleute, der Kgl. Preuß. Geheime 
Kommerzienrat H e in r .  Ad. D re s le r ,  nach einem arbeitsreichen, 
gesegneten Leben im Alter von fast 94 Jahren, bis zu seinem 
Sterbelager ausgezeichnet durch seltene körperliche und geistige 
Frische, die ihn die wirtschaftliche und politische Entwicklung 
unserer Tage m it stets wacher Aufmerksamkeit verfolgen ließ.

Dresler war geboren am 31. März 1835 als fünftes Kind des 
Industriellen Joh. Heinr. Dresler I I I  und dessen Ehefrau Marie 
Gertrud geb. Gläser zu Siegen. Er besuchte die Realschule seiner 
V aterstadt bis zur Oberprima und verbrachte dann ein Jah r als 
Bergpraktikant auf der Grube Stahlberg in Müsen. Schon als 
19jährigen beauftragte ihn sein Vater im Jahre 1854 m it der 
Beaufsichtigung des Umbaues des späteren Drahtwalzwerkes in 
Kreuztal, das aus dem Konkurse des 
Kreuztaler Walzwerksvereins über­
nommen war. Ein Jah r später finden 
wir Dresler als Studenten des Berg- und 
Hüttenfachs zu Bonn; von dort siedelte 
er nach Berlin über zur Fortsetzung 
seiner Studien und Ableistung des E in - 
jährigen-Dienstjahres beim II. Garde- 
Regiment zu Fuß.

Im  Jahre 1857 mit der Leitung 
des Kreuztaler Werkes betraut, unter­
nahm er in den folgenden Jahren ausge­
dehnte Studienreisen nach England,
Oesterreich, Rheinland, Westfalen und 
in den Harz. Im  Jahre 1860 übernahm 
er gemeinsam m it seinem Bruder W il­
helm das Drahtwerk in Kreuztal, das 
zunächst unter der Firm a H. A. u. W.
Dresler und von 1892 an als Dreslers 
Drahtwerk, G. m. b. H., betrieben 
wurde. Es war das führende Werk in 
der Erzeugung von ausgezeichneten 
Puddelluppen sowie von gewalztem 
und gezogenem mittelgrobem bis fein­
stem Draht. Seine Erzeugnisse hatten 
weit über die Grenzen des Sieger - 
landes einen guten Ruf. Infolge des 
übermäßigen Wettbewerbes des Thomas- und Siemens-Martin- 
Stahls wurde der Puddel- und Walzwerksbetrieb im Jahre 1914 
eingestellt, während die Drahtzieherei in Betrieb blieb.

Im  Jahre  1864 tra t  der Heimgegangene in den Grubenvorstand 
der Gewerkschaften Eisenzeche und Reinhold-Forster Erbstolln zu 
Eiserfeld ein und blieb auch im Vorstande der später konsolidierten 
Gewerkschaft Eisenzecher Zug. Ueber 50 Jahre lang hat 
er seines Amtes in beiden Vorständen, davon rd. 20 Jahre 
als Vorsitzender, walten können. Das goldene Amtsjubiläum 
durfte er auch 1918 als Vorsitzender des Siegerländer Knapp­
schaftsvereins feiern, in dessen Vorstand er 1867 eingetreten war.

Die von seinem Urgroßvater gegründeten Geisweider Eisen­
werke vorm. J. H. Dresler sen. leitete der Verstorbene mehr als 
ein Menschenalter als Vorsitzender des Aufsichtsrates.

Die Gründung der Siegener Bank, der Eisem-Siegener Eisen­
bahn, die den Gruben und H ütten  bei Siegen und Eiserfeld neue 
Lebensmöglichkeiten schaffte, und der Siegener Aktien-Gesell- 
schaft für Eisenkonstruktion, Brückenbau und Verzinkerei zu 
Geisweid ist in erster Linie der Anregung des Verstorbenen zu 
verdanken, der allen diesen Gesellschaften als Mitglied und Vor­
sitzender des Aufsichtsrates — der zuletzt genannten bis zu 
seinem Tode — angehörte und sie zu Blüte und Ansehen führen 
half.

Die große Sachkenntnis des nun Verstorbenen in allen Dingen 
des Berg- und Hüttenwesens, sein klares, ruhiges Urteil und seine 
reichen Erfahrungen führten ihn schon in jungen Jahren in Ehren­
äm ter aller A rt; un ter diesen Aem tem , die die engere Heimat zu 
vergeben hatte , war wohl keines, das ihm nicht angetragen und

sich auf Grund der eingehenden Arbeitsberichte usw. beurteilen 
läß t, ist das Gefühl für die W ichtigkeit dieser Vorbereitungszeit 
bei den W erken und Praktikanten im allgemeinen gestiegen.

Zu P u n k t  9 e rs ta tte t das geschäftsführende Vorstands­
mitglied einen ausführlichen Bericht.

Zu P u n k t  10 liegen keine Beratungsgegenstände vor.
Etw a 17,30 Uhr beginnt im großen Saal des E isenhütten­

hauses der z w e ite  T e il  d e r  S i tz u n g ,  in dem die in der Tages­
ordnung aufgeführten drei Berichte e rs ta tte t und m it Beifall 
aufgenommen werden.

längere Zeit von ihm an leitender Stelle verwaltet wurde. Be­
sonders umfangreich gestaltete sich seine Tätigkeit für öffentliche 
Dinge. In  allen kommunalen und kirchlichen Vertretungen von 
der Gemeinde bis zur Provinz war seine Stimme von maßgebendem 
Einfluß. Welchen Klang sein Name hatte , zeigt am besten die 
Tatsache, daß er 1893 für die Nationalliberale Partei das Reichs­
tagsm andat der drei südlich-westfälischen Wahlkreise gewinnen 
konnte; obwohl kein Geringerer sein Gegner war als Adolf Stöcker, 
der lange Jahre vorher das Siegerland vertreten hatte  und wieder 
sein Nachfolger wurde, als Dresler wegen Arbeitsüberlastung ein 
neues M andat nicht annehmen konnte.

Der Verblichene war ein Schulkamerad und Freund des be­
kannten Freiherm  von Stumm. Wie dieser fühlte er sich allen denen 
fürsorgend verbunden, die in seinen L ntem ehm ungen arbeiteten. In 

seinen jüngeren Jahren  waren ihm die 
Familienverhältnisse aller seiner Ar­
beiter auf das genaueste bekannt, und 
häufig führte ihn sein Weg in deren 
Häuser und an ihre Krankenbetten.

Im  Jah re  1871 h a tte  sich Dresler 
m it Clementine Klein, einer Tochter 
des Kom m erzienrats Wilhelm Klein 
zu Dahlbruch, verheiratet. Aus der 
Ehe gingen 6 Töchter und 5 Söhne 
hervor.

Mit dem späteren Geheimen Berg­
ra t W edding und  dem Generaldirektor 
Pieler der Gräflich von Ballestrem- 
schen Gruben schloß sich in der Stu­
dienzeit eine Freundschaft, die sich 
dadurch festigte und hielt, daß alle 
drei Freunde je 11 Kinder besaßen, 
deren jeweilige A nkunft gewissenhaft 
gemeldet wurde, um festzustellen, 
wer das nächste Dutzend anbrechen 
würde und  die zufällig Nichtbeteiligten 
einzuladen h ä tte . In  späteren Jahren 
übertrug der Verstorbene diese Freund­
schaft auch auf den Geheimen Kom­
m erzienrat Küppers zu Rheine, der 
ebenfalls V ater von 11 Kindern war. 

Besonders herzlich aber war allzeit das Verhältnis zu dem 1913 ver­
storbenen Geheimen Kommerzienrat Gustav W eyland zu Siegen.

Der Verein deutscher Eisenhüttenleute verliert in dem 
Verblichenen nicht nur sein ältestes Mitglied, sondern auch einen 
der nur wenigen noch Lebenden, die bei seiner Neugründung 
Pate gestanden hatten. H. A. Dresler verfolgte die Entwicklung des 
Vereins m it großer Aufmerksamkeit und  nahm  an seinen Arbeiten 
lebhaften Anteil.

Das Lebensbild Dreslers wäre n icht vollständig, wollte man 
nicht seine unerschütterliche Ueberzeugung erwähnen, daß das 
deutsche Volk aus eigener K raft sich einmal wieder zurückfinden 
werde aus den W irren und Nöten der Revolutionszeit, des Parla­
mentarismus und  Republikanismus zu den Formen des alten 
Staatsgedankens in Bismarckschem Geiste.

U nter dem alten  Kaiser noch auf Grund seiner militärischen 
Verdienste zum Major d. L. befördert, wurde er un ter dem letzten 
Deutschen Kaiser in W ürdigung seiner industriellen Tätigkeit zum 
Geheimen Kommerzienrat ernannt und erhielt ferner als äußeres 
Zeichen der Anerkennung seiner Arbeit für das Gemeinwohl nach 
anderen Auszeichnungen den R oten Adlerorden I I I .  Klasse, den 
Kronenorden II . Klasse und das Eiserne Kreuz 1914/18 am weiß­
schwarzen Bande.

U nter ungewöhnlich großer Teilnahme aus allen Schichten 
der Bevölkerung wurde das, was an Heinrich Adolf Dresler sterblich 
war, am 2. März 1928 zur letzten Ruhe getragen; über seinem 
Grabe neigten sich ehrfurchtsvoll die Fahnen der Kriegervereine, 
deren Ehrenmitglied er gewesen, und rollten als Abschiedsgruß 
drei Ehrensalven.

Dr. S p r in g o ru m  dank t den drei Vortragenden und geht 
dann nochmals auf die W orte ein, die er gelegentlich der vor­
jährigen Gemeinschaftstagung der Fachausschüsse über die Be­
deutung des betriebswirtschaftlichen Gedankens gesprochen hat. 
Er hofft, daß die betriebswirtschaftlichen Arbeiten des Vereins 
und seiner \ \  ärmestelle dazu führen, daß ein möglichst großer Kreis 
von Eisenhüttenleuten für die Durchforschung der Eisenhütten­
betriebe gewonnen und auf dem Wege der Gemeinschaftsarbeit 
eine gewisse E inheitlichkeit erzielt wird.

Schluß der Sitzung 19 Uhr.


