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Von ®r.="ng. E. Siebei in Dusseldorf.

[Mitteilung aus dem Kaiser-Wilhelm-Institut fir Eisenforschung in Dusseldorf. — Bericht Hr. 67 des Walzwerksausschusses
des Vereins deutscher Eisenhittenleutel).]

(Kraft- und Arbeitsbedarf bei verlustfreier Verformung. Formgebungsverluste.

Versuchseinrichtungen. Ergebnis der Ziehversuche.

Formanderungswirkungsgrad, Leistungsberechnung und. Werkstoffanstrengung beimZiehen. Ergebnis der Kaltwalzversuche. Einflu/J
der Schmierung. Verluste im Antrieb und ihre Verminderung. Leistungsberechnung beim Kaltwalzen. Zusammenfassung.)

ie Schwierigkeiten, die sich einer rechnerischen Be-
handlung der Wannformgebungsverfahren entgegen-
setzen, treten bei der Kaltformgebung von Metallen in weit
geringerem Malie in Erscheinung. Der EinfluR der Tempe-
ratur und der Formanderungsgeschwindigkeit machen sich
in diesem Falle gar nicht oder nur so abgeschwécht geltend,
dall sie meist vernachlassigt werden kénnen. Eine Unter-
suchung der Kaltformgebungsverfahren verspricht daher
weit eher genaue Werte Uber den Kraft- und Arbeitsbedarf
sowie AufschluB tber den Umfang und die Auswirkung der
vorhandenen Verlustquellen zu geben, als dies bei dem
Warmformgebungsverfahren maglich ware.  Insbesondere
erschien eine Untersuchung des Ziehens und Kaltwalzens
wegen der wirtschaftlichen Bedeutung dieser Verfahren und
der verhaltnismallig einfachen Versuchsbedingungen am
Platze. Ein Vergleich der beiden Verfahren untereinander
wie auch des Kaltwalzverfahrens mit dem entsprechenden
Wannformgebungsverfahren versprach, zu Ergebnissen von
allgemeiner Bedeutung zu fuhren.

Durch Rechnung IaRt sich beim Ziehen und Kaltwalzen
der Kraft- und Arbeitsbedarf des verlustfreien Verformungs-
vorganges bestimmen, der sich ergibt, wenn gemaf} Abb. la
die einzelnen Korperelemente | durch reinen Querdruck
beim Walzen, beim Ziehen aber durch das Zusammenwirken
von Querdruck und L&ngszug parallelepipedisch in solche
der Form |1 Gbergefiihrt werden. Das Walzen wiirde alsdann
einem idealen Stauchvorgang mit einem in der Breiten-
richtung verhinderten WerkstofffluR, das Ziehen aber einem
reinen Streckvorgang unter allseitigem Querdruck ent-
sprechen. Benutzt man die Schubspannungstheorie als
Arbeitshypothese, nach der bildsame Verformung auftritt,
sobald der Unterschied zweier Hauptspannungen den Wert
der Formaéanderungsfestigkeit erreicht, so lalt sich der
theoretische Arbeitsbedarf bei den genannten Kaltform-

1) Auszug aus den Arbeiten von A. Pomp, E. Siebei und

E.Houdremont: Untersuchungen iber den Kraft- und Arbeits-

bedarf beim Kaltziehen von Drahten. Mitt. K.-W.-Inst. Eisen-
forsch. 11 (1929) Lfg. 4, S. 53/72. E. Siebei und A. Pomp:
Walzdruck und Walzarbeit beim Kaltwalzen von Metallen.
Mitt. K.-W.-Inst. Eisenforsch. 11 (1929) Lfg. 4, S. 73/85. —
Vortrag vor der Hauptversammlung der Eisenhiitte Sidwest
um 20. Januar 1929 und der 18. Vollsitzung des Walzwerks-
ausschusses am 23. Januar 1929. — Sonderabdrucke sind
vom Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, SchlieBfach 664,
zu beziehen.
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gebungsverfahren fiir jeden einzelnen Stich oder Zug be-
rechnen zu

Atheor = V mkfmeIn 9 (Finksche Formel), 1)

worin V das verformte Volumen, k(, die mittlere Form-
anderungsfestigkeit und In o die Formanderung bedeutet,
die sich beim Kaltwalzen als natlrlicher Logarithmus des
Héhenverhéltnisses vor und nach dem Stich, beim Ziehen
aber des Langen- oder Querschnittsverhaltnisses ergibt.
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Abbildung 1. Angenommener und wirklicher Verlauf der

Forméanderung.

Aus Gleichung 1 1&Rt sich die theoretische Ziehkraft
unmittelbar ableiten zu

Pthwr = Atheor = Qrek” «In 9 (Ziehen) 2)

mit Ix und Qxgleich Lange bzw. Querschnitt nach dem
Zuge. Fir die theoretische Umfangskraft beim Walzen
Utheor ergibt sich unter Vernachlassigung der Voreilung
der gleiche Ausdruck. Der theoretische Walzdruck Dtheor
errechnet sich also, wenn man ihn in der Mitte der ge-

drickten Flache Fd angreifend annimmt und In 9 ~

setzt, aus der Momentengleichung zu

Utheor ' T

Utheor — Fd « kf (Walzen), (3)

wobei mit r der Walzenradius, mit Id aber die Lange be-
zeichnet ist, auf der die Walzen mit dem Walzgut in Be-
rihrung stehen. Vorbedingung zur Durchfihrung der Be-
rechnung ist, da die FlieBkurve des betreffenden Werk-
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Stoffes, d. h. die Formanderungsfestigkeit als Funktion der
Forménderung bekannt ist. Die Ermittlung der FlieRkurve
ist durch Druckversuche mdoglich?. Ein einfaches Mittel
zur angendherten Bestimmung der mittleren Forménde-
rungsfestigkeit beim Ziehen und Kaltwalzen bieten Zer-
reiffversuche vor und nach jedem Zuge oder Stich, wobei der
Mittelwert der Zugfestigkeit mit genlgender Genauigkeit
der mittleren Formanderungsfestigkeit gleichgesetzt werden
kann.

Die in Wirklichkeit auftretenden Umformungskréafte
und -arbeiten sind stets groRer, als es der geschilderten Be-
trachtungsweise entspricht. Es liegt dies einmal in den
auleren Reibungseinflussen begriundet, die an den Be-
rihrungsflachen des Werkstoffes mit den Formgebungswerk-
zeugen entstehen, zweitens in innerer zusatzlicher Ver-

Abbildung 2. Zieheisenhalter mit MeRdose.

schiebungsarbeit, die durch die Behinderung des Stoff-
flusses durch die Reibungskréfte und durch den Werk-
stoffzusammenhang bedingt ist. Beim Walzvorgang erfolgt
z. B. in Wirklichkeit nicht etwa nach Abb. la ein all-
méhliches Herabstauchen der Korperelemente aus Form |
in Form 11, sondern es treten wéhrend des Durchganges
durch die Walzen die durch Abb. 1b gekennzeichneten Ver-
zerrungen der einzelnen Elemente auf. Aehnliche Erschei-
nungen finden sich, wie Abb. Ib zeigt, auch beim Zieh-
vorgang. Die Gesamtforménderungsarbeit der technischen
Formgebungsverfahren wird daher die theoretische Form-
anderungsarbeit stets Ubertreffen. Nennt man das Ver-
héaltnis der theoretischen Formanderungsarbeit zur Gesamt-
arbeit den Wirkungsgrad des Formgebungsverfahrens und
bezeichnet ihn mit ?Form, so ist dies der MaR3stab, der eine
Wertung des betreffenden Verfahrens nach technischen
Ueberlegungen gestattet, und der weiterhin, sobald er fir
die verschiedenen Formgebungsverfahren bekannt ist, die

*) Vgl. E. Siebei und A. Pomp : Die Ermittlung der Form-
anderungsfestigkeit von Metallen durch den Stauchversuch.
Mitt. K.-W .-Inst. Eisenforsch. 9 (1927) S. 157.
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Moglichkeit bietet, den Kraft- und Arbeitsbedarf dieser
Verfahren aus den theoretischen Werten zu errechnen.
Fur den Kaltwalz- und Ziehvorgang lassen sich der
Formanderungswirkungsgrad und die Formgebungsverluste
in verhdltnismaRig einfacher Weise durch Messung des
Walzdrucks oder der Ziehkraft unter verschiedenartigen
Versuchsbedingungen und einen Vergleich der so ermittelten
Werte mit den Werten der verlustfreien Verformung nach
Gleichung 2 und 3 bestimmen. Man vermag so Einblick in
die Formgebungsverfahren zu gewinnen, die bei den Warm-
formgebungsverfahren nicht oder nur &auBerst schwer zu
erreichen sind. Eine wichtige Vervolistandigung erfahrt
das gewonnene Bild, wenn man auer der Kraft noch die
Motorleistung miflt und sie mit der an das Walzgut oder
Ziehgut abgegebenen Arbeitsleistung vergleicht, die sich aus

Schnitt A -8

Abbildung 3. Walzenstander mit MeRzylinder.

Walzdruek und Walzgeschwindigkeit oder aus Ziehkraft
und Ziehgeschwindigkeit ermitteln 148t. Man erhélt so
Aufschlul? Uber den Wirkungsgrad des Antriebes und die
mit dem Antrieb verbundenen Verluste. Wie die nach-
folgenden Untersuchungsergebnisse zeigen, erreichen diese
Verluste besonders beim Kaltwalzen eine solche Hohe, daR
ihrer Verminderung die groRte Beachtung geschenkt werden
muf.

Fur die Versuche stand ein gewodhnliches Kaltwalzwerk
mit 180 mm Walzendurchmesser und 200 mm Ballenlédnge
sowie eine Kettenziehbank fiir 3 m Ziehlange zur Verfligung.
Die Ziehkraft wurde durch einen besonderen Zieheisenhalter
nach Abb. 2 auf eine MeRdose Ubertragen, wahrend der
Walzdruck durch beiderseits an Stelle der Brechtopfe
in den Walzenstandern eingebaute Mef3zylinder, deren
Bauart aus Abb. 3 ersichtlich ist, bestimmt wurde. Die
Krafte wurden mit Hilfe dieser Vorrichtungen in Flissig-
keitsdruck umgesetzt und konnten an entsprechenden
Manometern abgelesen werden. Der Kraftverlauf wurde
auflerdem durch ein Schreibgerat aufgezeichnet. Die Motor-
leistung wurde bei den Zieh- und Walzversuchen mit einem
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Abbildung 4. Versuchseinrichtung beim Kaltwalzen.

aufzeichnenden elektrodynamischen Wattmeter ermittelt.
Abb. 4 zeigt das Kaltwalzwerk mit den Mel3geraten, die von
der deutschen Notgemeinschaft zur Férderung der Wissen-
schaften zur Verfiigung gestellt wurden, und gibt einen Ge-
samtuberblick Gber die Versuchseinrichtung. Fir Zieh-
versuche mit kleiner Ziehgeschwindigkeit wurde eine ge-
wohnliche Zerreifmaschine fur 3500 kg Héchstlast benutzt,
an deren Kraftmesser die auftretende Ziehkraft unmittelbar
abgelesen werden konnte.
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aus gehartetem Werkzeugstahl waren einfach
kegelig zugestellt mit einem 1 mm langen
zylindrischen Teil und anschlieBender kegeliger
Erweiterung am Ddusenaustritt. Die Innen-
flachen waren sauber geschliffen. Die Wand-
neigung im Kegel betrug bei den Versuchs-
dusen 3, 6,12 und 20°.

Bei Versuchen mitweichemFluRstahldraht A
mit einem Kohlenstoffgehalt von 0.03 % und
einer Ausgangsfestigkeit von etwa 39 kg/mma
ergaben sich fiir den Formanderungswirkungs-
grad Werte, die in Abb. 5 in Abhéangigkeit
vom Disenwinkel und der Zugabnahme zu-
sammengestellt sind. Die GroRe der untersuch-
ten Formanderung ist dabei an den einzelnen
Schaulinien besonders vermerkt. Drei Erschei-
nungen lassen sich aus den wiedergegebenen
Versuchsergebnissen klar erkennen:

1. Der Forménderungswirkungsgrad wird bei gleich-
bleibendem Dusenwinkel um so gunstiger, je stérker die
Zugabnahme ist.

2. Bei jeder Zugabnahme stellt sich bei einem bestimmten
Dusenwinkel ein Bestwert des Forménderungswirkungs-
grades ein, dessen Lage sich mit zunehmender Zugabnahme
von kleineren (etwa 6°) zu groReren Disenwinkeln verschiebt.

3. Die auf der Ziehbank und auf der ZerreiBmaschine
erhaltenen Wirkungsgradschaulinien zeigen nur geringe Ab-
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Abbildung 5. Abbildung 6. Abb. 7. EinfluB des Schmiermittels
Ziehversuche mit FluBstahl- Ziehversuche mit FluBstahl- auf den Formanderungswirkungsgrad
draht A. draht B. beim Ziehen von FluRstahldraht A.

Bei den Ziehversuchen wurde der EinfluR des Werk-
stoffes, der Ziehgeschwindigkeit, der Zugabnahme, des
Disenwinkels und der Schmierung auf Ziehkraft, Motor-
leistung und den Forménderungs- wie den Gesamtwirkungs-
grad des Ziehverfahrens untersucht. Die Endabmessung des
Drahtes betrug bei allen Ziigen 5 mm Dmr. Zur Erzielung der
verschiedenen Zugabnahmen wurde jeweils von entsprechend
starkeren Anfangsabmessungen ausgegangen. Samtliche
Drahte wurden vor dem Ziehen in verdinnter Schwefel-
sdure gebeizt, gespult, gekalkt und getrocknet. Als Schmier-
mittel diente Rubo6l. Die Ziehgeschwindigkeit betrug auf
der Ziehbank 0,4 m/s, bei den auf einer gewdhnlichen
ZerreiBmaschine durchgefiihrten Vergleichsversuchen aber
0,001 m/s, so daR die beiden untersuchten Geschwindig-
keitswerte sich wie 400 :1 verhielten. Die Versuchsdisen

weichungen voneinander." Der Einfluf3 der Ziehgeschwindig-
keit erweist sich also trotz des groflen Geschwindigkeits-
Unterschiedes nur als gering.

Die erstgeschilderte Erscheinung wirkt sich praktisch
dahingehend aus, daR die ausgetibte Ziehkraft und die Motor-
leistung nicht in dem MaRe wachst, wie dies einer Pro-
portionalitat mit den nach Gleichung 2 errechneten Werten
entsprechen wirde. Die zweite Erscheinung erklért sich
daraus, daB die auBeren Formgebungsverluste, die durch die
Reibung zwischen Diise und Ziehgut hervorgerufen werden,
um so grofRer werden, je Kleiner der Dusenwinkel wird und
auf einer um so groReren Lange das Ziehgut also an der
Disenwandung anliegt, wahrend es sich mit den inneren
FormgebungsVerlusten gerade umgekehrt verhalt. Wie sich
leicht durch Versuche naehweisen laf3t, verkrimmen sich
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namlich die ursprunglich ebenen Querschnitte wahrend des
Ziehens um so mehr, je groRRer der Dusenwinkel ist. Fir die
inneren Formgebungsverluste wirkt ein kleiner Disen-
winkel also gunstig. Der geringe Einflu der Ziehgeschwin-
digkeit wurde friher bereits von anderer Seite beobachtet,
ohne daf} jedoch ein so grofRer Geschwindigkeitsbereich zur
Untersuchung gekommen waére3).

Die gleichen Untersuchungsreihen wurden mit Fluf3-
stahldraht A, der um etwa 20 % vorgezogen worden war,
durchgefuhrt und zeigten &hnliche Ergebnisse, desgleichen
die Ziehversuche mit einem hérteren Fluf3stahl B mit 0,6 % C
und einer Festigkeit von etwa 96 kg/mm2 Das Ergebnis der
letztgenannten Versuche ist in Abb. 6 wiedergegeben. Die
Erscheinungen sind dieselben wie bei FluBstahl A. Der
Formanderungswirkungsgrad liegt hier bei den Versuchen
auf der Ziehbank sogar hoher als bei den mit langsamer
Ziehgeschwindigkeit durchgefiihrten Versuchen, was zum
Teil auf eine etwas erhdhte Zugfestigkeit zuriickzufihren
ist, die bei den Versuchen auf der Ziehbank beobachtet
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der Schmierung im Hinblick auf den Dusenverschleil zu-
kommen, der leider bei den geschilderten Versuchen nicht
erfallit werden konnte.

Im Ziehereibetriebe wird man bemiht sein, die Form-
gebung stets unter gunstigsten Bedingungen der Dusen-
gestaltung und Schmierung vor sich gehen zu lassen. In
etwa dirften diese Verhéltnisse bei Dusenwinkeln von
6 und 12° sowie Kalk-Rubdl-Schmierung erreicht sein.
Tragt man die samtlichen unter diesen Versuchsbedingungen
beim Ziehen von FluBstahldraht auf der Ziehbank gewon-
nenen Werte flr den Formanderungswirkungsgrad als
Funktion der Formanderung oder Querschnittsabnahme
auf, so erhalt man ein Schaubild gemaR Abb. 8. Wie man
sieht, liegen nahezu samtliche Versuchspunkte in einem
Gebiet, das sich durch zwei um 10 % gegeneinander ver-
schobene Schaulinien eingrenzen 1aBRt. Mit Hilfe dieses
Schaubildes 1aBt sich, wie eingangs auseinandergesetzt, die
voraussichtlich fur einen Zug bendtigte Ziehkraft ermitteln.
Zunachst mul3 hierzu der Wert der Ziehkraft fur die verlust-

wurde. Mit Kupferdraht auf der ZerreiBmaschine durch-  freie Verformung nach Gleichung 2 errechnet werden, was
bei Kenntnis der FlieBkurve des betreffenden Werkstoffes
keine Schwierigkeit bietet. Die wirkliche Ziehkraft ergibt
§
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Abb. 8. Formanderungswirkungsgrad Abbildung 9.

beim Ziehen von FluBstahldraht auf der
Ziehbank mit Kalk-Ribol-Schmierung.

gefihrte Ziehversuche zeigten keine wesentlichen Ab-
weichungen von den bisher geschilderten Ergebnissen.

Um den EinfluB des Schmiermittels kennenzulernen,
wurden eine Reihe von Zigen bei einer Querschnittsab-
nahme von etwa 23 % einmal mit Kalk-Rubél-Schmierung,
zweitens mit Maschinendlschmierung und drittens mit
Petroleumschmierung durchgefihrt.  Abb. 7 zeigt die
hierbei an FluBstahl A gewonnenen Ergebnisse. Wie zu
erwarten, stieg die Ziehkraft mit schlechter werdendem
Schmiermittel, und der Formanderungswirkungsgrad sinkt
entsprechend ganz wesentlich ab, was sich bei den Zugen
mit geringer Ziehgeschwindigkeit besonders deutlich be-
merkbar macht. Bemerkenswert ist es, dal sich der Best-
wert des Wirkungsgrades bei einer Verschlechterung des
Schmiermittels zu hoéheren Disenwinkeln verschiebt, eine
Erscheinung, die mit der fiir das Auftreten eines Héchst-
wertes gegebenen Erklarung in vollem Einklang steht.
Weit grolRere Bedeutung als fur den Kraftbedarf durfte

Anstrengungsgrade beim Ziehen von FluBstahl- und Kupferdréhten.

sich alsdann durch Teilung des theoretischen Wertes durch
den Formanderungswirkungsgrad, und nach Kenntnis der
Ziehkraft ist die Ziehleistung durch Multiplikation des Kraft-
wertes mit der Ziehgeschwindigkeit ebenfalls errechenbar.
Bei der Berechnung des Antriebes sind die Leerlaufverluste
der betreffenden Vorrichtung zu beriicksichtigen, die bei den
Drahtziigen meist recht gering sein dirften.

Nach vorstehendem ist es im Ziehereibetrieb nicht nur
ein Gebot der Zeitersparnis, sondern auch der Energie-
ersparnis, eine Ziehfolge mit méglichst groBen Zugabnahmen
zur Durchfuihrung zu bringen. Eine Grenze ist der Zug-
abnahme aber dadurch gesetzt, dal die Langsspannungen
im gezogenen Draht stets kleiner bleiben mussen als die Zug-
festigkeit des Werkstoffes unter Berlcksichtigung der durch
die Verformung bewirkten Werkstoffverfestigung und der
im Dusenaustritt vorhandenen Ungleichférmigkeit in der
Spannungsverteilung. Bildet man den Quotienten aus der
mittleren Spannung im auslaufenden Draht und der Zug-

3) Vgl. St. u. E. 44 (1924) S. 1687; ferner: R. Giraud festigkeit des Drahtes nach dem Zuge, so erhalt man ein

Contribution a I’étude de I’étirage a froid de I’acier doux. Rev.

Mét. 25 (1928) S. 175.

MalR daftr, wie weit der vorstehenden Bedingung Geniige
geleistet worden ist, das als ,,Anstrengungsgrad* des Werk-
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Stoffes bei dem betreffenden Ziehvorgang bezeichnet werden
kann. Der Anstrengungsgrad steigt mit wachsender Zug-
abnahme und mit der dem Zuge vorausgegangenen Form-
anderung des Ziehgutes. Dusengestaltung und Schmierung
beeinflussen ihn in &hnlicher Weise wie die Ziehkraft und
den Forménderungswirkungsgrad. Je mehr der Anstren-
gungsgrad sich dem Werte 1 bzw. 100% né&hert, um so mehr
ist die Gefahr zu einem AbreiRen des Drahtes oder zu inneren
Werkstofftrennungen, dem sogenannten Ueberziehen, ge-
geben.

Bei den Versuchen hat es sich gezeigt, dal} ein An-
strengungsgrad von 75 % auch bei geglihtem Werkstoff,
der also noch sein volles Forménderungsvermdgen besitzt,
tatséchlich nicht mehr erreichbar ist, ohne zu einem Zer-

reiBen des Drahtes zu flhren. Abb. 9 gibt die bei den Ver-
00\ [ i r: p— —
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weichen FluBstahl A zusammengestellt, wobei die jeweilige
Bandstarke nach dem Stich oder auch das al« Quotient aus
Bandstarke und Walzendurchmesser berechnete Stdrken-
verhdltnis als Abszisse gewahlt ist. Solange die Starke
des Walzgutes im Verhaltnis zum Walzendurchmesser nicht
zu klein wird, schwankt der Formé&nderungswirkungsgrad
bei gewohnlicher Walzung zwischen 60 und 70 %. Bei
einem Starkenverhdltnis unter 0,5 % liegt der Form-
anderungswirkungsgrad bei allen untersuchten Werkstoffen
aber bedeutend tiefer. Ueber 50 % der am Walzumfang ab-
gegebenen Arbeit scheinen hier durch auBere und innere
FormgebungsVerluste verlorenzugehen. Bei dem harten
FluBstahldraht B ist der Abfall des Formé&nderungswir-
kungsgrades besonders ausgepragt (Abb. 11). Kupfer zeigt
die gunstigsten Wirkungsgradwerte. Mit steigender Stich-
abnahme wurde der Forméande-
rungswirkungsgrad im Gegen-
satz zu den beim Ziehen gefun-
denen Ergebnissen schlechter.

Ein Vergleich mit den Zieh-
versuchen lalt die geschil-
derten Werte fir den Form-
anderungswirkungsgrad beim
Kaltwalzen zuné&chst als uber
Erwarten ungiinstig erschei-
nen. Beim Ziehen stehen ver-
haltnismaRig hohe &auRere
FormgebungsVerluste zu er-
warten, da das Ziehgut ja
eine groRe Verschiebung ge-
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Abbildung 10.
Kaltwalzversuche mit FluRstahl A.
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suchen mit Flustahl und Kupferdrahten ermittelten An-
strengungsgrade wieder. Querschnittsabnahmen von 45
bis 50%, entsprechend Formé&nderungen von 60 bis 70%,
durften danach je nach dem gezogenen Werkstoff die obere
Grenze der Zugabnahme darstellen, die praktisch stets noch
um ein erhebliches unterschritten bleiben wird, um Un-
gleichmaRigkeiten im Werkstoff sowie Zusatzbeanspru-
chungen beim Einziehen der Drahte Bechnung zu tragen.
Besonders bei kleinen Ziehgeschwindigkeiten ergeben die
harteren Werkstoffe, zumal wenn sie vorgezogen zur Ver-
wendung gelangen, bei gleicher Zugabnahme bedeutend
hohere Anstrengungsgrade als die weichen Werkstoffe in
geglihtem Zustande. Man wird die Zugabnahme also um so
kleiner wahlen missen, je harter ein Werkstoff ist und
um so weiter er heruntergezogen ist, um Schaden am Ziehgut
zu vermeiden.

Die Kaltwalzversuche kamen mit Bandern von 2 mm
Stérke und etwa 60 mm Breite aus FluBstahl mit einem Kohlen-
stoffgehalt von 0,1 % (A) und 0 6 % (B) sowie aus Kupfer bei
einer Walzgeschwindigkeit von 0,35 m/s zur Durchfiihrung.
Die Bander wurden mit verschiedengrof3en Stichabnahmen bis
aufetwa 0,5 mm heruntergewalzt, wobei aus dem gemessenen
Walzdruck, der Motorleistung abzuglich Leerlauf und der
Festigkeit des Werkstoffes in der eingangs geschilderten Weise
der Forménderungswirkungsgrad wie der Gesamtwirkungs-
grad des Formgebungsverfahrens berechnet werden konnten.
In Abb. 10 sind die Ergebnisse der Versuche mit dem
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Kaltwalzversuche mit FluBstahl B

genliber der Duse erleidet.
Anderseits ist der Reibungs-
beiwert beim Ziehen auRer-
ordentlich  klein, waéhrend
beim Walzen ein Greifen und
Durchziehen des Walzgutes
Uberhaupt nur méglich wird,
wenn der Reibungswinkel die
GroRe des Walzwinkels bzw.
des halben Walzwinkels tberschreitet. Auferdem ist beim
Kaltwalzen das Verhaltnis zwischen gedrickter Lange und
Bandstérke insbesondere am Ende der Stichfolge so klein,
dall ganz wesentliche Arbeitsverluste durch das AbflieRen
des verdrangten Werkstoffes und die dabei stattfindenden
Verschiebungen zwischen Walzgut und Walzenoberflache
zu erwarten stehen. Die gunstigsten Bedingungen kdnnen
hier erreicht werden, wenn der Reibungsbeiwert zwischen
Walzen und Walzgut durch Schmierung so weit herab-
gedrickt wird, dal ein Greifen und Durchziehen des Bandes
noch eben gewéhrleistet ist. Wie die in Abb. 10 und 11 ge-
strichelt eingezeichneten Versuchsreihen zeigen, war es
durch eine Schmierung des Walzgutes mit Rubd6l moglich,
die FormgebungsVerluste, besonders bei ungunstigen Star-
kenverhdltnissen, ganz wesentlich zu vermindern und
Formanderungswirkungsgrade zu erzielen, die die beim
Ziehen ermittelten glnstigsten Werte erreichen oder sogar
Ubertreffen.

Bei den geschilderten Walzversuchen ergaben sich, wie
aus Abb. 10 und 11 hervorgeht, ganz auBerordentlich
schlechte Gesamtwirkungsgrade fur den Kaltwalzvorgang.
Obgleich bei der Berechnung des Gesamtwirkungsgrades
die Leerlaufleistung von etwa 2,0 KW von der Motorleistung
abgezogen war, erreichte der Gesamtwirkungsgrad bei dem
weicheren Fluf3stahl A nur 10 bis 40 %, bei dem hérteren
Stahl aber trotz geringerer Stichabnahme nur 10 bis 30 %o.
Bei Kupfer lagen die Gesamtwirkungsgrade gunstiger,
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sanken aber bei den letzten Stichen bei einem Stérken-
verhdltnis des Walzgutes unter 0,5 % ebenfalls auf 20 bis
30 %. Berucksichtigt man die bei der eigentlichen Form-
anderung entstehenden Verluste, so ergibt sich, dalR 20 bis
80 % der dem Motor zugefiihrten Energie, abgesehen von den
LeerlaufVerlusten im Antrieb der Walzen, verlorengehen.

Es war naheliegend, die HauptVerlustquelle in der Lager-
reibung der Walzenzapfen zu suchen, da hier bei den auf-
tretenden hohen Lagerdricken ungunstige Verhéltnisse zu
erwarten stehen. Ein Nachweis dieser Verluste durch Ver-
suche war mit der vorhandenen Einrichtung ohne Schwierig-
keiten durchzufuhren, indem die Walzen leer aneinander-
gedrickt wurden und die Motorleistung bei Leerlauf als
Funktion des Walzdruckes aufgenommen wurde. Abb. 12
kw gibt die bei diesen
Versuchen erhaltene
Leistungskurve wie-
der.  Obwohl die
Kurve, um die Wal-
zen nicht zu be-
schadigen, nur bis
zu einem Gesamt-
druck von 20 000 kg
aufgenommen wur-
de, tritt der Ein-
fluR der Zapfenrei-
bungklarin Erschei-
nung. Wenn man
bedenkt, daf? bei den
Walzversuchen mit
Kupfer der Walz-
druck von 8000 bis 25000 kg, bei den Versuchen mit Fluf3stahl
A aber zwischen 15000 und 40 000 kg und bei den Versuchen
mit FluBstahl B zwischen 22 000 und 50 000 kg schwankte,
so sind die niedrigen Gesamtwirkungsgrade vollig erkléarlich,
ebenso die auBerordentliche Verbesserung, die der Gesamt-
wirkungsgrad bei einer Schmierung des Walzgutes erfuhr.
Diese Malinahme macht sich namlich nicht nur unmittelbar
in einer Verbesserung des ForménderungswWirkungsgrades,
sondern auch mittelbar in der durch die Verringerung des
Walzdruckes hervorgerufenen Verminderung der Zapfen-
reibungsverluste bemerkbar.

Aus vorstehenden Erdrterungen ist es ersichtlich,
welche Schwierigkeiten einer rechnerischen Ermittlung der
Walzleistung entgegenstehen. VerhaltnismaRig leicht ist
die Bestimmung der ,,reinen Walzarbeit”, d. h. der Arbeit
oder Leistung, die fur die reine Formanderung sowie zur
Deckung der inneren und aufleren Formgebungsverluste am
Walzenumfang abgegeben werden muf3. Hier ergibt Glei-
chung 1 bei Kenntnis der FlieRkurve des Werkstoffes die
Arbeit fur die verlustfreie Formanderung, aus der die wirk-
liche Walzarbeit durch Teilung mit dem Formé&nderungs-
wirkungsgrad nach Abb. 10 und 11 zu berechnen ist. Wie
die Versuche aber erkennen lassen, macht die so ermittelte
,reine Walzarbeit*“ meist nur einen Bruchteil der dem Motor
zugefuhrten Energie aus. Um die Verlustarbeit berechnen
zu kénnen, muBR man die Leerlauf-Kennlinie des Walzwerkes
in Abh&ngigkeit vom Walzdruck nach Abb. 12 kennen. Es
bietet alsdann keine Schwierigkeiten, den theoretischen
Walzdruck nach Gleichung 3 und hieraus den wirklichen
Walzdruck durch Teilung mit dem Formanderungswirkungs-
grad zu berechnen und die zugehorige Verlustleistung der
kurvenmalig dargestellten Verlustkennlinie zu entnehmen.
Als Summe der reinen Walzleistung und der Verlust-
leistung wird sich alsdann ein Leistungswert ergeben, der
mit der Motorleistung in befriedigender Uebereinstimmung

ffesa/nf-tVolz&rz/iRIf?; ff
Abbildung 12. Verlustleistung
des Kaltwalzwerkes.
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steht. Beim Warmwalzen stehen die geschilderten Schwie-
rigkeiten noch in verstarktem MafRe zu erwarten, da die
Forméanderungsfestigkeit des Walzgutes je nach Walz-
temperatur und Walzgeschwindigkeit verschieden ist und
also weit verwickeltere Zusammenhange an Stelle der ein-
fachen FlieRkurve treten.

Die Versuche zeigen, welch ungeheuere Bedeutung einer
Weiterentwicklung der Walzenlager gerade bei Kaltwalz-
werken zukommt. Konstruktiv ist bei der Verwendung von
Gleitlagern die Mdglichkeit gegeben, durch groRe Lager-
flachen und damit durch niedrige Flachenpressung sowie
durch gute Schmierung und Kihlung der Lager die mecha-
nischen Verluste klein zu halten. Beim gewdhnlichen Zwei-
walzengerust ist man aber mit der Ausbildung der Lagerungbei
gegebenem Durchmesser der Arbeitswalzen beschréankt. Ganz
andere Mdglichkeiten bietet in dieser Hinsicht das Vier- und
Sechswalzengerist. Besonders gestatten diese Anordnungen
die Verwendung von diinnen Arbeitswalzen, wodurch sich der
Walzdruck und damit die Lagerreibungsverluste ver-
ringern, der Formé&nderungsWirkungsgrad aber und die
Streckwirkung der Walzen verbessern. Die Stitzwalzen
vermdgen auBerdem beim Abwalzen diinner Bander ohne
Schédigung des Formanderungswirkungsgrades so bemessen
zu werden, daf? sie den Einbau von Rollenlagern und damit
die Beschrankung der Lagerreibungsverluste auf ein Min-
destmal gestatten.

DaR die Verkleinerung des Durchmessers der Arbeits-
walzen bei der Abwalzung diinner Bander gunstig auf den
erreichbaren ForméanderungsWirkungsgrad einwirkt, geht
deutlich aus Abb. 10 und 11 hervor. Der Formanderungs-
wirkungsgrad sinkt hier schnell mit kleiner werdendem

g -Verhaltnis. Er muB sich also bessern, wenn durch

Verkleinerung des Walzendurchmessers das Starkenver-
héltnis des Walzgutes gunstiger gestaltet wird. Das zweite
Mittel zur Verbesserung des Formanderungswirkungsgrades,
die Schmierung des Walzgutes, wurde bereits eingehend
gewdlrdigt. Beide Mittel sind jedoch nur in beschrianktem
MaRe anwendbar, da infolge der Verminderung des Greif-
vermdgens den absoluten Stichabnahmen eine Grenze ge-
setzt wird. Wéhrend dies bei diinnen B&ndern meist ohne
Bedeutung ist, da auch kleine absolute Stichabnahmen hier
noch grofe relative Abnahmen ergeben, kann eine derartige
Beschrankung in der mdglichen absoluten Stichabnahme bei
stéarkeren Bandern unwirtschaftlich sein. Man wird daher
die Walzendurchmesser, ahnlich wie dies beim Warmwalzen
geschieht, zur Erzielung glnstigster Verhaltnisse auch beim
Kaltwalzen in bestimmten Grenzen der Starke des Walz-
gutes anpassen mussen, wenn man nicht das Durchziehen
des Walzgutes durch einen am Band angreifenden Langszug
sicherstellen will.
Zusammenfassung.

Der Vergleich zwischen Ziehen und Kaltwalzen fallt,
wenn man den Gesamtwirkungsgrad als Malstab benutzt,
wenn man also den Kraftbedarf vergleicht, der zur Durch-
fuhrung der gleichen Querschnittsénderung im einen und
im anderen Falle benétigt wird, zuungunsten des Walz-
vorganges aus, sofern der Antrieb der Kaltwalzwerke nicht
wesentlich verbessert wird. Die Mittel, die hierflr bei
schwereren Walzwerken in Frage kommen, wurden ge-
schildert. Bei leichten Walzwerken fur schmales Walzgut
durfte die Kugel- oder Rollenlagerung der Arbeitswalzen
im Zweiwalzengerlst keine Schwierigkeiten bieten. Der-
artige Walzwerke sucht man zur Zeit bereits bei der Kalt-
verarbeitung von Draht gegeniiber dem Ziehverfahren mit
Vorteil anzuwenden.
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An den Vortrag schloB sich folgende Aussprache an.

TipuQng. L- Dubois, Duisburg: St.~ng. Siebei erwédhnte
am Ende seines Vortrages die Vorteile, die sich durch Verringern
des Walzendurchmessers bei Vier- und Sechswalzen-Walzwerken
erreichen lassen, besonders wenn Rollenlager zur Aufnahme des
Walzdruckes benutzt werden.

Bei Vergleichs-Walzversuchen auf Vierwalzen-Walzwerken
mit 100 mm Walzendurchmesser, deren Stutzwalzenzapfen einmal
in Gleitlagern, das andere Mal in Rollenlagern liefen, zeigte sich,
dal bei den ersten beiden Stichen, die ein Eisenband von 1,5 auf
0,5 mm drickten, der Kraftverbrauch bei Gleit- und Rollen-
lagern fast gleich war, vorausgesetzt, dafl die Gleitlager véllig
kalt bleiben, daR aber bei den weiteren Stichen der Kraftverbrauch
bei Rollenlagern fast auf die Héalfte des Kraftverbrauches bei
Gleitlagern sank. Bis zu 0,5 mm Banddicke wurde folglich der
groRte Teil der Kraftaufnahme des Walzwerkes zur Werkstoff-
Verdrangung benutzt, die Reibung in den Walzenlagem spielte
kaum eine Rolle, bei Dunnerwerden des Bandes verzehrt diese
Reibung aber einen groBen Teil der aufgenommenen Kraft, wenn
Gleitlager verwendet wiirden. Das Verhéltnis der Banddicke von
0,5 mm, von der abwarts an die Lagerreibungsverluste ins Ge-
wicht fallen, zum Walzendurchmesser von 100 mm ist genau das
gleiche wie das von Dr. Siebei gefundene von 0,9 mm Band-
dicke, von der abwarts an der Wirkungsgrad des Walzwerks stark
sank, zum Walzendurchmesser von 180 mm.

Die beiden Versuche entsprechen einander sehr gut und
zeigen den Vorteil der Verringerung des Walzendurchmessers
und der Verwendung von Rollenlagern zur Aufnahme des Walz-
druckes, wenn die Banddicke im Verhdltnis zum Walzendurch-
messer gering ist.

Dann sagte Dr. Siebei noch, daB die Geschwindigkeit des
Ziehens und Walzens von verhéltnismaBig geringem Einflu auf
den Kraftverbrauch wére. Ich habe persénlich keine Versuche
hieriiber gesehen, aber mir von verschiedenen Seiten sagen lassen,
daB beim Kaltwalzen von Eisenb&dndem der Kraftverbrauch
fast im Quadrat der Walzgeschwindigkeit wéchst, wahrend bei
weichen Werkstoffen, z. B. Messing, der Kraftverbrauch bei Er-
héhung der Walzgeschwindigkeit fast gar nicht wachst.

Jedenfalls waren bei den Kaltwalzversuchen mit Eisenban-
dem die Verringerung des Walzendurchmessers und die Schmie-
rung des Walzenballens so stark, dal das Band fast zwischen den
Walzen glitt, was von sehr giinstigem EinfluB auf die Wirtschaft-
lichkeit des Walzens war.

Der Wirkungsgrad beim Ziehen und Kaltwalzen.
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bringt. Hierbei kommt das Gegenséatzliche besonders durch die in
rollende Reibung (Walzvorgang) umgewandelte Gleitreibung
(Ziehvorgang) zum Ausdruck oder deren Verminderung durch
Schmierung. In dhnlicher Weise laft sich auch der Einfluf der
Disenform feststellen, besonders der bekanntesten von para-
bolischem und hyperbolischem Querschnitt.

$T.*3n9- E. Siebei, Dusseldorf: Ich mdchte zundchst kurz
auf die Ausfihrungen von Herrn Dubois eingehen. Die Dar-
legungen Uber die Wirkungen des Walzendurchmessers und der
Schmierung des Walzgutes bewegten sich in der gleichen Richtung
wie meine eigenen Aeuferungen. Eine Beurteilung des Geschwin-
digkeitseinflusses ist auBerordentlich schwierig, weil hier eine
Reihe verschiedenartiger Einwirkungen hervortreten. Der Ein-
fluB der Walzgeschwindigkeit auf die Forméanderungsfestigkeit
des Walzgutes ist bei der Kaltformgebung von Metallen, wie ich
eingangs ausgefiihrt habe, verhéltnismaRig gering. Es herrscht
jedoch an den Beriihrungsflachen zwischen Walzgut und Walzen
bei Verwendung eines Schmiermittels Flissigkeitsreibung, so daf
sich beim AbflieBen des verdrangten Werkstoffs ein Geschwindig-
keitseinfluR auf den FlieBwiderstand bemerkbar machen kann.
An den Walzenzapfen besteht stets Flissigkeitsreibung, und damit
muB auch hier ein wesentlicher EinfluB der Umfangsgeschwindig-
keit auf die Reibungsverluste auftreten. Je groBer die Walz-
geschwindigkeit wird, desto groRer werden also auch die Verluste.

Was die Ausfuhrungen des Herrn Lobkowitz angeht, so bin
ich mir klar dariiber, daB in der Praxis keine kegelformigen Zieh-
disen Verwendung finden. Bei den Versuchen kam es aber zu-
nachst einmal darauf an, unter méglichst einfachen und klaren
Bedingungen zu arbeiten. Wir haben die Versuche jedoch noch
durch solche ergénzt, bei denen die praktisch ubliche Disenform
vorhanden war. Es wurden dabei fir den Wirkungsgrad Werte
gefunden, die in etwa den Hochstwerten des Wirkungsgrades mit
Versuchsdiisen von 6 bis 12° Disenwinkel entsprechen. Es ist
weiterhin klar, daf ein Vergleich von Walz- und Ziehversuchen
nur in bedingter Weise maglich ist. Ich sehe jedoch nicht ein,
was einem Vergleich des Gesamtwirkungsgrades beim Ziehen und
Kaltwalzen in der von mir gewahlten Form im Wege stehen soll.

Was die Beanstandung des Verhéltnisses von Bandstarke
zum Walzendurchmesser als AbszissenmaRstab bei der Darstel-
lung der Wirkungsgradwerte beim Kaltwalzen angeht, so ist doch
in diesem Mafstab bei Beriicksichtigung der Stichabnahme auch
die gedrickte Lange vorhanden, so daB man Umrechnungen, wie
sie Herr Lobkowitz vorschldgt, ohne weiteres vornehmen kann.
In den Versuchsergebnissen, wie sie in den Mitteilungen des

G. B. Lobkowitz, Disseldorf: Dr. Siebei kommt zu d¥miser-Wilhelm-Instituts fur Eisenforschung veréffentlicht werden,

Schluf, daR der Walzvorgang einen geringeren Wirkungs-
grad der Forméanderung hat als der ZiehVorgang; das ist grund-
satzlich richtig und bekannt. Nicht angdngig ist es aber, MaR-
stabe zur Beurteilung der Umformungsarbeit oder auch des Um-
formungswirkungsgrades zu wahlen, wie sie Dr. Siebei heran-
gezogen hat, weil sie nicht die Hauptbestimmungssticke einer
jeden bildsamen Verformung enthalten, ndmlich das Verhaltnis
von ,gedrickter* zu ,frei verformender Werkstickoberflache*.
Er wéhlt z. B. als MaRstab des Wirkungsgrades der Verformung
im ZiehVorgang die GroBe des Disenwinkels. Dieser MaRstab
1aBt nur einen Vergleich verschiedener kegelférmiger Dusen
untereinander zu, nicht aber der zahlreichen, in der Praxis ange-
wandten Disenformen mit kreisférmigen, parabolischen oder
hyperbolischen Querschnitten. Dort geniigt ein solcher MaRstab
nicht, da eine kurvenférmige Dusenform unendlich viele Disen-
winkel hat. Ich erwahne dies, weil verschiedene Verfahren, auch
wenn sie den gleichen technischen Vorgang ausiben, nur auf
einer Grundlage miteinander verglichen werden koénnen, die
gleicher GroRe oder Wesensart ist.

Zur Beurteilung des Walzvorganges verwendet Dr. Siebei
wiederum einen MaRstab anderer Art, und zwar das Verhaltnis
der Hohe des austretenden Walzgutes zum Walzendurchmesser.
Dieser MaRBstab enthéalt gleichfalls nicht die vorerwahnten Haupt-
bestimmungsstiicke einer Umformung und ist daher unvollkommen
zur Beurteilung des Umformungswirkungsgrades der verschie-
denen Walzverfahren in glatten Walzenbahnen und Kalibern oder
bei verschiedenen Walzendurchmessem usw. Schon gar nicht
gestattet aber dieser MaRstab einen Vergleich mit dem Wirkungs-
grad der Ziehumformung, bezogen auf den Disenwinkel.

Ich méchte hierzu ergdnzend bemerken, daf natirlich die
MeRergebnisse, die Dr. Siebei brachte, auf einen einheitlichen
MaRstab umgerechnet oder durch weitere Versuche erganzt
werden kdénnen. So laRt sich beispielsweise der Walzvorgang
dem Ziehvorgang sehr ahnlich gestalten, wenn man durch un-
angetriebene Walzen das Walzgut hindurchzieht und diesen Vor-
gang in Vergleich mit Ziehdisen von kreisférmigem Langsschnitt

sind alle einzelnen Betriebsangaben enthalten, so daB einem
jeden die Umrechnung auf MaRstébe, wie es ihm beliebt, mdglich
ist. Jedenfalls sind durch diese Versuche brauchbare Zahlenwerte
gegeben, die die Verhéltnisse beim Kaltwalzen weitgehend klar-
stellen.

S)t.*3ng. K. Rummel, Diusseldorf: Die Reibung beim
Walzen ist durchaus keine rollende Reibung. Am Umfang der
Walze verschiebt sich ein Teil des Arbeitsgutes fortwahrend, und
so mufl der Werkstoff an dem Umfange der Walze vorbeigedriickt
werden. Dadurch tritt gleitende Reibung auf. Diese Tatsache
fuhrt uns aber sofort zu einem Vergleich des Kraftverbrauches
beim Ziehen und Walzen. Es kommt namlich nicht allein, wie
Dr. Siebei gesagt hat, auf den Reibungsbeiwert an, sondern die
Verlustarbeit besteht aus Kraft mal Weg. Nun ist aber beim
Ziehen, bezogen auf das verdradngte Volumen, dieser Weg be-
deutend groéBer als beim Walzen. Infolgedessen muf3 der Wir-
kungsgrad, den Dr. Siebei in so dankenswerter Weise festgestellt
hat, beim Ziehen auch erheblich gréBer sein.

Was die Frage der MaRstabe anbetrifft, so scheint mir der
Ausdruck ,,MaRstab“ nicht richtig gewahlt. Es handelt sich doch
um eine GroRe, die als Parameter aufgetragen wird.

G. B. Lobkowitz, Diusseldorf: Dr.
mochte ich in bezug auf meine vorangegangenen Aus-
fihrungen — der Walzvorgang habe eine rollende Reibung —
erwdhnen, dal dieser Ausdrucksweise keine wértliche Bedeutung
beizumessen ist, da u. a. die Relativitat der Bewegung die Art der
Reibung kennzeichnet. Es ist bekannt, da beim Walzen nur an
einer Walzenlinie, der sogenannten Haftlinie, Geschwindigkeits-
gleichheit herrscht, dariiber hinaus die Walzgutoberflache voreilt
oder davor zuriickbleibt.

Ergédnzend mdchte ich noch bemerken, daB alle technologisch
verwerteten Verfahren zur Ausiubung bildsamer Verformungen,
wie Schmieden, Ziehen, Pressen und Walzen, mit Hilfe des Ver-
héltnisses von ,gedrickter* zu ,frei verformender Oberflache*
sich untereinander, beispielsweise in bezug auf den Um-
formungswirkungsgrad, eindeutig vergleichen lassen.

Rummel gegeniber
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Aufbereitung toniger Erze.

Von 2)r.=3n% Wilhel M W itte in Wetzlar.
[Mitteilung aus dem ErzausschuR des Vereins deutscher Eisenhiittenleutel).]

m Vogelsberg (Hessen) werden Brauneisenerze auf-

bereitet, die in mageren und fetten Tonen als Riickstande
einer tiefgrindigen Verwitterung der Basalte eingebettet
sind; die Erze sind so arm, dal} das Gewichtsausbringen der
Aufbereitung durchschnittlich nur 18 % betragt. Die bis
vor kurzem Ublichen Aufbereitungsverfahren mit Lauter-
trommeln, dem Siebel-Freygang-Gerat und mit Setzma-
schinen befriedigten nicht. Die Erforschung des Verhaltens
der Tone im Wasser und des L&utervorganges hat ergeben,
dall die beste Aufbereitung der Basalterze unter gleich-
zeitiger Schonung des Erzes nur durch mechanische Zer-
reibung erfolgen kann.

Diese Ergebnisse sind in der Excelsior-Maschine
verwertet, die aus einer Schwerterstufe und einer Becher-
werksstufe besteht. In der ersten wird das Aufgabegut in
einem Trog von zahlreichen um eine wagerechte Welle an-
geordneten stumpfen Schwertern durch ein Sandbad gezogen,
das aus Erz besteht und durch den Arbeitsvorgang in dauern-
der Bewegung gehalten wird. Auf diese Weise reiben nicht
nur die drehenden Schwerter den Ton, sondern die gesamte
Erzmasse bleibt in einer reibenden Relativbewegung und
verstarkt die Arbeit der Schwerter. Wasser wird nur in so
geringen Mengen zugegeben, daR eine dickbreiige Tribe ent-
steht, in der aber vor dem Verlassen der Schwerterstufe
alle Tonknollen verschwunden sind. In der Becherwerks-
stufe, die ebenso wie die Schwerterstufe im Gegenstrom
arbeitet, erfolgt nur ein Abspilen der breiigen Tontriibe
vom Erz; sie besteht aus einem Trog mit mehreren Kam-
mern, in denen um eine gemeinsame Welle Becherwerks-
rader laufen. Diese Schopfrader heben die Erze von einer
Stufe in die andere dem Wasserstrom entgegen.

Die Dicktriibe bewirkt eine recht gute Trennung der
Erzsande von dem Unhaltigen. Diese Trennung konnte auf
Setzmaschinen nur sehr schwer erreicht werden, weil die
dem porigen Eisenerz anhaftende Luft die geringen Unter-

B Auszug aus Ber. Erzaussch. V. d. Eisenh. Nr. 24. —

Der Bericht ist im vollen Wortlaut erschienen im Arch. Eisen-
hittenwes. 2 (1928/29) S. 607/12 (Gr.A: Nr. 47).

Die Kaufkraft unter Berucksichtigung

schiede im spezifischen Gewicht gegeniiber den Bergen, wie
Basalt, Quarz u. a., wieder aufhob.

Die Vorteile der Excelsior-Maschine sind durch
geringere Aufbereitungskosten, bessere Eigenschaften des
Fertigerzes und grofRere Beweglichkeit in der mengen-
maRigen Verarbeitung bedingt. Die Verbilligung der Selbst-
kosten gegenliber denjenigen der alten Verfahren beruht
auf der Herabsetzung der Anlagekosten, der Bedienung,
des VerschleiBes, des Kraft- und Wasserbedarfes. Ver-
schlei’ tritt nur an den Schwertern und Becherwerksspitzen
auf, die beide jederzeit ausgewechselt werden kénnen. Eine
Abnutzung der Trogwandungen ist ausgeschaltet, da sie
durch eine nicht bewegte stdndig zuriickbleibende Erzmasse
geschitzt sind.

Die bessere Beschaffenheit des Fertigerzes ist auf das
vollkommene Aufschlammen und Entfernen der freien Ton-
erde, die Schonung des Erzes, somit auch die groRere Stiickig-
keit und auf den daraus sich ergebenden geringeren Gehalt an
Kieselsaure und Wasser zuriickzufuhren. Das Gewichts-
ausbringen der Excelsior-Maschine geht allerdings gegen-
Uber einer naBmechanischen Aufbereitung um 2 % zurick,
weil die Tonerde entfernt ist und Brauneisenocker ebenfalls
aufgeschlammt wird. Dieser scheinbare Nachteil wird je-
doch allein durch die Ueberlegenheit des Fertigerzeugnisses
mehr als wettgemacht.

Die betriebstechnischen Vorteile sind darin begriindet,
dall die Anlage Roherze bis herab zu 10 % Gewichtsaus-
bringen mit Vorteil verarbeiten kann, daf3 ferner die Ma-
schine zeitweilige Ueberlastung der Aufgabemenge ver-
tragt und bei Stockungen in der Zufuhr ohne EinfluR auf
die Erzglte leer l1auft. Sodann ist die Uebersichtlichkeit
und das leichte Nachprufen des Arbeitsganges zu erwahnen.
Da groRere Fundamente fehlen, kann die Maschine an den
jeweils erforderlichen Platz ohne jede Schwierigkeit schnell
verlegt werden.

Diese Vorteile begriinden die groRe Ueberlegenheit der
Excelsior-Maschine, die zur Aufbereitung samtlicher toniger
Erze hervorragend geeignet 51
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Von Bergrat W. Tessmar in Saarbrickenl).

s ist verstandlich und auch bis zu einem gewissen Grade
E notwendig gewesen, daf nach Beendigung der Inflation
und mit der Wiederkehr dauerhafter Zustéande die Bestre-
bungen nach Wiederherstellung der Kaufkraft sich in starke-
rem Male geltend machten als die Bestrebungen zur Neu-
bildung von Kapital. Verstandlich deshalb, weil der Staats-
birger im allgemeinen nicht Kapitalist ist, wenigstens nicht
in dem Sinne als Besitzer verfiigharer Kapitalwerte; am
wenigsten war er es in der Zeit, die der Inflation unmittelbar
folgte ; verstandlich ferner deshalb, weil ein gewisser Guter-
verbrauch erforderlich ist, nicht nur zur Erhaltung des
Lebens und der Arbeitskraft, sondern auch zur Befriedigung
anderer unentbehrlich gewordener Bedurfnisse. Notwendig
war die Wiederherstellung der Kaufkraft als Bedingung fiir
den Absatz der Erzeugung, als Voraussetzung fur die Aus-
nutzung der Leistungsfahigkeit und damit auch als Grund-
lage fur die Neubildung von Kapital.

B Vortrag vor der Hauptversammlung der ,Eisenhitte
Sidwest® am 20. Januar 1929.

Demgegentber trat die Notwendigkeit der Neubildung
von Kapital zuriick, da man die fehlenden Betriebsmittel
zunéachst durch geliehenes Auslandskapital ersetzen konnte.

Es ist deshalb keineswegs erstaunlich, daf seit der end-
gultigen Festigung der deutschen Wahrung das Schrifttum
Uber die Fragen namentlich der Kaufkraftbildung besonders
stark angeschwollen ist, Unmdéglich ist es, hiertiber auch
nur einen anndhernd vollstandigen Ueberblick zu geben. Aber
es lohnt sich doch, einiger besonders merkwurdiger Gesichts-
punkte Erwahnung zu tun, die dartun sollen, wie sehr not-
wendig eine Klarung auf diesem Gebiet ist.

Die ,,Gesellschaft fur soziale Refoim* hat 1927 in ihrer
Zeitschrift ,,Soziale Praxis* einen Aufsatz des schwedischen
Nationalokonomen Gustav Cassel verodffentlicht®), der
sich mit der Frage beschaftigt, ob sich Arbeitslosigkeit durch
Notstandsarbeiten beseitigen lieBe. Er kam dabei zu einer
Verneinung dieser Frage und wies gleichzeitig nach, dai

B Wird die Arbeitslosigkeit durch Notstandsarbeiten ver-
ringert ? Soziale Praxis 35 (1926) Sp. 1057.
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Arbeitslosigkeit nur durch Senkung der Lohnhoéhe bekampft
werden konne. Es nimmt wohl niemanden wunder, daR
auf diesen Aufsatz eine groRe Anzahl von stellenweise recht
lebhaften Entgegnungen erfolgte*); darunter war eine des
Heidelberger Universitatsprofessors Lederer, der sich zur
Bekampfung derArbeitslosigkeit fur kiinstliche Neuschaffung
von Kaufkraft durch eine Erweiterung des Kapitalfonds
unter Ausweitung des Kredits innerhalb des eigenen Bank-
systems einsetzte. Er betonte allerdings, daf dabei keine
Inflation eintrete, wenn der neuen Kaufkraft entsprechend
neue Waren geschaffen werden und wenn die neuen Glter
einen in sich geschlossenen Ring von Erzeugung und Ver-
brauch bilden. Mit Recht weist demgegeniiber der Frei-
burger Professor Lampe darauf hin, daf die bankmaRige
Schoépfung zusatzlichen Kredites nichts anderes bedeute als
die Ausnitzung der Méglichkeiten, die den Banken lediglich
aus privatwirtschaftlichen, meist Liquidationserwégungen
Dritter zur Verfiigung stehen. Lederer hat demnach nur
insoweit recht, als es sich um eine Ausweitung des Kredites
einzelner privatwirtschaftlicher Unternehmungen handelt.
Volkswirtschaftlich gesehen handelt es sich dabei nicht um
eine Erweiterung des Kapitalfonds, sondern lediglich um die
Verwendung von Kapital, das an anderer Stelle verfiigbar
geworden ist.

Ein anderer sehr bedenklicher Einwand wurde von Pro-
fessor Brauer, Kdln, bei der Tagung der Gesellschaft fur
soziale Reform im Jahre 1927, namlich die spekulative
Lohnerhéhung4), in die Erdrterung geworfen. Er versteht
darunter eine Lohnerhéhung, welche die kiinftig moglichen
Lohnaufbesserungen vorwegnimmt, und wendet sich dabei
gegen die vom Reichsverband der deutschen Industrie er-
hobene Forderung, daR die Mdglichkeit erhéhter Léhne aus
der Rationalisierung abgewartet werden misse. Nun birgt
aber doch jede Spekulation die Gefahr des Fehlschlages in
sich, wenn auch die kiinftigen Méglichkeiten noch so vor-
sichtig und gewissenhaft abgewogen sein mdégen Fis wiirde
sich dann entweder die Notwendigkeit des Lohnabbaues
ergeben mit all seinen erzeugungslahmenden Wirkungen,
oder aber die Unwirtschaftlichkeit des Betriebes und die
Notwendigkeit, ihn stillzulegen. Schon aus diesem Grunde
ist der spekulative Lohn durchaus abzulehnen.

Wir werden aber spéater sehen, dal} jeder Bereitstellung
von Verbrauchsmitteln ein Erzeugungsumweg vorangehen
muf, jeder Erhéhung des Verbrauchs also auch der Umweg
einer Vermehrung von Erzeugungsmitteln. Oder um mit
Professor Lamped zu reden: Erst am Ende des Erzeugungs-
umweges oder nach Fertigstellung der ..Maschinen* ist Aus-
sicht auf nutzbare Auswirkung der gemachten Aufwen-

5) Tarnow: Antwort an Cassel, a. a. O. Sp. 1060ff. Zim-
mermann: Gustav Cassels Kritik der Erwerbslosenfirsorge-
politik, a. a. O. Sp. 1087. To6nnies: Verringerung der Arbeits-
losigkeit durch Notstandsarbeiten, a. a. O. Sp. 1137. Hermberg:
Notstandsarbeiten und Krisentheorie, a. a. O. Sp. 1185. Wil-
brandt: Grundsétzliches zu Notstandsarbeiten, Arbeitslosigkeit
und Lohnpolitik, a. a. O. Sp. 1241, 1265. Lederer: Die Attacke
gegen die Arbeitslosenunterstiitzung, a. a. O. 36 (1927) Sp. 153.
Lederer: Replik, a. a. O. Sp. 209. Kranold-Steinhaus:
Produktionsumfang und Produktionsmotive, a. a. 0. Sp. 212.
Lampe: Theorie kontra Sozialpolitik? a. a. 0. Sp. 233, 261.
Tdénnies: Zur Cassel-Kontroverse, a. a. O. Sp. 272. W under-
lich : SchluBwort zur Diskussion um Cassel, a. a. 0. Sp. 395.
Tonnies: Notstandsarbeiten oder Lohnabbau, a. a. O. Sp. 785.
Lampe: Arbeitslosenunterstiitzung, Monopolismus und Arbeits-
losigkeit, a. a. O. Sp. 857, 887. Hermberg: Notstandsarbeiten
oder Lohnabbau, a. a. O. Sp. 1302.

4) Die Wirkung von Lohnerhéhungen auf die Kaufkraft und
den inneren Markt. Schriften der Gesellschaft fir soziale Reform
(Jena: G. Fischer 1927) S. 64ff.

5) Notstandsarbeiten oder
Fischer 1927) S. 17.

Lohnabbau. (Jena: Gustav
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diingen geboten:erst dann kann die marktwirtschaftlicheVer-
wirklichung der Erzeugungsumwege und damit die Wirt-
schaftlichkeit der in Frage kommenden Unternehmungen
gesichert werden.

Die Vorwegnahme zukiinftiger Lohnerhéhungen ist also
tatsachlich gar nicht méglich, weil die fir die Auswirkung
der Lohnerhdéhung notwendigen Verbrauchsgiter erst am
Ende des Erzeugungsumweges zur Verflgung stehen.

Als besondere Merkwirdigkeit sei noch eine Schrift des
Gewerkschaftssekretdars Tarnow*) erwahnt, die eine sehr
weitgehende Verbreitung und Beachtung gefunden hat. Die
Schrift ist sehr fesselnd geschrieben, mii3te jedoch eigentlich
heiBen: Warum sparen? Denn sie ist nichts anderes als ein
frischfrohlicher Feldzug zugunsten maglichst groBen Ver-
brauchs und paBt durchaus zu dem Schlagwort von der
verdammten Bedurfnislosigkeit der Massen. Tarnow geht
von der Feststellung des Statistischen Reichsamtes aus.
wonach die Zahl der aufgestellten PS von rd. 734 MilL PS
im Jahre 1907 um nahezu 10 MilL PS im Jahre 1925 ge-
stiegen sei und stellt fest, dal? sich gleichzeitig auch die Zahl
der arbeitenden Menschenhdnde wesentlich vermehrt habe,
daB also der deutschen Wirtschaft ein ungeheures Mal von
Erzeugungsmaglichkeit zugewachsen selL

Da nun. so folgert er, nach dem urspringlichen Sinn der
Wirtschaft jeder Zuwachs an Erzeugungsmoglichkeit eine
VergrofRerung des Nahrungs- und Lebensspielraumes be-
deute, so muBten wir bei dieser Tatsache eigentlich ein all-
gemeines Jubel- und Dankfest dafiir ansetzen, daR die Karg-
heit der Natur Uberwunden ist. Ergeben stellt er aber dann
fest, dal3 dazu doch kein AnlaR vorliege, da Wirtschaft und
Gesellschaft angefullt sei mit verzweifelter Sorge, wie man
es nur anstellen solle, um bei diesem uberquellenden
Reichtum auch nur die alte Lebensféhigkeit zu behalten.

Die Schrift versucht dann in mehreren Abschnitten
nachzuweisen, dafl es nur notwendig sei, die L6hne zu
steigern und abermals zu steigern, um der Arbeiterschaft
die Ausschopfung der Leistungskraft durch gréfiten Giter-
verbraueh zu ermdéglichen. Die Notwendigkeit der Kapital-
bildung tut er mit dem Hinweis darauf ab, dal} das Brot
das Ziel der Wirtschaft sei und nicht der Backofen.

Dabei Ubersieht Tarnow vollig, dal? der gesamte Zuwachs
an Menschen oder Maschinen wieder Nahrung und Unterhalt
braucht, die erstgenannten Verbrauchsglter, die zweiten
Kapitalguter, und dafl durchdiesen Bedarf die zugewachsene
Erzeugung im wesentlichen verzehrt wird. Er Ubersieht
auch vdollig, dalR die Maschine nicht durch ihr einfaches
Dasein ihre Aufgabe erflllen kann, sondern erst dadurch,
dall sie den jeweiligen WirtschaftsVerhaltnissen angepalit
ist.  Wie sehr Tarnow fehlgeht, mag ein Satz aus dem
SchluBkapitel zeigen?):

»Arbeiten und sparen! Das ist eine der sozialékono-
mischen Morallehren, die der GroRvater vom UrgroRBvater
Ubernahm und die auch wir als ewige Heilsbotschaft an-
erkennen sollen, um sie unseren Enkeln zu vererben. w an
sollte lieber vom Segen der Verschwendung und vom
Fluche der Enthaltsamkeit im Konsum reden: denn,
so paradox das klingen mag: Sparen macht arm und
verschwenden macht reich.*

Schlimmer konnen die wirksamen Zusammenhange
zwischen Verbrauch und Erzeugung wohl kaum miRver-
standen werdem

Nach diesem kleinen Ausschnitt aus dem Schrifttum
sollen zunachst einmal die Begriffe ,,Kaufkraft“ und

*) Warum arm sein?(Berlin:Verlag des AllgemeinenDeutschen
Gewerkschaftsbundes 192S.)
7) a.a. 0. S.70.
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i,Kapital* kurz erklart werden, ohne daf allerdings diese
Begriffserklarung Anspruch auf Allgemeingiltigkeit macht.

Unter Kaufkraft wollen wir nicht verstehen die Kraft,
ein beliebiges Gut zu kaufen, sondern lediglich die Kraft,
Bedarfsgliter zu erwerben und zu verbrauchen. Kaufkraft
ist also gleich Verbrauchskraft zu setzen, mit anderenWorten,
die Frage der Kaufkraftbildung ist eine solche der Ver-
brauchsstarkung ebenso, wie die Frage der Kapitalbildung
eine Frage der Starkung der erzeugenden Kréfte ist. Es
handelt sich daher bei dem Wettbewerb von Kaufkraft
und Kapitalbildung um nichts anderes als um das Ver-
héltnis von Verbrauch zu Erzeugung.

Unter dem Begriff Kapital wird irrtimlicherweise von
einer grofen Anzahl von Menschen lediglich Geldkapital
verstanden; das ist aber eine viel zu enge Auslegung des
Begriffs, denn neben das Geldkapital tritt noch ein Sach-
kapital, wie es z. B. in unseren industriellen Unterneh-
mungen angelegt ist. Es ware aber wiederum falsch, zu
glauben, daB unter Kapital eine besondere Klasse von
Dingen verstanden ist, oder dal damit ein bestimmter
Sachverhalt umgrenzt werden koénnte. Man kann vielmehr
mit dem Worte Kapital nicht bestimmte Guter, sondern
nur besondere Vorgange innerhalb der gesamten Erzeugung
beschreiben.

Kapital ist, wie Professor Singer, Hamburg, den Be-
griff auslegtd, nichts anderes als ein bestimmter Betrag von
Verfiigungsmacht, der in Werteinheiten veranschlagt und
von dem Inhaber der Verfigungsmacht werbend, d. h.
produktiv eingesetzt wird; anders, aber dem Sinne nach
gleich druckt es John Stuart Mill aus: Alles, was von
dem Ertrag eines Landes fur die Erzeugung bestimmt ist,
ist Kapital. Die Grenze zwischen Kapital- und Verbrauchs-
gitern ist also ebensowenig scharf zu ziehen wie die Grenze
zwischen den Farben des Spektrums. Deutlicher wird das
noch, wenn man der Erklarung von Professor Lampe folgt9.

Nach ihm sind zur Erzeugung bestimmt:

1. die Ersparnisse, die meist auf dem Wege Uber die Banken
dem Wirtschaftsleben zur Einleitung von Erzeugungs-
umwegen zugefuihrt werden;

2. die Unterhaltsmittel, die mit diesen — in der Haupt-
sache letztlich von Arbeiterhand verausgabten — Kre-
diten beschafft werden;

3. die von den Unternehmern und Arbeitskraften mit Hilfe
der Kredite hergestellten Erzeugungsmittel;

4. die Ersparnisse, die dem Ankauf dieses sogenannten
Sachkapitals gewidmet werden.

Diese Einzelerklarung zeigt deutlich, wie stark die Be-
griffe von Kapitalgut und Verbrauchsgut ineinander Uber-
gehen. Wenn z. B. die Unterhaltsmittel produktiv tatiger
Arbeiter zu dem Kapitalgut gerechnet werden, dagegen die
Unterhaltsmittel anderer Menschen nicht, so sehen wir, dal3
es gar nicht mdglich ist, von einem bestimmten Gut zu
behaupten, ob es Kapitalgut oder Verbrauchsgut sei. So
ware z. B. Kohle, die zur Erzeugung von Elektrizitat be-
stimmt ist, wohl Kapitalgut; Kohle, die bestimmt ist, die
Suppe eines produktiven Arbeiters zu kochen, ebenfalls;
wenn sie aber dazu dient, einer armen hilflosen Witwe die
Suppe zu kochen, ist sie als Verbrauchsgut anzusprechen.
Stellt man sich Uberdies noch vor, dal} die Suppe des Ar-
beiters und der Witwe aus einem Topf kommt, so ist die
Entscheidung auch von Fall zu Fall nicht mdglich.

8) Kapitalbedarf und Kapitalbildung in Deutschland.
Kapitalbildung und Besteuerung (Minchen wund Leipzig:
Duncker & Humblot 1929) S. 3.

>a. a 0. S 7

Die Kaufkraft unter Berucksichtigung der Ausfuhr und der Kapitalbildung.

49. Jahrg. Nr. 17.

Uebrigens kann man daruber streiten, ob die Unterhalts-
mittel der produktiven Arbeiter zu den erzeugenden Gutern
zu rechnen sind oder nicht, da der Lohn ja eine doppelte
Aufgabe hat, namlich eine soziale von der Seite des Ver-
Dmuchs her und eine wirtschaftliche von der Seite der
Selbstkosten, also der Erzeugung herl0).

Dazu kommt noch die Schwierigkeit, im Einzelfall zu
entscheiden, wer produktiv tatig ist oder nicht. Hier eine
Grenze zu ziehen, ist vollends kaum mdglich.

Um nun zu den eigentlichen Beziehungen zwischen Er-
zeugung und Verbrauch zu kommen, sei Uber die Wechsel-
beziehungen beider einiges ausgefiihrt.

DaR Erzeugung und Verbrauch sich gegenseitig be-
dingen, daR nichts verbraucht werden kann, was nicht vor-
her erzeugt worden ist, dal ohne Verbrauch eine von
menschlichem Willen abhangige und geleitete Erzeugung
nie entstehen oder fortgesetzt werden kann, sind Tatsachen,
die ohne weiteres einleuchten.

Erzeugung und Verbrauch befinden sich also in einer
wechselwirkenden Abhangigkeit voneinander. Der Streit
dariiber, ob das eine gegeniiber dem anderen einen Vorrang
habe, erinnert an den Streit, ob das Ei oder die Henne
zuerst da war.

So ist auch die Verbrauchskraft durchaus abhangig von
der Bereitstellung der Verbrauchsguter. Die Bereitstellung
der Verbrauchsgiter ist aber unmdglich ohne Hilfe von
Erzeugungsmitteln, deren Anwendung einen um so groRe-
ren Umfang annimmt, je besser die Ausnutzung der vor-
handenen Naturkrafte und Naturerzeugnisse in einer Volks-
wirtschaft geworden ist.

Alle Erzeugung ist also zu unterscheiden in Herstellung
der Erzeugungsmittel und Herstellung der Verbrauchsgiter
oder in Kapitalglter und Verbrauchsgiter. Ebenso wie fir
die Herstellung der Verbrauchsguter der Bedarf und Ver-
brauch ausschlaggebend und notwendig ist, ebenso ist fur
die Herstellung der Erzeugungsmittel die Bildung ent-
sprechenden Kapitals unerlaglich.

Die Beziehungen von Erzeugung und Verbrauch zu-
einander sind auBerordentlich verwickelt. Kein wirtschaft-
licher Vorgang lauft jeweils frei fir sich ab, er bildet mit
einer Unzahl anderer wirtschaftlicher Vorgénge ein ver-
schlungenes Ganzes. Diese Verschlingung erschwert die
Durchsichtigkeit, und es ist notwendig, sie soweit als mog-
lich zu l6sen, wobei natdrlich nur in groBen Umrissen und
einfachen Strichen gezeichnet werden kann.

Wenn wir uns einen ,isolierten* Staat vorstellen, der
ohne jede Aufienhandelsbeziehung ganz auf sich selbst ge-
stellt ist, also auch alle Rohstoffe, die er braucht, im eigenen
Lande besitzt und die Bevdlkerung aus eigenem Grund und
Boden ernéhren kann, mithin nicht tUbervélkert ist, so ist
ohne nahere Erlauterung klar, daf die Kaufkraft der Staats-
angehorigen in ihrer Gesamtheit durch die Gitermenge be-
stimmt und begrenzt wird, die von den mit der Herstellung
von Verbrauchsgitern beschaftigten Erwerbstatigen her-
gestellt wird. Nun wird der Wunsch laut, die Kaufkraft
zu erhéhen, also mehr zu verbrauchen, mithin auch her-
zustellen. Da wir ,,isolieren®, schlieRen wir die Mdoglichkeit
einer Verlangerung der Arbeitszeit aus. Ohne vorherige
Bereitstellung neuer vervollkommneter Erzeugungsmittel,
also ohne neue Kapitalbildung, ist das nicht méglich. Eine
Hereinnahme von Auslandsanleihen ist ausgeschlossen, weil

10) Es ist sehr bemerkenswert, dal die breite Oeffentlichkeit
die Wirtschaftliehe Aufgabe des Lohnes nicht anerkennen will.

Inor langerer Zeit machte die Kdlnische Zeitung einmal die sehr
treffende Bemerkung: ,,Die L6hne weigern sich, als Erzeugungs-

unkosten gewertet und behandelt zu werden.”“ Kélnische Zeitung
Nr. 113 vom 26. Eebruar 1928.
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ja der Staat vollig isoliertist; es bleibt also nur eine Méglich-
keit offen, ndmlich die Verbrauchsgitererzeugnng zugunsten
der Herstellungsmittelerzeugung einzuschrénken, was aber
nichts anderes bedeutet, als den Verbrauch einzuschréanken,
d. h. also, zu sparen oder Kapital zu bilden, es sei denn,
daR dieser Kapitalbildungsvorgang sich schon vorher voll-
zogen hatte; aber das ist ja dem Wesen nach nur eine
zeitliche Verschiebung, in der Sache ist es das gleiche. Will
aber die Bevodlkerung die Verbrauchseinschrankung nicht
hinnehmen, so ware noch der zunéchst ausgeschlossene Aus-
weg gegeben, die kdrperliche Arbeitsleistung zu erhéhen,
also angestrengter oder langer zu arbeiten. Aber auch dieser
Weg bedeutet nichts anderes als Kapitalbildung, wenn auch
nicht durch eine Abzweigung aus dem bisherigen Umfang
des Guterverbrauchs, sondern durch eine Mehrleistung, oder
wenn man will, eine entsprechende Einschrankung der Ver-
brauchsgter.

Nim wird sich aber der Wunsch der Bevdlkerung nach
Mehrverbrauch nicht durch eine allgemeine Kundgebung
geltend machen, sondern in der Regel dadurch, daf das
Einkommen in erster Hand in zunehmendem Mal3e zu Ver-
brauchszwecken verwendet wird. Ob die vorhandenen Er-
zeugungsmittel dem folgen konnen, ist nicht ohne weiteres
zu erkennen. Jedenfalls herrscht bei der erwahnten wechsel-
seitigen Abhé&ngigkeit zwischen Erzeugung und Verbrauch,
zwischen der Erzeugung von Herstellungsmitteln und der
Erzeugung von Verbrauchsgiitera ein bestimmtes Verhalt-
nis. Wird dieses gestdrt, so zeigt sich das in einer Aenderung
des ZinsfulRes.

Der Zins ist in den Wechselbeziehungen zwischen Er-
zeugung und Verbrauch sozusagen der Regler fir die Ver-
teilung der erzeugenden Kréafte einerseits auf die Erzeugung
der Erzeugungsmittel, also die Kapitalbildung, anderseits
auf die Bereitstellung von Verbrauchsgutern. Ein steigender
ZinsfulR belastet den Verbrauch zugunsten des Kapitals, er
besagt nichts anderes, als daf? die vorhandenen Erzeugungs-
mittel entweder in ihrer Menge oder in ihrer Beschaffenheit
nicht mehr ausreiehen, um den gegenwartigen Lebens-
standard der Gesellschaft zu gewahrleisten. Wird diese
Warnung befolgt, werden also in der ersten Empféangerhand
nicht mehr so viel Guter verbraucht, wird mit anderen
Worten gespart, Kapital bereitgestellt, so sinkt der Zinsfulz.
Damit wird ein Anreiz zur Beschaffung von Erzeugungs-
mitteln gegeben, es werden dem Dienst der Bereitstellung
von Verbrauchsgitem voribergehend Arbeitskrafte ent-
zogen, und nach Beendigung des neuen Erzeugungsumweges
werden neue Verbrauchsgiitermengen bereitgestellt.

Wir haben es zwar in Deutschland anders gemacht; wir
sind kein isolierter Staat und haben deshalb Ausléands-
anleihen hereingenommen. Diese Auslédndsanleihen mussen
aber nicht nur verzinst, sondern auch zurtickgezahlt werden,
d. h. an Stelle der Fremdkapitalbildung muf3 sich nach-
traglich doch noch die Eigenkapitalbildung vollziehen; da-
mit ist aber der ungeheure Nachteil verbunden, daf in dem
gleichen Malfe, in dem die Kapitalbildung nachgeholt wird,
und in dem gleichen MaRe, in dem wir Giter zur Verzinsung
des Leihkapitals abzweigen mussen, entweder der Verbrauch,
also die Kaufkraft, zugunsten weiterer zukinftiger Erzeu-
gungsverbesserungen weiter eingeschrankt oder aber die
Maglichkeit beschnitten wird, neues Kapital fiir die weitere
Vervollkommnung unserer Wirtschaft bereitzustellen.

Aber kehren wir zu dem isolierten Staat zurick:
Wenn nach einer gewissen Zeit der Umbau der tech-
nischen Einrichtungen vollendet ist, so ist man am Ziele
des notwendigen Erzeugungsumweges, die produktive Aus-
wirkung der gemachten Aufwendungen ist mdglich mit dem
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Erfolg, daB mm auch die Erzeugung an Verbrauchsgiitem
entsprechend der erhdhten Leistungsfahigkeit und damit
auch die Kaufkraft steigt.

Dieser Vorgang laRt sich im isolierten Staate, die tech-
nischen Mdglichkeiten vorausgesetzt, beliebig oft wieder-
holen, nur dirfen von der Preisseite keine Stérungen ein-
treten. Das gilt sowohl vom Warenpreis als auch vom
Arbeitspreis und vom Geldpreis, dem Zins.

Natirlich dirfen auch Stérungen im Umfang der Er-
zeugung von Verbrauchsglitem nicht Vorkommen. Wenn
etwa eine MiBernte eintritt. so leuchtet ohne weiteres ein.
dafl mit der Verbrauchsmdglichkeit auch die Kaufkraft
sinkt. Das zeigt sich in der Weise, dal} die Preise steigen,
jetzt entsprechend dem gesunkenen Angebot; denn da die
Nachfrage bestehen bleibt, das Angebot aber stark abge-
nommen hat, ist das Gleichgewicht zwischen Nachfrage
und Angebot gestdrt und mu nach der Preisseite hin seinen
Ausgleich finden. Das ist auch von der Selbstkostenseite
her gar nicht anders mdglich, denn die Summe der Selbst-
kosten in der Landwirtschaft ist ja im wesentlichen gleich-
geblieben, folglich mu ganz zwangléaufig der Preis fur die
Summe der erzeugten Guter gleichbleiben. mithin fir die
Einheit steigen. Auch hier wieder véllige Abhangigkeit der
Kaufkraft von der erzeugten Gutermenge.

Wirde nun die Einschrankung der Kaufkraft, weil vor-
Uibergehend, ohne weiteres hingenommen, so wiirde mit der
Wiederkehr Ublicher Ernteergebnisse der alte Zustand
wieder erreicht. Ist das aber nicht der Fall, sondern fihren
die steigenden Lebensmittelpreise auch zu einer Erhéhung
des Preises fur die Arbeit, also der Lohne, beispielsweise in
der Industrie, so setzt sich die gewahrte Lohnerh6hung
natirlich in L-nterhaltsmittel um in der Weise, dalR die
gleiche Menge von Unterhaltsmitteln der Verbrauchskraft
der Ubrigen Bevdlkerung entzogen wird.

Die damit verbundene Bereitstellung von verbrauchs-
reifen Gutern als Erzeugungsmittel — denn die Unterhalts-
mittel produktiver Arbeiter sind Erzeugungsgiiter — be-
deutet nun nichts anderes als eine Kapitalanlage, nicht aber
im Sinne von Kapitalbildung, weil es sich hier nur darum
handelt, knapp gewordene Erzeugungsmittel zu ergénzen.
Die Kapitaldisposition ist aber falsch, denn
1. fUhrt sie nicht zu gesteigerter Leistungsfahigkeit;

‘2 bedeutet sie eine Stérung von der Seite des Arbeitspreises,
des Lohnes her, der sich nur bei steigender Leistungs-
fahigkeit erhdhen 14Rt;

3. diese Stérung des Arbeitspreises Ubertragt sich auf den
Warenpreis mit der Folge, dal3 auch die auf industriellem
Wege hergestellten Verbrauchsguter verteuert werden und
schrankt die Kaufkraft auch gegeniiber den industriell
hergestellten Verbrauchsgitern ein und verringert damit
den Umsatz.

Damit sind die Folgen der Lohnerhéhung aber keines-
wegs erschopft. Infolge der Verschiebung von Selbstkosten
und Erlds ist eine Anzahl von Werken gezwungen, still-
zulegen und ihre Arbeiterschaft zu entlassen. Das bedeutet
zunachst Kapitalvernichtung, zum zweiten Arbeitslosigkeit,
mit der Kapitalvernichtung abermalige Einschrankung der
Verbrauchsgutermenge und abermalige Beschrankung der
Kaufkraft, mit der Arbeitslosigkeit Einfihrung einer Ar-
beitslosenunterstiitzung. die wiederum von der Kaufkraft
der noch arbeitenden Menschen abgezweigt werden muR.

Aus dem bisher Gesagten sollen einige Leitsdtze ab-
geleitet werden:

1. Verbrauch und Erzeugung stehen in einem festen Ver-
haltnis ;
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2. eine Vermehrung des Verbrauchs, mit anderen Worten
Erhohung der Kaufkraft, setzt entsprechende Kapital-
ansammlung voraus;

3. sinkende Erzeugung ist nur durch Senkung der Kauf-
kraft auszugleichen.

Diesen Leitsatzen kann die Allgemeingiltigkeit nicht
etwa deshalb abgesprochen werden, weil sie aus dem isolierten
Staate abgeleitet sind. Denn der isolierte Staat arbeitet ja
unter den besten und glnstigsten, weil einfachsten Ver-
haltnissen. Namentlich der dritte Leitsatz behé&lt auch in
der abhéngigen Volkswirtschaft seine Richtigkeit. Halten
wir uns z. B. den Fall der MifRernte vor Augen, so kdnnte
eingewendet werden, daR die fehlenden landwirtschaftlichen
Guter ja eingefiihrt werden kénnen. Aber das ist doch nur
moglich, wenn die Mittel dazu auf dem Wege Uber die
Ausfuhr gewonnen werden, ob zeitlich vorher durch An-
sammlung der Mittel, also Sparen, oder gleichzeitig durch
Hergabe anderer Guter, oder zeitlich nachher durch Auf-
nahme von Anleihen, die durch nachtréagliches Sparen wieder
abgetragen werden, ist grundsatzlich jedenfalls gleichgltig;
immer ist zu irgendeiner Zeit eine Verbrauchsbeschrankung
notwendig.

In der abhangigen Volkswirtschaft bestehen sicher zeit-
lich mehr Ausgleichsmdglichkeiten, gleichzeitig aber er-
schweren sich die wirtschaftlichen Vorgdnge ungemein;
dazu einige weitere Gedankengange:

Es liegt auf der Hand, daR die Kaufkraft eines Volkes
auch ohne Erhéhung der eigenen Erzeugung dadurch ver-
mehrt werden kann, daR es sich andere Volker dienstbar
macht. Es ist dabei gleichgliltig, ob die Dienste des anderen
Volkes in Sachlieferungen oder in Baribertragungen be-
stehen. Es ist dabei auch gleichglltig, ob die zuflieBenden
Mittel unmittelbar dem Verbrauch zugefiihrt werden oder
flr die Erzeugung nutzbar angelegt und auf diese Weise
Uber den Erzeugungsumweg die Kaufkraft heben.

Aber das Umgekehrte ist selbstverstandlich auch richtig:
Ein Volk, das anderen Volkern gegenuber Verpflichtungen
auf sich genommen hat, erlebt eine Verminderung seiner
Kaufkraft, denn es werden mehr Arbeitskrafte vom Dienst
der Bereitstellung verbrauchsreifer Giter abgelenkt. Damit
wird gleichzeitig eine notwendige Kapitalansammlung ver-
hindert oder zum mindesten beeintrachtigt, die fur die
wuinschenswerte Hebung der Kaufkraft notwendig waére.

Fur die Kaufkraft einer Bevolkerung ist es ferner von
ausschlaggebender Bedeutung, ob die Erzeugungsumwege,
die zur Bereitstellung verbrauchsreifer Guter notwendig
sind, kurz oder lang sind. Wenn die Wirtschaft eines Landes
eine bestimmte Kohlenmenge noétig hat, so wird ein glin-
stiges Kohlenvorkommen weniger Arbeitskrafte binden als
ein unglnstiges, die Erzeugungsumwege werden also kiirzer
sein. Bei kurzen Erzeugungsumwegen kénnen die verflg-
baren Arbeitskréafte anders produktiv eingesetzt werden,
sie konnen andere Verbrauchsgiter erzeugen. Ob das der
Fall ist, hangt von manchen Umstanden ab, wie z. B. dem
gunstigen Vorkommen von Naturschétzen. DaR aber auch
die Ergiebigkeit des Bodens, das Klima des Landes, die
geographische Lage, die Begabung der Bevdlkerung, die
Vollkommenheit der technischen Einrichtungen, die Aus-
stattung mit Kapital, besonders auch der Staat als Trager
der Macht, dabei mitsprechen, bedarf keines besonderen
Beweises. Es ist ferner von groter Bedeutung, dal Guter-
verteilung und Verwaltung moglichst wenig Kréfte binden.

Und ob ein Land sich aus dem eigenen Grund und Boden
ernahrt, also nicht Gbervoélkert und deshalb auf AuBenhandel
nicht angewiesen ist, oder ob das Umgekehrte gilt, ist we-
sentlich mit ausschlaggebend.
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Gerade die AuBenhandelsfrage fuhrt zu weiteren Ge-
dankengéangen.

Ein Ubervélkertes Land ist gezwungen, Unterhaltsmittel
einzufihren. Zur Bezahlung der Einfuhr mufl es andere
Guter ausfuhren. Ob das Erzeugungsmittel sind, die anderen
Volkern fehlen, oder Unterhalfsmittel anderer Art, ist dabei
gleichgultig. Wir sind nur in dem Rahmen imstande, mehr
einzufihren, als unsere Ausfuhr steigt, es sei denn, daRB ein
Teil der Einfuhr den Gegenwert fir Kapitalverpflichtungen
des Auslandes darstellt.

Wenn wir uns nun vergegenwartigen, daf in einem Gber-
vilkerten Lande die landwirtschaftliche Erzeugung véllig
verbraucht wird, so muf3 die Verwirklichung des Wunsches
nach Erhéhung der Kaufkraft, der doch stets auch der
Wunsch nach Verbesserung der Lebenshaltung, also auch
nach besserer Ernahrung in sich schlieBt, ganz zwang-
laufig eine Erh6éhung der Einfuhr in sich schlieRen.

Mit dem AuBenhandel ist es aber eine eigene Sache:
Bei dem Absatz der Ausfuhrgiter besteht eine ungemein
starke Abhéngigkeit von den Preisen des ausléandischen
Wettbewerbes. Die Wettbewerbsfahigkeit auf dem Aus-
landsmarkt ist um so groRer, entweder je geringer die
Selbstkosten sind oder aber je groRBer die Mdoglichkeit ist,
den Ausfuhrpreis unter Belastung des Inlandspreises zu
senken.

Die Selbstkosten sind aber vorzugsweise niedrig: a) bei
ginstiger Rohstoffgrundlage, sowohl was das Rohstoffvor-
kommen selbst als auch den Standort dazu betrifft, und
b) je geringer der Unterhaltsmittelbedarf der produktiven
Arbeiterschaft ist, oder wie man gewoéhnlich sagt, bei nied-
drigen Lohnen, und c) bei gunstiger Frachtlage zum Aus-
landsmarkt. Ist ein Volk dem &ndern in einem dieser Punkte
oder in allen unterlegen, so muf} der zweite Weg beschritten
werden, namlich den Inlandsmarkt zugunsten des Aus-
landsmarktes zu belasten (Dumping); das bedeutet aber
nichts anderes, als die Menge der verbrauchsreifen Giter
zur Verwendung auf dem Inlandsmarkt entweder ein-
zuschrénken, also eine vollige Einschrankung vorzunehmen,
oder aber unter Verzicht auf Mehrverbrauch mehr her-
zustellen, also verhaltnismaRig einzuschranken. Eine solche
Einschrankung der verbrauchsreifen Gitermenge ist aber
um so eher mdoglich, je groBer der Inlandsabsatz und je
kleiner der Auslandsabsatz ist. Tritt in solchem Falle bei
zunéchst gleichbleibendem Inlandsabsatz eine VergroRRerung
des Auslandsabsatzes ein, so muf3 die Menge der verbrauchs-
reifen Guter entweder absolut sinken, d. h. die Lebens-
haltung des betreffenden Volkes verengert sich, oder die
Arbeitsleistungen eine Ausweitung erfahren.

Der Versuch, die Lebenshaltung in einem ubervélkerten
Lande mit unglnstigen natirlichen Vorbedingungen zu
steigern, mu aber den Auslandsabsatz vergréRern, mufl
also Arbeitskrafte aus dem Dienst der Verbrauchsgiter-
erzeugung abziehen und dadurch die Menge der durch die
inlandische Erzeugung bereitgestellten Verbrauchsgter-
mengen verkleinern; was also auf der einen Seite zuflief3t,
flieBt zum Teil oder ganz auf der anderen Seite wieder ab.
Solange der abflieRende Teil kleiner ist als der zuflie3ende,
mag noch ein gewisser Erfolg eintreten.

Daraus laBt sich der SchluB ziehen: Es gibt in Uber-
volkerten Volkswirtschaften ein glnstigstes Verhéltnis
zwischen dem Inlands- und dem Auslandsabsatz. Eine
Ausweitung des einen setzt die gleichzeitige Ausweitung des
anderen voraus. Eine Storung des Gleichgewichts hat eine
Einschrankung der Verbrauchskraft des Gesamtvolkes, also
der Kaufkraft, der Lebenshaltung zur notwendigen Folge.
Eine Ausweitung des Innenmarktes hat aber Kapitalbildung
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zur Voraussetzung, und zwar zeitlich vorher; und das in
um so héherem Male, je groRer die Erzeugungsumwege sind,
die beschritten werden mussen.

Zusammenfassend sei festgestellt:

Kaufkraftbildung ohne entsprechende Kapitalbildung
ist unmdglich. Der Satz, da hohe L6hne die Steigerung
der Erzeugungsfahigkeit in sich tragen, sieht nur die soziale
Rolle des Lohnes, nicht aber die wirtschaftliche. Er ist
deshalb falsch.

Verpflichtungen anderen Vélkern gegenuber schranken
sowohl die Kaufkraft als auch die Mdoglichkeiten der Ka-
pitalbildung ein.

Kapitalbildung wird beginstigt durch kurze Erzeugungs-
umwege. In selbstgeniigsamen Volkswirtschaften sind die
Erzeugungsumwege natirlich kirzer als in abhéngigen
Volkswirtschaften.

Die Selbstgeniigsamkeit nimmt zu und die Abhangig-
keit entsprechend ab:

mit der Machtstellung des Staates,

mit der Gunst der geographischen Lage,

mit dem Grade der Verfiigungsgewalt Gber Rohstoffe und
andere Kapitalguter,

je gunstiger die Rohstoffvorkommen nach Umfang, Be-
schaffenheit und Lage sind,

je ergiebiger der Boden, je besser das Klima, je begabter
die Bevodlkerung ist.

Und wie steht es bei uns? Wir haben den Krieg ver-
loren, und damit unsere ganze frilhere Machtstellung. Was
das fur die Wirtschaft eines Landes bedeutet und fur die
Kaufkraft einer Bevolkerung, braucht hier nicht naher aus-
gefihrt zu werden. Wir haben ferner unsere gesamten
Auslandsanlagen verloren. Von englischer Seite ist vor
kurzem der Wert dieser Auslandsanlagen auf 9 Milliar-
den JI.K geschétzt worden; dabei kann angenommen werden,
daB diese Schatzung sich lediglich auf den Liquidations-
erlosen aufbaut, dal also in Wirklichkeit der Kapitalverlust
erheblich groRRer gewesen ist. Wir haben ferner einen grofl3en
Teil unserer Rohstoff- und Ernahrungsgrundlage, 87 %
unserer Erzvorkommen, nahezu 25 % unseres Kohlenvor-
kommens, 16 % unserer Anbauflache fur Getreide, 18 %
der Anbauflache fir Kartoffeln verloren.

Man hat durch den Versailler Vertrag unsere geogra-
phische Lage verschlechtert, nicht nur durch die Verstimme-
lung unseres Staatsgebietes, nicht nur durch den Raub
unserer Kolonien, nicht nur durch die Bestimmungen Uber
die Schiffahrt auf Rhein und Elbe, sondern auch indem
man das Staatsgebiet in zwei Teile zerrissen hat. Wie sehr
Ostpreulen unter diesem Zustande wirtschaftlich zurick-
geworfen ist, wie sehr dadurch wiederum die Kaufkraft
unseres Gesamtvolkes und die Mdglichkeiten der Kapital-
bildung notleiden, ist allgemein bekannt.

Die auRerordentlichen Verluste unserer Verkehrsristung:
90 % unserer Handelsflotte, ein gewaltiger Teil unseres
rollenden Eisenbahnzeugs, 100 000 Eisenbahnwagen, 5000
Lokomotiven, sind leidlich wieder wettgemacht.

Auch die Wegnahme der Frichte unserer geistigen Ar-
beit durch die Beschlagnahme der Patente hat die Zeit
und der technische Fortschritt einigermaflen geheilt. Aber
immer noch sind wir gezwungen, die Arbeitsfriichte unseres
Verstandes auf dem Wege Uber die Sachlieferungen zum
groRen Teil den anderen Voélkern zur Verfligung zu stellen.

Dann kam die Zeit der Geldentwertung, die nichts anderes
war als ein dauernder Kapitalabflu? an das Ausland,
der uns in gleichem MaRe dem Ausland dienstbar gemacht
hat. Wie hoch dieser KapitalabfluR gewesen ist. 1&aRt sich
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kaum schatzen. Professor Singer hat ihn auf 1,5 Milliar-
den Ji.K geschéatzt. Auch nach der endgultigen Festigung
der Wahrung hat dieser Kapitalabflu} offenbar noch an-
gehalten, denn nach der Ansicht mafgebender Sachver-
stdndiger ist die Borsenbewegung in der Nachinflationszeit
zum groRen Teil auf die Kauftatigkeit des Auslandes zurtck-
zufthren. Krieg und Geldentwertung haben auch unser
Sachkapital stark herabgewirtschaftet. Nicht nur war zu-
néchst eine Erganzung nicht mdglich, auch in der Erneuerung
blieben wir zurtick Der Schleier der Geldentwertung fihrte
in groBem Malie zu falschen Kapitalanlagen, und wenn auch
in der Vervollstandigung und Erneuerung groRRe Fortschritte
gemacht worden sind, so sind dennoch gewaltige Rickstande
geblieben.

Dadurch ist unsere Kapitalausrustung im Vergleich mit
unseren Wettbewerbslandern, namentlich im Vergleich mit
dem geldkraftigen Amerika, ganz gewaltig geschwécht wor-
den. Wir missen diese Rustung wieder erganzen, wenn wir
nicht imtergehen wollen.

AuRer diesen einmaligen groRen Aderléssen ist uns eine
gewaltige lange andauernde Reparationslast auferlegt wor-
den, unter deren Aufbringung das ganze Volk schwer zu
tragen hat und deren endgultige Hohe immer noch nicht
feststeht. 2,5 Milliarden Ji.K flieBen jahrlich aus der deut-
schen Wirtschaft ab, fiir die Ersatz auf dem Geldmarkt ge-
sucht wird. Daneben waren wir genotigt, private Ausléands-
anleihen aufzunehmen, die nach der amtlichen Feststellung
mit 5,4 Milliarden JI.K langfristigen und 434 Milliarden Ji.K
kurzfristigen Schulden anzusetzen sind. Vor Kkurzem
hat der Reichseradhrangsminister die gesamte Auslands-
verschuldung sogar auf 12 bis 13 Milliarden Ji.K geschatzt.
Das bedeutet neben der Reparationsschuld eine Belastung
von rd. 1 Milliarde J?.#, die nur auf dem Wege Uber die
Kapitalbildung ersetzt werden kann.

Die Kapitalausstattung unserer deutschen Volkswirt-
schaft hat sich also in unerhdrtem MaRe verschlechtert,
wahrend gleichzeitig die Geldverpflichtungen an das Aus-
land eine Hohe angenommen haben, die noch keinem Volk
der Erde jemals anndahernd zugemutet worden ist.

Bedenkt man. welche grofRe wirtschaftliche Bedeutung
eine ausreichende Kapitalausstattung hat, welche Folgen
ferner eine starke Kapitalverschuldung an das Ausland fir
die Entwicklung der Kaufkraft mit sich bringt, so erhellt
die Notwendigkeit weiterer nachhaltiger Kapitalbildung um
so mehr, als dieser Zustand der H6he und dem Gmnde nach
noch andauernd fortbesteht, wahrend anderseits der Wunsch
nach Erh6éhung der Kaufkraft auch auBerordentlich lebhaft
ist. Gewil sind bescheidene Ansétze zu einer Kapitalbildung
bereits vorhanden. Genaue Zahlen Uber diese Kapital-
bildung liegen nicht vor und kénnen auch nicht vorliegen,
denn die Kapitalbildung erschépft sich ja nicht in der sicht-
baren Kapitalbildung, nicht in der Kapitalaufnahme von
Unternehmungen und 6ffentlichen Kdérperschaften, nicht in
dem Hypothekenaufkommen und in der Zunahme der Spar-
kasseneinlagen, sondern es ist dazu zu rechnen die innere
Kapitalbildung der Erwerbsgesellschaften und 6ffentlichen
Kdérperschaften, die im wesentlichen unsichtbar bleibt. Die
Reichskreditgesellschaft hat die seit der Stabilisierung er-
folgte Kapitalbildung in Deutschland wie folgt berechnet:

1925 . . . . 6,4 Milliarden JI.K
1926 . . . . 6,3 Milliarden JI.K
1927 . . . . 7,6 Milliarden.?.#.

Es ergibt sich also ein Jahresdurchschnitt von 6,8 Milli-
arden JI.K. Selbst wenn wir zu dieser Kapitalbildung noch
schatzungsweise 3 Milliarden K Kapitalerwerb im Ausland
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hinzurechnen, im Jahresdurchschnitt also 1 Milliarde, so
liegt auf der Hand, dal} das keinen entfernten Ausgleich fur
die gewaltigen Kapital- und Sackverluste bedeutet, die
wir erlitten haben.

Die von der Reichskreditgesellschaft geschatzten Zahlen
Uber die Kapitalbildung sind Ubrigens strittig. Von anderen
Sachverstandigen werden héhere Zahlen, von anderen nied-
rigere Zahlen angenommen. Es ist dabei insbesondere
strittig, ob die durchschnittliche Kapitalbildung im Ver-
gleich zur Vorkriegszeit héher oder niedriger ist, wobei man
die Vorkriegskapitalwerte natiirlich in Nachkriegswerte um-
gerechnet hat. Dieser Streit 1&3t aber mit Sicherheit ver-
muten, daB sich die Kapitalbildung von der Vorkriegszeit
nicht allzu weit entfernt, praktisch also etwa gleich ist.

Im Gbrigen ist dieser Streit vollig bedeutungslos; denn
was will es besagen, wenn bei den gewaltigen Verlusten
und Belastungen unsere Kapitalbildung tatséachlich um
einige hundert Millionen héher ware als in der Vorkriegszeit.
Denn wenn wir dem nur gegentberhalten, dal3 nach der
Schatzung des Reichsernédhrungsministers in den letzten
drei Jahren etwa 13 Milliarden JIJ( fremdes Kapital zu-
geflossen sind, wéhrend wir vor dem Kriege eine Kapital-
ausfuhr von bis zu 400 Mill. J1J1 jahrlich gehabt haben, so
leuchtet ohne weiteres ein, wie durchaus ungeniigend die
heutige Kapitalbildung ist, ja die Tatsache der Einflihrung
fremden Kapitals beweist geradezu, daR etwa um den glei-
chen Betrag unsere eigene dringendste Kapitalbildung zu-
ruckgeblieben ist.

DaR die Zahlung der Reparationslast ebenso wie die
Zahlung der aus den Auslandsanleihen entstehenden Zins-
lasten ausschlieBlich mdglich ist durch einen entsprechenden
AusfuhriberschuR, ist eine Erkenntnis, die nicht nur von
maligebenden deutschen Wirtschaftstheoretikern und Prak-
tikern langst gewonnen ist, sondern auch von auslandischen
Wirtschaftskennern, z. B. dem englischen Volkswirt Keynes
und dem schwedischen Volkswirt Cassel. Ein solcher Aus-
fuhruberschul bedeutet aber nichts anderes als eine Er-
weiterung unserer Ausfuhr. Da aber eine solche Er-
weiterung in unserer Lage eine Ausweitung des Inlands-
marktes zur Voraussetzung hat, eine solche Ausweitung
ihrerseits aber von der vorherigen Bereitstellung gentigenden
Kapitalangebots abhéangig ist, so mindet auch diese Er-
orterung wieder in der Forderung nach Kapitalbildung,
und zwar in einem Umfang, der sicher ein Vielfaches der
jahrlichen Dawes-Belastung betragen muf3, da er diese Lei-
stung ja auf die Dauer gewdhrleisten soll.

Der sicherste Barometer unserer grof3en Kapitalknapp-
heit ist der bei uns herrschende Zinsful. Einschliellich der
Nebenkosten mussen wir mit Kreditzinsen von 10 % und
dariiber rechnen, die Industrien der Lander aber, gegen die
wir nicht nur im Ausland, sondern sogar auf unserem
eigenen Markt, und zwar in immer zunehmendem Maf%e in
Wettbewerb stehen, mit Zinsen von 4 bis 5 %, also nur
mit der Halfte unserer Zinshohe.

Der Ernst dieses Zustandes wird von der breitesten
Oeffentlichkeit unterschétzt, ja meist nicht einmal erkannt.
Wie dringend notwendig eine Aenderung dieses Zustandes
ist, dafur konnten viele Beispiele angefiihrt werden, von
denen jedoch nur einige kurz gestreift seien.

Die grofRe Bedeutung der deutschen Landwirtschaft flr
die Volksernghrung und fir die Entlastung der Handels-
bilanz durch Verringerung der Einfuhr auslandischer Lebens-
mittel steht auBer Streit. lhre auBRerordentlich starke Ver-
schuldung zu hohen Zinssétzen macht jedoch die Erflllung
ihrer Aufgabe zur Zeit nahezu véllig unmdglich, denn sie
ist nur zu erfullen durch eine starke Ertragsteigerung der
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Landwirtschaft in Verbindung mit den groRBen Aufgaben
einer allgemeinen inneren Besiedelung. Hierzu gehdren aber
sehr groRe Geldsummen, die wiederum so lange nicht zur
Verfiigung stehen, als nicht der heutige hohe ZinsfuR ent-
scheidend gesenkt ist, da wohl in keinem Lande auch eine
intensiv gefuhrte Landwirtschaft in der Lage ist, einen Zins
von 10 % zuziglich Kapitaltilgung herauszuwirtschaften.

Ebenso steht auller Streit die grofe Bedeutung der
Wohnungsfrage fir die Behebung eines wesentlichen Teiles
der sozialen Not unseres Volkes. Aber auch diese Frage
ist mit Aussicht auf Erfolg erst dann zu I6sen, wenn eine
vernunftige Mietpreisbildung gewahrleistet ist. Diese wieder-
um ist durchaus abhéangig von der Hohe des ZinsfuRes, also
damit auch von einer wesentlichen Neubildung von Kapital.
Solange das nicht der Fall ist, begegnet sich der hohe Zins
mit den hohen Baukosten und fiihrt zu Mietpreisen, die,
am Einkommen eines Durchschnittsarbeiters gemessen,
nicht ein Funftel, sondern zwei Funftel dieses Einkommens
in Anspruch nimmt.

Der Geburtenriickgang wahrend des Krieges wird bis
zum Jahre 1933 zu einer Abnahme der Zahl der erwerbs-
tatigen Menschen um schéatzungsweise 15 % fuhren, so dal
bei einer Zahl von 23 Mill. Arbeitnehmer ein Ausfall von
3,5 Mill. entsteht. Dieser Mangel an menschlichen Arbeits-
kraften kann nur durch einen weiteren Aufwand an Er-
zeugungsmitteln behoben werden, wenn nicht die starke
Verknappung des Arbeitsmarktes dazu fuhren soll, daf
wiederum erzeugungsstérende Einflisse von seiten des
Arbeitspreises, also des Lohnes, auftreten.

Welche wirtschaftliche Frage man also auch immer an-
fassen mag, immer tritt uns die Forderung entgegen: Ka-
pital — Kapital — Kapital! Sie ist in ihrer Dringlichkeit
eine Schicksalsfrage unseres deutschen Volkes.

Diese Darstellung wiirde unvollstandig sein ohne kurzes
Eingehen auf die Frage, in welcher Hand sich das Kapital
bilden soll. Weite Kreise unseres Volkes sind der Ansicht, daf3
Trager der Kapitalbildung vor allem die breiten Schichten
unseres Volkes sein sollen. Es ist gar keine Frage, dal’
diese Forderung von der Seite der Daseinssicherung hei
Stellenlosigkeit und Arbeitsunfahigkeit und als Zeichen
selbstverantwortlicher Lebensfihrung seine groRe Berech-
tigung hat; bei der ungeheuren Dringlichkeit der Aufgabe
aber muR gefordert werden, dall das Kapital in der Hand
gebildet wird, in der es am schnellsten und kréaftigsten fur
die Erzeugung von Werten Verwendung findet. Die Bil-
dung von Kapital aber in der Hand der breiten Masse
unserer Bevdlkerung, die doch vor allem verbraucht, ist
deshalb wenig erfolgversprechend, weil eine Erhdhung des
Einkommens in dieser Hand sich dort zum grof3ten Teil in
Verbrauch umzusetzen bestrebt ist. Naturlich findet auch
hier eine gewisse Kapitalbildung statt, wofur u. a. die Grun-
dung von Arbeiter- und Angestelltenbanken, von Konsum-
und Baugenossenschaften, von Bauhitten, ferner die Ver-
mehrung der Sparkasseneinlagen sichtbare Zeichen sind.
Aber die Summe dieser Kapitalbildung stellt doch im Ver-
haltnis zu den Summen, die in unserer Wirtschaft sonst
angelegt werden, und im Verhéltnis zu den Summen, die
noch bendtigt werden, eine sehr bescheidene GroRe dar.
Zudem kann man die Sparkasseneinlagen gar nicht in ihrer
vollen Hohe als neugebildetes Kapital ansprechen, da die
Sparkassen wesentlich mit zu einer gewissen Verbrauchs-
finanzierung beitragen; denn jeder Bedarf, der nicht laufend,
sondern stoBweise eintritt, wie Kleidung, Winterbedarf,
Erholungsreisen, wird in der Regel dadurch sichergestellt,
daR aus dem laufenden Einkommen gewisse Betrdge ab-
gezweigt und auf die Sparkasse gelegt werden. Ferner ist
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nicht feststellbar, wieweit die Sparkassen nicht auch ver-
fligbares Betriebskapital von Handwerkern und kleinen
Gewerbetreibenden enthalten, wobei es sich nattrlich auch
nicht um eine Kapitalneubildung, sondern lediglich um
freigewordenes, anderweit nicht verwendbares Kapital han-
delt. Diese Ueberlegungen fihren zu dem SchluB, daf3 die
Kapitalbildung am zweckmaRigsten in der Hand der Wirt-
schaft selbst, und zwar auch hier wieder am besten in der
ersten Hand erfolgt. Die sogenannte innere Kapitalbildung
der Erwerbsgesellschaften ist deshalb sicherlich der beste
Weg, weil er zugleich der kirzeste ist und die wenigsten
Kréfte bindet. Die Verwirklichung dieser Forderung hat
natlrlich eine véllige Abkehr von unserer heutigen Steuer-
gebarung zur notwendigen Voraussetzung.

Dieser Forderung nach Kapitalbildung, die nicht laut
genug erhoben und nicht kréftig genug vertreten werden
kann, stehen aber nicht nur Uberwiegende Teile unseres
Volkes gegenuber, sondern vor allem auch die Staaten mit
ihrem Anspruch aus den Reparationsverpflichtungen. Was
nitzt uns alle Kapitalbildung und hieraus folgende Ver-
mehrung unserer Kaufkraft, wenn die daraus folgende Er-
hohung des bertchtigten ,,Wohlstandsindex* dazu fuhrt,
daf? die Reparationsglaubiger ihre Anspriiche weiter steigern,
uns also nicht nur das Kapital im Umfang der heutigen
Reparationslast abnehmen, sondern noch weitere Kapitalien
darlber hinaus? Diese Frage zeigt aber von einer anderen
Seite, wie sehr sie zu einer Schicksalsfrage des deutschen
Volkes geworden ist. Wir stehen gleichsam zwischen Szylla
und Charybdis. Wenn unsere duersten Anstrengungen zur
Bildung genugender Kapitalmengen fiuhren, so werden sie

Umschau.

Stahl und Eisen. 575

uns von den Reparationsglaubigern auf irgendeinem Wege
wieder abgenommen. Tun wir es aber nicht, so gehen wir
ganz sicher erst langsam und dann mit Riesenschritten
ruckwarts, und was daraus folgt, vermag kein Mensch auch
nur annéhernd abzusehen.

Auch die endgiltige Regelung der Reparationsfrage ist
also auflerordentlich dringend geworden. Anderseits muf}
man feststellen, daR der Augenblick, in dem die Neuregelung
erfolgen soll, fur uns keineswegs giinstig ist, da, was auch
Ubrigens die Meinung amerikanischer Sachverstandiger ist.
die Uebergangszeit noch keineswegs beendet ist. Es ist
gar nicht erwiesen, dafl der Dawes-Plan Giberhaupt durch-
fuhrbar ist und daB die alljahrlich falligen Summen auf die
Dauer gezahlt werden kénnen. Wenn der Plan bis jetzt
reibungslos gearbeitet hat, so ist das nach der Gbereinstim-
menden Meinung vieler Sachverstandiger nur darauf zuriiek-
zufiihren, daB wir die fir die Barubertragungen notwendigen
Wechsel auf dem Wege Uber die Auslédndsanleihen herein-
bekommen haben. Die Losung im gegenwaértigen Zeitpunkte
muf} also zum wenigsten auf der Gegenseite zu einer fal-
schen Beurteilung der in Deutschland vorhandenen wirt-
schaftlichen Mdglichkeiten fiihren und birgt die groBe Ge-
fahr in sich, dal} die Leistungen abermals zu hoch angesetzt
werden. Eine endgiiltige Lésung ist jedoch einem Schwebe-
zustand unter allen Umsténden vorzuziehen. Denn wenn
wir erst einmal wissen, welche Summen wir zu tragen haben
und deshalb unsere Gesanitverpflichtungen Ubersehen
koénnen, so ist die notwendige Voraussetzung dafuir gegeben,
dall die Aufgabe der Kapitalbildung nicht von auflen her
in miBglnstiger Weise wieder gestort wird.

Umschau.

Das Driicken der Oberflache von Bauteilen aus Stahl.

Die nacnstehende Arbeit stellt zweifellos eine
bemerkenswerte Anregung dar. Die Ergebnisse be-
dirfen naturgemdB eines weiteren Ausbaues hinsicht-
lich der planméRigen Erforschung der Art und des
Grades der Driiekung, um uber die Mdoglichkeit einer
Erhéhung der Dauerfestigkeit von Bauteilen auf diesem
Wege eindeutige Schliisse ziehen zu kdnnen.

Die Schriftleitung.

Man hat bisher in der Regel die auf Dauerfestigkeit be-
anspruchten Bauteile (z. B. Kraftwagenkurbelwellen) mdoglichst
fein poliert, weil man glaubte, auf diese Weise der Gefahr des
Ansetzens eines Dauerbruches am besten begegnen zu koénnen.
Diese Ansicht scheint in vielen Fallen nicht mit den neueren
Ergebnissen'in Uebereinstimmung zu stehen. Man kann vielmehr
die Dauerhaltbarkeit von Bauteilen durch Driicken ihrer Ober-
flache unter Umstédnden wesentlich erhdhen.

Frihere Versuche Gber den EinfluR verschiedenartiger Ober-
flaichenverletzungen auf die Dauerfestigkeit haben ergeben, dafl
die Tiefe der Beschéadigungen (z. B. bei MeiBelhieben) keine aus-
schlaggebende Rolle spielt, daB also die makroskopischen Ab-
messungen der Verletzungen fiir das Ansetzen eines Dauerbruches
von untergeordneter Bedeutung sind1)- Dagegen zeigte es sich,
dal die nachtrdglich ermittelte Dauerfestigkeit ganz wesentlich
davon abhangt, wie der Kerbgrund bei Anbringung solcher Ober-
flachenbeschadigungen behandelt ist. Beim Anbringen von
MeiBelhieben z. B. wird die Oberfliche des Kerbes gleichzeitig
gedrickt. Wenn die Beschadigung dagegen durch eine fein-
kornige Schleifscheibe hervorgerufen wird, so wird die Ober-
flache aufgerissen und aufgelockert. Durch Beschddigungen der
letzten Art wird die Dauerfestigkeit ganz erheblich vermindert,
waéhrend Stadbe mit Verletzungen nach der ersten Art bei Dauer-
beanspruchungen vielfach nicht vom MeiRelhieb, sondern von
der polierten Oberflache aus zu Bruch gehen.

Sehr lehrreich waren auch Versuche mit schwingenden
Flachkantstaben, die in einem festen Fundamentblock einge-
spannt wurden. Das Verhdltnis der Einspannbreite b zur Feder-
breite c betrug 1,4 (Abb. 1 bis3). LaRt man die Emspannflachen
satt auf dem Einspannende des Probestabes aufliegen (Abb. 2),

]) W.Zander: Der EinfluB von Oberflachenbeschadijungen
auf die Biegungsschwingungsfestigke t (Berlin: N.-E.-M-\er-
lag 1929); vgl. MetaUwirtsch. 8 (1929) S. 29/32, 53/7 u. 77/80.

so treten an den Stellen x bei der Schwingung des Stabes Scheuer-
bewegungen auf, durch die ein Dauerbruch angebahnt wird. Bei
der Anordnung nach -166. 3, bei der oben und unten schmale
Fihrungsleisten in der Einspannung vorgesehen sind, wird der
Probestab an beiden Enden so festgehalten, dall keine Bewegung
der beiden Oberflachen in der Einspannung mdoglich ist. Der
Bruch tritt nicht in der Einspannung, sondern an der Stelle auf,
wo auch rechnungsméRig die Beanspruchung am groften ist
(f in Abb. 1).

Zu der aus diesen Ergebnissen gezogenen Folgerung, daR
durch das Driicken der Oberflache die Dauerfestigkeit von Stahl-
teilen erhdéht wird, wenn die beiden aufeinander driickenden
Tele keine gleitende oder
scheuernde Bewegungaus-
fuhren, fihrten auch Ue-
berlegungen tber einen in
dieser Richtung besonders
kennzeichnenden Fall aus
der maschinentechnischen
Praxis.

Die weitaus grofte
Beanspruchung, die man
einem Baustoff im Ma-
schinenbetrieb zumutet,
ist die des Kugellagers.
Man erhélt im Kugellager
rechnungsmaRigSpannun-
gen von 10000 bis 20 000
kg/cm2, die in beliebig
haufigem Wechsel ohne
Schaden ausgehaltenwerden kdnnen. Die Spannungschwankt beim
Umlaufen des Lagers an den gefédhrdeten Stellen zwischen Null und
dem GroRtwert, der als Druck auftritt. Als Werkstoff wird der
besonders harte, aber auch besonders spréde Chromstahl ver-
wendet, der fur fast alle anderen Zwecke des Maschinenbaues
ganzlich ungeeignet ist, da er eine besonders grofe Oberflachen-
empfindlichkeit besitzt. Im Sinne der obigen Ueberlegungen wird
daher die grofe Beanspruchungsmoglichkeit von Kugellagern
vor allem darauf zurickzufiithren sein, daR beim Umlaufen des
Lagers gerade die gefdhrdeten Oberflachenteiie gedriickt werden,
so daB sie durch den natirlichen Betrieb in einen besonders

Mit 7 yfdd.i MAJ

Abbildung 1 bis 3. Versuche mit ver-
schieden eingespsnnten schwingenden
Flachstaben.
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widerstandsfahigen Zustand zum Ertragen von Wechselbean-
spruchungen kommen. Es schien aussichtsreich, nach dieser
Richtung hin Versuche vorzunehmen, mit dem Ziele, durch
Driicken der Oberflache die Haltbarkeit von Bauteilen im Dauer-
betrieb zu erhdhen.

Die Versuche wurden einerseits an einer Biegungs-Schwin-
gungsmaschine, anderseits an einer Dreh-Schwingungsmaschine
durchgefiuhrt. Die Probestadbe fir die Biegungs-Schwingungs-
maschine hatten die in Abb. 4 wiedergegebene Eorm. Sie werden
durch ein langs der MeRstrecke a konstantes Moment auf
wechselnde Biegung beansprucht, so da der Bruch an einer
beliebigen Stelle innerhalb der MeRstrecke auftreten kann. Sind
die Stébe nicht ganz einwandfrei poliert, so gehen die Briiche
besonders gern von winzig kleinen Rostansdtzen aus, die man
am unbeschédigten Stab kaum sieht, die aber nach dem Dauer-
bruch bei genauerem Hinsehen einwandfrei festgestellt werden

konnen. Es wurden Probestdbe untersucht, deren Breite an zwei
je etwa 1 cm langen Stellen um rd. 10 % verringert worden war,
-220
J
-a ~0S-

Abbildung 4. Probestab fiir Biegungs-
sehwingungsversuche.

so dal die in diesen Querschnitten (bertragenen
GroBRtspannungen um etwa 10 % groBer waren
als an den {brigen Stellen des Stabes. Durch
Bearbeitung (OberflachenVerdichtung) dieser ver-
jingten Stellen mit einem Kugelhammer (4 mm
Kugelhalbmesser) wurde erreicht, da die Span-
nungserh6hung durch die Verjingung gerade

J]fif
7SO - -200 =

Abbildung 6. Probestab fir Drebschwingungsversucbe.

-SO -

Abbildung 7. Schema der Drickvorrichtung
fir Rundstébe.

Zahlentafel 1.
Dauerschwingungsversuche mit einem Baustahl.

Anzahl der

Stab Art der Schwingungen Bandform- Band-

Nr. Behandlung bis zum Bruch &nderungyO  Spannung
i Ml mittel kg/mm2

K 26  ungedrickt 0,88

K 27 gedrickt 0,37

K 28 ungedriekt 0,37

K 30  gedriickt 2,10 00038  ~ 29

K 31  ungedriickt 0,71

K 32 gedriickt 1,58

wieder durch den EinfluB der Oberflachendriickung ausgeglichen
wurde. In Abb. 5 sind funf in dieser Weise bearbeitete Stabe
dargestellt, von denen nur einer infolge der Wechselbean-
spruchungen an der verjingten, geh&mmerten Stelle brach,
wahrend die Dauerbriiche bei den vier anderen an den zwar
starkeren, aber nicht gehammerten Stellen eingetreten sind.

Die Drehschwingungsversuche wurden an der Maschine
Foppl-Busemann durchgefiihrt. Der Probestab (Abb. 6) wird auf
seine ganze Lange durch ein gleichmaRiges Verdrehungsmoment
beansprucht; die gréBte Schubspannung am Rande ist nach den
bekannten Gleichungen der Festigkeitslehre

M ed
Tmax - 2 .1Jp
M = Verdrehungsmoment,
d = Stabdurchmesser,
Jp = polares Trégheitsmoment.

Eine Reihe von Vorversuchen mit gedrickten und un-
gedriickten Stdben ergab stark streuende Ergebnisse, da durch
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die Unvollkommenheit der verwendeten Driickvorrichtung zu-
weilen Schrammen auf den gedriickten Stellen entstanden, die
den Bruchansatz beginstigten. Trotz dieser Unvollkommenheiten
haben aber die gedriickten Stabe stets langer gehalten als die un-
gedrickten. In weiterer Folge wurde dann die in Abb. 7 schema-
tisch wiedergegebene Driickvorrichtung benutzt. Gegen den in
eine Drehbank eingespannten, umlaufenden Prifstab a wurden
durch Anziehen der Schrauben b die drei Druckrollen ¢ so stark
angepreft, dal auf der Oberflache des Stabes ein deutlich sicht-
barer, bleibender Eindruck erzeugt wurde. Die Rollen ¢ sind
aus gehartetem Stahl und laufen auf Zapfen, so daf sie beim
Umlaufen des Probestabes infolge der Reibung ebenfalls in Um-
drehungen versetzt werden. Die ganze Drickvorrichtung steht
in Verbindung mit dem Support der Drehbank.

Das Ergebnis einiger vollig gleichmaBig durchgefuhrter
Drehschwingungsversuche (Randspannung 29 kg/mm2) an drei
gedriickten sowie drei nicht gedriickten St&ben eines aus dem
freien Handel bezogenen hochwertigen Baustahles mit Verhaltnis-

Abbildung 5. Dauerbriiche an Biegungsschwingungsstdben mit gehdmmerten,

verengten Stellen.

maRig hoher Dampfungsfahigkeit ist in Zahlentafel 1 wieder-
gegeben. Beiden Versuchen wurde unter Fortlassung der Wasser-
bremse die gesamte in die schwingende Anordnung hinein-
gesteckte Energie im Probestab in Warme umgesetzt. Wie Zahlen-
tafel 1 zeigt, gingen in zwei Fallen die gedriickten St&be bei der
angegebenen Belastung erst nach einer wesentlich hdheren
Schwingungszahl zu Bruch, wahrend allerdings in dem einen
Falle der ungedrickte Stab langer gehalten hat. Im Mittel haben
die drei gedrickten Stdbe mehr als doppelt so lange gehalten wie
die drei ungedriickten. Auf die Dampfungsfahigkeit des betreffen-
den Werkstoffes hatte das Dricken keinen wesentlichen Einflu3.
Diese ging jedoch infolge der Wechselbeanspruchungen mit der
Zeit zurlick, der Baustoff wurde also dynamisch spréder.

Die Ergebnisse weiterer Drehschwingungsversuche an drei
gedriickten und drei ungedrickten Stdben aus Union-
Baustahl, die samtlich unter Fortlassung der Wasserbremse der
Maschine durchgefiihrt wurden, sind in Zahlentafel 2 zusammen-
gestellt. \ on den drei ungedriickten Staben hielt keiner beim
Arbeiten mit der 8-mm-Kurbel 1000 000 Lastwechsel aus. Die
gedriickten konnten dagegen auch durch 2 000 000 bis 3 000 000
Lastwechsel nicht zu Bruch gebracht werden; dies ist um so
bemerkenswerter, als die gedriickten Stdbe bei der Verwendung
der gleichen Kurbel, also bei gleicher eingeleiteter Energie einen
groBeren Ausschlag ausfiihrten als die wungedrickten; die
Dampfungsfahigkeit des Baustoffes war also durch das Driicken
etwas zuriickgegangen. Um die Versuchsdauer bei den gedriickten
b aben bis zum Eintreten des Bruches nicht allzu lange hinzu-
ziehen, wurde nach Ausfiihrung von 2 000 000 bis 3 000 000 Last-
wechsel die eingeleitete Energie durch Auswechslung der 8-mm-
Kurbel mit einer 16-mm-Kurbel auf Uber das Doppelte erhdhtl).
-Nunmehr brachen die Stdébe nach 60 000 bis 500 000 Schwingun-
Ber.

Busemann: Werkstoffaussch. V. d. Eisenh.

. 6 (1925).
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Zahlentafel 2.
Dauerschwingungsversuche mit Union-Baustahl.

Stab Bandver- Anaar.i der Be-
NI Behandlung formnngY ~*1 L:ﬁtwv?ﬁnsel meriungen
K 33 un- 0,0026 0,78 |
K 36 . 0,0027 0,91 ge-
Kurbel- 37 9edrickt 50007 074  1brochen
g mm K 20 0,0029 261 j nicht
K 34 gedrickt 0,0028 3.03 | ge-
K 35 0,0028 2,45 f brochen
K 33 — —
K 36 (‘;" ‘ _
Kurbel- K 37 gedrickt
halbmesser
16 mm K 20 0,0033 051
K 34 gedriickt  0,0033 006 1, gei;
K 35 0,0034 0.23 rochen
gen. Es ist daraus zu schlieBen, daB zumindest die Stabe K 20

und K 35 (Z ihlentafel 2) unter Beibehaltung der 8-mm-Kurbel
wahrscheinlich mehr als 108 Lastwechsel ausgehalten hatten.
Die vorstehenden Ausfihrungen stitzen sich auf vorlaufige
und unvollkommene Versuchsergebnisse. Es muR noch unter-
sucht werden, fir welche Baustoffe das Driicken besonders vorteil-
haft ist und fir welche es keinen Gewinn bringt. Der Verfasser
vermutet, daB gerade die harten, dynamisch spréden, d. h.
wenig dampfungsfahigen Baustoffe, die z. B. fiir die Herstellung
von Kraftwasenkurbelwellen Verwendung finden, durch das
Dricken der Oberflache an Haltbarkeit im Dauerbetriebe wesent-
lich gewinnen kdnnen. Weiterhin muf natirlich die geeignetste
Art der Durchfiihrung des Driickens ermittelt werden. Versuche

in dieser Richtung sind in Arbeit. O. Foppl.
[Mitteilung aas dem Wohler-Institnt Brannschweig®)-]

Hochofengas als MaRstab fiir den Hochofengang.

Auf die Beurteilung des Ofenganges nach den aus dem Ofen-
inaem entweichenden Gasen macht W allaee G.l1mhoff 1) auf-
merksam. Die Eigenschaften des Hochofengases kann man am
btstin an Oefen mit offener Gicht untersuchen; jedesmal beim
Ablassen der Gicht entweicht das Gas ins Freie und verbrennt mit
einer fur den jeweiligen Hochofengang kennzeichnenden Flamme.

AuReran der Gicht kann man an den verschiedensten Gasbrenr-
stellen, am Schlackenstich und am Stichloch Beobachtungen
anstellen. GroRe, schwere weifle Rauchwolken und eine Flamme
von hellgelber Farbe am Stichloch deuten auf heilen Ofen-
gang mit kurzer kalkreicher Schlacke und einen niedrigen
Schwefelgehalt im Roheisen hin. Der Schwefel, der zum gréRten
Teil aus dem Koks und den Kiesabbrdnden kommt, verlangt zur
Bildung von Kalziumsulfid eine basische Schlacke. Damit eine
solche Schlacke dinn und flissig bleibt, ist eine héhere Tempe-
ratur und eine erhebliche zusédtzliche Wéarme im Gestell ndtig.
Die bei diesen Gestelltemperaturen sich bildende Schlacke ist
mit Kalzinmsnlfid Gbersattigt; kommt sie ins Freie, so hat das
geloste Schwefelkalzium die Xeigung, als weiBer Rauch tber der
Schlackenrinne emporzusteigen. Da der Siliziumgehalt des Roh-
eisens mit der Temperatur im Gestell steigt und dieser wiederum
die Graphitausscheidung befdrdert, so wird in dem MafRe wie der
Siliziumgehalt die Umwandlung von geléstem Kohlenstoff in
graphitischen Kohlenstoff zunehmen. Das unter diesen Be-
dingungen erzeugte Gas brennt mit schwerer hellgelber Flamme,
da auch ein Tel des Graphits in feiner Verteilung mit in das
Gas geht.

Im Hinblick auf die Erzeugung ist zu sagen, daB ein mit
kurzer kalkreicher Schlacke gefiihrter Ofen den Schwefelgehalt
des Roheisens zwar niedrig halt, aber durch starke Graphitbildung
zu Anséatzen im Ofen fuhrt und das Roheisen im Ofen zuruekhalt;
daher rithren auch die groen Erzeugungen, wenn das Eisen wieder
flussiger wird. Es ist nicht ratsam, den Ofen langere Zeit in diesem
Zustand zu halten; die Erzeugung wird niedrig sein, und Hange-
erscheinungen werden manche Stérungen verursachen.

Wird das Gestell im Gegensatz zu dem heien O fengang zu
kalt, so andern sich auch Eigenschaften und Heizwert des Gases.

*) Die Randspannung v, erhédlt man aus y( durch Multipli-
kation mit dem Gleitmodul G.

>) Siehe V.-D.-L Nachr. 9 (1929) Nr. 15. S. 3/4.

s) ton Age 121 (1928) S. 1686/7; 122 (1928) S. 203/4
u. 393/4.
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Der Kohlenstoff hat die Xeigung, mit dem Eisen in L&ésung zu
gehen; wegen der Uebersattigung des Roheisens an Kohlenstoff
spriht und funkelt dieses. Der Schwefelgehalt in der Schlacke
sinkt, wahrend das Roheisen an Schwefel reicher wird; gleich-
zeitig steigt der Eisengehalt in der Schlacke, wahrend der Sili-
ziumgehalt im Roheisen abnimmt. Die Farbe der Gichtgas-
flamme geht von hellgelb in orange, tiefblau und schlieflich in
violett Uber, wahrend der Heizwert des Gases ganz erheblich ab-
nimmt.

Die Grundbedingungen fiur eine hohe Leistung bei
niedrigstem Koksverbrauch sind:

1. tiefe Lage der Schmelzzone;

2. lange, flussige Schlacke;

3. hohe Gestelltemperatur;

4. genaue Ueberwachung der Windmenge und Windtemperatur;
5. richtiges Mé6llergewicht und reine Schmelzstoffe.

Als Hauptursache des Hohergehens der Schmelzzone sieht Imhoff
die Verwendung des kalten Windes an; sie stort alle che-
mischen und metallurgischen Reaktionen, die eine hohe Erzeu-
gung bedingen. Anstatt kalten Wind zu verwenden, sollte man
lieber die Windzufuhr allmahlich steigern. In Kreisen der deut-
schen Hochdfner gehen die Meinungen Uber die Verwendung des
kalten Windes sehr auseinander. Bei der Erzeugung von Thomas-
eisen wird er bei zu heiBem Ofengang und bei Hangeerscheinungen
kaum zu entbehren sein. Selbstverstandlich bedeutet die volle
Ausnutzung der Winderhitzer einen groBen wirtschaftlichen Vor-
teil, und eine gleichmafige mittlere Windtemperatur wird von
vielen deutschen Hochéfnern nicht als das erwiinschte Ziel an-
gesehen, wie es Imhoff tut.

Von wesentlichem EinfluR auf den glatten Ofengang und die
metallurgische Hochstleistung ist auch, daB der Ofen die richtige
Windmenge erhélt, d. h. diejenige Windmenge, bei der der
Ofen die besten Ergebnisse zeigt; ein Unter- oder Ueberschreiten
dieser Menge wird sich immer nachteilig auswirken.

it.«3ng. P. Gtimer.

Vorteile von Siemsns-MartIn-Kippofen.

Carl W. Peircel) spricht sich in einem kleinen Aufsatz iber
die Vorteile von kippbaren Siemens-Martin-Oefen aus und stellt
sich damit im Gegensatz zu der in Xordamerika jetzt vorherrschen-
den Meinung, daB Kippdfen tberlebt wéaren und feststehende Oefen
unter den meisten Verhdltnissen wirtschaftlicher arbeiten als
kippbare. Da ein kippbarer Siemens-Martin-Ofen die mihelose
Entfernung schlechter Schlacke aus dem Ofenerlaubt, erweist ersich
vor allem dann a's vorteilhaft, wenn infolge schlechten Eimatzes
oder schlechter Warmeverhaltnisse dl ke und rohe Schlacke ent-
steht. Beim Kippo6fen braucht der Abstich, da er oberhalb der
Schlackenlinie liegt, nur leicht verschlossen gehalten zu werden,
deshalb kdénnen die Stérungen und Verluste nicht eintreten. die
sich beim feststehenden Ofen ergeben, wenn der Abstich schlecht
losgeht, wie z. B. durch ein zu langsames Heran-laufen uni in-
folgedessen Erkalten der Schmelzung und durch das zu weiche
Einlaufen und méglicherweise Erkalten der Schmelze, die, falls
der Abstich schlecht aufgeht, zu lange im Ofen bleibt. Da der
Kipp6fen wéahrend des Abstichs jederzeit zuri kgefahren werden
kann, braucht man es hier mit dem Schmelzungsgewicht nicht so
genau zu halten und kann bei zu weich eingelaufeneu Schmel-
zungen unbesorgt mit Roheisen aufkohlen. bei zu harten Chargen
mit Erz frischen, ohne befiirchten zu missen, dal die Stahlpfanne
infolge des vermehrteu Ausbringens tberlduft. Oft fangen Schmel-
zen kurz vor dem Abstich vor der Tir an zu kochen und missen
frihzeitig abgestochen werden, wenn man einen Durchbruch ver-
hindern will. In solch einem Fall erlaubt ein Kipp6fen nach kurzer
Drehung nach hinten ein ruhiges Weiterarbeiten. Stillstinde zum
Herdausschmelzen und zur WiederhersteUung schlechter Wande
kennt man beim Kippdfen nur wenig; fastganz in Fortfall kommen
auch Stillstdnde, die zur Xenherrichtung der Stichlécher benutzt
werden. Solche Stillstinde treten nach Angabe von Peirce in
Amerika hei feststehenden Oefen nach 5 bis 30 Schmelzungen ein:
demgegeniber braucht der Duplex-Kipp6fen nur nach 60 bis 70
Schmelzungen und Kippdfen,- die nach dem Schrot-Roheisen-
Verfahren arbeiten, vielfach nur alle 3 bis 4 Monate zur Herd-
ausbesserung vollstdndig geleert zu werden. Die Leistung eines
Kippofens — (iber die GrdRe ist niehts gesagt— wird mit 9000 bis
13000 t Rohstahl je Monat und, wenn der Ofen auf das Duplex-
Verfahren arbeitet, mit 331000 t je Jahr angegeben. Die Be-
triebskosten sollen beim Kippdfen stellenweise bis zu 3,40 jf t
Rohstahl geringer sein als beim feststehenden Ofen.

Die Aasflihrungen von Peirce sind im allgemeinen richtig,
haben aber natirlich die Eigenheit eines Parteigutachtens und

1) Don Age 122 (1928) S. 693/4.
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verschweigen die offensichtlichen Nachteile, die den Kippdfen in
Amerika in einen gewissen Verruf gebracht haben, ndmlich vor
allem die hohen Anschaffungskosten. Auch liegen die Betriebs-
kosten von Kippdfen nicht immer niedriger als bei feststehenden
Oefen, besonders gilt das fir die Brennstoffverbrauchszahlen, die
nur bei sehr guter Betriebspflege diejenigen der feststehenden
Oefen unterschreiten konnen; die von Peirce genannte wirt-
schaftliche Betriebskostenersparnis bei Verwendung von Kipp-
6fen durfte einen Sonderfall betreffen. G. Bulle.

Bearbeitbarkeit und Schneidenansatz.

E. G. Herbert verdffentlichte als Obmann des Unter-
suchungsausschusses fiir Schneidwerkzeuge der Institution of
Mechanical Engineers eine sehr bemerkenswerte Arbeitl), die u. a.
auch den EinfluB dessogenannten Schneidenansatzes (builtup-edge)
auf die Bearbeitbarkeit eines Werkstoffes ndher behandelt. Der
Schneidenansatz entsteht dadurch, daB bei jedem Zerspanungs-
vorgang auf der schneidenden Kante des Werkzeuges ein Werk-
stoffkeil aufgehduft wird, der an der untern Seite fest mit dem
Werkzeug verschweilt ist und mit der oberen messerscharfen
Kante in das Werkzeug eindringt, um die Abtrennung des Spanes
einzuleiten. Der Winkel, unter dem der Schneidenansatz auf-
gehauft ist — man konnte ihn mit dem Schittwinkel vergleichen
—, ist fur die Bearbeitbarkeit von besonderem EinfluB. Dies
zeigte sich bei folgendem Beispiel: Ein Bessemerstahl mit 0,63 % C
und 0,27 % Mn wurde bei 825° gegliht und einmal im Ofen,

Abbildung I. S'dgespan eines im Ofen abgekihlten
Bessemer-Stahles mit schlechtem Schneidenansatz
unter einem Winkel von 6°. X 100

einmal an der Luft abgekihlt. Es ergab
sich eine Festigkeit von 60 bzw. 70kg/mm2.
Von diesen Werkstoffen wurden mit einer
Hubsédge unter gleicher Gewichtsbelastung
10Scheiben abgesagt. Die Anzahl der Hibe
fir das Durchschneiden der zweiten Scheibe
wurde als MaR der Bearbeitbarkeit und die
Anzahl der Hibe beider zehnten Scheibe als
Mag fur die Abstumpfung des Ségeblattes ge-
nommen. Es ergab sich dabeifolgendesBild:

Warmebeh andiung EcE
des Werkstoffes
Abkihlung i. Ofen | 191 237 46
Abkihlung in Luft 151 153 1 2

Es zeigt sich also, daB der an der Luft
abgekihlte Werkstoff sich trotz der héheren
Festigkeit besser sédgen lieR. Zur Klarung
dieses Ergebnisses wurde der Ségevorgang
plotzlich unterbrochen und der noch am
Werkstiickhdngende Span bei I00facher Ver-

1) Vorgelegt auf der Sitzung der In-
stitution of Mechanical Engineers am
14. Dezember 1928.
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Abbildung 2.
mit gutem Schneidenansatz unter einem Winkel von 26°.

Sagespan eines an der Luft erkalteten Bessemer-Stahles
x 100

groRerung im Bilde festgehalten. Abb. 1 zeigt den Span an dem
im Ofen abgekihlten Werkstoff mit schlechtem, abgerundetem
Schneidenansatz und dadurch bedingter groBer Werkstoffver-
formung an der Schnittstelle, die das Werkzeug sehr hoch be-
ansprucht. In Abb. 2 (an der Luft erkalteter Werkstoff) ist der
Schneidenansatz trotz gleichbleibender Werkzeugform messer-
scharf und dringt infolgedessen gut in den Werkstoff ein
und 1aRt den Span unter ginstigem Winkel abflieRen.
Die Werkzeugschneide wird sehr geschont und dadurch die
kleine Abstumpfungsziffer erklart. Die Bildung dieses guten
Schneidenansatzes wird beglinstigt durch die feinere Gefiige-
aushildung des an der Luft erkalteten Werkstoffes. Das oben
beschriebene Verfahren zeigt einen Weg, die Erscheinung zu
klaren, daR weiche Werkstoffe sich manchmal schlechter zer-
spanen lassen als solche hdherer Festigkeit. Die Ausbildung des
Schneidenansatzes mufl bei Bearbeitungspriifungen kinftig be-
ricksichtigt werden. A. WaUichs und K. Krekder.

Luft-Wasserdruck-Nietmaschine.

N * Die Vorteile der Wasserdruck-Nietung sind wohl allgemein
bekannt. Es wurde bisher jedoch als groRer Nachteil empfunden,

daB es dabei einer immerhin kostspieligen Kraftwasseranlage

— Kraftwassersammler und Pumpe — bedarf, um sich

die Vorteile der Wasserdruck - Nietung zunutze zu machen.
Abbildung 1.

Luft-Wasserdruck-
Nietmaschine.
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AuBerdem ist die reine Wasserdruck-Xietmaschine an ein fest
verlegtes Leitungsnetz gebunden und wird so zu einer mehr oder
weniger feststehenden Maschine. Daher besteht in den beteiligten
Kreisen schon seit langem ein lebhafter Wunsch nach einer Xiet-
maschine, die bei Wahrung der Vorziige der Wasserdruck-Xietung
nicht in solchem MaRe an die Kraftquelle gebunden ist. wie dies
bei der reinen Wasserdruek-Xietmaschine der Fall ist.

Abbildung 2. Laft-Wasserdruck-NietmAschine fiir Kesselschmieden.

Diese Bedingung erfillt in zweckmaRigster Weise die Luft-
Wasserdruck-Xietmaschine. lhre Eigenart macht sie besonders
geeignet fur die Verwendung in Kesselschmieden, Eisenbauwerk-
statten, Schiffswerften sowie in allen Betrieben, in denen auf be-
sonders gute, dichte XietVerbindungen Wert gelegt werden mugB,
zumal dann, wenn fir Xietverbindungen besondere Vorschriften
der Ueberwachungsbehérden bestehen.

Abbildung 3. Loft-Wasserdruck-Xietmaschine fir Eisenbauwerkstarten.

Die Luft-Wasserdruck-Xietmaschine braucht keine Kraft-
wasseranlage und kein kostspieliges Rohrleitungsnetz, das bei
den haufig im Freien auszufiihrenden Arbeiten auRerdem noch der
Gefahr des Einfrierens ausgesetzt ist. Die Maschine wird einfach
an die nachst erreichbare Druckluftleitung angeschlossen und ist
damit betriebsfertig.

Diese Luft-Wasserdruck-Xietmaschinen fir Kessel- und
Eisenbaunietunsen sind bisher schon fir 25 bis 120 t Xietdruck
und mit Ausladungen von 400 bis 4000 mm gebaut worden. Bei
groBter Leistung arbeitet die Maschine auRerordentlich wirt-
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schaftlich. Der Luftverbrauch ist nur gering, da alle Leerwege
bis zum Aufsitzen des Dodppers durch einen verhaltnismaRig
kleinen Vordruck zuriickgelegt werden. Druckluft in dem in die
Xietmaschine eingebauten Druckiibersetzer wird nur fur den
wirksamen Xutzhub verbraucht. Bei grofRer Leistung ist die Be-
dienung sehr einfach und kann selbst durch den ungeschicktesten
Arbeiter erfolgen. Die langwierige Einstellung der Dopper féllt
fort. AuBerdem besitzt die Maschine auch die Vorteile, die allen
anderen Wasseriruek-Xictmasohinen eigen sind, wie genaue
Regelbarkeit des Druckes und des Blechschlusses. Aufschreibang
der Xietzeit und des SchlieBdruckes, gleichmé&Riger Druck von
Anfang bis zu Ende der Xietung und geringer Verschleil der Ge-
triebenile. Da auBerdem der Anschaffungspreis durchaus als
niedrig bezeichnet werden kann, dirfte die Maschine eine schnelle
Verbreitung finden.

Die Bauart dieser von der..Hydraulik G.m. b. H., Duisburg"
gebauten Luft-Wasserdruck-Xietmaschine. D. R. P. a.. (Abh. 1)
veranschaulichen die nachstehenden Abbildungen. Die n Abb. 2
dargestellte Maschine ist fir Kesselschmieden, die in Abb. 3 ab-
gebildete fiir EisenbauWerkstatten bestimmt.

Die Maschine arbeitet von Beginn des XietVorganges an mit
einem gleichbleibenden Druck bis zum Ende der Xietung im
Gegensatz zu reinen Luftdruck- und elektrischen Maschinen, bei
denen der hochste Xietdruck erst in der Endstellung, wenn die
Kniehebel in Strecklage gebracht sind, zur Wirkung kommt-

In die eine Bligelh&lfte ist der Druckubersetzer eingebaut,
der einen groRen Kolben fur Luft und einen kleinen fiir Wasser
oder Oel bei Einfriergefahr besitzt. Beim Eintritt der Luft von
6 oder mehr at in den Zylinderraum des groRen Kolbens wird in
dem Raum des kleinen Kolbens ein im Verhdltnis der Kolben-
flachen stehender hoherer Druck, der dem hdéchsten Xietdruck
entspricht, erzielt.

Das eigentliche Zusammendriicken des Xietes erfolgt durch
Wasserdruck, so daf3, wie bereits einleitend gesagt, alle Vorteile
der reinen Wasserdruck-Xietung gewahrt bleiben. P. Klein.

Rationalisierung des Arbeitsplatzes.

Schon friher haben wir auf die Wichtigkeit dieser Aufgabe
hingewiesenl). Die groRe Bedeutung, die solchen bisher neben-
sachlich behandelten Fragen allgemein beigemessen wird, geht
daraus hervor, dal die Deutsche Gesellschaft fir Gewerbehygiene
und das Deutsche Arbeitsschutzmuseum in Verbindung mit dem
AU F. im Arbeitsschutzmuseum in Charlottenburg eine Sonder-
ausstellung -.Arbeit?sitz und -tisch" vorbereitetl. Xeben
den medizinisch-physikalischen Grundlagen und Forschung?-
ergebnissen sollen dort ver allem die Erfahrungen mit den in der
Praxis verwendeten Arbeitssitzen und -stiitzen und deren An-
wendung in den verschiedenen Industriezweigen unter Hervor-
hebung der arbeitshygienischen und wirtschaftlichen Erfolge
weiteren Kreisen zugédnglich gemacht werden. Die richtige
Arbeitshaltung ist eine Frage, die wegen ihrer gesundheitlichen
und wirtschaftlichen Bedeutung Arbeitgeber und Arbeitnehmer
in steigendem MalBe beschaftigt. Es wére daher zu begrifen,
wenn auch die Eisen- und Stahlindustrie dieser Frage weitgehend
Beachtung schenken wiirde, ein Wunsch, der die Xotwendiekeit
in sich schlieBt, die Ausstellung zu férdern und zu besuchen.

H. Euler.

1) VgL St. u. E. 49 (1929) S. 223 4.

&) Xdaheres ist den AWF-Mitteilungen 1929, A. TIT S. 22 zu
entnehmen.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl.
(Patentblatt Nr. 46 vom 18. April 1929.)

KI. 7a, Gr. 18, M 194 837. Schmiervorrichtung fir die Lager
von Walzwerken. Daniel MePhail, Glasgow (Schottland).

KI. 7a, Gr. 27, B 138485. Schleppvorrichtung fiir Walz-
werke. J. Banning, A.-G., und Robert Feldmann, Hamm i. W.

KI. 7a, Gr. 27, K 109 406. Doppelseitige Absehiebvorrich-
tung fur Walzgut. Kalker Maschinenfabrik, A.-G., Kdln-Kalk.

KI. 10a, Gr. 4. Z 16 879. Regenerativkoksofen mit zwei
Reiben senkrechter Heizzlige. Wilhelm Zirfas, Bochum, Schiller-
strale 33.

KIl. 10a, Gr. 16, S 84424. Kopf fir Druckstangen von
Koksofenausdriekmaschinen. Sé&chsische Maschinenfabrik, vorm.
Rieh. Hartmann, A.-G., Chemnitz.

*) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wahrend zweier Monate fiir jedermann zur Einsicht und Ein-
sprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.

KI. 10a, Gr. 17, S 78 270. Kokslosehwagen. Karl Sassen-
hoff, Langendreer, Bahnhofstr. 3.

KI. 10a, Gr. 22. 0 16039. Verfahren zur Schwachgas-
beheizung von aus einer Vielzahl von GroRraumkckikammem
bestehenden Kammerofenanlage zum Erzeugenvon Gas und Koks.
Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H.. Bochum, Christstr. 9.

KI. 18a, Gr. 18. A 48803. Verfahren zur Gewinnung von
Eisen. Metallen, deren Verbindunsen oder Legierungen in ununter-
brochenem Arbeitsgange durch Heizung und Reduktion der Erze
und durch Schmelzung des gebildeten Eisenschwammes mittels
elektrischer Lichtbogenheizung. Allgemeine Elektricitats-Gesell-
schaft, Berlin XW 40. Friedrieh-Karl-Ufer 2 4.

KIl. 18 b, Gr. 10. R 69 763. Verfahren zum Herstellen reinen
Stahles. Dr. Hermann van Royen. Horde. Mihlenberg 17.

KIl. 18 ¢, Gr. 9. A 50 676. Elektrischer Gliuh- oder Héarteofen,
bei welchem der Erhitzungsraum von einem oben offenen in ein
Salzbad eintauchenden Behélter gebildet wird. Allgemeine
Elektricitats-Gesellschaft, Berlin XW. Friedrich-Karl-Ufer 2 4.
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Kl. 21 h, Gr. 21, R 74 528. Fassung fir Elektroden elektri-
scher Oefen. Siemens-Planiawerke, A.-G. fur Kohlefabrikate,
Berlin-Lichtenberg, Herzbergstr. 128/137.

KI. 24 c, Gr. 10, G 66 947. Brenner fur gasformige, flissige
oder staubférmige Brennstoffe mit Vormischung von Brennstoff
und Luft im Brenner. Karl GroR, Duisburg, Hansastr. 13.

KI. 31a, Gr. 2, Sch 83948. Um 360° drehbarer, schrdg
gelagerter Schmelzofen. Karl Schmidt, Neckarsulm (Wrtt.),
Salinenstr. 47.

KI. 31 b, Gr. 14, U 9699. Hub- und Wendevorrichtung fur
Formmaschinen zur gleichzeitigen Herstellung beider kastenlosen
Formhalften. Feuer und Luft, Gesellschaft fir Feuerungs- und
Luftungsanlagen m. b. H., Kdéln-Ehrenfeld, Jagerstr. 111.

KI1. 49 h, Gr. 10, R 74 643. Radreifenglihofen. August Rink,
Osnabrick-Kamp.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 16 vom 18. April 1929.)

KI. 24 e, Nr. 1070 214. Gaserzeuger. Dr. C. Otto & Comp.,
G. m. b. H., Bochum, Christstr. 9.

KI. 24, Nr. 1069 779. Rauchschieber fiir technische Ofen-
anlagen. Franz Torkar, Hannover, Isernhagener Str. 42.

Deutsche Reichspatente.

KI. 18 ¢, Gr. 9, Nr. 469 207, vom 10. Dezember 1922; aus-
gegeben am 5. Dezember 1928. Fritz Giesecke in Hamm
i. W. GlihgefaR mit einer

Platte unter dem Deckel.

In geringem Abstand
unter dem Deckel a des Glih-
gefales b ist eine Platte c an-
geordnet, die bis in die Hohe
der GefaBwandungreichtund

eine gewisse Absperrung des unmittelbar unter dem Deckel be-
findlichen Raumes von dem eigentlichen GefédRraum durch
eine Gas- oder Oeldampfatmosphére bezweckt.

KI. 7 f, Gr. 1, Nr. 469 226, vom 3. Juli 1924; ausgegeben am
5. Dezember 1928. Schloemann, A.-G.,in Dusseldorf. Reifen-
walzwerk zum Vor- und
Fertigwalzen von Reifen
mit einer in radialerRich-
tung verstellbaren und
einer axial verschiebbaren
Spindel.

Die axial verschieb-
bare Spindel a ist mit
zwei Walzen b, c verschie-
denen Durchmessers und
die axial feststehende,
radial verschiebbare Spin-
del e mit der Gegenwalze
d versehen, wobei diese an-

getrieben wird. Hierdurch ist es moglich, einen Reifen in zwei
Stufen auszuwalzen, ohne die Hohenlage des Reifens zu wechseln.

KI. 10 a, Gr. 3, Nr. 469 284, vom 15. Mérz 1925; ausgegeben
am 8. Dezember 1928. Gustav Otto Wolters in Villigst bei
Schwerte (Ruhr). Regenerativkoksofen.

Das Heizgas erhélt zu seiner Verbrennung in der Hauptsache
die aus den Regeneratoren kommende Verbrennungsluft, deren
Richtung bei der jedesmaligen Umstellung sich &ndert. AufRerdem
wird dem Heizgasstrom rekuperativ vorgewdrmte Zusatzluft im
oberen Teil der Heizwand in derselben Richtung zugefiihrt; diese
wird vorher durch Kandle oder R&hren hindurchgeleitet und
stark erhitzt, die in den Umfassungswénden der Regeneratoren
vorgesehen sind.

KI. 31 b, Gr. 11, Nr. 469 346, vom 31. Juli 1926; ausgegeben
am 8. Dezember 1928. Wilhelm Kurze in Hannover. Sand-
sehleudermaschine mit umlaufenden, Wurfbecher tragenden Armen.

Durch die Einrichtung
soll der periodisch stattfin-
dende Antrieb des in der
Auswurfstellung zum Still-
stand gebrachten ein- oder
zweiarmigen Wourfhebels a
nach Bedarfbeschleunigtoder
verzogert werden. Da fir die
Schwingung des Wurfhebels
eine Drehung von 180°, 540°,
900° usw. in Betracht kom-
men kann, so ergibt die vor-
herige Auswahl der Umdre-
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hungsbetrdge und die dementsprechende Einstellung der Maschine
ein Mittel zur verdnderlichen Einstellung der Geschwindigkeit
des Wurfhebels und dementsprechend auch der Formmasse.

KI. 10a, Gr.36, Nr. 469366, vom 21. Februar 1926; ausgegeben
am 10. Dezember 1928. Deutsche Erddl-A.-G. in Berlin-
Schoneberg. Verfahren zur Schwelung von bitumindsen Stoffen.

Bei AuRenheizung unter Fortfall einer Trennwand zwischen
Heizgasen und Schweigut werden hohere Teerausbeuten dadurch
erreicht, daR man den Schweidampfen Gelegenheit gibt, auf der
von der Heizseite abgewendeten Seite des Schweigutes zu ent-
weichen. Wichtig ist dabei, daR der Abzugsraum fir die Schwei-
dampfe dauernd und an allen Stellen unter gleichem Druck wie
der gegeniiberliegende Heizgasraum steht.

KI. 18 ¢, Gr. 3, Nr. 469 368, vom 10. Januar 1925; ausgegeben
am 10. Dezember 1928. Siemens & Halske, A.-G., in Berlin-
Siemensstadt. (Erfinder: Viktor Engelhardt in Berlin-Char-
lottenburg.) Verfahren zur Herstellung von Silizium oder Bor
enthaltenden dinnen Eisenblechen, insbesondere Dynamoblechen.

Den aus reinem Eisen gewalzten oder elektrolytisch her-
gestellten Blechen wird der erforderliche Gehalt an Silizium oder
Bor durch Spaltung gasférmiger, mit den Blechen in Beriihrung
gebrachten Verbindungen des Siliziums oder des Bors mit Wasser-
stoff in der Hitze zugefihrt.

KI. 24 1 Gr. 7, Nr. 469 369, vom 29. Méarz 1924; ausgegeben
am 10. Dezember 1928. Allgemeine Elektricitdts-Gesell-
schaft in Berlin. (Erfin-
der:  ®ipl.*Qng. Gilnter
Schimmelpfennig in Hennigs-
dorf.) Verfahren zur Erhéhung
der Dauerhaftigkeit der Feue-
rungsmauerung, inshesondere
in Kohlenstaubfeuerungen.

Die abziehenden, noch
erhitzten Rauchgase der
Feuerung werden um das ganze Mauerwerk oder um Teile davon
herumgefihrt, so dal der eigentliche Ofenraum von einem be-
sonderen von den Rauchgasen durchzogenenWéarmemantel einge-
hillt wird. Hierdurch wird der Temperaturunterschied zwischen
der Innen- und der AuBenseite der Feuerraumwand und infolge-
dessen ihre Beanspruchung durch Spannungen herabgemindert.

KI. 10 a, Gr. 24, Nr. 469 379, vom 26. Februar 1925; aus-
gegeben am 11. Dezember 1928. ,Karlshitte*, A.-G. fir
EisengieBerei und Maschinenbau in Waldenburg-Alt-
wasser. Schweiofen zur Verarbeitung von Brennstoffen mittels
Querdurchspilung in verschiedenen Stufen.

Um ohne erhebliche bauliche Verénderungen die Einrichtung
den durch die wechselnde Beschaffenheit des Gutes bedingten
Verhdltnissen anzupassen, wird das Hdhenverhdltnis der einzelnen
Kammerzonen zueinander sowie die Querschnittsform der Kohlen-
sdule durch Verstellung der jalousieartigen Kammerwénde in
jeder Hohe beliebig eingestellt.

KI. 24 h, Gr. 4, Nr. 469 392, vom 15. Mai 1927; ausgegeben
am 10. Dezember 1928. Société des Grilles & Gazogénes
Sauvageot in Paris. Be-
schickungsvorrichtung fiir Gas-
erzeuger und andere Schacht-
feuerungen.

Die Beschickungsvorrichtung
besteht aus einem Beschickungs-
schacht a, dessen Kammern am
oberen und unteren Ende durch
zwei mitgegeneinander versetzten
Ausschnitten versehenen Schei-
ben abschlieBbar sind. Die Trenn-
wande dieser Kammern sind als
Schraubenflachen  ausgebildet,
und auf dem unteren in die Feuerung hineinragenden Teil
der die Drehscheiben antreibenden Welle ist ein Verteiler b an-
gebracht, der in der Hohe verstellbar ist.

KI. 48 a, Gr. 8, Nr. 469 429, vom 24. Februar 1924; ausgegeben
am 11. Dezember 1928. Belgische Prioritdt vom 7. Februar 1924.
Albert Knepper in Brissel. Vorrichtung zum Galvanisieren
von Rohren.
Die zu behandelnden Rohre werden an”™-formige Rohrstiicke
angeschlossen, deren beide andere Stutzen zum Einflhren der
node und zum Zulauf des Elektrolyten in das Rohrinnere dienen,
so daB die angeschlossenen Rohre entweder nacheinander oder
gleichzeitig innen und aufen mit einem Metalliiberzug versehen
werden. Durch Anordnung auswechselbarer Verbindungsstiicke
zwischen den "J"-Stlicken und den Rohren ist es méglich, auch
Rohre verschiedenen Durchmessers zu behandeln.
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KL 12 e, Gr. 5, Nr. 469 469, vom 1. Dezember 1923; aus-
gegeben am 20. Dezember 1928. Siemens-Schuckertwerke,
A.-G.,in Berlin-Siemensstadt. (Erfinder: Richard
Heinrich in Berlin-Stidende.) Verfahren zur elektrischen Abschei-
dung von Schwebekdrpern aus Gasen.

Die Schwebeteilehen sollen sich nicht auf den Elektroden
absetzen und dadurch aus dem Gasstrom entfernt werden, sondern
die elektrisch geladenen Elektroden sollen lediglich die Wirkung
austiben, dal die Schwebeteilchen sich in den Gasen in bestimmter
Weise anordnen und dann durch besondere Hilfsmittel aus dem
Gasstrom entfernt werden. Zu diesem Zweck wird einerseits die
elektrische Ladung der Elektroden und der Schwebeteilchen
und die Gasgeschwindigkeit in ein bestimmtes Verhéltnis zuein-
ander gebracht und anderseits werden innerhalb der Kammer
Staubabfiihrungséffnungen derart angeordnet, dall die Schwebe-
korper infolge ihrer Geschwindigkeit in diese eintreten und so
aus dem Gasstrom entfernt werden.

KI. 10a, Gr. 4, Nr. 469 480. vom 23. Februar 1926; aus-
gegeben am 20. Dezember 1928. Hinselmann, Koksofenbau-
Ges. m. b. H., in Essen. Unterbrenner-Regenerativkoksofen mit
die gesamte Grundflache der Oefen einnehmenden, in Richtung der
Batterie verlaufenden Regeneratoren.

Eine glnstige Grundflachenausnutzung und eine glinstige’

Gruppenbildung von Regeneratoren und Heizzigen wird dadurch
erreicht, daB jeder Langsregenerator mindestens zwei bis héchstens
vier Heizziigen einer jeden Heizwand zugeteilt wird und daf in
jeder Regeneratortrennwand zwei Heizgas-Unterbrennerpfeifen in
bezug auf jede Heizwand hochgefiihrt werden.

Kl. 1a, Gr. 14, Nr. 469 549, vom 19. November 1926; aus-
gegeben am 14. Dezember 1928. llseder Hitte in GrofR-
llsede. Vorrichtung zum Aufschliefen und gleichzeitigen Schlam-
men von Erzen.

Der in der Gutsforderrichtung geneigte Trog bildet'den un-
teren Teil eines sich ({ber seine ganze Léange erstreckenden
Schlammbehélters, dem L&uterwasser am Austragende des Trog-

bodens zugefiihrt und aus dem die schlammigen Bestandteile
unter Abddmpfung der Strémung durch Querwdnde b am Auf-
gabeende in entsprechender Hohenlage abgezogen werden, die
bis nahe auf das in dem Trog wandernde Erzbett herabreichen.
Hierbei schleudern die in besonderen Kammern arbeitenden
Brechfligel a das Erz so hoch in das uber dem Trog stehende
Schlammbett, daB sich die Bestandteile der Erzmassen nach dem
spezifischen Gewicht trennen. Das Austragen des gelduterten
Erzes tbernimmt das am unteren Ende des Troges vorgesehene
Becherwerk c.

Kl. 7a, Gr. 21, Nr. 469 551, vom 18. De-
zember 1927; ausgegeben am 14. Dezember
1928.Fried.Krupp Grusonwerk. A.-G.,
Magdeburg - Buckau. Kihlbare Hohl-
walze.

Bei Hohlwalzen, deren Kihlrippen a an
der inneren Umfldche zusammen mit einer
in das Innere der Walze eingesetzten Biichse
b die Kiihlkanéle bilden, ist die Biichse mit

einer Einrichtung zum Zufihren und Ableiten der Kuhlflussigkeit
zu oder von den Kihlkanélen versehen, und im Mantel der Biichse
b sind Bohrungen c angebracht, die die Kihlkandle an das
Innere der Bichse anschlieBen.

KI. 31 b, Gr. 11, Nr. 469 566, vom 31. Juli 1926; ausgegeben
am 14. Dezember 1928. W ilhelm Kurze in Hannover.
Sandschleudermaschine mit einem drehbaren, Becher tragenden
Wurfhebel.

Der Umlauf des Wurfhebels erfahrt zum Auswurf des Gutes
aus dem Becher an einem bestimmten Zeitpunkt regelmaRig
eine Unterbrechung, die durch ein selbsttatig angezogenes Brems-
band herbeigefiihrt wird.
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KI. 31 b, Gr. 14, Nr. 469 567, vom 8. Mai 1926; ausgegeben
am 15. Dezember 1928. Svend Dyhr in Berlin-Charlotten-
burg. Verfahren und Vorrichtung zum Abheben der fertigen Form
von der Modellplatte.

Die Regelung und Aenderung der Geschwindigkeit, besonders
die Verlangsamung der Hubgeschwindigkeit am Schliisse der
Hochstgeschwindigkeit erfolgt selbsttdtig durch die besondere
Gestaltung des das Druckmittel zulassenden Ventils.

KI. 31 e, Gr. 11, Nr. 469 568, vom 18. April 1926; ausgegeben
am 17. Dezember 1928. The United Steel Companies,
Limited, in London. Vorrichtung zum Zusammenpressen von
StaMblécken vor dem Erstarren des Kerns mit Hilfe von einem oder
mehreren durch Hebel Ubertragung wirkenden Druckteilen.

J

Der Stahlblock b wird, bevor sein Inneres fest geworden ist.
in einen passenden Behdlter a gebracht, von dem eine oder mehrere
Seiten zur Aufnahme einer oder mehrerer Druckplatten c offen
sind. Diese Druckplatten c sind schmaler als der Stahlblock und
sie werden durch eine oder mehrere durch Wasserdruckzvlinder d
angetriebene Hebel e so auf den Stahlblock zu bewegt, daB sie
auf seine Flache driucken. Die Wasserdruckkolben greifen an
den Hebeln in groBerer Entfernung vom Hebeldrehpunkt f an
als die auf das Oberende des Stahlblocks wirkenden Druckplatten.
Der Druck der Wasserdruckkolben wird durch die Hebellber-
setzung auf ein Vielfaches vergréRert, so daR er die im Tunern
zurlickgebliebene flissige Stahlmasse in den Hohlraum preft,
der sich bereits im oberen Teile des Blockes gebildet hat.

KL 31C, Gr. 16, Nr. 469569, vom 27. No-
vember 1926; ausgegeben am 15. Dezember
1928. Theodor Weymerskirch in Dif-
ferdingen, Luxemburg. Haltestangefiir
im Innern einer GuRform, besonders fir
WalzenguB3 angebrachte Formstiicke.

Die in Aussparungen der AnBenform a
oder der Formteile geflihrten Stangen c
sind derart drehbar, daB in den Stangen
oder in den von diesen getragenen Futtern
einstellbar befestigte Klemmstiicke d in
Form von Nocken, Kugeln oder Rollen mit
entsprechenden Aussparungen der Form-
stlicke b in oder auBer Eingriff kommen.
Auf diese Weise wird jedes einzelne Form-
stiick b fest in seiner Lage gehalten. Die
drehbare Anordnung der Haltestangen er-
maoglicht ferner eine schnelle, stoR- oder ru’kfreie Entsicherung
der Formstiicke beim Eintreten des Schwindens.

KIl. 31c, Gr. 18, Nr. 469 570, vom 3. Februar 1926; aus-
gegeben am 15. Dezember 1928. Karl Billand in Kaisers-
lautern, Rheinpfalz. Verfahren zur Herstellung von Rohren
durch SchleuderguR.

Um das gegossene Werkstiick langsam abkiihlen zu lassen,
und zwar noch innerhalb der Schlenderform und unter Betriebs-
verhdltnissen wie beim Sandformguf, wird zugleich mit dem
GielRen oder unmittelbar danach das Metall durch Aufbringen
einer warmeisolierenden Decke aus Sand, Asche o. dgl. gegen
Warmeabgabe gesichert.

Kl. 31 C, Gr. 18, Nr. 469 571, vom
13. September 1925; ausgegeben am
15. Dezember 1928. Sand Spun Pa-
tents Corporation in New York.
Schleudergiefmaschine zum Herstellen
von Bohren und rohrartigen Hohlkdérpern.

Der haubenartige Teil a des Mantels
ist von dem Tisch oder Rahmen b der
Maschine abhebbar, so daR die Formen
nach jedem GufR seitlich rasch aus-
gewechselt werden kdnnen.
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KI. 31 C, Gr. 27, Nr. 469 573, vom 28. September 1926; aus-
gegeben am 17. Dezember 1928. Werner Studte in Dussel-
dorf-Gerresheim. Verfahren zum Verhiten des Festfrittens und
Klebens von Stopfen an den Ausgiissen von GieBpfannen.

Die Stopfen oder die Ausglsse oder beide werden mit einem
Kohlenstofftrager, vorzugsweise in Benzin oder Benzol geléstem
Asphalt, beispielsweise mit dem unter dem Wortzeichen ,,Gilsonit*
geschiitzten Erzeugnis getrdnkt, das wéhrend des Gebrauches
herausbrennt.

KIl. 12 e, Gr. 5, Nr. 469 594, vom 14. September 1923; aus-
gegeben am 15. Dezember 1928. M etallgesellschaft, A.-G.
in Frankfurta. M. Verfahren zur Herstellung von Niederschlags-
elektroden fiir elektrische Gasreiniger.

Furdie Herstellung der Elektroden wird eine Masse verwendet,
die aus kohlehaltigen Kdrpern besteht, wie sie fiir Ofenelektroden
Ublich ist.

KI. 18 b, Gr. 16, Nr. 469 609, vom 28. Oktober 1926; aus-
gegeben am 15. Dezember 1928. St.~rtg. Jacob Lukasczyk
in Hosenberg (Oberpfalz). Verfahren zur Erhéhung der Zi-
tronensaureldslichkeit der Thomasschlacke beim ThomasprozeR.

Als Kieselsauretrager zur Erzeugung des Kalksilikophos-
phates in der Thomasschlacke werden an Stelle von Sand oder
Quarz in Tiefofen oder in Wéarm- und SchweiRofen sich bildende
Schweillschlacken zugesetzt.

K1.12e¢, Gr.5,
Nr. 469 652, vom
19.Dezemberl925;
ausgegeben am 18.
Dezember  1928.
Zusatz zum Patent
438 972. Frihere
Zusatzpatente
447 912 und
453989. Siemens-
Schuckertwer-
ke,A.-G., inBer-

lin- Siemens-
stadt. (Erfinder:
$ipl.-Sn9%-  Ri-

chard Heinrich in

Berlin-Siidende.)  Elektrische Gasreinigungsanlage mit Nieder-
schlagselektroden.

An der Niederschlagselektrode a ist eine Schiittelvorrichtung

angeordnet, die den in den Schlitzen sich festsetzenden Staub

in das Innere der Kastenelektrode hineintreibt.

KI. 31 b,Gr. 11, Nr.469 762, vom 21. April 1926; ausgegeben
am 24.November 1928. Wilhelm Kurzein Hannover.
Sandschleudermaschine mit mehreren bechertragenden Wurfhebeln.

Die die Becher a tra-
genden hin- und her-
schwingenden Wurfhebel
b arbeiten wechselweise
und geben das Form-
material an einer gemein-
samen Stelle ab, und zwar
schwingen die Wurfhebel
von der Materialaufnah-
mestellung aus an dem
Trichter ¢ um annahernd
180° in die Auswurfstel-
lung. Dadurch wird die

Eigengeschwindigkeit des Wurfhebels bedeutend vergroBert, so
dal die Formmasse mit der erforderlichen Kraft in den Form-
kasten geschleudert wird.

KI. 12, Gr.5, Nr. 469 780, vom
1 27. Februar 1926; ausgegeben am
® 22.Dezember 1928. M etallgesell-
schaft. A.-G., in Frankfurt a.M.
(Erfinder: Arno Naéttcher und
Franz Seipp in Frankfurt a. M.)
Verfahren und Vorrichtung zur
elektrischen  Abscheidung von
Schwebekorpern aus wahrend der
elektrischen Behandlung kreisend
bewegten Gasen.
Das Gas wird in mehreren Spiralwindungen durch das
elektrische Feld geleitet und nach Durchgang durch die umein-
anderlaufenden Spiralgénge in der Spiralachse abgefihrt.

Kl. 24 e, Gr. 10, Nr. 469 787, vom 15. November 1922; aus-
gegeben am 28. Dezember 1928. Amerikanische Prioritdt vom
17. November 1921 und 26. Juni 1922. The Gas Research
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Company in Dayton, Ohio, V. St. A. Vorrichtung zum
gleichméaRigen Befeuchten des Gaserzeugerwindes.

Der von der Luft durchstrichene Verdampfungsbehélter wird
sowohl durch die Wérme der Gaserzeugerfilllung, als auch durch
die fihlbare Warme des abziehenden Gases erhitzt, indem beide
Warmequellen zum Verdampfungsbehélter so angeordnet sind,
daB Aenderungen in der Starke ihrer Wirkung sich anndhernd
wechselseitig ausgleichen. Zu diesem Zweck ist der Verdampfungs-
behélter unterhalb der Feuerzone angeordnet. Von oben wird
er durch den Gaserzeugerinhalt, von unten durch den Gasabzug
erwarmt.

KI. 7 a, Gr. 3, Nr. 469 821, vom 10. Juni 1926; ausgegeben
am 21. Dezember 1928. Hermann Oberschulte in Essen.
Walzvorrichtung fir Walzgut mit unterschnittenen Profilen.

Die vor oder hinter dem Walzensatz angeordnete Umlege-
vorrichtung besteht aus Rollen, die dem umzulegenden Profil
entsprechend geneigt angeordnet sind.

KI. 80 b, Gr. 8, Nr. 469 863, vom 10. April 1925; ausgegeben
am 27. Dezember 1928. Comptoir technique Albert Knaff
&Leo Mayer in Luxemburg. Verfahren zur Herstellung eines
Futters fir Konverter und andere metallurgische Oefen.

Zerkleinerter gesinterter Dolomit wird mit gemahlenem
Hartpech gemischt, und diese Mischung wird in bekannter Weise
in der Bodenform oder in Formen verdichtet.

KIl. 24 e, Gr. 4, Nr. 469 880,
vom 12. Mérz 1925; ausgegeben
am 22. Dezember 1928. 5)ipl.=
3;ng. Ilvo Schwartz-Arnyasy
in Kassel. Gaserzeuger, bei dem
das Vergasungsmittel im Quer-
strom durch den hinabwandern-
den Brennstoff gefiuhrt wird.

Die Eintrittsseite des Ver-
gasungsmittels wird durch eine
Anzahl drehbarer, kegelig oder
kugelhaubenartig  abfallender,
mit Durchbrechungen b ver-
sehener Teller a gebildet, in deren
Zwischenrdume die feststehenden
Leitflichen c der Austrittsseite
eingreifen. Der oberste dieser
Teller ist nicht durchbrochen
und bildet den Boden des in sich
geschlossenen Trockenraumes fur
das NaBgut, dessen Briden ge-
sondertabgefiuhrtwerden kdnnen.

KI. 10 a, Gr. 26, Nr. 469 898,
vom 7. Juli 1925; ausgegeben am
28. Dezember 1928. ®r.="ng. Ed-
mund Roser in Bochum. Stetig
arbeitende Entgasungsvorrichtung mit
Drehtrommel.
In einem feststehenden, oben
mit EinfluB- und unten mit Ent-
nahmestutzen a versehenen Trom-
melmantel ¢ ist ein drehbarer Zy-
linder d mit Wanden b angeordnet,
die den zwischen ihm und dem Mantel
gebildeten Ringraum in Kammern
unterteilen. Der von oben in die
Kammern eingefillte, zu entgasende
Brennstoff wird bei der langsamen Umdrehung gleichmaRig
erhitzt, so daR ihm beim Eintreffen an dem Entnahmestutzen die
Schwelgase vollkommen entzogen sind.

Kl. 18 a, Gr. 15, Nr. 469 966, vom 8. Dezember 1926; aus-
gegeben am 29. Dezember 1928. Kodlsch-Fdlzer-Werke«
A.-G., in Siegen, Westf., und Paul
Notzel in Weidenau, Sieg. Explo-
sionsklappe oder -ventil mit durch Ge-
wichtsbelastung angepreftem Deckel, ins-
besondere fiir Hochofenanlagen.

Um bei den bekannten durch Ge-
wichte belasteten Klappen die durch
die Explosion pldtzlich zu beschleu-
nigenden Massen auf das geringst mdg-
liche MaR zu beschranken, wird der
eigentliche Deckel a leicht gehalten
und der noch fehlende SchlieBdruck
durch ein Gewicht b hervorgerufen, das unter Vermittlung einer
zwischengeschalteten Feder ¢ den Deckel belastet,
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Zeitschriften- und Bucherschau Nr. 441

Die nachfolgenden Anzeigen neuer Bicher sind
durch ein am Schlisse angehdngtes S B S von den
Zeitschriftenaufsdtzen unterschieden. — Buchbe-
sprechungen werden in der Sonderabteilung gleichen
Namens abgedruckt. — Wegen Besorgung der angezeigten
Bicher wende man sich an den Verlag Stahleisen
m. b. H., wegen der Zeitschriftenaufsdtze an die
Bucherei desVereins deutscher Eisenhittenleute.
Diusseldorf. PostschlieRfach 664.

Allgemeines.

Willy Pockrandt, r.*3nq., z. Zt. komm. Oberstudien-
direktor bei der Staatlichen Maschinenbau- und Huttenschule
Gleiwitz: Mechanische Technologie fiir Maschinentech-
niker (spanlose Formung). Mit 263 Textabb. Berlin: Julius
Springer 1929. (VII. 292 S.) 8°. 13JIM, geb. 1450JIM. 5 B 3

L. Descroix, Ingénieur: Artdel’'Ingénieur et M étallurgie.
Résistance des Matériaux et Données Numériques Diverses. Paris :
Gauthier-Villars et Cie. — New York: Mac Graw-Hill Book
Company 1928. (XIV p. et p. 1504—1672.) 4°. 82 Fr, geb.
100 Fr. (Extrait du vol. 6, Années 1923—1924, (des] Tables
Annuelles de Constantes et Données Numériques. Publiées sous
le patronage de I’'Union Internationale de la Chimie pure et
appliquée, par le Comité International nommé par le Vile Congres
de Chimie appliquée, Londres, 2 juin 1909.) — Inhalt der Abtei-
lung Ingenieurwesen: 1. Mechanische Konstanten, und zwar
a) Baustoffe; b) Schmiermittel und Verschiedenes; c) verschiedene
mechanische Konstanten (Aerodynamik. Hydraulik u. a.).
2. Thermische Konstanten, und zwar a) physikalische und che-
mische Eigenschaften von Brennstoffen; b) Verschiedenes:
c) feuerfeste Stoffe. Inhalt der Abteilung M etallurgie: 1. Ver-
schiedene technische Angaben {iber Metalle und Legierungen
(insbes. auch Eisen und Stahl). 2. Mechanische Konstanten
(insbesondere auch wieder fur Eisen und Stahl). 3B3

Jahrbuch der Schiffbautechnischen Gesellschaft.
Bd. 30. 1929. (Mit Abb. im Text u. auf 2 Taf.) Berlin: Julius
Springer 1929. (300 S.) 4°. — Aus den in dem Bande abgedruck-
ten Vortrdgen vor der 29. Hauptversammlung der Schiffbau-
technischen Gesellschaft sind hier folgende zu nennen: Neuere
Fortschritte in der Metallurgie des Stahles fur Schiffs-
korper und -kessel*, von E. H. Schulz, nebst sich anschlie-
Bender Erdrterung (S. 122/47); Ueber die Knickung von
Platten*, von G. Sehnadel, ebenfalls nebst Erérterung (S.170/94).

W issenschaftliche Verdffentlichungen aus dem
Siemens-Konzern. Unter Mitwirkung von Dr. Otto von Auwers
(u. a.] hrsg. von der Zentralstelle fiir wissenschaftlich-technische
Forschungsarbeiten des Siemens-Konzems. Berlin: Julius
Springer. 4°. — Bd. 7, H. 2, abgeschlossen am 15. November 1928.
Mit 232 Bildern im Text und auf 2 Taf. 1929. (3 BIl.. 322 SJ

Geschichtliches.

Eugen Gackle und Hans Blezinger: Die Familie Ble-
zinger. Biographisches und Geschichtliches aus 3 Jahrhunderten.
Xeu bearb. und ergénzt von Hans Blezinger. (Mit Abb.) Uhingen:
Selbstverlag des Verfassers 1928. (230 S.) 8°. — Diese Familien-
chronik gewinnt fir den Eisenhiittenmann dadurch Bedeutung,
daB die Familie Blezinger schon seit Generationen in enger
Beziehung zur Eisenindustrie steht. Auch ganz allgemein ist das
Buch als Beitrag zur Industrie- und Kulturgeschichte, insbeson-
dere Suddeutschlands, beachtenswert. “ B —

") Vgl. St. u. E. 49 (19/29) S. 439/52.

Allgemeine Grundlagen des Eisenhuttenwesens.

Physik. Paul Niggli: Reine und angewandte Natur-
wissenschaft. (Schweiz. Bauzg. 93 (1929) Nr. 13, S. 157 62.]

Max Planck: Aus der neuen Physik. Doppelnatur des
Elektrons. Krisis der physikalischen Weltanschauung. Natur
des Elektrons. EinfluR der Messung auf physikalische Gebilde.
Erweiterung der phvsikalisehen Grundsatze. [Z. V. d. I. 73
(1929) Nr. 11, S. 3535]]

Arthur Sehleede, Dr.. und Dr Erich Schneider: Rdntgen-
spektroskopie und KristaLstrukturanalyse. (2 Bde.)
Berlin und Leipzig: Walter de Gruyter A Co. 1929. 8* — Bd. 1
Mit 249 Fig. u. 57 Tab. im Text. (VEH. 336 S.) 18,50JI.K.
geh. 20 JIM; Bd. 2. Mit 553 Fig. u. 40 Tab. im Text. (IV. 344 S*
22,50 JIM, geb. 24 JiJl. 3B =

Angewandte Mechanik. Findeisen: Scherfestigkeit und
Lochleibungsdruck von Bolzen- und Nietverbindungen.
[Bauing. 10 (1929) Nr. 12, S. 213/6.]

H. Koénig: Die Ermittlung des Kippmomentes einer
GieBpfanne.* Entwicklung einer streng wissenschaftlichen
Formel und einer einfachen Faustformel zur Bestimmung des
Kippmomentes. [GieR. 16 (1928) Nr. 12, S. 261 5.]

K. Szmodics: Zur Berechnung der Querschwellen.*
[Organ Fortschr. Eisenbahnwes. 84 (1929) Nr. 7, S. 113/5.]

Chemie. Merle Randall u. Frank W. Gérard: Bildung
von Methan aus Kohlenséure und W asserstoff.* Versuche
zur Bestimmung der Gleichgewichtsbedingungen der Reaktion
COj —4 H, = CHj + 2H.0. EinfluB von Nickel- und Nickel-
Cer-Katalysatoren. Griinde fir die Ablagerung von Kohlenstoff
auf den Katalysatoren. [Ind. Engg. Chem. 20 (1928) Nr. 12.
S. 1335/40.]

Chemische Technologie. Zen’ichi Shibata: Eine theore-
tische Betrachtung Uber die entschwefelnde Wirkung
vonMangan. Tie Entschwefelung nimmt mit sinkender Tempe-
ratur und steigendem Mangangehalt zu. [Techn. Reports Tchoku
Imp. Univ. 7 (1928) S. 299/303; nach Chem. Abstracts 23 (1929)
Nr. 4, S. 800/1.]

Huitiéeme Congrés de Chimie Industrielle. (Mit Fig.)
Paris (49. Rue des Mathurins), Février 1929. (760 p.) 4°. 20 JI.K.
(Chimie & Industrie. Numéro spécial. Février 1929.) S BS

Bergbau.

Lagerstattenkunde. José Baizola: Eisenerz-Bergbau in
Biskaya.* Entstehung der Eisenerzvorkommen in Bilbao.
Abbau der Erze. Aufbereitung von Chirta-Erz. Rdstung von Spat-
eisenstein. Angaben lber Leutebedarf und Kosten der einzelnen
Arbeitsgdnge. Entwicklung der Erzpreise. Aussichten des Erz-
bergbaus in Bilbao. [J. Iron Steel Inst. 118 (1928) S. 15 55:
vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 1834/5]

Aufbereitung und Brikettierung.

Kohlen. F. L. Kiuhlwein: Aufbereitung und Verkokung
feinkdrniger Kohle unter Beriicksichtigung kohlen-
petrographischer Erkenntnisse.* Wirtschaftliche Bedeu-
tung und betriebstechnische Neuerungen der Feingutaufbereitung
in Kohlenwéschen. Kennzeichnung der wichtigsten Schlamm-
aufbereitungsverfahren. Richtlinien fur die Beurteilung des
Aufbereitungserfolges. Die physikalisch-petrographisch-chemische
Schlammanalyse. Versuche uber den EinfluR des Fusitgehaltes
auf die Verkokungsfahigkeit. Untersuchungen tUber Zusammen-
setzung und Aufbereitbarkeit von Rohschldammen. Die Siebauf-
bereitung der Kohlenschlamme. Ergebnis der Verkokungs-
versuche. SchluRRfolgerungen aus den Untersuchungen uber die
W ahl der Aufbereitung nach der Natur des Schlammes. [Gllck-

auf 65 (1929) Nr. 10, S. 321/7; Nr. 11, S. 363 71: Nr. 12,
S. 395/405.]
Nasse  Aufbereitung,  Schwimmaufbereitung. Hermann

Bartsch: Neuzeitliche Vorrichtungen zur Aufbereitung

Ein mit Hilfe von Ausschnitten aus der Zeitschriftenschau zusammengestellter Schriftquellen-
Nachweis in Kartenform stellt ein nie versagendes Auskunftsmittel dar und erspart unnitze
Doppelarbeit

Beziehen Sie dafur vom Verlag Stahleisen m. b. H. die unter dem Titel ,,Centralblatt

der Hutten und Walzwerke*

einseitig bedruckte Sonderausgabe der

Zeitschriftenschau.
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von Eisenerzen.* Neue Aufbereitungseinrichtungen der
Maschinenbau-Anstalt Humboldt. Ld&utertrommel mit messer-
artigen Einbauten. Waschtrommel mit Bechern. Hochleistungs-
setzmaschine mit Exzenterantrieb, stufenlose Setzmaschine,
Eindicker zum Kléaren der Schlammwasser. [St. u. E. 49 (1929)
Nr. 11. S. 353/5.1

Elektromagnetische Aufbereitung. Walter Luyken und Ernst
Bierbrauer: Magnetische Rdstung von Eisenerzen.* Magne-
tische Eigenschaften der reinen Eisenoxyde und Eisenerze.
Versuche zur Ermittlung glnstiger Rostbedingungen bei reduzie-
render Arbeitswei e unter Verwendung eines Braun- und eines
Roteisenerzes. Versuche zur Erzeugung von ferromagnetischem
Eisenoxyd. Verhalten des Magnetits bei der magnetischen
Rostung. Gesichtspunkte fur die praktische Durchfiihrung und
die Wirtschaftlichkeit der magnetischen Rdostung. [Arcb. Eisen-
huttenwes. 2 (1928/29) Nr. 9, S. 531/43 (Gr. A: Erzaussch. 22);
vgl. St. u. E. 49 (1929) Nr. 14, S. 466/7-1

Agglomerieren und Sintern. Max Blau: Erfahrungen
mit dem Lurgi-Sinterapparat. Besondere Schwierigkeiten
fur die Sinterung von Eisenmanganerzen der Grube Dr. Geier:
hoher Wassergehalt und mulmige Beschaffenheit des Erzes.
Vorbereitung des Erzes in Mihle, Mischer und Anfeuchtungs-
schnecke. Beschreibung des Handsinterapparates und seiner
Arbeitsweise. Losung der Zindungsfrage durch Wahl eines
Anthrazit-Gaserzeugers mit Gasbehélter. EinfluR von Schicht-
hohe, Luftmenge und Metallgehalt auf die Leistung der Sinter-
pfannen. Schwierigkeiten bei der Staubabsaugung und Absie-
bung des Sintergutes. Betriebsergebnisse und Selbstkosten.
[Ber. Erzaussch. V. d. Eisenh. Nr. 23; vgl. St. u. E. 49 (1929)
Nr. 12, S. 388/92.]

Erze und Zuschlage.

Chromerze. Harald Carlborg: Die Chromerzvorrédte der
Erde. Art der Vorkommen. Anwendung. Chemische Zusammen-

setzung. Geographische Verbreitung. Welterzeugung. Schwe-
dische Chromstatistik. Preise. [Jernk. Ann. 113 (1929) Nr. 1,
S. 1/24.]

Kalk, Kalkstein. V. J. Azbe: Mit Generatorgas beheizte
Kalkschachtdfen in England.* In der Achse des Ofens,
der mit Saugzug arbeitet, ist ein Haubenbrenner angebracht, am
Rand sind weitere funf Brenner verteilt. Die Abhitze wird noch
unter Dampfkesseln ausgenutzt. Die Durchsatzleistung eines
Ofens an gebranntem Kalk betrdgt 35 t/24 h bei einem Kohlen-
verbrauch von etwa 20%. [Rock Products 32 (1929) 5. Jan.;
nach Warme 52 (1929) Nr. 9, S. 191/2]

Brennstoffe.

Allgemeines. M. Dolch u. E. Dietzel: Zur Prége der
Unterscheidung von Steinkohle und Braunkohle. Unmog-
lichkeit der genauen wissenschaftlichen Unterscheidung zwischen
Braunkohle und Steinkohle. Beispiel fiir eine solche eine Mittel-
stellung einnehmende Kohle. Beibehaltung der eingebirgerten
handehublichen Bezeichnung in Zweifelsfallen. [Z. Oberschles.
Berg-Hittenm. V. 68 (1929) Nr. 3, S. 118/24.]

Brennstoff-Untersuchungen 1927—1928. [Hrsg. von
der] Thermochemisehe[n] Versuchs-Anstalt Prof. Dr. Aufhduser,

Hamburg. Hamburg 8: Selbstverlag der Thermochemischen
Versuchs-Anstalt (1929). (26 S.) 4°. (Kohlen-Tabelle. Aus-
gabe 1929.) 3 B5

Handbuch der Brennstoffkunde. Hrsg. von der [Fa.]
Heinrich Koppers, Aktiengesellschaft in Essen. (Mit Abb.)
Essen: W. Girardet 1928. (321 S.) 8°. Geb. 5JIM. 3 B 3

Torf und Torfkohle. Prockat: Neuerungen in der Gewin-
nung und Veredlung von Torf. [Z. V.d. |. 73 (1929) Nr. 12,
S. 407] n

Kohlenstaub. H. Schwartzkopff: Beitrag zur Klérung
der Frage, wie die Asche nach Menge und Artim Kohlen-
staub enthalten ist, und welche Wege gegeben sind,
sie trockenmechanisch zu beseitigen. (Mit Abb. und
Kurven.) Berlin (NW 7, Dorotbeenstr. 40): V.-D.-l.-Verlag,
G. m. b. H., i. Komm., Februar 1929. (24 S.) 4°.

Veredlung der Brennstoffe.

Kokereibetrieb. U nterfeuerung von Koksdfen mit
Hochofengas.* Ergebnisse der ersten Verbund-Ofenanlage in
Nordamerika bei der By-Products Coke Corp., Chicago: grofRere
GleichmaRigkeit der Beheizung, des Kokses und des Koksofen-

gases. [lron Trade Rev. 84 (1929) Nr. 10, S. 644/5.]
Schwelerei. H. B. Cronshaw: Das Bussey-Schwelver-
fahren.* Angaben Uber das schon bekannte Verfahren und

ZeUschcftenrerze.rhnuH nebst Abkiirzungen siehe. S. UH/Ly>. -

Zeitschriften- und Bicherschau.

2,50 JIM.

49. Jahrg. Nr. 17.

tber die in Bau befindliche Anlage in Glenboig, die eine tagliche
Leistungsféahigkeit von 500 bis 6001 Kohlen haben soll. [Engg. 127
(1929) Nr. 3298, S. 409/11.]

Sonstiges. Sadao lki: Beziehung zwischen Blahver-
mogen und W asseraufnahmefdhigkeit von verschie-
denen japanischen Kohlen.* Zerlegung der Kohlen durch
Pyridin und Chloroform in die einzelnen Bestandteile, von denen
der mit der geringsten Wasseraufnahmefahigkeit das grofite Blah-
vermdgen besaB. [Ind. Engg. Chem. 21 (1929) Nr. 3, S. 239/41.]

Brennstoffvergasung.

Gaserzeuger. Walter Kirnich: Neuzeitliche Gaserzeu-
gungsanlagen in der chemischen und verwandten
Industrie.* Vorzige der Gasfeuerung. Vorteile und Wirt-
schaftlichkeit neuzeitlicher Drehrostgaserzeuger. Beschreibung
des Gaserzeugers Bauart Korting. [Chem. Fabrik 1929, Nr. 8,
S. 85/8.]

Ivor A. Bailey: Neuzeitliche Gaserzeuger.* Uebersicht
Uber die allgemeine Entwicklung des Gaserzeugerbaues in Amerika
und England. Anforderungen an mechanische Gaserzeuger.
Kurze Beschreibung der Wellman-, Morgan- und Chapman-

Gaserzeuger. [Proc. Staffordshire Iron Steel Inst. 43 (1927/28)
S. 12/20.]

H[ermann] Goehtz, Civil-Ingenieur: Drehroste wund
Aschenschisseln fir Gaserzeuger. Bau’iche Entwick-

lung von 1904—1928. Berlin-Schoneberg [Merseburger StralRe 9:
Selbstverlag 1929]. (63 X 82 cm.) 4 JI1JI ausschlieBl. Versand-
kosten. 5 B3

Gaserzeugerbetrieb. Fritz Morawski: Beitrdge zur Kohlen-
vergasung im Generator.* Rechnerische Untersuchungen
Gber die Vergasungswirkungsgrade bei Anwendung von reiner
Luft, eines Luft-Rauchgas-Gemisches und eines Luft-Dampf-
Gemisches einmal unter der Annahme, daB keine fiihlbare Warme
verlorengeht, und zum &ndern, wenn das Gas auf 0° abgekiihlt

wird. Erzielung des gunstigsten Vergasungswirkungsgrades bei
Warmwasser-Luftbefeuchtung. [Gas Wasserfach 72 (1929) Nr. 7,
S. 149/54.]

Feuerfeste Stoffe.

Allgemeines. J. Spotts McDowell: Fortschritte in der
feuerfesten Industrie.* Ueberblick Uber die Entwicklung der
Anforderungen an feuerfeste Stoffe, ihre Herstellung und die
ErschlieBung neuer Rohstoffe. Zusammenarbeit zwischen Her-
steller und Verbraucher. Wert und Grenzen der Prifverfahren.
[Heat Treat. Forg. 15 (1929) Nr. 2, S. 187/9.]

Eigenschaften. Willi M. Cohn: Ueber eine neue selbst-
registrierende Apparatur zur Bestimmung der Wéarme-
ausdehnung fester Kdrper.* Photographische Aufzeichnung
der Ausdehnung gegeniiber einem Vergleichskdrper in Abhangig-
keit von der Temperatur. Festlegung sehr geringer Effekte.
Beispiele. [Z. techn. Phys. 10 (1929) Nr. 3, S. 103/6.]

Saure Steine. H. Knutb: Ueber Eigenschaften und
Giltevorschriften wvon Silikasteinen fur Koksofen.
Beanspruchungen der Steine im Betrieb. Kritische Beleuchtung
der fur die Beurteilung richtungweisenden Steineigenschaften
und Prufverfahren. Vergleichende Besprechung verschiedener
Liefervorschriften. Entwurf einer einheitlichen Giutevorschrift.
[Feuerfest 5 (1929) Nr. 2, S. 21/6.]

W. Hugill und W. J. Rees: Der EinfluR einer teilweisen

Ersetzung des hochquarzhaltigen Sandes in kalk-
gebundenen Silikasteinen. [Trans. Ceram. Soc. 28 (1929)
Nr. 2, S. 62/4]

Schamottesteine. W. Miehr: Schamottesteine im Koks-
ofenbau. Kurze Ausfiihrungen uber die Verwendung von
Schamotte- und Quarzschamottesteinen neben Silikasteinen.
[Feuerfest 5 (1929) Nr. 2, S. 26.]

A T. Green: Schamotte- und Silikasteine in
Verkokungsindustrie. Rohstoffe, Schamotte, Silika und
kieselsaurehaltige Erzeugnisse. Zerstdrungsursachen im Koks-

ofen. Der EinfluB von Eisenbestandteilen, hauptsdchlich auf der
Verkokungsseite. Der EinfluB von salzhaltigen Kohlen. Feuer-
festigkeitspriifung unter Belastung *bei hohen Temperaturen.
Nachschwinden und Nachwachsen. Thermische Eigenschaften.
Die spezifische Wéarme. Die Temperaturdurehldssigkeit und
Leitfahigkeit von Schamotte und Silika. |Gas Journal 1928,
14. Febr., S. 65/77; nach Feuerfest 5 (1929) Nr. 2, S. 37/9-1

Feuerfester Mértel. P. B. Robinson: Mértel fir den Bau
von Koks6fen.* Anforderungen an Bindemittel. Bindemittel
fir Schamotte- und Silikasteine; zwei einfache Priufverfahren
zur Feststellung des Verhaltens eines Bindemittels in der Praxis.
[Feuerfest 5 (1929) Nr. 2, S. 13/5]

Bin * bedeutet: AbInUungen in ler Quelle.
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Sonstiges. L. Litinsky: Literatur
M aterialien fir Kokereien und Gaswerke.
angaben. (Feuerfest 5 (1929) Xr. 2, S. 46 9.]

Schlacken.

Physikalische Eigenschaften. Physical Qualities of Slag.
Cleveland. Ohio (937 Leader Bldg.): Xational Slag Association.
March 1929. (40 p.) —,25 S. (Symposium Xo. 14, prepared
by the Xational Slag Associaticn.) BBS

Feuerungen.

Kohlenstaubfeuerung. F. H. Daniels: Unterschub- und
Kohlenstaubfeuerungen.* Verwendung vorgewarmter Luft.
Geeignete Luftzufuhr zu den Feuerungen. Ersatz der feuer-
festen Feuerraumwande durch wasser- oder luftgekiihlte Wénde.
Fortschritte bei Kohlenstaubfeuerungen, besonders bei Brennern
mit kurzer Flamme. Selbsttatige Regelung der Kohlenstaub-
zufuhr. Vergleichende Betrachtungen {ber beide Feuerungs-
arten. [Blast Furnace 17 (1929) Xr. 1, S. 110/3.]

W. O. Renkin: Kohlenstaubdfen in Huttenwerken.*
Uebersicht Uber die Fortschritte im Bau von Warmdéfen mit
Kohlenstaubfeuerung. Angaben iiber die Eintrittsgeschwindigkeit
und Feinheit des Kohlenstaubes. Erreichte Ersparnisse durch
Kohlenstaubfeuerung. [Blast Furnace 17 (1929) Xr. 1, S. 75 6.]

Kurt Baum: Das Verhalten der Asche in der Kohlen-
staubfeuerung.* Brennkammerriick-tacd. Flugasche. Schmelz-
vorgang. Feststellung nach dem Verfahren von Bunte und Baum.
FluRmittelwirkung von Alkalien. Trennung der Flugasche nach
dem spezifischen Gewicht ihrer Bestandteile. [Arch. Wérme-
wirtsch. 10 (1929) Xr. 4, S. 143 6.]

Regenerativfeuerung. W. Tafel: Gitterung der Kammern
von Regenerativofen.* Vorschlag einer schridgen Gitterung.
Wirksames Steingewicht. EinfluR der Steinstdrke. [St. u. E. 49
(1929) Xr. 11, S. 355/6.]

Industrielle Oefen im allgemeinen.
(Einzelne Bauarten siehe unter den betreffenden Fachgebieten.)
Elektrische Oefen. Ein neuer Klein-Elektroofen.*
[St. u. E. 49 (1929) Xr. 11, S. 362/3.]

Wéarmewirtschaft.

Wénnetheorie. Fortschritte der Dampfuntersuchun-
gen. Die Arbeiten des Massachusetts Institute of Technology,
des Bureau of Standards, Versuche iber Eigenschaften von
Dampf hohen Druckes von Jaroslav Havlicek, Czeehoslowakia.
[Mech. Engg. 51 (1929) Xr. 2, S. 123/9 u. 161.1

R.C.Heck: Eine allgemeine Dampfzustandsgleichung ?
[Mech. Engg. 51 (1929) Xr. 2, S. 116/22.]

J. H. Keenan: Bis zum kritischen Punkt erweiterte
Molliersche Dampftabellen.* [Mech. Engg. 51 (1929) Xr. 2.
S. 109/15]

Schmolke: W. X usselts Theorie der Kondensation von
W asserdampf und des Wéarmeiliberganges in Kolbenma-
schinen. [Wéarme 52 (1929) Xr. 14. S. 261 6.] -

Richard Mollier. Dr., Prof. a. d. Techn. Hochschule in Dres-
den: Xeue Tabellen und Diagramme fir Wasserdampf.
6., durchgesehene Aufl. Mit 2 Diagrammtaf. Berlin: Julius
Springer 1929. (28 S.) 4». 2.70JSUU BBS

H.von Wartenberg, o. Professor a. d. Technischen Hochschule,
Danzig: Hohe und tiefe Temperaturen. Mit 9 Abb. —
H. Lenz: Gasverflissigung und ihre thermodynamischen
Grundlagen. Mit 64 Abb. — Osc. Knoblauch, o. Professor a. d.
Technischen Hochschule, Mtinchen, und H. Reiher. Privatdozent
a. d. Technischen Hochschule. Miinchen: W &rmeleitung. Mit
34 Abb. — W. Wien f und C. Miiller, Dr. phil., Reg.-Rat u. Mit-
glied a. d. Phys.-Techn. Reichsanstalt: W &rmestrahlung. Mit
50 Abb. Mit 1 Taf. Leipzig: Akademische Verlagsgesellschaft
m.b.H. 1929. (Xln, 484 S.) 8°. Geb. 44.50 Jt.M. Subskr.-Preis
geb. 37,90 MM. (Handbuch der Experimentalphysik. Hrsg. von
W. Wien f und F. Harms unter Mitarbeit von H. Lenz. Bd. 9,
T. 1) BBS

Abwarmeverwertung, R. H. Stevens: Ueber Abhitze-
kessel.* Wairtschaftlichkeit von Abhitzekesselanlagen. Zu-
sammenhdnge zwischen Abgastemperaturen, Kesselwirkungs-
graden und Art der Warmeausnutzung. Gesichtspunkte fur die
ortliche Aufstellung eines Abhitzekessels hinter einem Siemens-
Martin-Ofen. Verschiedene Bauarten. Erdrterung. [Tear Book Am.
Iron Steel Inst. 1928. S. 147 76: vgl. St. u. E. 48 (192S) S. 1452 1]

Dampfwirtschaft. S. Loffler: Verwendung von Hochst-
drnckdampf in Europa fiur wirtschaftliche Krafterzeu-
gung. |Mech. Engg. 51 (1929) Xr. 4. S. 266 u. 274.]
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A. Heller: Stand der Hochdruckdampf-Technik. Be-
richt Gber die Tagung der Studienkommission fiir Hochdruck-
anlagen der Vereinigung der Elektrizitatswerke vom 21. bis
23. Februar. Entwicklung und Aussichten der Hochdruckdampf-
anlagen. 100-at-Anlage des GroBkraftwerkes Mannheim. Wirt-
schaftlichster Dampfdruck unter Berlicksichtigung des Loffler-
Kessels. Hochstdruckturbine, eine Baustofffrage. Hochdruck-
dampfkesselanlagen fir 120 at der Grube Renate. [Z. V. d. I. 73
(1929) Xr. 10. S. 345 6.]

Dampfleitungen. Hans Koch: Frischdampfverteilung
in Hochdruckkesselanlagen unter besonderer Berick-
sichtigung der Unfallverhitung.* Gefahren beim Bruch
von Siederohren und Frischdampfleitungen. Absperrschieber und
ihre Bauart. [Reichsarb. 9 (1929) Xr. 8, S. HI 90 2.]

Krafterzeugung und -Verteilung.
Allgemeines. (Hugh Quigley:) Power Resources of the
World (potentional and developed). Preface by D. X. Dunlop.
0. B. E., Chairman, International Executive Council. World
Power Conference. London (W. C. 2. 63. Lincoln’s Inn Fields):
World Power Conference 1929. (XU, 170 p.) 8* Geb. sh 21 3 d.

Kraftwerke. Jaroslav Havlicek: Hdchstdruckdampf-
kraftwerk der W itkowitzer Bergbau- und Eisenhitten-
gewerkschaft. Beschreibung der kohlenstaubgefeuerten Loffler-
Anlage. [Mech. Engg. 51 (1929) Xr. 4. S. 267 74.]

I E. Moultrop: Betrieb von Héchstdruckdam pfkraft-

Bisherige Erfahrungen bestatigen die Anwendungs-
rMech. Engg. 51

werken.*
mdoglichkeit des Héchstdruckdampfbetriebes.
(1929) Xr. 4. S. 259 65.]

E. Praetorius: Verringerung der WarmeVerluste in den
Betriebspausen.* Betriebsstdrungen in Spitzenkraftwerken.
Beschreibung einer neuen ..Zugsperre*. Betriebserfahrungen und
Versuchsergebnisse. Andere MaBnahmen zur Verringerung der

Verluste. [Feuerungstechn. 17 (1929) Xr. 5, S. 49 51.]

A. R. Smith: Hoéchstdruckdampfkraftwerke, der
amerikanische Standpunkt. [Mech. Engg. 51 (1929" Xr. 4.
S. 265.]

Dampfkessel. M. D. Jones: Fortschritte bei Kesselfeue-
rungen.* Verwendung von Kohlenstaub bei den Feuerungen.
Trocknung der Kohle in der Mihle durch vorgewdrmte Luft.
Vorteile der Wirbelbrenner. Wassergekihlte Feuerraumwande.
Abfuhr der Asche. Verwendung vorgewdrmter Verbrennungsluft
und selbsttdtige Regelung der Verbrennung. [Blast Furnace 17
(1929) Xr. 1, S. 117/8 u.123.]

A. F. Strouse: Fortschritte bei Kesselfeuerungen mit
Schréagrosten.* Steigende Verwendung von Schrégrosten.
Bevorzugung schmaler hoher Kesselanlagen. Zusammenhang
zwischen Rostflache und Kesselleistung. Wichtigkeit gut ausge-
fuhrter Feuerraumwénde. Xeueste Ausbildung des Schréagrostes
mit Vorschub des Brennstoffes und mechanischer Entschlackung.
[Blast Furnace 17 (1929) Xr. 1, S. 119/21]

Joseph G.Worker: Fortschritte bei Dampfkesselfeue-
rungen.* Gesteigerte Ausnutzung der Roste durch Verbesserung
der Ausfiihrung. Verwendung vorgewdadrmter Verbrennungsluft.
Verschlackung des Feuerraumes und Ausbildung der Feuerraum-
wande durch wassergekihlte Rohren mit Schutzplatten aus GuR-
eisen. Schaulinien tber erreichte Steigerungen der Kesselleistun-
gen durch Verbesserung der Feuerungen. [Blast Furnace 17 (1929)
Xr. 1, S. 107/9 u. 113]

K. Dolzmann: Bemessung von Kesselspeisevorrich-
tungen. [Elektrizitdtswirtseh. 2S (1929) Xr. 478. S. 129 30.]

C. F. Hirshfeld und G. U. Moran: Die Entwicklung neu-
zeitlicher Dampfkesselfeuerungen.* Erfahrungen mit
groBen Unterwind-Wanderrosten und Unterschubfeuerungen.
[Power 69 (1929) Xr. 12. S. 490/1.]

B. Kretzschmar: Die Londoner Brennstofftagung 1928.
Rostfeuerungen fiur Dampfkessel. [Z. V. d. I. 73 (1929) Xr. 8.
S. 261/3.]

St. Loeffler: Dampferzeugung bei hohen Drucken und
Temperaturen.* Kurze, aber eindringliche Darstellung der
vorhandenen Verfahren. [Power 69 (1929) Xr. 12, S. 486 9.]

Speisewasserreinigung und -entélung. Hans Balcke: Grund-
sdtzliches Uber die Verfahren zur Speisewasseraufbe-
reitung fir Dampfkesselanlagen. Zuschriftenwechsel mit
W. Xover. [Wérme 52 (1929) Xr. 10, S. 206 10.]

Frank: Bericht iber eine Speisewasserreinigung nach
dem Absetzverfahren.* [Z. Baver. Rev.-V. 33 (1929) Xr. 6.
S. 100/1.]

Kondensationen. H. Petersen: X atlrlich beluftete Kihl-
tirme.* [Arch. Warmewirtsch. 10 (1929) Xr. 4. S. 147 9]

Zeitsrhnflenrerzeichnts nebst Abkurzungen stehe S. 140/52. *— Ein * bedeutet: Abbadmtgen in der Quelle.
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drei Verladebricken M. A. N. und technische Einzelheiten. Mon-
tage, Abnahme, Férderleistung. 11. Schwimmkrane mit Wippaus-
leger zum Erzumschlag. [Werft R. H. 10(1929) Nr. 6, S. 99 bis 102.]
C. Michenfelder: Aus der neueren Entwicklung der
B. Lang: Elektrischer Antrieb von Mehrfligel-G ag_c‘)‘rdertechnlk.* “GrorSta“usfuhrungen von Kranen u_nd Verlade_—
* : ricken. Abraumforderbriicken. Spannweitenentwicklung bei
saugern.* [A-E-G-Mitt. 1929, Nr. 4, S. 243/7.] ilschwebebah . | K lektrok
W. Spath: Ein elektromechanischer Schwingungs- Seilschwebebahnen. Krane mit Kletterkatzen. Elektrokarren

Schwi tor).* [E. T. Z. 50 (1929) Nr. 13 mit hydraulischer Hebeeinrichtung. Hydraulische Aschenforde-
erzeuger (Schwingungsmotor) [ ( ) Nr. 13, rung.'Fahrbarer Gichtaufzug. Stapler. Fordertechnische Hilfs-

Elektromotoren und Dynamomaschinen. Elektrischer An-
trieb der Kompressoren in der Koksofengas-Fernver-
sorgung der Gaszentrale Niederschlesien, G. m. b. H.,
W aldenburg* [A-E-G-Mitt. 1929, Nr. 4, S. 241/2]

S. 455 8. . " X .
M. ]Gaze: Drehstrommotoren fir gasgefiahrdete mittel fur FlieRfertigung. [Z. V. d." I. 73 (1929) Nr. 8, S. 251/60.]
Raume.* [A-E-G-Mitt. 1929, Nr. 4, S. 223/33] Paul Hansen: Ueber GefaRforderung unter besonderer

Rohrleitungen. Herstellung von SchweiBverbindungen
bei Gasrohrleitungen. [Z. V. d. I. 73 (1929) Nr. 13, S. 426.]

Kramer: SchnellschluRvorrichtung fur Dampf-, Gas-
und Flussigkeitsleitungen.* SchnellschluBvorrichtung in
Hahnform. [Warme 52 (1929) Nr. 13, S. 245/50.]

E. A. Munyan:
Hochdruckgasleitungen.* [Gas Age Record 63
2. Febr.; nach Warme 52 (1929) Nr. 14, S. 271.]

Gleitlager. Edmund R. Thews: Ueber Lagerbronzen.
GuBeisenlager. Reine Kupfer-Zinn-Bronzen. EinfluR geringer
Mengen anderer Elemente. EinfluB groRerer Mengen Zink, Blei
und Phosphor auf die mechanischen Eigenschaften von Lager-
bronzen. Sonderbestandteile der Bronzelagermetalle. [GieR.-Zg.
26 (1929) Nr. 4, S. 97/103]

Sonstige Maschinenelemente. Heidebroek: M aschinenteile.
— Neue Forschungen und Erfahrungen.* Untersuchung an
Schraubengewinden, Beanspruchung von Schrauben an Schub-
stangenkdpfen, Kerbwirkung bei Schrauben- und Ventilspindeln.
Schraubengetriebe, Berechnung von Pleuelstangen. Kurbel-
maschinen. Versuchsanlage. Ergebnisse einer Tagung des Aus-
schusses fiir Maschinenelemente beim Verein deutscher Ingenieure.
[Z. V. d. I. 73 (1929) Nr. 11, S. 357/63.]

M. ten Bosch, SJipl.aQng., Professor an der Eidgendssischen
Technischen Hochschule Zirich: Vorlesungen iber Maschi-
nenelemente. Berlin: Julius Springer 1929. 4°. — H. L
Festigkeitslehre. Mit 104 Textabb. (2 Bl.,, 72 S)) 6 JIM,,
H. 3: Wellen und Lager.

(1929)

Allgemeine Arbeitsmaschinen.

Pumpen. H. Kissinger: Kreiselpumpensédtze fir ein
Hochstdruck-Kraftwerk.* [Z. V. d. |. 73 (1929) Nr. 12,
S. 393/6.]

H Schlicke: W irtschaftlicher Speisepumpenantrieb,

[Feuerungstechn. 17. (1929) Nr. 5, S. 54/6.]

Schleifmaschinen. Schleif-Industrie-Kalender 1929.
Schleif- und Poliermittel-Kalender. Gegriindet, bearbeitet und
herausgegeben von Bernhard Kleinschmidt. Disseldorf: Verlag
des Schleifindustrie-Kalenders (1929). (Kalendarium und 345 S.)
8°. Geb. iJtM. =B =

Materialbewegung.

Allgemeines. Jahrbuch der Hafenbautechnischen Ge-
sellschaft. Bd. 10, 1927. Mit 283 Abb. u. 5 farbigen Taf. bzw.
Textblattern. Hamburg: Verlag der Hafenbautechnischen Ge-
sellschaft, E. V. — Fiir den Buchhandel: Berlin (NW 7): V.-D.-1.-
Verlag, G. m. b. H., 1928. (2 Bl., 222 S.) 4». Geb. 30JIM, fir
Mitglieder des Vereines deutscher Ingenieure 27 JIM. — Nach
allgemeinen geschaftlichen Mitteilungen im ersten Teil gibt der
zweite Teil des Bandes die drei Vortrdge wieder, die in der 9. Haupt-
versammlung tiber ,,Die SteinkohlealsUmschlagsgutdesrheinisch-
westfalischen Industriegebietes” gehalten worden sind: ,,Bedeu-
tung des Ruhrgebietes und der Ruhrkohle“* (S. 25/39),
von Regierungsbaurat Skaiweit; ,Die Duisburg-Ruhrorter
Hafen“* von Regierungsbaurat Germanus (S. 40/57);
»Kohlenverladung am Rhein-Herne-Kanal“*, von Regie-
rungsbaurat Wehrspan (S. 58/65). Aus den Beitrdgen im dritten
Teil seien genannt: ,Die Werkshafen am Niederrhein“*
(Alsum-Schwelgern, Walsum, Nordhafen, Rheinhausen, Hickin-
gen, S. 67/95) sowie ,Der Schiffahrtsweg vom Rhein nach
M ilheim-Ruhr und die Miulheimer Hafenanlagen®
(S. 119/26). tb o

Hebezeuge und Krane. Auf Flur laufende Einsetzma-
schine fiir Oefen. Die Maschine kann, ohne an Gleise gebunden
zu sein, frei auf dem Flur umherlaufen; sie wird fiir die Bedienung
von Siemens-Martin-Oefen, Blockwéarméfen, Dampfhammern,
Pressen usw. gebaut und kann Schrotmulden oder nach Anbringen
einer Greifvorrichtung auch Blécke beférdern. [Blast Furnace 17
(1929) Nr. 3, S. 449]

Forder- und Verladeanlagen. W. Franke: Neue Erzverlade -
anlagen in Rotterdam.* |. Erzverladeanlage ,Kruwal* mit

Zeitschr,ftenverze,chnis nebst Abkiirzungen siehe S. 141, SU. -

Schraubverbindung fir guBeiserne

Mit 141 Textabb. (86 S.) 6,GDJIM.

Berlicksichtigung der Fordergefafe. (Mit 46 Abb.) Wit-
tenberg, Bez. Halle, 1929: Herrose & Ziemsen, G. m. b. H. (92 S.)
8°. 3 JIM.— Aachen (Techn. Hochschule), 2)r.*3ng--Diss. SB S

Werkeinrichtungen.

Fabrikbauten. Bernhard Winkler:Umbaueinesdeutschen
Stahlwerkes.* Erweiterung der Eisenkonstruktionen und Kran-

anlagen. [Die Bricke 1929, Nr. 7, S. 169/72.]
Grundung. Paul Miller: Schwingungen von Funda-
menten rotierender Maschinen. Beobachtungsergeb-

nisse eines Modellversuches und Vergleich derselben
mit der Theorie.* [Bauing. 10 (1929) Nr. 13, S. 228/34.]

Gleisanlagen. Holzschwellen auf Betonbettung fir
Schnellbahngleise. [Electric Railway Journal 1929, 2. Febr.,
S. 203; nach Z. V. d. I. 73 (1929) Nr. 12, S. 414/5.]

v. Gruenewaldt: Amerikanische Oberbau-Unter-
suchungen.* Durchbiegungen und Spannungen von Schiene
und Schwelle im glatten und gekrimmten Gleis. Druckibertra-
gung durch die Bettung. Verwendete MefRinstrumente. Durch-
fihrung der Versuche. Versuchsergebnisse. [Organ Fortsehr.
Eisenbahnwes. 84 (1929) Nr. 6, S. 89/93; Nr. 7, S. 105/12.]

Rauch- und Staubbeseitigung. R. Meldau: Uebersicht tber
Stand und Aufgaben der StaubmefRtechnik. Messung von
Einzelteilchen, Haufwerken und in Gasen schwebendem Staub.
Untersuchung von Gasreinigern. MefRgerédteichung. Bewé&hrte MeR-
gerate und Anwendungsformen. [MeRtechn. 5 (1929) Nr. 3, S. 66/9.]

P. Meyer und W. Stollenwerk: Pordse Steine zum Reini-
gen von Gasen.* [Z. V. d. Il. 73 (1929) Nr. 12, S. 412/3.]

Sonstiges. Kohsan: Kohlensdure als Feuerléschm ittel
in Kraftwerken.* [E. T. Z. 50 (1929) Nr. 3, S. 78/82.]

Werkbeschreibungen.

Charles Longenecker: Die Anlagen der Gulf States
Steel Co.* Die Anlagen umfassen ein Hochofenwerk mit einem
Hochofen von 500 t Tagesleistung, eine Kokerei mit Nebenge-
winnungsanlage, ein Siemens-Martin-Stahlwerk mit sechs Oefen
von je 75t,einBlock-, Stabeisen- und Drahtwalzwerk, Drahtziehe-
rei, Stiftenfabrik, Fabrik fir Stacheldraht, Verzinkerei usw.
[Blast Furnace 17 (1929) Nr. 1, S. 147/61.1

Roheisenerzeugung.

Allgemeines. Fortschritte im Hochofenbetriebe. Kurze
Angaben aus Vortrdgen vor der Eastern States Blast Furnace
and Coke Oven Association. Hochofen mit 10001 Tageserzeugung
im Jahresdurchschnitt. Kegeliger Winderhitzer mit Beheizung
von oben. Schwierigkeiten bei der Sinterung des Gasreinigungs-
staubes. Abhéngigkeit des Gichtstaubentfalls von den Betriebs-
bedingungen. EinfluB des Lagerns von Kohle auf ihre Verkokbar-
keit. [lron Age 123 (1929) Nr. 8, S. 549]

HochofenprozeB. Bertil Stalhane: Untersuchung des Re-
duktionsverlaufes von Eisenerzen.* Mathematisch aus-
gearbeitete Theorie fiir den kinetischen Verlauf der Gasreduktion
von Erzstiicken. Beschreibung eines Verfahrens zur experimen-
tellen Untersuchung des Reduktionsverlaufes. [Jernk. Ann. 113
(1929) Nr. 3, S. 95/127.]

Roheisen. E. J. Lowry: Kennzeichnung der Roheisen-
glte durch Schwindungsversuche. Untersuchungen uber
das unterschiedliche SchwindmaR verschiedener Roheisensorten.
Feststellung, daB bei Vorhandensein bestimmter Roheisensorten in
der Gattierung das SchwindmaB des GuBeisens stark schwankt.
[Foundry 57 (1929) Nr. 6, S. 228/30.]

E Piwowarsky: Die chemische Zusammensetzung ein

unzulédnglicher MaRstab der Qualitdt. Bisherige Er-
klarungsversuche im Schrifttum fir das verschiedene Verhalten
von Roheisensorten gleicher (bis jetzt erfaBbarer) chemischer Zu-
sammensetzung. Annahme, daB sich je nach den Herstellungs-
bfidingungen verschiedene komplexe Molekiile zwischen Siliziden,
I hosphiden und Karbiden bilden, auferdem die Reihenfolge von
Kohlung und Siliziumaufnahme im Hochofen eine Rolle spielt.
[GieR. 16 (1929) Nr. 14. S. 318/21.]

Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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Eisen- und StahlgieRerei.

GieBereianlagen. A. F. Hager: Ausbau einer M artinhiitte
zu einer StahlformgieBerei.* Angaben Uber zweckmaRigen
Umbau und Einrichtung eines Stahlwerks zur Herstellung von
StahlguBstiicken. [GieR. 16 (1928' Nr. 13. S. 291 4]

Herbert R. Simonds: Die Gieferei der Wm. J. Sweet
Foundry Co.in Irvington(N. J.).* Entwicklung des Betriebes,
in dem hauptsachlich hochlegierte Chrom-Nickel-Stahle fiir Son
derzwecke vergossen werden. [Foundry 57 (1929) Nr. 5. S. 180 31

Metallurgisches. John S. Miller: Verbesserung des
Kuppelofeneisens. EinfluR von Stahlzusatz zur Gattierung
auf Geflige und Festigkeit des erschmolzenen GuReisens. Be-
obachtungen uber Aufkohlung und Siliziumabbrand. [Trans.
Am. Foundrymen's Ass. 36 (1928) S. 697/703.]

Formstofle und Aufbereitung. H. Pinsl: Der EinfluB des
Trocknensaufdie Eigenschaften von Gebrauehssanden.*
Untersuchungen (ber Bindefestigkeit und Gasdurchldssigkeit
mehrerer Gebrauchssande nach Trocknung bei verschiedenen
Temperaturen, nach unterschiedlicher Verdichtung und bei ver-
schiedenem Wassergehalt. [GieB. 16 (1929) Nr. 13. S. 285 91]

Priafung von GieRereisand.* Bericht des Sub-Commitee
on Tests im Commitee on Foundry Sands der American Foun-
drymen’s Association. Stand der Untersuchung uber zweck-
méaRige Durchfuhrung der einzelnen Untersuchungen. [Trans. Am.
Foundrymen’s Ass. 36 (1928) S. 709 49.]

H. Nipper und E. Piwowarsky: Formsandunter-
suchungen.* (Forts.) Einrichtung zur Bestimmung der Stand-
festigkeit. Untersuchungen iber ihre Abhangigkeit vom Sand-
aufbau, Schlagarbeit. Art des Wasserzusatzes, Mischzeit, Trock-
nungsdauer und Wiederbenutzung. EinfluB von Korngrdfe, Ton-
gehalt. Wassergehalt und Komform auf die Standfestigkeit.
[GieB. 16 (1929) Nr. 10, S. 219 25; Nr. 11. S. 237 1

Modelle, Kernkasten und Lehren. Fr. und Fe. Brobeck:
Modell- und Modellplattenherstellung fir die Ma-
schinenformerei. Mit 234 Fig. im Text. Berlin: Julius Springer
1929. (55 S.) 8°. 2J/.ti. (Werkstattbicher fir Betriebsbeamte,
Vor- und Facharbeiter. Hrsg. von Eugen Simon. Berlin. H. 37.)

Formerei und Formmasehinen. Heinrich Kreutz v. Scheele:
Legierte StahlguBRketten.* Anwendbarkeit legierten Stahl-
gusses fur Ketten. Herstellung von Formen fir Ketten in ,un-

unterbrochenem™ und ..unterbrochenem® Verfahren. [GieR. 16
(1929) Nr. 13, S. 294 5]
A. Zankl: Praktisches Formen. Ein Beitrag zur

Modellersparnis.* Formen eines 2 m langen Rohres mit sechs
Abzweigstiitzen und Flanschen ohne Modell. Beschreibung der
erforderlichen Hilfsmittel sowie der Form- und Kemherstellung.
[GieB. 16 (1929) Nr. 12, S. 265 6.]

Schmelzen. Albert Achenbach: Messungen am GielRerei-
schachtofen.* Notwendigkeit von Messungen zur einwand-
freien Betriebsflihrung. Einrichtungen zumWégen der Gattierung.
Verschiedene Vorrichtungen zum Messen von Windmenge und
Winddruck. Gerdte zur Messung der Temperatur und zur Unter-
suchung des Gichtgases. [GieR. 16 (1929) Nr. 14. S. 309 18]

Emil Knoppick: Berechnung des Eisenabbrandes aus
der Kupolofenschlacke. Beriicksichtigung der Schlacken-
menge und der von den Schlackenbildnem eingebrachten Eisen-
menge. [Gief. 16 (1929) Nr. 14, S. 321/3.]

GrauguBB. A. Mduller: Das emaillierfahige GufReisen.
Der EinfluB der Eisenbegleiter auf die Emaillierfahigkeit von GuR-
eisen. ZweckméaBige Zusammensetzung des gut emaillierfahigen
Eisens sowie Behandlung nach dem AbgieRen. [GieB.-Zg. 26
(1929) Nr. 6, S. 158 60.]"

TemperguB. H. Field: TemperguB.* Unterschiede in
Eigenschaften und Herstellung von weiBem und schwarzem Tem-
perguB unter besonderer Beriicksichtigung der Rolle des Schwefel-
gehaltes. Fehlererscheinungen wie Schalen. [Proc. Staffordshire
Iron Steel Inst. 43 (1927 28) S. 21/39.]

HartguR. Winfield S. Huson: Herstellung von Kalan-
derwalzen.* Herstellung der Formen und Werkstoff fur Hart-
guBwalzen sowie ihre Bearbeitung. [Iron Age 123 (1929) Nr. 4.
S. 265 8]

Organisation. W. Schreck: Die wirtschaftliche Organi-
sation im GielRereibetriebe.* Notwendigkeit der scharfen
Trennung zwischen unproduktiven und produktiven Léhnen und
der Senkung des unproduktiven Lohnanteils. Richtlinien fur
dementsprechende Arbeitseinteilung. Selbsttatige Sandaufberei-
tung und Ofenbegichtung. FlieBende Fertigung. ZweckméRige
Formverfahren und Kernarbeiten. [GieBR.-Zg. 26 (1929) Nr. 6.
S. 153/7]
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Stahlerzeugung.

Allgemeines. M. M. Karaauchov: Metallurgija Stali.
Petrograd: Nau6noe Chimiko-Teehrudeskoe lzdatel’stvo. 8* —
[Bd.] 2: Martenovskij i kombinirovann'ie process’i. Wipusk 3.
1929. (S. 461 bis 602.) [Metallurgie des Stahls: Martin- und
kombiniertes Verfahren.] 3 B2

GieBen. Ralph H. Watson: Ueber neuere Bestrebungen
in der Bemessung von Stahlwerkskokillen.* Erstarrungs-
vorgange. Konizitdt und Wandstarke der Kokillen. Sonder-
formen, z. B. Kokille nach Gathmann. mit geschwéachten
Waénden u. a. m. Querschnittsgestaltung und Abrundung der
Kanten. Temperaturverlauf in Kokillenwandungen verschie-
dener Stdrke. Erorterung [Year Book Am. Iron Steel Inst.
1928. S. 177 211; vgl. St. u. E. 48 (1923) S. 1176 7.]

Thomasverfahren. H. Schneiderhéhn: Mikroskopische
Zusammensetzung und Geflige verschieden vorbehan-
delter Thomasschlacken und ihre Beziehungen zur
Zitronensaureldslichkeit.* Aufgabenstellung. Untersuchte
Proben. Die mikroskopisch erkennbaren Gemengteile. Unter-
suchung des Gefliges. Temperungsversuche. Die Natur der in
den untersuchten Thomasschlacken vorhandenen Gemengteile.
Versuche zur Abtrennung der einzelnen Gemengteile und Berech-
nung ihrer Zusammensetzung. Zusammensetzung der Kkristalli-
sierten Oxyde. Zerfallserscheinungen. Weitere Forschungsauf-
gaben. [Ber. Stahlw.-Ausseh. V. d. Eisenh. Nr. 160: vgl. St. u. E.
49 (1929) Nr. 11. S. 345 53]

Siemens-Martin-Verfahren. George B. Waterhouse: Das
basische Siemens-Martin-Verfahren.* Das Siemens-Mar-
tin-Verfahren als wichtigstes Stahlerzeugungsverfahren. Ver-
schiedene Arten der Durchfihrung. Erdrterung. [Year Book Am.
Iron Steel Inst. 1928. S. 43 S2: vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 1177 9

Elektrostahl. Carl Reuterskidld: Elektrostahlerzeugung
in den Vereinigten Staaten.* Ergebnis einer Studienreise.
Art und GrofRe der Oefen. Metallurgische Betrachtungen. [Jemk.
Ann. 113 (1929) Nr. 1, S. 24 39.]

St. Kriz: Abmessungen. BetriebsVerhdéltnisse und
Leistungen deutscher Elektrostahléfen.* Ofenbauart.
OfengroBe. Stromart. Primarspannung und Nennleistung des
Transformators. Ofenspannung. Drosselspulen. Abmessungen
des Badraumes. Stdrke des Ofenfutters. Baustoff fur Ofenherd
und Wande. Gewdlbebaustoff und Gewdlbehaltbarkeit. Kih-
lungen. Arbeitstiren und Abstich. Kippantrieb. Elektroden-
art. Elektrodenverbrauch. Elektrodenstellung im Ofen. Be-
(chicken. Einsehmelzdauer. Leistung?bedarf beim Einschmelzen
und Feinen. Induktionsdfen. [Ber. Stahlw.-Ausseh. V. d. Eisenh.
Nr. 161; vgl. St. u. E. 49 (1929) Nr. 13. S. 417 27]

Sonderstahle. E. C. Smith: Die Erzeugung legierter
Stdhle. Zunahme der Qualitadts- und Edelstahlerzeugung in
Amerika. Verteilung der Erzeugung auf Siemens-Martin- und
Elektroofen und Griinde dafiir. Art der Beheizung. Schmelzung-
fihrung, Legierungszusdtze. GieBVerhéaltnisse. Weiterverarbei-
tung im Walzwerk. Erdrterung. [Year Book Am. Iron Steel Inst.
1928. S. 113 34: vgl. St. u. E."48 (1928) S. 1449 50.]

Verarbeitung des Stahles.

Walzwerksanlagen. F. L. Estep: W alzwerksbetriebe in
Deutschland, Spanien und RufRland.* Kurzer Reisebericht.
[Iron Steel Eng. 6 (1929) Nr. 3. S. 122 7.]

Walzwerksantriebe. L. A. Umansky: Synchronmotoren
flir ReversierstraBen.* AnschluB eines Antriebsmotors fur
ein Rohrwalzwerk in Amerika unmittelbar an das Netz ohne
Zwischenschaltung eines Hgner-Satzes. [Gen. Electr. Rev. 31
(1929) S. 309; nadi E. T. Zr50 (1929) Nr. 7, S. 236/7.]

Neue W alzwerksantriebe in Frankreich. Kurze Mit-
teilung Gber drei in Fenderie. Moyeuvre und Joeuf von der Firma
de Wendel in Auftrag gegebene Umkehrantriebe. [Siemens-Z. 9
(1929) Nr. 3, S. 195]

J. D. Wright: Fortschritte bei elektrischen W alz-
werksantrieben.* [Blast Furnace 17 (1929) Nr. 1. S. 86 7 u. 98.]

Walzwerksrubehdér. RoUgénge mit einzeln angetrie-
benen Rollen.* [St. u. E. 49 (1929) Nr. 12. S. 400 11

Walzwerksdfen. Kathner-Normalglihdéfen.* Beschrei-
bung einiger Einzelheiten der Férderrollen. Tiron Age 123 (1929)
Nr. 11, S. 745 6.]

Feinblechwalzwerke. A. J. Hilse und C. E. Dougan: W eif -
blech-W alzwerksanlage der Columbia SteelCorp.. Pitts-
burg, Calif.* Die Anlage umfalt: vorlaufig acht Walzgeriste
mit den entsprechenden Platinen- und Sturzenwérmdfen. die
durch Oel gefeuert werden. Schwarzbeize. Schwarz- und WeiB-
gliherei, neun Kalt-Nachwalzgeriiste, WeiBbeize und Verzinnerei

[ Zeitschrifenrerzeichnis nebst Abkirzunjen siehe S. 149152. — Ein * bedeutet: Abbildungen, in der Quelle.
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mit acht Zinnherden. Gesundheitliche Vorrichtungen zum Liften
und Kihlen der Walzwerkshallen und zum Abziehen der Beiz-
und Zinnherddampfe. [Iron Trade Rev. 84 (1929) Nr. 12, S. 782/4.]

Rohrwalzwerke. De Grahl: Ueber die Grundlagen zum
Entwurf von Pilgerwalzwerken.* Geschichtliche Bemer-
kungen und theoretische Ausfiihrungen tber die Verwendung der
Parabel zur Konstruktion des Pilgerschrittkalibers. [Glaser 104
(1929) Nr. 1242, S. 86/8; vgl. St. u. E. 47 (1927) Nr. 31, S. 1277/83.]

Schmieden. H. Fey: W agerecht-Schmiedemaschinen.*
Verwendungsgebiet der Schmiedemaschinen und ihre Vorteile bei
der Herstellung von Schmiedeteilen. Allgemeine Beschreibung
des Schmiedevorganges und der Uebertragung der Bewegung der
Kurbelwelle auf Haupt- und linken Klemmschlitten. Beschrei-
bung von Maschinen verschiedener Hersteller. [St. u. E. 49 (1929)
Nr. 10, S. 315/24]

Otto Niederhoff: Ueber die Erfassung des spezifischen
und absoluten Dampfverbrauches von Schmiedehdm-
mern bei Reckschmiedung legierter Stahle.* Verfahren
zur Bestimmung der Schlagarbeit. Dampfverbrauchsmessungen
bei Hammern. Verluste des Schmiedeverfahrens. Dampfver-
brauch, Schlagzahl, Forménderungsarbeit, Abhangigkeit des
Forménderungswiderstandes von der Form, der Temperatur und
der Zusammensetzung des Werkstoffes. Schmiedetemperaturen
verschiedener Stéhle. Absoluter und spezifischer Dampfverbrauch
bei Reckschmiedung. EinfluB der HammergréRe. [Arch. Eisen-
huttenwes. 2 (1928/29) Nr. 9, S. 545/56 (Gr. D: Walzw.-
Aussch. 65).]

Otto Niederhoff: Ueber die Erfassung des spezifischen
und absoluten Dampfverbrauches von Schmiedeham-
mern bei Reckschmiedung legierter Stahle. (Mit
19 Abb.) Dusseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1929. (14 S.)
4°. — Aachen (Techn. Hochschule), $r.=£jltg.-Diss. 3 B3

L. G. K. Nyqvist: Eindriicke von der Schmiedeindu-
strie der Vereinigten Staaten.* Schmieden von Vorder-
achsen und Antriebsachsen fur Kraftwagen. Beschreibung des
Eisenwerks der Ford Motor Co. [Tekn. Tidskrift 59 (1929) Berg-
svetenskap Nr. 3, S. 17/22]

Schneiden und SchweiBen.

Allgemeines. Ersatz von Holz durch geschweillten
Stahl.* Einige Beispiele. [Iron Age 123 (1929) Nr. 7, S. 475/6.]

Autogenes Schneiden und Schweiflen. Stand der
Schweillfrage. Lange und Zusammensetzung der Schwei3stabe
fur verschiedene Metalle und Legierungen. Ausbildung und
Prifung der Schweifer. Ueberwachung der SchweiBarbeiten.
Schweilen von Schneidmetallegierungen. Maschinelles Schneiden.
[Heat Treat. Forg. 14 (1929) Nr. 12, S. 1406/13.]

Schmelzsehweifen. Norman Wilson: Instandsetzungs-
schweiflen in Hittenwerken.* [J. Am. Weid. Soc. 8 (1929)
Nr. 3, S. 28/36.]

P. R. Hawthorne: Schweifen von Kesseln fiur hohe
Dricke.* [J. Am. Weid. Soc. 8 (1929) Nr. 3, S. 38/51.]

A. Herr: Neuere Untersuchungen von Schweiungen
mit Rdéntgenstrahlen.* Berichtigungen und Nachtrage.
[Schmelzschweifung 7 (1928) Nr. 11, S. 186; 8 (1929) Nr. 3,
S. 59/60.]

J. Sauer: Elektrische Schweifungin Gas-undW asser-
werken.* Besprechung elektrischer Lichtbogen- und elektrischer
AbschmelzstumpfschweiBung. [A-E-G-Mitt. 1929, Nr. 4, S. 305/7.]

P. Flamm: Die Vorwdrme- und Schweillzeit bei der
Lichtbogenschweifung und deren Energieaufwand.
[Schmelzschweifung 8 (1929) Nr. 3, S. 55/6.]

Ernst Pohl: Die Anwendung der Schweifung im
Apparatebau.* Kurze Beschreibung der WassergasschweiRerei
der Borsigwerk-A.-G. [Schiffbau, Beil. Eisenbau, 30 (1929) Nr. 4,
S. 21/3]

Peter Gillespie, C. A. Hughes, K. B. Jackson und J. H. Fox:
Versuchsberichte uber die Prifung von Schweilver-
bindungen fir Bauzwecke des American Bureau ofWel-
ding an der University of Toronto, 1927/28.* [J. Am. Weid.
Soc. 8 (1929) Nr. 3, S. 9/27]

Sonstiges. H. Jirgens: Das Loéten von guleisernen
Rohren mit Bronze.* [SchmelzschweifBung 8 (1929) Nr. 3,
S. 57/8.]

Malisius: Einige Fragen der elektrischen Schweifung
bei GroRschiffen.* [Schiffbau 30 (1929) Nr. 7, S. 153/8]

S. W. Miller: Zuléssige Belastungen in geschweifiten
Konstruktionsgliedern. Allgemeine Ueberlegungen. Sicher-
heitsfaktoren. Prifung geschweiBter Verbindungen. Der Biege-
versuch als MaR fiir die Einschniirung. Formel zur Berechnung
der zul&ssigen Belastungen nach Kinzel. Entwurf von Ueber-

Zeitschrijtenverzeichnis nehst Abklirzungen siehe S. 149jy>. -
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49. Jahrg. Nr. 17.

sichtstafeln. Kesselbleche verschiedener Festigkeitsgrenzen. [Heat

Treat. Forg. 14 (1929) Nr. 12, S. 1402/4 u. 1431; Iron Trade
Rev. 84 (1929) Nr. 7, S. 464/6.]

H. Reininger: Auftreten, Verhinderung und Be-
seitigung verschiedenartiger RiBbildungen in ge-

schweilliten und hartgeldteten W erksticken* Erschei-
nungsformen, Entstehungsursachen und Verhinderung des Auf-
tretens von Warmerissen, Kalterissen. Warmschweifstellen und
Kaltschweil3stellen sowie die Maglichkeiten ihrer Beseitigung.
[Metallbérse 19 (1929) Nr. 18, S. 482/4; Nr. 20, S. 538/40.]

Sachsenwerk -Lichtbogen - SchweiBmaschinensatz
fir Gleichstrom.* [E. T. Z. 50 (1929) Nr. 8, S. 272/3.]

I. C. Fritz: Die Anwendung der SchweiBtechnik bei
der Automobil-Reparatur. [Schmelzschweifung 8 (1929)
Nr. 3, S. 51/2.]

Oberflachenbehandlung und Rostschutz.

Verzinnen. C. A. Edwards, Professor: Some Technical
Aspects of the Manufacture of Steel Sheets and Tinpla-
tes. (Mit 62 Fig. im Text und auf 16 Taf.) Swansea: The Welsh
Plate and SheetManufacturers’Association[1928 ?]. (V111,94p.)8°.

Verchromen. W. M. Phillipsund M. F. Macauly: W achsende
Anwendung der Verchromung. Ueberbliek tber die Ent-
wicklung. Stromdichte und Badtemperatur. Niedriggekohlter
Stahl als Anodenwerkstoff. Prufung der verchromten Teile in
Laboratorium und Betrieb. [Iron Age 123 (1929) Nr. 4, S. 269/71.]

G. E. Gardam: Verchromen. Zusammenfassender Ueber-
blick tiber Art der verwendeten Ldsungen, Blei- und Eisenanoden.
Haften und Harten der Ueberziige. Eigenschaften des elektro-
lytisch abgeschiedenen Chroms. Erérterung. [Metal Ind. 34
(1929) Nr. 12, S. 299/301; Nr. 13, S. 317/20.]

Sonstige Metalliberziige. S. Wernick: Die elektrolytische
Abscheidung von Kadmium als Rostschutz. Zusammen-
setzung der Losungen. EinfluB einer Verdnderung durch steigen-
den freien Zyanid- oder Alkaligehalt. EinfluB der Temperatur und
Stromdichte. Zusatze. Streukraft der Losung. Eigenschaften
des abgeschiedenen Kadmiums, Verhalten gegentiber chemischen
Stoffen, mechanische Eigenschaften. Erdrterung. [Metal Ind. 34
(1929) Nr. 10, S. 245/8; Nr. 11, S. 277/80.]

Emaillieren. Marcel Thiers: L’Emaillage Industriel de
I’Acier et de la Fonte. Paris (Vle, 92, Rue Bonaparte): Dunod
1929. (250 p.) 8°. Fur Frankreich u. seine Kolonien 41.25 Fr..
geb. 50,25 Fr.; fur die Gbrigen L&nder (je nach Postgeld) 43.30 Fr.
bzw. 45,10 Fr., geb. 52,30 Fr. bzw. 54,10 Fr. — Inhalt: Die Roh-
stoffe; die Emaillen; das Emaillieren; Oefen und Feuerung;
Schmuck der emaillierten Gegenstdnde; Formeln und Rezepte;
Atomgewichte der gebrduchlichsten Elemente und &hnliches. S BS

Glihen. Ludwig Walther: LTeber das elektrische Blank-
glihen und seinen EinfluB auf die mechanischen und
physikalischen Eigenschaften von Stahl. (Mit Abb. im
Text und auf 6 Taf.) Dusseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1929.
(23 S.) 4°. — Aachen (Techn. Hochschule), ®r.*Qng.-Diss. SBS

Sonstiges. J. Cournot: Ein neues Verfahren zur Bestim -
mung der Dichte von metallischen Schutziberzigen.
Beschreibung der Ausfiihrung einer vereinfachten und verbesserten
Ferroxylprobe. [Rev. Met. Mem. 26 (1929) Nr. 2, S. 76/7.]

A. W. Rick: Bitumen als Korrosionsschutz in der
chemischen Industrie. Kurzer Ueberbliek Uber die Eigen-
schaften und Verwendungsgebiete der verschiedenen Schutzmittel-
arten. [Chem. Fabrik 2 (1929) Nr. 9, S. 100/1.]

F. Schott: Rostschutz von Lagereisen.
stark rostgefahrdeten Industriegegenden kleine Eisenteile durch
Einlagern in Fésser mit ausgekochtem Kesselwasser und Aufgabe
einer Oelsehicht vor Verrostung zu schiitzen. Ergebnisse eigener
Versuche. [Gluckauf 65 (1929) Nr. 9, S. 307/8.]

Warmebehandlung von Eisen und Stahl.

Glihen. H. H. Beeny: Das Glihen von Gufeisen.*
Versuche an vier GuBeisensorten lber den EinfluR verschiedener
W drmebehandlungsarten auf den Gehalt an gebundenem Kohlen-
stoff und die mechanischen Eigenschaften. Schlufolgerungen tber
den Zerfall des Zementits im Perlit und des freien Zementits.
Vergleichsversuche an St&ben, die in Sand und in Kokillen ge-
gossen wurden. Arbeitsweise zur Erzielung eines weichen, gut
bearbeitbaren GuReisens. Zusammenhang zwischen Silizium-
gehalt und Brinellhdrte. Verbesserung der Festigkeitseigenschaf-
ten durch Glihen unterschiedlich. [Foundry Trade J. 40 (1929)
Nr. 658, S. 229/31; Nr. 659, S. 251/3.]

Hérten, Anlassen und Verglten. Horace C. Knerr: Ein neues
Verfahren der Warmebehandlung von Schnellarbeits-

Ein * beAevlet: Abbildungen in der Quelle.

Vorschlag, in
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stahl.* Vorschlag eines Fluisigkeitsbades zum Erhitzen von
Schnellstahl, das alle erforderlichen Eigenschaften besitzen soll.
Zusammensetzung aus Patentriicksichten nicht angegeben. Grofe
Affinitat des Salzes fur Sauerstoff. Hochfrequenzheizung. Gra-
phittiegel oder Graphitringe und Metalltiegel. Erzeugung einer
kinstlichen, je nach Notwendigkeit oxydierenden oder reduzie-
renden bzw. neutralen Gasatmosphére tiber dem Bad. Beschrei-
bung der Temperaturmessung, -regelung und Gesamteinriehtung.
[Trans. Am. Soc. Steel Treat. 15 (1929) Nr. 3. S. 429 5»)]

F. Rapatz: Das Einsetzen in Zyansalzbddern.* VeF10 und 0.17 00 C bis 650*.

suche uber die Kohlenstoff- und Stickstoffaufnahme beim Ein-
setzen in ein Zvansalzbad. Eigenheiten und Vorteile des Verfah-
rens. [St. u. E. 49 (1929) Nr. 13, S. 427 9.]

Rickkuhlen de3 Hartedls in
[Werkst.-Techn. 23 (1929) Nr. 7, S. 216.]

J. W. Urquhart: Salz- und Metallbdder zur Wéarme-
behandlung. Allgemeine Betrachtungen. Vor- und Nachteile
der einzelnen Bader. Zyanidb&dder mit Widerstandserhitzung
durch Wechselstrom. Besondere Vorrichtungen. [Heat Treat.
Forg. 14 (1929) Nr. 12. S. 1420 1]

Oberflachenhartung. Fred L. Coonan: Die Oberflachen-
Hartung von Stahl mittels Stickstoff.* Besprechung der
fur die Verstickung geeigneten Stahle. Behandlung des Verfah-
rens. seiner Ausfiihrung und der technischen Einrichtung. [Heat
Treat. Forg. 14 (1929) Nr. 12. S. 1400 1.]

EigenschaftenvonEisen und Stahl und ihre Prifung.

Allgemeines. W. Sehwinning: Beurteilung von Werk-
stoffen nach Kerbversuchen. Kerbwirkungen bei elastischer
Verformung (Betriebsbeanspruchungen). Kerbwirkungen bei
plastischer Verformung (Gewaltbeanspruchungen). Einfluf der
Bruchart. Trennung?- und Verfestigungsbruch. Bruchvorgang
in Abhéngigkeit von Temperatur und Forménderungsgeschwindig-
keit. EinfluR der Aenderung der Kerbwirkung auf den Bruch-
vorgang. Die Frage der Normung der Kerbschlagprobe. [Z. V.
d. 1. 73 (1929) Nr? 10, S. 321 9]

Bengt Kjerrman: Stahl gegen andere Metalle, insbhe-
sondere Leichtmetalle.* Vergleichende Betrachtungen der
Eigenschaften verschiedener Stéhle und verschiedener Leieht-
metalle. [Tekn. Tidskrift 59 (1929) Nr. 13, S. 178 86.]

Prufmaschinen. R. Bernhard und W. Spéth: Rein dyna-
mischeVerfahrenzurUntersuchungderBeanspruchungen
von Bauwerken.* Zweck und Ziel der Verfahren. Versuchsan-
ordnung. Erschitterungsmaschine nach Spéath-Losenhausen.
Versuchsergebnisse. Maglichkeit der Feststellung der Eigen-
schwingung. Gegebenenfalls Erkennbarkeit des Bauzustandes.
Feststellung von Ermidungs- und Alterungserscheinungen.
[Stahlbau 2 (1929) Nr. 6. S. 61/8.]

Priafvorrichtungen fir Rohrkrimmer, Armatur-
teile und dergleichen. Abpressen mit Druckluft von etwa 7 at
unter Wasser. Einspannvorrichtung der G. B. Parkes, Ltd..
Crown Works, Haiesowen. [Eng. 147 (1929) Nr. 3816, S. 238.]

Zerreillbeanspruchung. C. H. Deseh: Die Verformung der
Metalle unter besonderer Berticksichtigung des Zug-
versuches.* Uebersicht Giber die Vorgange beim Zug- und Druck-
versuch, die Bestimmung und Bedeutung der verschiedenen me-
chanischen Kennziffern, sowie die Begriffe der Kalthéartung.
Dauerstandfestigkeit usw. [lron Coal Trades Rev. 118 (1929)
Nr. 3154, S. 361; Nr. 3185, S. 391.]

Andrew Robertson und A. J. Newport: Spannungs-Ver-
lormungs-Schaubilder eines warmebehandelten Chrom -
Nickel-Stahls.* Druck-Zug-Versuche an Rohrstiicken. Druck-
Vorrichtung. Einflu einer verschiedenen Warmebehandlung auf
die Harte und Bearbeitbarkeit sowie die Form des Druck- und
ZerreiRdiagramms, inshesondere die Lage und Form der Streck-
grenze und Proportionalitdtsgrenze. [Metallurgist 1929, 22. Febr..
S. 23/6; 29. Mérz, S. 35 6]

Biegebeansprmchung.  W. Zander: Der EinfluR von
Oberflachenbeschddigungen auf die Biegungsschwin-
gungsfestigkeit. (Mit 46 Abb.) Berlin (W 10, Matthdikirch-
strale 10): Xem-Verlag, G. m. b. H. [1929]. (65 S.) 8».

Stahlhértereien.*

Kerbschlagbeanspmchung. W. Kuntze: Kerbzahigkeit
und statische Kennziffern.* EinfluR der Verformungsge-
schwindigkeit auf die Kurve der wahren Spannungen. Kenn-
zeichnung des Bruches als Schnittpunkt der Kurven fir den
Kohésionswiderstand (Trennfestigkeit) und die wahren Spannun-
gen. Zusammenhdnge zwischen Kerbzahigkeit und den Festig-
keits- sowie den Verformungseigenschaften bei Werkstoffen
gleicher chemischer Zusammensetzung. Probenform. \ ersuche
mit verschiedenen Werkstoffen. EinfluR eines vorherigen Reckens
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auf Trennfestigkeit und Kerbzdhigkeit. Das Uebergangsgebiet
der Kerbzéahigkeit. Kerbzéhigkeit und Verformungsfahigkeit bei
Stoffen verschiedener chemischer Zusammensetzung. Beispiele.
Schlagempfindliche Stoffe. SchluBRfolgerungen. [Areh. Eisen-
hittenwes. 2 (1928 29' Nr. 9. S. 583 93 (Gr. E: Werkstoffaussch.
141); vgl. St. u. E. 49 (1929) Nr. 12, S. 394.]

Dauerbeanspnichtmg. R. G. Batson: Die Festigkeit nied-
riggekohlter Stahle bei hohen Temperaturen.* Kurzzeit-
ZerreiBversuche und Dauerversuche mit Kesselbaustoffen von
Xi-Ueberzug guter Schutz gegen
Oxydation ohne Beeinflussung der Dauerstandfestigkeit. Ver-
gleichsversuche mit Stdben und Rohren. Eingehende Besprechung
der Ergebnisse. [Eng. 146 (1929) Nr. 3807. S. 707 9.]

R. Cazaud: Das Herstellungsverfahren des Stahles
und sein Verhalten gegentuber Dauerwechselbelastung.*
Vergleich der Dauerfestigkeit von Cr-Xi-Stdhlen verschiedener
Herstellung, aber gleicher Zusammensetzung. Grundsétzliche
Unterschiede legierter Thomas- und Elektrostdhle. Gefiigever-
schiedenheiten. Dauerbiegemaschine mit Belastung des einen
Stabendes. Zusammenhang zwischen Dauerfestigkeit und Rein-
heitsgrad. [Aciers spéciaux 4 (1929) Nr. 41. S. 14 22]

Ernst Franke: Dauerbriiche an Schiffswellen-* Bean-
spruchungen von Schiffewellen. Beschreibung der wichtigsten
Dauerprifverfahren. [Schiffbau 30 (1929' Nr. 5. S. 112 3]

Korrosionsprifung. J.-M. Pouvreau: Beobachtungen bei
Korrosionsversuchen. Kurze Ausfihrungen tber die Not-
wendigkeit genauer Einzelangaben bei Korrosionsversuchen.
[Aciers spéciaux 4 (1929) Nr. 41, S. 23 4]

Magnetische Eigenschaften. Friedrich Goltze: EinflufR der
Bearbeitung von Blechpaketen auf den Wirbelstrom -
widerstand.* Jede Bearbeitungsehr schadlich. Heruntersetzung
des Widerstandes bis ein Hundertstel des urspringlichen im un-
bearbeiteten Zustande. [E. T. Z. 50 (1929) Nr. 11. S. 382 3]

A. Kussmann und B. Scharnow: Ueber die Koerzitiv-
kraft. I. Teil. Koerzitivkraft und mechanische Hérte.*
Abhéangigkeit der Koerzitivkraft von der mechanischen Biirte und
vom Aufbau der Legierungen. Nachweis keines unmittelbaren
Zusammenhanges in festen Losungen. In heterogenen Gemengen
unabhangig vom Harteverlauf starker Anstieg der Koerzitivkraft.
Erklarung. [Z. Phys. 54 (1929) Nr. 1 2. S. 1 15]

Thomas Spooner: Neues auf dem Gebiete der magne-
tischen Messungen.* Beschreibung einiger Einrichtungen zur
Untersuchung von Fehlstellen und Prifung der magnetischen
Eigenschaften. [Instruments 2 (1929) Nr. 1. S. 5 12- Nr °
S. 57 63]

A. F. Stogoff und W. S. Messkin: Untersuchungen an
Molybdanstdhlen zur Prifung ihrer Verwendbarkeit
als Dauermagnete.* Bestimmung der magnetischen Eigen-
schaften von Stahlen mit 0.16 bis 4.48 0a Mo und 0.65 bis 1.5 Q, C
in Abhéngigkeit von der Héartetemperatur bei Hartung in Wasser
und Oel. EinfluB der Haltezeit auf Hartetemperatur. Alterung.
Vergleich mit Chrom- und Wolfram-Magnetstahlen. [Arch. Eisen-
hittenwes. 2 (1928 29) Nr. 9. S. 595 600 (Gr. E: Nr. 52); vgl.
St. u. E. 49 (1929) Nr. 13. S. 429 30.]

Sehneidfahigkeit und Bearbeitbarkeit. O. W. Boston und
M. N. Landis: Die Bearbeitbarkeit eines legierten Stahles
und ihre Beeinflussung durch Warmebehandlung.* Be-
wertung vier verschiedener Verfahren zur Bestimmung der
Bearbeitbarkeit von Chrom-Vanadin-Stahl (SAE 6140' nach
verschiedenen Warmebehandlungen. Beste Bearbeitbarkeit bei
kérnigem Zementit. [Trans. Am. Soc. Steel Treat.15 (1929) Nr. 3.
S. 451 73]

Sonderuntersuchungen.' Claude E. Clark und Albert E. W hite:
Die Festigkeit von Stahl bei hohen Temperaturen.* Be-
ziehung zwischen Kurzzeit- und Dauerzugversuchen ergab sich
als bis zu einer gewissen kritischen Grenztemperatur erfillt.
Theoretische Begriindung der Einteilung in zwei Temperaturge-
biete. Annahme groRerer Bildsamkeit der Kristalle bei niedri-
gen. der amcrphen Zwischenschicht bei hoheren Temperaturen.
Mdg.ichke t der Erhéhung der Dauerstandfestigkeit in den Tem-
peraturgebieten. EinfluR von Legierungszusdtzen. rHeat Treat.
Forg. 15 (1929) Nr. 2. S. 190 5; Trans. Am Soc. Steel Treat. 15
(1929) Nr. 4. S. 670 714.

Langzeit-Zugversuche bei hohen Temperaturen.*
Beschreibung einer Prifeinrichtung zur Bestimmung der Dauer-
standfestigkeit von Brown-Boveri. Durchfihrung des Versuches:
Ergebnisse an GuReisen- und FluBstahlstdben, rGénie civi 94
(1929) Nr. 7, S. 167 9]

Baustahle. W. Engel: Moderne Baustédhle.* Erdrterung
verschiedener Baustdhle, insbesondere: St 37, St 48, St 50.

Zeitschriftencerzetchnis nebst Abkiirzungen siehe S. 149 52. — Ein * bedeutet: Abbildungen m der Quelle.
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Si-Stahl. Krupp-Stahl, Union-Stahl, Cu-Stahl.
(1929) Nr. 11, S. 133/44.]

Schellewald: Die Einfihrung hochwertigen Stahles
im Bauwesen. Kurze Entwicklungsgeschichte des Baustahles
in technisch-wirtschaftlicher Hinsicht und Forderung eines harten
Einheitsstahles als Ersatz fiir die bisherige Normalgiite. [Bau-
techn. 7 (1929) Nr. 14, S. 219/20.]

Eisenbahnmaterial. Filchsel: Englische Versuche mit
verschleiBfesten Schienen aus Chromstahl. Deutsche
Fertigungsziele. [Organ Fortschr. Eisenbahnwes. 84 (1929)
Nr. 7, S. 112/3]

E. H. Schulz und A. Wimmer: Die Eigenschaften
Thomas-Schienenstahl. Untersuchungen uber die Bewéhrung
de3 Thomasstahles als Baustoff fur hédrtere Schienen. Schrift-
tumsibersicht. Mitteilung neuer Versuchsergebnisse, Behandlung
der metallurgischen Beschaffenheit, der Festigkeitseigenschaften
und des VerschleiBwiderstandes. Keine Unterlegenheit gegenuber
dem Siemens-Martin-Stahl. [St. u. E. 49 (1929) Nr. 12, S. 385/8.1

Draht, Drahtseile und Ketten. S. M. Dixon, M. A. Hogan und
J. M. Robertson: Die Zerstérung von Fdrderseilen im
Betrieb.* Ursachen und Vorgang der allmé&hlichen Zerstorung.
Brucharten. Besondere Erscheinungen. Beziehungen zwischen
Korrosion, mechanischer Beanspruchung und Verschlei. Ver-
schleiBwirkung der Korrosionsprodukte. Ausfiihrliche Wieder-
gabe und Besprechung der Untersuchungsergebnisse. [lron Coal
Trades Rev. 118 (1929) Nr. 3183, S. 321/2; Nr. 3184, S. 354/5
und 360.]

Oscar Hellgren: Richtige Auswahl von Drahtseilen.*
[Iron Trade Rev. 84 (1929) Nr. 9, S. 588/9.]

R. Woernle: Ein Beitrag zur Kladrung der Drahtseil-
frage.* Notwendigkeit planméaRiger Dauerversuche an Draht-
seilen. EinfluR des Rillengrund-Halbmessers, der Schlagart, der
Seilbelastung, der Drahtdicke und -festigkeit auf die Lebensdauer
von Aufzug- und Kranseilen. Seildehnung im Betrieb. Einfluf
der Zahl der Biegungswechsel und der Zahl der Drahtbriiche auf
die Abnahme der Seiltragkraft. Seile mit hoher Lebensdauer.
EinfluB der Verzinkung, der Verformung (Trulay-Seile) und der
Gegenbiegung auf die Lebensdauer von Seilen. Chemische Ana-
lyse. Dornbiege-, Verwinde- und Zerreiproben von Seildréhten.
[Z.V.d. 1. 73 (1929) Nr. 13, S. 417/26.]

Werkzeugstéhle. J. P. Gill: Hochchrom- und -kohlen-
stoffhaltige Stdhle.* Kritische Punkte, Harte- und AnlaR-
kurven, Kleingefiige und physikalische Eigenschaften von sechs
Matrizenstédhlen. Gefiigeaufbau und geschichtliche Entwicklung.
Erdrterung. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 15 (1929) Nr. 3, S. 387
bis 428.]

Magnetstahle. Kobalt-Chrom-Magnetstdhle.* Kurzer
Bericht Uber Zusammensetzung und Warmebehandlung der ver-
schiedenen Kobalt-Magnetstédhle. [Metallbérse 19 (1929) Nr. 24,
S. 651]

GuBeisen. P. Schoenmaker: W armebehandlung und
Eigenschaften von GuRBeisen.* EinfluR der Ueberhitzungs-
temperatur und der Abkihlungsgeschwindigkeit auf das Gefiige.
EinfluR der einzelnen Eisenbegleiter auf die verschiedenen Eigen-
schaften. Weichgliihen zur Erhéhung der Bearbeitbarkeit. Ergeb-
nisse von Glihversuchen bei verschiedenen Temperaturen. Hérte-
und AnlaBversuche. Physikalische Eigenschaften. [Heat Treat.
Forg. 15 (1929) Nr. 2, S. 170/3.]

Hermann Uhger: Nickellegiertes GuBeisen.* Auszug
aus dem bisherigen Schrifttum tber den EinfluB des Nickels auf
Gefiige, Festigkeit, Bearbeitbarkeit und VerschleiBfestigkeit von
GuBeisen. [GieR.-Zg. 26 (1929) Nr. 7, S. 181/8]

Sonstiges. O.Ohmann:ZweiExplosionendurchW asser-
stoff-Stahlflaschen.* [Z. V. d. I. 73 (1929) Nr. 8, S. 264/5.]

Die Werkstofffrage fiur Stahlflaschen in England.
Kurzer Bericht tber die Ergebnisse der Arbeiten des von der
englischen Regierung eingesetzten Untersuchungsausschusses.
[Chem. Trade J. and Chem. Eng. 1929, 8. Méarz; nach Réhren-
industrie 22 (1929) Nr. 7, S. 103/4.]

Kaltgezogene Profile fir Turbinenschaufeln.* Her-
stellung von Schaufeln aus Kohlenstoff- und legiertem Stahl unter
dem Gesichtspunkt der Genauigkeit und Sauberkeit der Ober-
flache. [Heat Treat. Forg. 14 (1929) Nr. 12, S. 1405/6.]

Metallographie.

Rontgenographie. Karl Becker, ®r.«”~ng.: Réntgenogra-
phische Werkstoffprifung. Bestimmung von Kristall- und
Deformationsstruktur, Materialdiagnostik. Mit 76 Abb. Braun-
schweig: Friedr. Vieweg & Sohn, Akt.-Ges., 1929. (2 BI., 100 S.)
8°. ?fljH. (Sammlung Vieweg. H. 97.) — Inhalt: Allgemeine
Grundlagen (der Rontgenphysik und der Kristallographie);
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49. Jahrg. Nr. 17.

Strukturbestimmungen mit monochromatischem Rd&ntgenlicht;
Strukturbestimmung mit vielfarbigem Réntgenlicht; Raumgruppe
und Strukturfaktor; Verwendbarkeit der einzelnen rdntgeno-
graphischen Verfahren; diagnostische erkstoffuntersuchung.

Physikalisch-chemische Gleichgewichte. Atomi Osawa und
Shujiié Iwaizumi: Rontgenuntersuchungen von Eisen-
Stickstoff-Legierungen. Nachweis der Verbindungen FedN
und Fe2N im System Eisen-Stickstoff. Gitterkonstanten. Dichte.
Atomanordnung. Durchmesser des Stickstoffatoms 1,26 A.
|Z. Krist. 69 (1928) Nr. 1/2, S. 26/34; nach Phys. Ber. 10
929) Nr. 6, S. 468.

Erstarrungserscheinungen. F. Rapatz: Ueber schéddliche
und nitzliche Wirkungen der Gase im Stahl.* Der Sauer-
stoff ist die Ursache der Harteempfindlichkeit und der Weich-
fleckigkeit beim Harten. Stickstoff ist innerhalb der praktisch
vorkommenden Mengen im Stahl unschédlich, fur die Einsatz-
hartung wird er entweder fir sich allein oder mit Kohlenstoff
zusammen vorteilhaft angewendet. Die Gasentwicklung beim
Erstarren férdert die Bildung von kleinen Kristalliten. [Z. Metallk.
21 (1929) Nr. 3, S. 89/93]

Feinbau. G. Kurdjumow und E. Kaminsky: Eine rontgen-
ographische Untersuchung der Struktur des gehér-
teten Kohlenstoffstahls.* EinfluR des Kohlenstoffgehaltes
auf die GroRe des Achsenverhdltnisses. Parameter des tetrago-
nalen Gitters. Die tetragonale Struktur findet sich nicht nur
in den &uferen, sondern auch in den inneren Schichten gehar-
teter Proben. Aenderung der Struktur beim Anlassen auf 100°
Schlisse tber die Art des Zerfalls und die tetragonale Struktur.
[Z. Phys. 53 (1929) Nr. 9/10, S. 696/707.]

Gefligearten. Everett L. Reed, S. B., Instructor in Metallurg}1
in Harvard University: Photomicrographs of Iron and
Steel. With a foreword by Dr. Albert Sauveur, Gordon McKay
Professor of Metallurgy in Harvard University. (With 226 fig.)
New York: John Wiley & Sons; London: Chapman & Hall.
Ltd., 1929. (XX, 253 p.) 8°. Geb. 20 sh. S B=

Kritische Punkte. André Michel und Pierre Benazet: AnlaR-
erscheinungen an austenitischen Stdhlen. Statt des
einfachen y—>a-UmWandlungseffektes zeigen einige austeni-
tische Stéhle besonders verlaufende AnlaBerscheinungen, die
mit der Ausscheidung im Austenit geldster Fremdstoffe in
Zusammenhang gebracht werden. Nach ihrer Ausfallung kann
die y—»oc-Umwandlung erst erfolgen. Kein grundlegender Unter-
schied in beiden Fallen; nur die ,passiven Widerstande*“ gegen
das Eintreten der Umwandlungsind verschieden. [Comptes rendus
188 (1929) Nr. 13, S. 912/5.]

Sonstiges. H. v. Steinwehr und A. Schulze: Neubestim-
mung der internationalen elektrischen W iderstands-
einheit.* [Ann. d. Phys. 87 (1928) Nr. 22, S. 769/810.]

Fehler und Bruchursachen.

Korrosion. Ueber Anfressungen in Lokomotivkesseln
und ihre Verhitung. Kurzer Bericht iiber amerikanische GroR-
versuche mit sauren und basischen Speisewassern. GroRer Ein-
fluB des gel6sten Sauerstoffs bei basischen Wassern. Ausschei-
dung des Sauerstoffs durch einen Speisewasservorwdrmer beson-
derer Bauart. Kostenersparnisse. [Railway Age 1928, Nr. 11:
nach Organ Fortschr. Eisenbahnwes. 84 (1929) Nr. 5, S. 86/7.]

Schiackeneinschlusse. Eisenbahnunglick als Folge
eines Schienenbruches.* Genaue Einzelangaben. Ursache
SchlackeneinschluR. [Organ Fortschr. Eisenbahnwes. 84 (1929)

VO“L

Nr. 4, S. 68.]
Sonstiges. Gasvergiftung in Duisburg. Fachliche
Besprechung von schweilitechnischen Gesichtspunkten. [Autog.

Metallbearb. 22 (1929) Nr. 6, S. 80/2.]

Chemische Priifung.

Allgemeines. Gustav Thanheiser und Peter Dickens: Der
EinfluR des Schitteins auf verschiedene F&llungs-
reaktionen.* EinfluB des Schitteins auf die Fallungen bei
der Bestimmung von Barium, Schwefel, Kalzium, Magnesium
und Phosphor. [Arch. Eisenhittenwes. 2 (1928/29) Nr. 9, S. 575/81
(Gr. E: Chem.-Ausseh. 62); vgl. St. u. E. 49 (1929) Nr. 13, S. 430/1-]

Probenahme. H. A. Bahr: Ueber die Probenahme von
Gasen und die Behandlung von Gasproben. [St. u. E. 49
(1929) Nr. 10, S. 331]

Chemische Apparate. A. Weindel: Aluminiumkammer-
ofen fur die Schweianalyse bitumindser Stoffe.* Beschrei-
bung eines Laboratoriumapparates mittlerer GroRe, bestehend
aus einem langgestreckten Kammerofen aus Aluminium. Die
verwendete Probemenge betragt gewodhnlich 3 kg. Beschreibung

149/52. - Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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der Arbeitsweise und Bedienung.
Artt’ wm

Spektralanalyse. Hilde Thurnwald und Gustav F. Huttig:
Experimentelle Beitrdge zur quantitativen Emissions-
Spektralanalyse. I. Die Grundlagen der quantitativen
Spektralanalyse.* Fragestellung. Grundlagen der verschie-
denen Arbeitsrichtungen. Experimentelle Anordnung. Versuche
und deren Auswertung als Beitrdge zur Kenntnis der verschieden-
artigen Einflisse. Schrifttumsibersicht. [Z.anal. Chem 76(19°9)
Nr. 7/8, S. 260/72.]

Hilde Thurnwald: Experimentelle Beitrdge zur quan-
titativen Emissions-Spektralanalyse. Il. Quantitative
spektralanalytische Bestimmung des Zinks in Ldésun”
und des Molybdans in Stdhlen nach dem Testverfahren.
Arbeitsweise zur spektralanalytischen Bestimmung von Zink in
Lésung und von Molybdén in Stahl. Kritische Besprechung der
Ergebnisse. [Z. anal. Chem. 76 (1929) Nr. 9/10, S. 335 47]

Brennstoffe. [K.] Bunte: Neue Methoden der Brenn-
stoffuntersuchung. Ergénzung der dblichen unzulénglichen
Laboratoriumsverfahren durch folgende Bestimmungen: Kegel-
schmelzpunkt und Schmelzkurven der Asche. Blahprobe, Back-
vermdgen, Verkokungswéarme, Anteil an koksbildenden Bestand-
teilen bei der Verkokungsprobe, Heizwertzahl der flichtigen
Bestandteile oder der Schweianalyse sowie Reaktionsfahigkeit
des Verkokungserzeugnisses. Weiter wird bei der Elementaranalyse
der Uberwiegend anorganische Schwefel ganz ausgeschaltet.
Kurze Besprechung der verschiedenen Arbeitsweisen. [Gas
Wasserfach 72 (1929) Nr. 6. S. 124/7.]

J. W. Whitaker: Schnellbestimmung von Stickstoff
in Kohle. Nachteile der {blichen Kjeldahl-Bestimmung.
Bestimmung durch Oxydation der Kohle mit konzentrierter
Schwefelsdure und Kaliumpermanganat. Kolorimetrische Be-
stimmung des gebildeten Ammoniaks mit NeRlerschem Reagens.
Beschreibung der Arbeitsweise. [Fuel 8 (1929) Nr. 3, S. 145]

Gase. H. Bach: Die Bestimmung geringer Mengen
Schwefelwasserstoff in Gasen.* Kolorimetrische Bestim-
mung des Schwefels unter Verwendung einer 2 1fassenden Gas-
sammelflasche mit anschlieBendem Zehnkugelrohr. Erforderliche

[Brennstoff-Chem. 10 (1929)
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StrommefRgerate. W. Pfanhauser: Neuerungen auf dem
Gebiete der Galvanotechnik.* Prifung der Stromdichte
in galvanischen Béddern. Das Nickel-Chrom-Verfahren. fWerkst.-
Techn. 23 (1929) Nr. 7, S. 212 4]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.

Allgemeines. Hans Melhardt, Ingenieur: Die W and-
stdrkenberechnung druckbeanspruchter GefaBe aus
SchweilRstahl, FluBstahl-, Kupfer- und Aluminium -
blech im Apparatebau. Mit Bericksichtigung der Werk-
stoff- und Bauvorschriften fiir Landdampfkessel vom Oktober
1926, ihres Nachtrages vom April 1927 und der hierzu vom
Deutschen DampfkesselausschuRl herausgegebenen Erlauterungei .
Mit 10 Abb., 2 Diagrammen und 17 Tab. im Text und auf 15 Taf.
Leipzig: Otto Spamer 1929. (61 S.) 8“ 7JIM, geb. 8,50JI1JI.
Aus: ,Chemische Apparatur® 1928. (Monographien zur Che-

mischen Apparatur. Begriindet von Dr. A. J. Kieser. Hrsg.
von Berthold Block. Bd. 6.) S BS5

Johann Jasehke. Ing., Oberingenieur der Waagner Bii"
A.-G., Graz: Die Blechabwicklungen. Eine Sammlun_

praktischer Verfahren. 7., umgearb. Aufl. Mit 312 Abb. im
Textund auf 1 Taf. Berlin: Julius Springer 1929. (2 BI., 95 S.) 8*.
3,20 J LIt. = BS

Eisen und Stahl. Fachwerk in Rohren.* Beschreibung
der Bauart Stift, bei der die Rohrenden zur Verbindung flach
gepreft werden, mit ringféormigen Vorspriingen, die in ent-
sprechende Bohrungen der Knotenbleche greifen. Gewichts-
erspamis des Rohrfachwerkes gegentber Profileisen angeblich
40 bis 50 %. [Z. V. d. I. 73 (1929) Nr. 6. S. 200.]

Stahl im Sport.* Das Stahlhaus als Jugendherberge.
Schwimmende Stahlbauten fir Hygiene und Sport. Das zusam-
menlegbare Stahlhautboot. Anlagen fir Schwimmbader in
Stahlkonstruktionen. Stahleinrichtungen fiir Klubh&user und
Sportstatten. Stahl im Bergsport. Auf der Rennbahn. Draht
unentbehrlich fur Sportplatze. (Stahl Gberall 1 11928t Nr. 11 12.
S. 1/32]

Der Stahlbau. Auszug aus dem Vortrag von Professor
Gropius auf der Friihjahrsmesse Leipzig. [Der Stahlbau 2 (19291

Reagenzien. [Gas Wasserfach 72 (1929) Nr. 7. S. 154 5] Nr. 7, S. 84]
G. Neumann und F. Strahuber: Praktische Richt- Halle ,Stahlbau“ auf der Leipziger Baumesse.*
linien fir gasanalytische Untersuchungen.* Einrichtung. Die Entwicklung des Stahlbaues. Briicken in friherer Zeit.

Fehlerquellen und Handhabung von Orsat-Apparaten. Apparate
fur exakte Gasanalyse. Selbsttdtige Gasanalysenapparate.
Gerate und Leitungsanlagen zur Entnahme von Gasproben.
Bewertung der Ergebnisse. [Arch. Eisenhiittenwes. 2 (1928 29)
Nr. 9. S. 557/74 (Gr. D: Mitt. Warmestelle 123).]

Roland Wasmuht: Ueber die Bestimmung der oxy-
dischen Einschliisse in Eisen und Stahl auf rickstands-

analytischem Wege durch ChloraufschluB. (Mit 26 Abb.)
Disseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1929. (16 S.) 4°. —
Aachen (Techn. Hochschule), (Dt-Xytig.-Diss. S BS

Sonstiges. R. Wasmuht: Kolorimetrie mit Hilfe des
Eintauchkolorimeters.* Beschreibung des Duboscq-Kolori-
meters und seiner Wirkungsweise. Ausfiihrung einer Bestimmung.
[Chem. Fabrik 1929, Nr. 4, S. 37/8.]

Einzelbestimmungen.

Kobalt. G. A. Barbieri: Neues Verfahren zur volu-
metrischen Bestimmung des Kobalts. Oxydimetrische
Bestimmung des Kobalts auf Grund der Reaktion der Kobalti-
nitrite mit Natriumbikarbonat. Na, Mg. Mn, Zn. Ni, Erdalkalien
und Phosphate storen im Gegensatz zu Fe und NH4 nicht. Ana-
lysengang. [Atti R. Accad. Lincei Rend. 8 (1928) S. 405/8; nach
Chem. Zentralbl. 100 (1929) Bd. I, Nr. 10, S. 1241)]

Titan. H. Brintzinger und W. Schieferdecker: Die poten-
tiometrische Bestimmung des Titans in Gegenwart
anderer Metalle, insbesondere von Eisen.* Potentio-
metrische Bestimmung des Titans auf Grund der Reduktion
von vierwertigem zu dreiwertigem Titan durch Chromchlorir-
16sung. Bestimmung von Titan und Kupfer sowie Titan und Eisen
nebeneinander. [Z. anal. Chem. 76 (1929) Nr. 7/8, S. 277 80.]

Wéarmemessung, -mef3gerdte und -regier.

Waé&rmeubertragung. Helmuth Hausen: W &rmeaustausch
in Regeneratoren.* [Z. V. d. I. 73 (1929) Nr. 13, S. 431/3]

Sonstige MeRgerdte und Regler.
Zeit-und Geschwindigkeitsmesser. H. Steuding: Beschleu-
nigungsmesser von Galitzin.* [Z. V. d. I. 73 (1929) Nr. 8,
S. 263]

Forschung und Prifung. Vorschlage der Stahlskelettbauwele.
[Stahl Gberall 2 (1929) Nr. 3. S. 1 11]

Die Stahlbauweise fiur Siedlungs- und stadtische
Bauten unter Verwendung von verzinkten Stahldach-
pfannen und anderen Bedachungsarten aus Stahl.*
[Stahl Gberall 2 (1929) Nr. 4. S. 1 24]

Emil Strassberg: Gasbeton und Stahlskelett im Woh-
nungshau.* [Bauing. 10 (1929) Nr. 12, S. 210/3.]

Alwin Weiss: Leitergertiste im Stahlhochbau.*
Stahlbau 2 (1929) Nr. 7, S. 73/5.]

Stahl Gberall. Hrsg. von der Beratungsstelle fur Stahl-
verwendung, Diusseldorf, Stahlhof. Sonderausgaben. [Stahl
im Bau- und Wohnungswesen.] (Dusseldorf: Industrie-
Verlag und Druckerei, A.-G.) [1929.] (Getr. Pag.) — Der
Sammelband umfalt folgende Sonderausgaben: Admi-Stahl-
kiichen; Alba-Stahlkiichen; Stahl in der Architektur; Verwen-
dung von Stahl fir schwere Betriebsbdden; Stahl-
hduser; Stahlmdbel fiur Haus und Heim; Stahlstreck-
masten; Stahlverwendung bei wérmetechnischen Ein-
richtungen fiir Siedlungsbauten. S BS

Schlackenerzeugnisse. Rolled Slag and Traffic-Bound
Roads. Cleveland, Ohio, (937 Leader Bldg.); National Slag
Association, April 1929. (42 p.) —,25 $. (Symposium No. 15.
[prepared by the] National Slag Association.) S BS

Sonstiges. Hans Schmuckler: W and-Fiullbaustoffe fur
Stahlskelettbauten.* [Z.V.d.I. 73 (1929) Nr. 12, S. 385/92.]

Normung und Lieferungsvorschriften.

Allgemeines. Die Méglichkeit einer Rationalisierung
der Normungsarbeiten. [Sparwirtsch. 7 (1929) Nr. 2, S. 80 2.]

Nonnen. Otto Sehliewiensky: Amerikanische Normen
fir GielRereiroheisen, Grauguf3, Tempergu3 und Stahl-
formguB.* Ausfiuhrliche Uebersetzung der amerikanischen
Normen. [GieR. 16 (1929) Nr. 12, S. 267/74.]

A. Riebold: Ueber Formkastennormung.* Vorschlag,
die Entfernung der Fihrungsstifte bei den Formkasten zu normen
zugleich mit den  Lochmitten der Formmaschinenplatten.
[GieB. 16 (1929) Nr. 11, S. 249/54.]

Lieferungsvorschriiten, Vorschriftenbuch des Verban-
des Deutscher Elektrotechniker. Hrsg. durch das General-

[Der
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Sekretariat des YDE. 16. Aufl. Nach dem Stande am 1. Januar
1929. Berlin: Julius Springer 1929. (IX, 910 S.) 8°. Geh. 16 JUI"
mit Daumenregister 18,60 JIM- mB “

Betriebswirtschaft und Industrieforschung.

Betriebsfihrung. Kurt Laue: Sammelhericht Uber die
Studien zur ,flieBenden Fertigung“ und Arbeitsbin-
dung. Meinungen und Urteile von Wissenschaftern und Inge-
nieuren. Schrifttumsauswertung, insbesondere tber Ertrag und

Leistungsabstimmung. [Ind. Psychotechn. 6 (1929) Nr. 1/2,
S. 66/75.]
Die Lochkarte. Grundlagen und Anwendungsgebiete,

erlautert an einer Reihe von Einzelbeispielen aus der Eisen- und
Stahlindustrie. (Mit Vorwort von Peter van Aubel.) Hrsg. vom
AusschuB fiir Rechnungswesen des Vereins deutscher Eisenhitten-
leute. Mit 95 Abb. Disseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1929.
(91 S.) 8°. 10JIM. BBS

Betriebstechnische Untersuchungen. Otto Cromberg: Be-
triebswirtschaft im Stahlwerk.* [St. u. E. 49 (1929) Nr. 12,
S. 398/400.]

G. Veit: Betriebswirtschaftliche Untersuchung
einer Thomasschlackenmiihle.* [St. u. E. 49 (1929) Nr. 10,
S. 333/4]

Carl Wirtz: Der Betriebsvergleich in Industrie-
betrieben. [Betriebswirtsch. Rdsch. 6 (1929) Nr. 3, S. 57/9.]

Zeitstudien. Grundlagen flir Arbeitsvorbereitung.
Zeitstudien. Hrsg. vom Ausschufl fur Handarbeit beim AWF.
(Mit 186 Bildern und 1 Taf.) Berlin: Beuth-Verlag, G. m. b. H.,
(1929.) (VIIIl, 202 S.)) 8°. Geb. 9JIM. B =

Psychotechnik. Hans Rupp: Das Aufgabengeblet und
die letzten Ziele der Psychotechnik. Eignungsprifung
und Anlernling. Menschenfilhrung. [Techn. Erziehung 4 (1929)
Nr. 3, S. 21/4]

J. Dilger: Zur Wirkungsgradbestimmung von Eig-
nungsprifungen aller Art.* [Ind. Psychotechn. 6 (1929)
Nr. 1/2, S. 53/6.]

Eugen Oberhoff: Die neuere Entwicklung der psycho-
technischen Begutachtung. Massen- und Einzelauslese.
Beschreibung der heute ublichen Prufverfahren bei der Einzel-
auslese: Vorauslese, Einheitsprifung, Arbeitshilder, Prifgeréte,
Arbeitskurven, Prifverfahren. [Arch. Eisenhittenwes. 2 (1928/29)
Nr. 9, S. 601/6 (Gr. F: Betriebsw.-Aussch. 30); vgl. St. u. E. 49
(1929) Nr. 11, S. 365/6.]

Hans Rupp: Die Aufgaben der psychotechnischen
Arbeits-Rationalisierung. [Psychotechn. Z. 3 (1928) Nr. 6,
S. 165/82; 4 (1929) Nr. 1, S. 17/9.]

L. Seil: Abhéngigkeit der psychotechnischen Eig-
nung vom Lebensalter. Feststellung eines starken Einflusses.
[Psychotechn. Z. 4 (1929) Nr. 1, S. 8/9.]

F. Schirholz: Von der Psychotechnik dber Arbeitsqandelskammer.

padagogik zur Menschenfihrung.
(1929) Nr. 1, S. 3/4]

Selbstkostenberechnung. Arth. Jores: Die Selbstkosten
als Grundlage der Warenbewertung. [Betriebswirtsch.
Rdsch. 6 (1929) Nr. 3, S. 66/8.]

Walter Rahm: Die Behandlung der Sonderkosten in
der industriellen Selbstkostenberechnung. [Betriebs-
wirtsch. Rdsch. 6 (1929) Nr. 3, S. 68/9.]

Year Book 1928 [ofthe] National Association ofCost
Accountants. Proceedings of the Ninth International Cost
Conference at the Hotel Commodore, New York, June 12, 13,
14, 15, 1928. New York City (26 West 44th Street): (Selbstverlag
1928). (XXIII, 470 p.) 8°. Geb. 3 S. BBS

Sonstiges. Johannes Warlitz: Registraturplan fiir Berg-
und Huttenwerke. [Z. Betriebswirtsch. 6 (1929) Nr. 3, S. 223
bis 230.]

[Technische Erziehung 4

W irtschaftliches.

Tiessen, Ernst, Prof. Dr.: Deutscher W irt-
Hrsg. vom Reichsverband der Deutschen Indu-
strie. Mit einem Geleitwort von Generaldirektor Dr. Albert
Vogler. Berlin (SW 61): Reimar Hobbing. gr.-2°. (XX S,
51 Karten.) [1929.] — Mit den 51 Karten liegt bisher nur etwa
ein Drittel des Gesamtwerkes vor. Wir werden auf den Inhalt des
Atlasses naher eingehen, sobald er vollstandig ist. S BB

AuBenhandel. Statistik der industriellen Ausfuhr
Deutschlands in den Jahren 1925 bis 1928. [Hrsg.:] Reichs-
verband der Deutschen Industrie. Berlin (W 10, Kdnigin-Augusta-
Strale 28): [Selbstverlag des Herausgebers] Marz 1929. (19 S.)
4°, 3JIM.. BBS

Allgemeines.
schaftsatlas.
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49. Jahrg. Nr. 17.

Einzeluntersuchungen. Mas Schlenker: Das heutige LTnter-
nehmertum. [St. u. E. 49 (1929) Nr. 10, S. 326/8.]

Die Vorgédnge im internationalen Eisenerzbergbau.
[St. u. E. 49 (1929) Nr. 12, S. 413]

Eisenindustrie. R. Diurrer: Ueber Sudamerikas Eisen-

industrie. [St.u. E. 49 (1929) Nr. 12, S. 415]

Verbénde. 25 Jahre Stahlwerksverband. [St. u. E. 49
(1929) Nr. 10, S. 313/5]

Otto. Holtz: Internationale Rohstahlgemeinschaft
und -Wirtschaft in Europa. (Osnabriick,) Februar 1928:
(J. G. Kisling.) (60 S.) 8». 3,50 JIM. S BS

Organisatorischer Aufbau des Reichsverbandes der
Deutschen Industrie. Nach dem Stande vom 1. Mérz 1929.
Berlin: Selbstverlag des Reichsverbandes der Deutschen Industrie
[1929]. (247 S.) 4°. 6,50 JIM. BBS

Jahresbericht [der] Gesamtvereinigung der WeiB-
und Schwarzblech verarbeitenden Industrien, e. V., 1928.
Berlin-Charlottenburg (2,Hardenbergstrale 3): [Selbstverlagl929.]
(63, XX1 S.) 4°. — Der Bericht setzt im ersten und dritten Teil
die Berichterstattung des Vorjahres — vgl. St. u. E. 48 (1928)
S. 567 — fur das neue Jahr fort. Aus den im zweiten Teil ab-
igedruckten Aufsdtzen seien hier nur genannt: ,Zweck und Ziel
der Prifung von Feinblechen®, von Willy Aumann (S. 45/7),
,Ziel und Grenzen der Normung (in der Blech verarbeiten-
den Industrie)*“, von Generaldirektor Dr. E. Brennecke (S.
48/9), und ,Eisenverarbeiter und Ausnahmetarif-Sy-
stem der Reichsbahn®, von Generaldirektor Conrad Meurer
(S. 57/9). “ BS

Wirtschaftsgebiete. Friedrich Seebass, Dr., Wissenschaftlicher
Assistent am Geographischen Institut der Universitdt Greifswald:
Bergslagen. Versuch einer kulturgeographischen Beschreibung
und Umgrenzung. Braunschweig, Berlin, Hamburg: Georg Wester-
mann 1928. 8°. 45JIM. — T. 1. Text. (Mit 8 Abb. auf 2 Taf.)
(X1, 339 S.); T. 2: Tabellen und Karten (14 Tab., 5 Karten).
(Nordische Studien. Hrsg. vom Nordischen Institut der Universi-
tat Greifswald. 9.) BBS

Handels- und Zollpolitik (Zolltarife). F. Baare: Die Zoll-
politik, die protektionistische Verwaltungspolitik und
Subventionspolitik der reparationsberechtigten Lé&n-
der. Reparationszahlungen kénnen nur durch Ausfuhriiberschufl
finanziert werden. Die Zoll- und Handelspolitik, die protektio-
nistische Verwaltungspolitik und die Subventionspolitik der
reparationsberechtigten Lé&nder wirken absatzsperrend fir die
deutsche Eisenausfuhr. Sie stehen im Gegensatz zu den Empfeh-
lungen der Genfer Weltwirtschaftskonferenz. [St. u. E. 49 (1929)
Nr. 12, S. 395/8.]

Versand- und Zollvorschriften im Verkehr mit dem
Ausland. 6., nach dem neuesten Stande bearb. Aufl. Im Auf-
trage der Bergischen Industrie- und Handelskammer zu Remscheid
zusammengestellt und bearbeitet von der Zollauskunftsstelle der
Remscheid (1929): Gottl. Schmidt. (164 Bl.)
4°. 5 JIM.. — Die 5. Aufl. des Buches — vgl. St. u. E. 48 (1928)
S. 283 — war durch zahlreiche Nachtrdge mit den inzwischen
eingetretenen Aenderungen unibersichtlich geworden; diesen
neuen Bestimmungen trdgt die vorliegende Bearbeitung des
Buches Rechnung. BBS

Verkehr.

Eisenbahnen. Verschont endlich die Reichsbahn mit
neuen Personallasten. [St. u. E. 49 (1929) Nr. 13, S. 453/4]
Zur vorubergehenden zehnfachen Erhdhung des
W agenstandgeldes beider Reichsbahn. [St. u. E. 49 (1929)
Nr. 10, S. 342/3.]
Soziales.

Allgemeines. Josef Winschuh: Dassoziale Doppelgesicht
der Rationalisierung. Die Zunahme der Sozialunkosten
fordert die Rationalisierung, schafft aber auch neue sozialpolitische
Aufgaben. Bevdlkerungspolitische Grenzen der Rationalisierung.
Notwendigkeit, den seelischen Verlust der Arbeiter infolge mecha-
nisierter Arbeit durch Besserung der Lebenshaltung auszugleichen.
[Magazin der Wirtschaft 5 (1929) Nr. 11, S. 394/8.]

J. HaRlacher: Gedanken zur deutschen Sozialpolitik.
[St. u. E. 49 (1929) Nr. 11, S. 358/61.]

Lohne. Ferdinand Ténnies: Arbeitslohn und Zwangs-
schiedsspruch. Entgegnung auf den Aufsatz von Prof. Weber
Uber den Arbeitslohn in Heft 4 der Soz. Prax. vom 24 Jan. 1929.
[Soz. Prax. 38 (1929) Nr. 11, S. 249/55.]

Unfallverhiitung. E. Kothe: Sicherheit im Betrieb.* [Z
V. d.i. 73 (1929) Nr. 8, S. 241/6.]

R. Loch: Staubexplosionen.

[Z. V. d.
S. 247/9]

I. 73 (1929) Nr. 8,

Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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Fr. Ritzmann: Rationalisierung und Arbeitsunfalle.
Unfallverhiitung, ein wesentliches Element der Rationalisierung
[Soz. Prax. 38 (1929) Xr. 9. S. 207,10.]

K. Seesemann: Theorie der Schutzwerbung mit Unfall-
bildern und die sich daraus ergebenden SchluBfolge-
rungen fur ihre Verwendung.* [Glickauf 65 (1929) Xr=8
S. 253 63]

Bildung und Unterricht.

Allgemeines. Torsten Althin: Das technische Museum
und der technische Unterricht. In der Versammlung der
»Teknolog forening“ vom 5. Mérz 1929 wurde die Frage untersucht,
inwieweit das technische Museum zur Unterstitzung bzw. Er-
ganzung des technischen Unterrichts herangezogen werden kann
[Tekn. Tidskrift 59 (1929) Xr. 11, S. 154 6.]

Arbeiterausbildung. H. Koblanck: Betriebserfahrungen
zur Frage der Anlernung. [Ind. Psvchotechn. 6 (1929) Xr 12
S. 21/5]

W. Moede: Richtungen und Entwicklungsstufen der
industriellen Anlernung und Schulung. Grundsatze fur

Statistische,!.
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Einrichtung. Fihrung von Betriebsanlernstellen.
techn. 6 (1929) Xr. 1/2, S. 11/21.]

Hochschulausbildung. Harvey X. Davis: Die ideale Inge-
nieurausbhildung. [Mech. Engg. 51 (1929) Xr. 2. S. 130 2]

Albert Frieder: Die Spezialisierung des Ingenieurs.
[Schweiz. Bauzg. 93 (1929) Xr. 12, S. 143 4]

J. Hanner: Praktikanten und W erkstudenten. Mit-
wirkung der Elektrokraftwerke in der Ausbildung. [Elektrizitéts-
wirtsch. 28 (1929) Xr. 478, S. 146 8.)

Die neuen elektrotechnischen
nischen Hochschule Braunschweig. (Mit 61 Bildern.)
(Braunschweig 1929: Georg Westermann.) (130 S.) 8 5BS

Sonstiges. Bruno Schwarze. Tx.Jttg.. Geh. Baurat, Reichs-
bahndirektor: Die Personalausbildung bei der Deutschen
Reichsbahn. Ein Handbuch, bearbeitet unter Mitwirkung von
Reichshahnrat Dr. Couve. Mit 92 Abb., 23 Taf. und den amtlichen
Lehrplanen. Berlin: Verlag der Verkehrswissenschaftlichen Lehr-
mittelgesellschaft m. b. H. bei der Deutschen Reichsbahn 1928.
(XXII. 742'S.) 8». Geb. 20 X.H. SBS

[Ind. Psyeho-

Institute der Tech-

Statistisches.

Die Ruhrkohlenlérderung im Mérz 1929.

Im Monat Mérz 1929 wurden insgesamt in 25 Arbeitstagen
10055 2531 Kohle gefdrdert gegen 9 066 9811 in 24 Arbeitstagen
im Februar 1929 und 10 857 8441 in 27 Arbeitstagen im Mérz 1928.
Arbeitstaglich betrug die Kohlenforderung im Marz 1929
402 210t gegen 377 791tim Februar 1929und 402142tim Mérz 1928.

Die Kokserzeugung des Ruhrgebietes stellte sich im Mérz
1929 auf 2 813653 t (taglich 90 763 t), im Februar 1929 auf
2392 355t (taglich 85441 t). im Marz 1928 auf 2 547 928 t (t&g-
lich 82 191 t). Auf den Kokereien wird auch Sonntags gearbeitet.

Die Brikettherstellung hat im Marz 1929 insgesamt
346 770 t betragen (arbeitstdglich 13871 t) gegen 332 006 t
(138341)im Februar 1929 und 305389t (11 3111) im Mé&rz 1928.

Die Gesamtzahl der beschéaftigten Arbeiter stellte sich
Ende Mérz 1929 auf 367 656 gegen 365 778 Ende Februar 1929
und 396 306 Ende Marz 1928.

Feierschichten wegen Absatzmangels waren
nicht zu verzeichnen.

Die Bestande an Kohlen, Koks und PreRkohle
(das sind die auf Lager, in Wagen, in Tirmen und in Kédhnen
einschlieBlich Koks und PreBkohle in Kohle umgerechnet) stellten
sich Ende Mérz 1929 auf rd. 1,72 Mill. t gegen 2,53 Mill. t Ende
Februar 1929. In diesen Zahlen sind die in den Syndikatslagem
vorhandenen verhdltnism&Rig geringen Bestdnde einbegriffen.

In der nachfolgenden Aufstellung ist die Kohlenférderung
des Ruhrgebietes in den drei ersten Monaten dieses Jahres im
Vergleich mit dem Jahre 1928, dem ersten Xachkriegsjahre 1919
und dem letzten Vorkriegsjahre 1913 enthalten. Die arbeitstag-
liche Forderung ist in Klammem gesetzt.

im Mérz

1913 | 1919 1928 1 1929
Schichtdauer unter Tage (einschl. Ein- u. Ausfahrt)
8h bis 31.3.
Monat 7y, h vom
8yt h 1. bis 8. 4. 8 h 8 h
7hseit9. 4.
t t | t t
Januar . 9 786 005 6 263 070 10 895 342 1'J 129 038
(389 493) (248 042) (491 769) (389 578)
Februar.......... 9194 112 5430 776 10031 212 9066 981
(383 088) (226 282) (401 248) (377 791)
Mérz 9 181 430 6 299 591 10 857 844 i 10 055 253 !
. (382 560) (242 292) (402 142) (402 210)
JoY ] | — 9969569 2132607 9053 128
(383 445) (88 859) (393 614)
M @i 9 261 448 5826 873 9 0S7 122
(351 915) (233 075) (363 485)
JUN T 9 586 385 5607 977 8 893 277
(383 455) (241 203) (359 324)
JU i 10 150 347 6 696 813 9418 920
(375939) (248 030) (362 266)
AUguSt.. 9 795 236 6 518 894 9 817 489
(376 740) (250 727) (363 611)
September 9 696 397 6 580 219 9 141 27S
(372 938) (253 085) (36a 651) |
Oktober 9 895 090 6 945 901 10 185 513
(366 484) (257 256) (377 241)
November. . . . 8932 276 6 172 248 9 930 016
(386 261) (265 473) (366 360)
Dezember 9 101 858 6471 130 8 865 909
(377 279) (266 851) (379 290) i
Januar-DezenilLti*> 114 529 928 71 155 612 114 577 0502)
(379 710) (236 397) (377 9562

*) Die Jahreszahlen sind durch besondere Erhebungen nach-
traglich berichtigt, so daR die Aufrechnung der einzelnen Monats-
zahlen nicht die Summe ergibt. * Vorlaufige Zahlen.

Xvn.,,

Die Roheisen- und Fluf3stahlgewinnung des Saargebietes im
Monat Marz 1929.

Xach den statistischen Erhebungen der Fachgruppe der
Eisen schaffenden Industrie im Saargebiet stellte sich die Roh-
eisen- und FluRstahlgewinnung des Saargebietes im Monat Mérz
1929 wie folgt:

Stand der Hochéfen

In In Ans- ; Zum Lei-
1929 Vor-  Betrieb bessernng " Anblasen f;ﬂ:gﬁ:n .
handen befind- dampft befind- j fertig- in 24 h
lieh lich * stehend -
Januar . 31 26 — 4 1 6120
Februar . 31 26 — 4 1 6120
3 2 i
Méarz . . 31 27 } 2 6120
Roheisenuewinnunz
GieBerei- ~ GuBwaren Thomas- Roheisen
1929 roheisen - Schmel- i i
zung roheisen insgesamt
t t t t
Januar 16 900 151 981 168 881
Februar . 13 100 134 085 147 1851)
Marz 17 550 156 891 174 441
FluBstahlsewinnung
Bohbldcie Stahlguf
A* FluRk-
1929 Thomas- Elektro-  ba- Sitnaslil
. saurer
stahl- Ip " stahl-  sischer gesamt
t t t t t t
Januar 137 893 43 847 1090 513 183 343
Februar . 117 596 41 658 1092 368 1 160 714
Mérz 134 390 42 679 1370 466 178 905
X) Berichtigte Zahl.
Die Leistung der Walzwerke im Saargebiet im Marz 19291.
Januar Februar Marz
1929 1929 1929
t t t
Halbzeug, zum Absatz bestimmt 14 184 12 494 11 325
| Eisenbahnoberbaustoffe . 24 206 10 423 | 16 249
Formeisen (iber 80 mm Hdohe) and
Universaleisen . 20 701 23 361 26 983
Stabeisen und kleines Formeisen unter
80 mm Hohefg.g. 42 549 37 825 44 921
Bandeisen . . . 11763 ! 10 188 10 798
Walzdraht . . . 16 188 13 436 14 377 |
Grob-, Mittel-, Feinbleche und WeiB-
bleche 16 092 15 079 13 059
Rohren (gewalzt, nahtlose und ge-
schweilte) . % 7251 i~ 6600 *) 6585
, Rollendes Eisenbahnzeu? — — —
1Schmiedesticke. ... 364 331 302
Andere Fertigerzeugnisse... — — _
Insgesamt i 153 298 ; 129 737 144599 1

*) Nach den statistischen Erhebungen der Fachgruppe der Eisen
schaffenden Industrie im Saargebiet. !) Zum Teil geschatzt.
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Die Bergarbeiterléhne in den Hauptbergbaubezirken Preuens im Jahre 1928.

Der im ,RrReichsanzeiger*1) verdffentlichten amtlichen Nachweisung der in den Hauptbergbaubezirken

Preufens im

Jahre 1928 verdienten Bergarbeiterldhne entnehmen wir folgendes:

Verfahrene

. Zahl der Schichten2)

Art und Bezirk des Bergbaues Vollarbeiter  auf 1 Voll-

arbeiter
Steinkohlenbergbau:

48 035 313,0
23 367 31G,2
Oberbergaratsbezirk Dortmund......ooooc......... 319 200 3115
21052 314,2
., linker Niederrhein ... 14717 3145
45 318 325,6
Linksrheinisch 14 019 326,3
8393 310,1
Nassau und W etzlar ... 3524 311,0

1) Nr. 83 vom 10. April 1929. 2 EinschlieBlich Schichten fir ETeberarbeiten.

Versicherungsheitrage

Barverdienst (einschl. Versicherungs-
der Arbeiter

beitrage der Arbeiter3)

auf eine R auf eine ;

insgesamt verfahrene auf 1 Yoll verfahrene auf 1 Yoll

Schicht arbeiter Schicht arbeiter

JC JC JC JC JC

95 229 868 6,33 1983 0,98 307
45 988 990 6,22 1968 1,04 329
851 023 393 8,56 2666 1,35 420
50 629 300 7,66 2405 1,11 350
39 774 110 8,59 2703 1,25 394
105 827 722 7,13 2319 1,08 352
36 258 304 7,93 2586 1,07 350
17 884 117 6,87 2131 111 346
6 438 746 «,88 1827 0,97 302

3) Entspricht dem verdienten reinen Lohn, d. h. Leistungslohn

zuziglich aller Zuschlage fur Ueberarbeiten sowie des Hausstands- und Eiindergeldes, in dem die Versicherungsbeitrdge der Arbeiter enthalten sind.

Nachstehende Zusammenstellung gibt die Durchschnittslohne der einzelnen Gruppen der Yollarbeiter wieder:

1. Unterirdisch und in Tage-
bauen, bei der AufschlieBung
und Gewinnung beschaftigte

2. Sonstige unterirdisch
und in Tagebauen be-

3. Ueber Tage beschéftigte

Arbeiter ausschlieRlich der 4. Jugendliche

Bergarbeiter im engeren schaftigte Arbeiter Arbeitergruppen 4 und 5 mannliche 5. Weibliche
Sinne Arbeiter unter Arbeiter
. ; i 16 Jahren
Art und Bezirk de« Bergbaues Hauer Schiepper Reparatur-  sonstige Fach- sonstige
hauer Arbeiter arbeiter Arbeiter

Barverdienst je Schicht

JC JC
Steinkohlenbergbau:
Bezirk Oberschlesien 8,72 6,26 7,41
" Niederschlesien . 6,99 5,62 6,59
Oberbergamtsbezirk Dortmund. 9,85 8,77 8,43
Bezirk Alachen.. 8,71 6,96 7,68
" linker Nied 10,14 8,94 8,49
a) beim Ab- b) bei der
raum Kohlen-
gewinnung
Braunkohlenbergbau:
7,10 8,24 6,64
Linksrheinisch 7,57 8,25 —
Erzbergbau:
Siegen 7,95 6,47 747
Nassau und W etzlar 6,23 547 578

Barverdienst je Schicht

Barverdienst je Schicht Barverdienst je Schicht

i jc i i i
527 7,18 5,22 157 2.88
5,69 6,15 5,52 1,84 3,15
6,79 8,73 7,20 2,34 464
6,36 7,48 6,28 1,89 379
6,71 8,79 7,03 2,36 455
7,29 7,59 6,60 2,48 3,69
8,13 8,49 7,53 2,01 4,81
6,61 6,81 5,91 241 3,00
5,66 6,00 5,25 257 274

Ueber die Zahl der angelegten Arbeiter, entgangene Schichten, Urlaubsvergitungen und sonstige Angaben zur Lohnstatistik

unterrichtet nachstehende Zahlentafel:

Auf Langelegten Arbeiter Entgangene Schichten ur-
Zahl Zahl entfallen Davon entfallen auf ent- ;
Art und Bezirk der der v W'lr_‘s:hafl'
des . Arbeits- davon ent- sonstige entscha-  gung ichen
angelegten Arbeits- . f stig L
Bergbaues Agrbeigter tagel schich- tSeCnhIfCuhr- gangene Gesamtzahl Absatz- A:us- Krar_1k- Feier- U?'IIEEJ?JS- a“fuffne .Belhllfen
ten ins- jeper- Schich- mangel stande  heit scthelr?h- schich- laubs- 'M 9anzen
gesamt arbeiten  ten " % % “% tgg SChI\;|Cht
0 i

Steinkohlenbergbau:
Oberschlesien 57 717 301 269,8 10,7 414 2308 833 48 0,1 50,6 29,3 143 6,44 2 647 664
Niederschlesien 27 755 306 266,2 8,7 48,4 1342 796 2,2 24,6 45,2 10,2 16,8 6,19 1411 756
Oberbergamtshez.Dort- ’ !

MUNA s 367460 304 270,6 6.9 399 14653 564 19,2 01 47,9 11,1 198 8,62 1229 710
Linker Niederrhein 16655 306 277.9 75 356 593 185 93 _ 518 163 215 8,77 608 696
Aachen ... 23 926 305 276,4 8,0 36,6 876 526 _ 585 248 lG:l 7:71 798 641

Erzbergbau:

STEGEN v 9620 306 270,6 36 39,0 375 120 18,1 585 7

Nassau und Wetzlar . 3849 306 284,7 46 259 99 645 63 = 501 15'2 igg 57;32 w25
Braunkohlenbergbau:

Oberbergamtshez. Halle:

rechtselbischer 19 998 306 299,4 18,4 25,0 500 259 0.4 656 857 047

linkselbischer 29860 306 2934 17,2 29,8 888 793 02 - 658 12;‘ i%f; %‘2‘ 1327 609
Linksrheinisch . . . . 15 167 305 301,6 19,7 23,1 350 026 — 649 9'7 253 7'47 763 047

Die Dauer einer Hauerschicht» einschlieBlich fur Ein- und
Ausfahrt, aber ohne feste Pausen, betrug beim Steinkohlen-
bergbau in Oberschlesienim Jahre 1928 8 h ;in Niederschlesien 8 h;
im Oberbergamtsbezirk Dortmund 0,5 % bis 6 h, 1,4 % bis 7 h,
0,5 % bis 7,5 h, 97,6 % bis 8 h; am linken Niederrhein 8 h; im
Bezirk Aachen 8,25 h; beim Erzbergbau in Siegen 39,7 % bis
75 h, 59,1 % bis 8 h, 1,2 % bis 8,25 h; in Nassau und Wetzlar
1,2 % bis 6 h, 63,0 % bis 8h, 35,8 % bis 8,5 h; beim Braunkohlen-
bergbau im Bezirk Halle rechtselbisch unterirdisch 8,3 h bis zum

4. Vierteljahr 1928 einschlieRlich Einfahrt, aber ohne Ausfahrt
und Pausen, in Tagebauen 9,3 h; 1nkselb'sch unterirdisch 8 k
b's zum 4. Vierteljahr 1928 e'nschlieflich E nfahrt, aber ohne
Ausfahrt und Pausen, in Tagebauen 9,4 h; im linksrheinischen
Braunkohlenbezirk unterirdisch 6,7 % bis 6,75 h, 1,3 % bis 7 h,
25,6 % bis 7,75 h, 4,2 % bis 8 h, 61,9 % bis 8,5 h, 0,3 % bis 9 h;
in Tagebauen beim Abraumbetriebe: 98,2% bis 85 h, 1,8%
kt))i_s ghh; bei der Kohlengewinnung: 99,5% bis 8,5 h, 0,5%
is .
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Grof3britanniens AuBenhandel im 1. Vierteljahr 1929.

Einfuhr

Januar bis Mérz

Minerale and Erzeugnisse

Ausfuhr

Januar bis Méarz

1928 1929
t zu 1000 kg
3916 2832

13 215 362 13 335 973

604 264
268 254

86 444

105 286
317
1156
28

158

6 106
64 699
343

1188

277
23 533
128 727

27 647
12 227
6 760

17 06S
31071
78 809
181 317
5759
132 581

33 107
665

5 745
8 574
11 840
68 780
28 215
3907

5179
3083

4 152

77 145

850 451
263 057

uUs 785

145 001
208
1099
16

105

6025
90 331
359

4 836

123
23 316
96 924

14 134
4 369
6026

15016
54 761
74 246
222 109
7212
141 371

31 864
688

6 327
6 331
13 616
80 883
36 675
4 352

5482
3 34C

4179

68 497

595792 1075449 1169 827

1928 1939
t zu 1000 kg
Eisenerze, einschl. mangan-
haltiger . 1223 826 1283933
M anganerze 76 558 53 845
Schwefelkies 86 415 88 852
Steinkohlen 4 643 7 245
Steinkohlenkoks
Steinkohlenbriketts } 3016 260
Alteisen i 7319 7 791
Roheisen, einschl. Eisen-
legierungen 53 455 30 914
EisenguR 709 642
Stahlguf und Sonderstahl 3658 3973
Schmiedestiicke . 1026 1081
1 Stahlschmiedesticke . 3283 1466
SchweiBeisen (Stab-, Win-
kel-. Prodl-) e 5b 3(5 39 582
Stahlstabe, Winkelu.Proiile 105 998 80 719
Rohstahlblocke 20 884 10 720
Yorgewalzte Blocke. Kniip-
pel und Platinen 190 S87 114 741
Brammen und Weiblech-
brammen . 148 000 91 847
Tréger.. 37 738 32 891
Schienen 5 006 2 307
Schienenstahle. Schwellen
Laschen usw . — -
Radsétze 366 49
Radreifen, Achsen 366 49
Sonstiges Eisenbahnzeug,
nicht besonders benannt 1535 781
Bleche, nicht unter 1/8 Zoll
Desgl. unter Vs Zoll ) 61602 44 085
Verzinkte usw. Blech*» .
Schwarzbleche............ - —
WeiBbleche - —
Panzerplatten - —
Walzdraht . 37 002 23 319
Draht n. Drahterzeugnisse 17 644 19 309
Drahtstifte ... 17 066 14 554
Hagel, Holzschrauben
N € 1te s 3 858 2 767
Schrauben und Martern . 3716 2 578
, Bandeisen u.Rdhrenstreifen 33 190 31 687
1 Rohren und RéhrenVerbin-
dungen aus SchweiBeisen 17 521 15 139
Desgl. aus GuReisen 10 858 9 349
Ketten, Anker. Kabel . — —
Oefen, Roste, sanitare Ge-
genstdnde aus GuReisen -
Bettstellen und Teile davon — —
Kichengeschirr, emailliert
und nicht emailliert . . 3 435 1427
Erzeugnisse aus Eisen and
Stahl, nicht besonders be-
nNannt ., 15 675' 19 783
Insgesamt Eisen- und Stahl-
waren (ohne Alteisen) . 855 843

Die Schienenerzeugung der Vereinigten Staaten im Jahre 1928.

Die Herstellung von Stahlsehienen in den Vereinigten Staaten
betrug nach Angaben des ,,American Iron and Steel Institute” im
Jahre 1928 insgesamt 2 689 852 t, sie hat gegeniiber der Vorjabrs-
erzeugung von 2851 3901) t um 161 538 oder um 5,7 % abge-

nommen.

Getrennt nach den einzelnen zur Schienenerzeugung

verwendeten Rohstoffen gestaltete sich die Herstellung wie folgt:

1927
t %
Siemens-Martin-Stahl-
schienen ... 2 761 351 96,84
Bessemer-Stahlschienen . 1591 0,06
Altmaterial, neu verwalzt 88 4481) 3,10

Insgesamt

2 851 3901) 100,00

1928

*

2621 423
2761
65 668

2 689 853

. B

97,46
0,10
2,44

100,00

Die Herstellung an Tragern und hohen T-Schienen fur elek-
trische und StraBenbahnen mit 114 960 t im Berichtsjahre gegen
101 215 t im Vorjahre ist in obigen Gesamtzahlen enthalten.

Nach dem Gewicht verteilte sich die Schienenerzeugung
der beiden letzten Jahre folgendermaRen:

unter 23,3 kg f. d Ifd. m
von 23,3 bis 42,2 kg f. d.
von 42,2 bis 49,6 kg f. d.
von 49,6 und mebr'kg f. d. Ifd. m

*) Berichtigte Zahlen.

1937
t

164 436
m
m
1962 869

1928
t
136 344

648076473839
1953 931

Stahl and Eisen.
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AufRenhandel Frankreichs einschlielich des Saargebietes in Eisen-
erzen, Eisen und Stahl im Jahre 19281).

Ausfuhr
19275 1938
Belg.-Lux. Zoll-
union 11103 690 13 743 653
Spanien . . 2995
Niederlande 1013998 930 278
Ei Algier . . .
Isenerz GroRbritannien 119 877 173 304
Tunis 710
Italien .
Deutschland 2115412 3194 160
Uebrige Lander 11 764 11 320
Insgesamt 14664 721 17 055 420
M anganerz 1896 3314
Ferromangan 1192 1134
Ferrosilizium 4535 7 520
Uebrige Elsenleglerungen 1643 1322
GroBbritannien 270 983 50 684
Belg.-Lux. Zoll-
. union . . 289 017 239 415
Roheisen < poytschland 131445 183 707
Italien . 57618 53 166
Uebrige Lander 86 470 110 683
Insgesamt 835533 626 655
Belg.-Lux.
Zollunion 501143 545 943
Yorgewalzte GroRbritann. 497 000
Blocke, Deutschland 723 945 60S 471
Knippel, Schweiz 118 940 191 233
Stabeisen Algier . 37018 67 315
Italien 99 751 77 556
Uebr. Lander 520 231 463 183
Insgesamt 2888954 3540 700
Rohstahlblocke... 59 775 53 791
W erkzeugstahl 900 971
Sonderstahl. 679 1251
W alzdraht 185 265 248 230
94 484 116 094
»ey«mh S K « ? 1866 6124
fpollert - _
Bleche { nicht deknp 198 460 106 900
N dekupiert . 98 746 121979
Kalt gewalzte Bleche usw. 4130 :
Platinen s 10 993 14028
Eisenblech, i
verzinnt, GroBbritann. 512
verbleit, i Japan . . .
verkupfert, Uebr. Lénder 28 930 23 063
verzinkt 1
Insgesamt 28 930 23 575
Draht, roh, verzinkt, ver-
kupfert. verzinnt usw. 53 710 67 731
Deutschland 72 502 76 656
. _ Belg.-Lux. Zoll-
Schienen j union 15 89S 17013
Japan . . . . 31376
Uebr. Lénder. 283 017 259 562
Insgesamt j 402793 382 275
Radreifen......ii
( fur Automobile
Achsen < ,, Lokomotiven
A sonstige } 1
1 Feil- und Gluhspéne. 3689 2013
fFGURDIUCH o | 10 554 23871
/ Italien . . 215 887 205 978
Stahl- 1 Belg.-Lux. Zoll-
schrot 1 union 90 060 56 250
V Uebrige Léander 55 701 77 759
Insgesamt | 361648 339 987
Walz- und Puddelschlacke 60503 i U 580

EfTvfnhr
1927s) 1928

540239 580 722

194746 194134

55

343

103242 | U0 916

445 1546

2086%  HO 087

1047328 998 296

659587 733 225

26 511 15 808

761 559

1093 638

6 44»?

3350

433

2

38 739 18 632
38 730 27877 i

6 665

_ 1603

3863

114

= 2

16

14 665 3573

14 665 14 835

150 50

753 1000

2762 709

869 205

723 754

1403 374

4507 2360

2022 2181

1349 1357

148 468

10 938 13633

960 1565

11898 15193

2358 323
3754 i

963

3317 1228

3217 4945

Im

13 129 32652 1

2 346 2 668

140

14 599

14784 20094

14784 34833

63 868 40 066

Die Entwicklung des Weltschifibaues im Jahre 1928.

Nach dem von ,Lloyds Register* verdffentlichten Jahres-
bericht Gber den Handelsschiffbau der Welt im Jahre 1928 stellte
sich die Zahl der im Jahre 1928 vom Stapel gelaufenen Schiffe
(ausgenommen Kriegsschiffe und Handelsschiffeunter 100 B.-R.-T.)

auf 869 mit 2 699 239 B.-R.-T.,

nahm also gegeniiber dem Vor-

jahre (802 Schiffe mit 2285679 B.-R.-T.) um 413560 t zu.
Gegenlber der Vorkriegshéchstleistung im Jahre 1913 blieb im
abgelaufenen Jahre die Fertigstellung um mehr als 600 000 t
zurlick. An dem Schiffbau der Welt waren die einzelnen L&nder
176029127733 \yje folgt beteiligt:

*) Nach Usine 38 (1929) Nr.
*) Berichtigte Zahlen.

10, S. 13: Nr.

11, S. 11.
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1928 1927 Uber 90 % zunahm und die bisher Gberhaupt hdchste Leistung
Anzahl Anzahl erreichte, die sogar noch groBer war, als die Gesamtfertigstellung
der B.-R.-T.  der B.-R.-T. in den Jahren 1908 bis 1913. Auch Schweden und Japan
o Schiffe Schiffe hatten mit 106 912 t bzw. 103 663 t die bisher hochste Schiffs-
GroBbritannien u. Irland 420 1445920 371 1225873 bauleistungen zu verzeichnen. Eine Zunahme hatte auch Frank-
Deutschland 8l 376 416 105 289 622 reicn Mit 37 081 t aufzuweisen. In den Vereinigten Staaten
Holland 74 166 754 68 119790 4ing die Fertigstellung um 87 761 t zuriick; sie ist die geringste,
Danemark 31 138 712 20 72 038 die°seit 32 Jahren verzeichnet wurde. Das Gesamtergebnis
JS;hPV\;er?en g? 182 gég ig g’; ggé Italiens war 42 436 niedriger als im Jahre 1927 und das niedrigste

g seit dem Jahre 1917.
Vereinigte Staaten . . . 63 91 357 66 179 218 Beziiglich der GroRenverhaltnisse der 869 abgelaufenen
Frankreich 20 81 416 22 44 335 Schiffe sei erwdahnt, daB 153 Schiffe eine Wasserverdrangung
Italien 29 58640 25 101076 45 4000 bis 6000 t, 117 Schiffe eine solche von 6000 bis 10000 t
Britische Besitzungen 48 23 693 29 30 250 und 29 Schiffe tiber 10 000 t aufwiesen; die iiber 20 000 t groBen
2;;%:22 3 ﬁ égg g 2‘21 ggg Schiffe seien nachstehend aufgefihrt :

Norwegen 12 10 401 12 5 363 Turbinendampfer Bremen 46 000t (Deutschland),
Andere Léander 24 67 260 34 80 802 Turbinendampfer Europa 46 000 t (Deutschland),
In GroRbritannien und iriand war derim letzten Jahre  Turbo, elektrisch  Virginia 20 773 t (Ver. Staaten),
vom Stapel gelaufene Schiffsraum 220 047 t hoher als im Jahre ~ Motorschiff Kungsholm 20 223 t (Deutschland),

1927, aber doch noch um 486 000 t niedriger als im Jahre 1913,
der hochsten Zahl vor dem Kriege. Am Gesamtschiffbau der
Welt war GroRbritannien im Jahre 1928 wie im Vorjahre mit
53,6 % beteiligt, gegen 58 % im Jahre 1913. In Deutschlandl)
nahm die Fertigstellung gegenliber dem Vorjahre um 86 794 t
zu; der Anteil Deutschlands am Weltschiffbau (ausschlieflich
des englischen) stieg von 27 % im Jahre 1927 auf 30 % im Be-
richtsjahre. Eine betrdchtliche Zunahme hatte auch Holland
mit 46 964 t zu verzeichnen. Besonders nachhaltig war auch die
Belebung in Ddnemark, wo die Herstellung um 66 674 t oder

J) Vgl. St. u. E. 49 (1929) S. 373/4.

Duchess of Bedford
Duchess ofRichmond
Duchess of York

Turbinendampfer
Turbinendampfer
Turbinendampfer

20 123t (Schottland),
20 022 t (Schottland),
20 022 t (Schottland).

Unter den vom Stapel gelassenen Schiffen waren 37 Schiffe
mit Gber 361 000t mit Dam pfturbinen versehen. Bemerkens-
wert ist die weiterhin gestiegene Verwendung des Antriebes durch
Oelmaschinen, der bei 1183 2291 Verwendung fand; insgesamt
waren etwa 80 % des Dampferraumes der Welt mit Oelmasehinen-
antrieb versehen gegen 62 % im Jahre 1927. An Oeltank-
schiffen Uber 1000 B.-R.-T. liefen 99 mit rd. 647 000 t vom
Stapel.

Wirtschaftliche Rundschau.

Eisen-

An Eisen- und Stahlschrot oder Eisen- und Stahlbruch, wie
die amtsstatistische Bezeichnung lautetl), wurden befdrdert:

auf auf auf auf
Eisen-  Wasser- Eisen-  Wasser-
bahnen  stralen bahnen strallen

t t t t

1913 altes 5253000 351000 1923. . . . 3827000 130000
Reichsgeb. 1924. . . . 3664000 227 000
1913 neues 4921000 347000 1925. . . . 5483000 271000
Reichsgeb. 1926. . . . 5433000 324 000
1922 e 6617 000 304 000 1927. . . . 6983000 804 000

Von dem gesamten statistisch erfaBten Versand von Eisen-
und Stahlschrot in Hohe von 7 783 000 t entfielen danach auch
im Jahre 1927 nur rd. 10 % auf den Wasserstraenversand, obwohl
er mehr als doppelt so hoch als im Vorkriegsjahr 1913 war. Dieser
Anteil ist klein genug, daB er bei einer Betrachtung des Verkehrs
der einzelnen Teile des Deutschen Reiches miteinander und mit
dem benachbarten Ausland in Eisen- und Stahlschrot auBer acht
gelassen werden kann. Es muR das tbrigens schon um deswillen
geschehen, weil fiir den Verkehr der deutschen Binnenwasser-
straBen nur die oben angegebene Endzahl fur das Jahr 1927
vorliegt, die Einzelheiten aber noch spéter verdffentlicht werden
als die der Eisenbahngiterverkehrsstatistik, von der soeben der
die Vorgédnge des Jahres 1927 enthaltende Jahrgang erschienen ist.

Der Eisenbahnversand von Eisen- und Stahlschrot hat 1927
eine in der Nachkriegszeit und auch vorher nicht erreichte Hohe
erklommen. Er Uberstieg den bisher hdochsten 1922 erreichten
Stand noch um mehr als 5 % und war um mehr als ein Viertel
(28 %) hoher als 1926. Von dem gesamten 1927 mit der Eisenbahn
befdrderten Roheisen waren nicht weniger als 48 %, also beinahe
die Héalfte, Eisen- und Stahlschrot. Auf Eisenbahnen und Binnen-
wasserstraen zusammen wurden 1926 an Eisen- und Stahlschrot
5 757 000 t, 1927 aber 7 787 000 t, also tGber 2 Millionen t mehr
verfrachtet.

In der neuesten Ausgabe der ,,Glterbewegung auf deutschen
Eisenbahnen® ist Deutschland wieder in 41 Verkehrsbezirke zer-
legt. Die Grenzen der Mehrzahl von ihnen fallen mit den Grenzen
von Landern oder Teilen davon zusammen. Die Seehafenstédte
bilden eigene Verkehrsbezirke, ebenso einige wichtige Binnen-
hafen und verkehrsreiche Stadte. Von ihrem Hauptgebiete ge-
trennt liegende Lé&nderstiicke sind der Abrundung der Verkehrs-
bezirke wegen zu den sie umgebenden oder an sie angrenzenden
Verkehrshezirken geschlagen. So sind die preuBischen Kreise

i) Siehe St. u. E. 48 (1928) S. 426/8.

und Stahlschrot im deutschen Eisenbahnverkehr 1927.

Ziegenrick, Schmalkalden, Schleusingen zu Thiringen, der
thiringische Kreis Sondershausen zu Reg.-Bez. Merseburg und
Erfurt gefigt, und ahnlich ist in anderen Fallen verfahren worden.
Das Saarland wird, wie in der AuRenhandelsstatistik, als Ausland
behandelt. Bei den Hafenverkehrsbezirken enthalt der Versand
auch mit die zu Wasser eingetroffenen und mit der Bahn weiter
beforderten Giuter und ebenso der Empfang die mit der Bahn
eingegangenen Giter, die zur Weiterbeforderung auf dem Wasser
bestimmt waren. Als innerer Verkehr erscheinen die Mengen,
deren Versand und Empfang sich in demselben Verkehrsbezirke
abspielten.

Wie sich im Jahre 1927 Versand, Empfang und innerer Ver-
kehr von Eisen- und Stahlschrot gestaltete, zeigt Zahlentafel 1.

Die groften Versandmengen, jeweils mehr als 100 000 t,
wiesen im Jahr 1927 auf: die Verkehrsbezirke Ruhrgebiet in der
Rheinprovinz, Duisburg-Ruhrort, Ruhrgebiet in Westfalen, West-
falen, Rheinprovinz links des Rheins, Berlin: inneres Stadtgebiet,
Reg.-Bez. Merseburg und Erfurt, Reg.-Bez. Hannover usw., Stadt
K&lIn, Rheinprovinz rechts des Rheins, Wiirttemberg und Hohen-
zollem, Berlin: &uBeres Stadtgebiet, und Hessen-Nassau mit
Oberhessen. Das war ein Verkchrsbezirk (W irttemberg) mehr als
im Jahre 1926, in welchem es nur zwdlf Bezirke gewesen waren,
aber dieselben wie 1927. Nur bei einem einzigen, dem Reg.-Bez.
Hannover, ist die Versandmenge etwas zurlickgegangen, bei den
adndern, zum Teil ganz erheblich, gewachsen, so bei Duisburg-
Ruhrort um 249000 t, bei dem westfalischen Ruhrgebiet um
73000 t, bei Berlin inneres Stadtgebiet um 50 000 t, bei der
linksrheinischen Rheinprovinz um 65000 t usw. Doch sind diese
Zu- und Abnahmen keine Dauererscheinungen, sondern meistens
Schwankungen von Jahr zu Jahr. So hatte Reg.-Bez. Hannover
usw. von 1925 auf 1926 eine Zunahme des Versandes um 55000 t,
dagegen Berlin inneres Stadtgebiet eine Abnahme um 22000 t,
das westfalische Ruhrgebiet eine solche von 61000 t zu ver-
zeichnen gehabt.

Mit einem Empfang von mehr als 100 000 t standen 1927
an der Spitze die Verkehrshezirke Ruhrgebiet in Westfalen, Ruhr-
gebiet in der Rheinprovinz, Duisburg-Ruhrort, Rheinprovinz
rechts des Rheins, Oberschlesien, Rheinprovinz links des Rheins,
Sachsen, Westfalen, Brandenburg und Reg.-Bez. Liineburg usw.,
dieselben wie im Jahre 1926, nur daR damals in der Reihenfolge
die linksrheinische Rheinprovinz hinter Sachsen und Westfalen
und Brandenburg hinter Reg.-Bez. Luneburg usw. zu stehen
kamen. Nur bei Reg.-Bez. Liineburg usw. ist die Empfangsmenge
zuriickgegangen, sonst uberall mehr oder weniger gewachsen, so
bei dem rheinischen Ruhrgebiet um 218 000 t, bei dem west-
félischen Ruhrgebiet um 136000 t, bei der rechtsrheinischen
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Zahlentafel 1. Eisen- und Stahlbrueh im Jahre 1927.

Terkehrshezirke Versand pt;;ng \I/r;r:ligirr
t t t
1. OstpreuBen (ohne 3 ) i 18 310
2. Hafen Konigsberg, Pillan. Elbing 25 002 4 ggg iggg
| 3. Pommern (ohne 4) 23 024 8002 7129
4. Pommersehe Héfen. 74 508 6 263 4 664
5. Mecklenburg (ohne 6). 20 415 2 001 4 785
| 6. Hafen Rostock bis Flensburg . . 31 606 4 190 1171
7. Schleswig-Holstein (ohne fi n. 8) 27 436 17 892 7 652
1 8 Elbhéafen... . 69 514 10 564 3168
9. Weserhéfen.. 33 236 11 759 14 617
| 10. Emshafen.... 3 895 850 281
1la. Reg.-Bez. Liine g, s
brick. Aurich sowie Oldenburg 60 317 119 717 37 872
| 11b. Reg.-Bez. Hannover und Hildes-
heim sowie Braunschweig . . . . 144 695 83 785 77 532
| 13. Grenzmark Posen-WestpreuBen 6123 3 955 1268
| 13. Oberschlesien 20 626 307 831 130 355
14. Stadt Breslau 56 199 14 619 3939
! 15. Xiederschlesien (oh 68 792 22 059 18 879
j 16. Berlin, inneres Stadtgebiet 182 281 18 765 7 563
16a. Berlin, auReres Stadtgebiet . . . 114 090 49 572 24 718
17. Brandenburg (ohne 16 u. 16a). . 86 643 155 036 30 774
18. Reg.-Bez. Magdeburg mit Anhalt. 92 959 73 882 72 942
19a. Reg.-Bez. Merseburg und Erfurt . 158 821 21 196 24 872
19b. Thiringen.. 87 287 30 360 24 975
30. Sachsen (ohn . 60 448 218 681 233 805
20a. Leipzig und Umgebung. 59 164 32 794 10 745
21. Hessen-Xassau mit
(ohne 21a) . 106 089 92 115 49 870
2la. Frankfurt a. M 63 890 32 625 15 107
| 22. Ruhrgebiet in Westfalen - 290 937 748 343  i33 563
j 23. Ruhrgebiet in der Rheinprovinz . 470 612 703 570 280 383
24. Westfalen (ohne 2 2). . 287 682 171 979 71 936
25. Rheinprovinz rechts d s
(ohne 23) . 118 664 315 488 31 755
26. Rheinprovinz links des Rheins
(ohne 26a) .. 281 415 241 628 124 090
26a. Stadt K 61n .. 125 289 42 449 54 435
28. Rheinhédfen Duisburg-Ruhrort 409 245 333 144 178 143
31. Bayrische Pfalz (ohne Ludwigs-
hafen) . 30 671 16 594 9127
32. Hessen ohne Oberhessen 75 720 7 883 12 601
33. Baden (ohne Mannheim) . 53 576 61 848 61 968
34. Mannheim-Ludwigshafen . . . . 29 770 50 257 50 634
35. Wirttemberg und Hohenzoller 117 884 17 993 41 646
36. Sudbavern (ohne 36a). 71512 10 955 20*"W?26
36a. Stadt M Gnchen.. 39 046 7971 2 846
37. Xordbavern 87 091 67 555 113 242

Rhemprovinz um 79 000 t, bei Obersehlesien um 74000 t usw.
Wie beim Versand handelt es sieh auch beim Empfang um von
Jahr zu Jahr eintretende Schwankungen in der Hdhe.

Der innere Verkehr war am bedeutendsten in den beiden
Ruhrgebieten und in Sachsen. Bei Aufrechnung der Versand-
mengen gegen die Empfangsmengen erscheinen 1927 als die her-
vorragendsten UeberschulRgebiete die Verkehrsbezirke Berlin
inneres Stadtgebiet, Reg.-Bez. Merseburg und Erfurt, Westfalen
und Wirttemberg, als die wichtigsten Bedarfsgebiete aber das
Ruhrgebiet in Westfalen, Oberschlesien, das Ruhrgebiet in der
Rheinprovinz, die Rheinprovinz rechts des Rheins und Sachsen.
In den anderen Verkehrsbezirken né&herten sich Versand und
Empfang einander, abgesehen von den ostlichen und Seehafen-
bezirken, wo der Versand meist sehr lberwog, es sich aber im
Vergleich zu den anderen um Kkleine Mengen namentlich des
Empfangs handelte.

Welche Gebiete des Reiches 1927 miteinander hauptsachlich
in Austausch von Eisen- und Stahlschrot standen, ist erst zu er-
kennen, wenn wenigstens aus den wichtigsten Verkehrsbhezirken
die gréReren Teilmengen nach ihrer Herkunft und nach ihrer Be-
stimmung angefiuhrt werden. Zunédchst vom Versand. \ on den
470 612 t (1926: 430 218 t) Versand des Ruhrgebietes in der
Rheinprovinz gingen (in abgerundeten Zahlen) als groBte
Posten 199 900 t ins westfdlische Ruhrgebiet, 130 000 t nach
Duisburg-Ruhrort, 105200 t nach der linksrheinischen Rhein-
provinz, 15700 t nach der rechtsrheinischen Rheinprovinz,
9300 t nach Westfalen, 3300 t nach Oberschlesien, 2900 t nach
Kdln, 2200 t nach Wiirttemberg. Duisburg-Ruhrort gab von
seinen 409 245t (1926: 159 999 t) Versand 229 400 t an das rhei-
nische Ruhrgebiet, 109 700 t an das westfélische Ruhrgebiet,
47 600 t an die linksrheinische Rheinprovinz, 11200 t an die
rechtsrheinische Rheinprovinz, 9300 t an Westfalen. Das Ruhr-
gebiet in W estfalen lieferte von seinen 290937 t (1926:
217 692 t) Versand 143200 t an das rheinische Ruhrgebiet,
57 200 t an Duisburg-Ruhrort, 24 400 t an Westfalen, 17 600 t
an die linksrheinische Rheinprovinz, 14300 t an die rechts-
rheinische Rheinprovinz, 10400 t an Oberschlesien, 6700 t an
Belgien, 3200 t an Luxemburg, 2400t an Koln. Aus W estfalen
gelangten von den 287 682 t (1926 : 244 665 t) Versand 143 300 t
ins westfélische Ruhrgebiet, 80 100 t in die rechtsrheinische
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Rheinprovinz. 25 100 t nach Reg.-Bez. Liineburg usw., 17 600 t
ins rheinische Ruhrgebiet, 9000 t nach Duisburg-Ruhrort,
3500 t in die linksrheinische Rheinprovinz, je 3300 t nach Reg.-
Bez. Hannover usw. und Hessen-Xassau mit Oberhessen. Die
Rheinprovinz links des Rheins gab von ihren 281415 t
(1926: 216 475 t) Versand 126 400 t an das rheinische Ruhrgebiet.
61 400 t an Duisburg-Ruhrort, 24 200 t an Kd&ln, 23 700 t an die
rechtsrheinische Rheinprovinz. 23 500 t an das westfélische Ruhr-
gebiet, 8100 t an Westfalen, 7200 t an Hessen-Xassau mit Ober-
hessen. Aus Berlin, inneres Stadtgebiet, gingen von den
182 281 t (1926: 132 493 t) Versand 56 800 t nach Brandenburg.
41 200 t nach Oberschlesien, 24 6001 nach Berlin &uBeres Stadt-
gebiet, 13200 t nach Ostoberschlesien, 11 800 t nach Reg.-Bez.
Hannover usw., 9700 t nach Sachsen, 4500t nach dem rheinischen
Ruhrgebiet, 4700 t nach Reg.-Bez. Magdeburg mit Anhalt. 3100 t
nach Xiederschlesien. Aus Reg.-Bez. Merseburg und Erfurt
gelangten von den 158 821 t (1926: 132 482 t) Versand 53 800 t
nach Sachsen, 27 300 t nach Reg.-Bez. Magdeburg mit Anhalt,
18000 t nach Leipzig. 15700 t ins westfalische Ruhrgebiet,
10 6001 nach Oberschlesien, 66001nach Reg.-Bez. Hannover usw..
6100 t nach Thiringen, 4500 t ins rheinische Ruhrgebiet. 3300 t
nach Westfalen. Reg.-Bez. Hannover usw. lieferte von den
144 695 t (1926: 149 2251) Versand 51 2001 ins westfalische Ruhr-
gebiet, 26 600 t nach Reg.-Bez. Liineburg usw., 23 600 t nach
Reg.-Bez. Magdeburg mit Anhalt, 8300 t nach Westfalen. 7300 t
ins rheinische Ruhrgebiet, 7100 t nach Sachsen, 4000 t nach Ober-
schlesien. Aus K6lIn gingen von den 125289 t (1926: 123 768 t)
Versand 32500 t in die linksrheinische Rheinprovinz, 29 500 t
ins rheinische und 19200 t ins westfalische Ruhrgebiet, 19 200 t
nach Duisburg-Ruhrort, 16 100 t in die rechtsrheinische Rhein-
provinz, 3800 t nach Westfalen. Die Rheinprovinz rechts
des Rheins gab von ihren 118 664 t (1926: 105517 t) Versand
48 800 t an das rheinische Ruhrsebiet. 21 000 t an Duisburg-
Ruhrort, 15800 t an das westfalische Ruhrgebiet, 11 100 t an
Westfalen, 8100 t an die linksrheinische Rheinprovinz. 7200 t an
Kdln, 4400 t an Hessen-Xassau mit Oberhessen. Aus W {rttem -
berg und Hohenzollern gelangten von den 117 884 t (1926:
98 381 t) Versand 53 500 t nach Baden, 15100 t in die rechts-
rheinische Rheinprovinz, je 9200 t nach Westfalen und Mann-
heim-Ludwigshafen, 5800 t nach Hessen-Xassau mit Oberhessen.
Berlin duBeres Stadtgebiet gab von den 114090 t (1926:
105 125 t) Versand 55 100 t an Brandenburg, 20 100 t an Ober-
schlesien, 8500 t an Berlin inneres Stadtgebiet, 7800 t an Reg.-
Bez. Hannover usw., 6300 t an das westfélische Ruhrgebiet. Aus
Hessen-Xassau mit Oberhessen endlich gingen von den
106 0891 (1926:105 5351) Versand 26 7001 in die rechtsrheinische
Rheinprovinz, 25200 t ins westféalische Ruhrgebiet, 20 600 t nach
Westfalen, 7800 t ins rheinische Ruhrgebiet.

AuBer diesen Teilsendungen aus den Verkehrsbezirken mit
groBem \ersand, die in der Mehrzahl nach Rheinland-Westfalen
gerichtet waren, sei hier noch einiger gedacht, die anderswohin
gingen. Sogab OstpreufRen von seinen IS 310t (1926: 10 643 t)
Versand 6600 t an O.toberschlesien. Die Héafen Koénigsberg,
Pillau, Elbing lieferten von den 25002 t (1926: 15448 t) Ver-

sand 9400 t an Ostoberschlesien. Aus den pommerschen
Héafen (Stolpminde, Rigenwalde, Kelberg, Stettin, Swine-
miinde, Wolgast, Stralsund) gingen von den 74508 t (1926:

34553 t) Versand 35 700 t in die Tscheehoeljwakei, 13 800 t nach
Osteberschlesien. Aus den Elbhé&fen (Hamburg, Altona, Gluck-
stadt, Harburg, Stade, Kuxhaven) gingen von den 69 514 t (1926:
53 353 t) Versand 5400 t in die Tschechoslowakei, 1600 t nach
Ungarn: aus Oberschlesien von den 20 626 t (1926: 38 7S9 t)
aersand 11 900 t nach Ostoberschlesien, 52001 nach der Tschecho-
slowakei; aus Breslau von 56 199t (1926: 56 604 t) 9200 t nach
Ostoberschlesien; aus Xiederschlesien von den 68 792 t (1926:
75 1SO t) Versand 6700 t nach Ostoberschlesien: aus Branden-
burg von den 86 643 t (1926: 91556 t) Versand 5400 t nach
Ostoberschlesien; aus Sachsen von den 60 448 t (1926: 37 835 t)
\ ersand 4000 t nach der Tschechoslowakei. 3500 t nach Ostober-
schlesien; aus Baden von den 52 576 t (1926: 62 876 t) Versand
4100 t nach lItalien.

Aus den aufgefiihrten Einzelheiten ist groRenteils schon er-
sichtlich, woher sich die Verkehrsbezirke mit groBem Empfange
versorgten, so dal es nur einiger Ergdnzungen bedarf. So bekam
das Ruhrgebiet in W estfalen von seinen 748343 t (1926:
612 790 t) Empfang je 17 SO0 t aus Reg.-Bez. Liineburg usw. und
Luxemburg, 15100 t aus Thiringen, 13900 t aus Reg.-Bez.
Magdeburg mit Anhalt, 9800 t aus den Elbhéafen, 7900 t aus den
Niederlanden, 7800 t aus den Weserhafen, 6100 t aus den Hafen
Rostock bis Elensburg. 5000 t aus Schleswig-Holstein. Das
Ruhrgebiet in der Rheinprovinz erhielt von seinen 703 570 t
(1926: 485595 t) Empfang 15400 t aus Luxemburg, 13 600 t
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aus dem Saargebiet, 7000 t aus ElsaR-Lothringen, 5100 t aus
Belgien. Duisburg-Ruhrort bezog von seinen 333 144 t (1926.
344 360 t) Empfang 10600 t aus den Niederlanden, 3800 t aus
Thuringen. In die Rheinprovinz rechts des Rheins gingen
von den 315488 t (1926: 236 300 t) Empfang 21 900 t aus Nord-
bayern, 21 600 t aus Hessen, 20 700 t aus Frankfurt a. M., 8800 t
aus Luxemburg, 8500 t aus der bayerischen Pfalz, 6000 t aus
Baden, 5400 t aus den Weserhafen, 4800 t aus Belgien, 3700 t aus
Stdbayern. Oberschlesien erhielt von seinen 307 831 t (1926:
233 633 t) Empfang 38 800 t aus Breslau, 38000 t aus Nieder-
schlesien, 255001aus dem Freistaat Danzig, 114001aus Stdbayern,
10 700 t aus den ostpreuflischen Héfen, 9300 t aus Nordbayern,
7800 t aus Reg.-Bez. Magdeburg mit Anhalt, 7300 t aus Minchen,
je 6300 t aus Pommern und Thiringen, 5100 t aus OstpreufRen,
4500 t aus den Elbh&fen. Sachsen bekam von seinen 218 681 t
(1926: 202 427 t) Empfang 43400 t aus Leipzig, 24 100 t aus
Thiringen, 154001 aus Reg.-Bez. Magdeburg mit Anhalt, 12 300 t
aus Brandenburg, 11 700 t aus Nordbayem, 9000 t aus Luxem-
burg, 6200 t aus Sudbayern, 5700 t aus Niederschlesien, 3500 t
aus dem Saargebiet. W estfalen bezog von seinen 1719/9 t
(1926: 157 587 t) Empfang 10 8001 aus Hessen, 9700 t aus Frank-
furt, 8500 t aus Nordbayern, 5400 t aus Baden, je 4500 t aus
Thiringen und Luxemburg. Brandenburg bekam von seinen
155026 t (1926: 102505 t) Empfang 17500 t aus Reg.-Bez.
Magdeburg mit Anhalt, 7500 t aus Pommern, 4400 t aus Mecklen-
burg, und Reg.-Bez. Liineburg usw. von den 119 717 t (1926:
139482 t) Empfang 21 100 t aus den Elbh&fen, 9200 t aus den
Weserhafen, 8100 t aus Schleswig-Holstein, 6800 t aus den Hafen
Rostock bis Flensburg.

Aus dem Auslande kamen 1927 auf dem Eisenbahnwege
162 000 t (1926: 89 000 t), wahrend 203 000 t (1926: 255 000 t)
ins Ausland gingen. Von der Einfuhr stammten 49 500 t aus
Luxemburg, 42 000 t aus den Niederlanden, 27 100 t aus Danzig,
16 900 t aus Belgien, 10 700 t aus dem Saargebiet, 5500 t aus
der Schweiz. Von der Ausfuhr waren 95 1001 fiir Ostoberschlesien,
61 400 t fir die Tschechoslowakei, 15000 t fir Italien, 7500 t
fur Belgien, 6800 t fiir Westpolen, 6600 t fir Ostpolen bestimmt.
Doch darf bei dem Verkehr in Schrot mit dem Auslande nicht
unbeachtet gelassen werden, dal es sich bei vielen Sendungen
zwischen Héfen und nichtdeutschen L&ndern vielfach um reine
Durchfuhrsendungen handelt.

Wie in den vorhergehenden Jahren bildeten auch 1927 das
Ruhrgebiet, Oberschlesien und in etwas schwéacherem MaRe
Sachsen die groflen Saugtrichter, die Schrot von allen Seiten an
sich heranziehen. Durch sie werden die Hauptrichtungen des
Eisenbahnversandes bestimmt. Die meisten und stérksten
Linien laufen strahlenférmig nach diesen drei Gebieten, besonders
dem Ruhrgebiet, zusammen. Neben Rheinland-Westfalen, Ober-
schlesien und Sachsen spielen die anderen Teile Deutschlands nur
eine Rolle als Sammel- und Durchfuhrgebiete. Vor 1926 zeichnete
sich aber das Jahr 1927 durch einen viel lebhafteren Schrotver-
sand aus. Dr. B. Schmidt, Leipzig.

Staatsbeihilfe fur den Erzbergbau des Sieg-, Lahn- und
Dillgebietes. — Im PreuBischen Landtag wurde die Bewilligung
eines Betrages von 700 000 JUI als Beitrag fur die Gewahrung
einer Staatsbeihilfe fiir den notleidenden Eisenerzbergbau des
Sieg-, Lahn- und Dillgebietes angenommen. Bei den einmaligen
Ausgaben wird ein Betrag von 1,4 Mill. MM eingesetzt als Staats-
beihilfe fir dieses Gebiet bis zur Hohe von 0,50 JIM fiir die Tonne
des ab 1. April 1929 abgesetzten Eisenerzes. Reich und PreufRen
bzw. Hessen fur die in Oberhessen gelegenen Gruben beteiligten
sich an der HilfsmaBnahme bis zur Héhe von 50 Pf. fiir die Tonne
Eisenerz je zur Halfte. Der Absatz wird auf den preuBischen
Gruben auf rd. 2,8 Mill. t, der Gesamtabsatz auf 3 Mill. t im Jahre
geschatzt.

Vom Roheisenmarkt. — Der Roheisen-Verband hat den Ver-
kauf fur den Monat Mai 1929 zu unverdnderten Preisen auf-
genommen; auch die Zahlungsbedingungen haben keine Aende-
rung erfahren.

United States Steel Corporation. — Wie wir dem eingehenden
Bericht des amerikanischen Stahltrustes tiber das Jahr 1928 ent-
nehmen, gestattete die steigende Nachfrage nach Eisen- und
Stahlerzeugnissen wéhrend des ganzen Jahres 1928 eine umfang-
reiche Betriebstatigkeit und steigende Erzeugungsmengen. Ge-
messen an der Herstellung an Fertigerzeugnissen fur den Verkauf
konnten die Werke im Jahresdurchschnitt zu 83,4 % (gegen
rd. 79 % im Vorjahre) ihrer Leistungsfahigkeit beschéftigt werden.
Wie gleichmé&Big die Beschaftigung in bezug auf das Ausbringen
im Jahre 1928 war, erhellt am besten aus den folgenden Viertel-
jahrsdurchschnittszahlen: 1. Vierteljahr 86,7%; 2. Vierteljahr
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Zahlentafel 1.

Zu- bzw.
1928 1927 Ab-
nahme
t zu 1000 kg %
Eisenerzforderung:

M arquette-Bezirk |

Menominee-Bez 2585 029 3044437 — 151
Gogebic-Bezir

Yermillion-Bez \ 20812276 19607163 + 61

Mesaba-Bezirk.. (
Stden (Gruben d 0.) 3 476 186 3285317 + 58
Brasilien (Mangan-Erz). 186 199 120360 + 54,7
Insgesamt 27 059 690 26 057 277 4- 38
KOKSGEW IiNNUNG o 16 249 267 14739092 4- 10,22

davon aus:

Bienenkorb-Oefen ... 455 552 1844965 — 753

Oefen mit Gewinnung von
Nebenerzeugnissen.. 15 793 715 12894 127 4- 225
Kohlenférderung 29 150 080 27869214 4- 46
Kalksteingewinnung 14 833 784 4730648 4- 2136

Hochofenerzeugnisse:
RONEISEN i 15 318 767 13849 602 4- 106
Spiegeleisen, Ferromangan und

Ferrosilizium s 162 753 155172 4- 49
Insgesamt 15481 520 14004 774 4- 105
Rohstahlerzeugung:
BessemerstahlblGCcKe. .o, 4053 230 3765706 4- 76
Siemens-Martin-Stahlblocke 16 374 211 15016 521  4- 9,0
Insgesamt 20 427 441 18782227 4- 88
Walz- und andere Fertig-
erzeugnisse:

SChie€Nen e 1388 185 1506071 — 78
Vorgewalzte Blocke, Brammen usw. 913 698 770 989 4- 185
Grobbleche... 1504 969 1446049 4- 41
Baueisen... 1092 246 944 042 4- 157

Handelseisen,Rohrenstreifen, Band-
3004 838 2465185 4- 219
1454 337 1652010 — 12,0
W alzdraht.... 232 405 180 614 4- 287
Draht und Drahterzeugnisse . 1361057 1280066 4- 63

Feinbleche (Schwarzbleche und
verzinkte) und WeiRbleche 1976 680 1671684 4+ 182
Eisenkonstruktionen............ 588 043 562 852 4- 45
Winkeleisen, Laschen usw. ., 254 407 278299 — 86
Négel, Bolzen, Muttern, Nieten . 72 913 65011 4 122
Achsen e o oL 39 701 51185 — 224
Wagenrader aus Stah ... 61912 76 096 — 18,6

Verschiedene Eisen- und Stahl-
ErZEUQGNISSE oo 250 555 236798 4- 58
Insgesamt 14 195 946 13186 951 4- 77

83 %; 3. Vierteljahr 82,2 %; 4. Vierteljahr 81,7 %. Trotz der
Besserung der Geschéftstatigkeit blieben die Preise gering und
lagen nur wenig Gber dem tiefen Stand im Jahre 1927. Allerdings
konnte durch fortschreitende Rationalisierung die Preissenkung
mehr als ausgeglichen werden. Der Durchschnittsverkaufspreis
je t fur alle abgesetzten Walz- und Fertigerzeugnisse ging im Ver-
gleich zum Jahre 1927 im Inland um 1,38 S, im Auslandsabsatz
um 2,48 $ je t zurlick. In der Hauptsache war der Preisriickgang
auf die steigende Leistungsfahigkeit zuriickzufiihren, die be-
sonders in der Stahlerzeugung des Jahres 1928 mit etwa 51,5 Mill.t,
welche die bisher héchste Leistung im Jahre 1926 noch um uber
3,5 Mill. t Uberschritt, zum Ausdruck kam. Der Wettbewerb
stieg mehr und mehr, so daB die Preise nachgeben muBten. An-
gesichts der geschilderten Verhaltnisse ist es besonders beachtens-
wert, dal der Wert des Auslandsabsatzes im Jahre 1928 um 6,1%
stieg, wahrend gleichzeitig der Wert des Inlandsabsatzes um nur
4,73 % zunahm, daR also der Ausfuhranteil am Gesamtabsatz des
Stahltrustes weiter zunahm. Auch im Jahre 1929 war die Lage
bisher sehr befriedigend; es wurden neue Erzeugungs-Héchst-
leistungen erzielt und auch die Gewinne waren gut. Am 31. De-
zember 1928 standen 4 040 339 t, am 1. Marz 1929 4 210 650 t
Auftrdge zu Buch. Die'Beschaftigung lag in den beiden ersten
Monaten dieses Jahres bei etwa 90 % der Leistungsfahigkeit.

In Zahlentafrl 1 ist die Gesamtférderung und Erzeugung aller
der United States Steel Corporation angeschlossenen Werke
wiedergegeben.

Wie schon erwdhnt, ist die Erzeugung gegeniiber dem Vor-
jahre auf fast allen Gebieten gestiegen; lediglich die Erzeugung
an Stahlschienen und Schienenzubehdr, Rohren und Achsen ist
zurickgegangen. Bemerkenswert ist (brigens auch, daB die
Koksgewinnung aus Bienenkorb-Oefen gegeniiber dem Vorjahre
um 75 % zuriickging, diejenige aus Oefen mit Gewinnung der
Nebenerzeugnisse jedoch um 22 % stieg.

Ueber den Absatz wahrend der beiden letzten Jahre gibt
folgende Zusammenstellung Aufschluf:
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Inlandsabsatz: 1938 1927
Gewalzter Stahl und andere Fertig- (in t tu 1000 kg)

EIZEUQGNISSE v 12903 765 12 049 301
Roheisen, Rohstahl, Spiegeleisen,

Ferromangan, Schrot ... 304 397 231 676
Eisenerze, Kohlen, Koks, Kalkstein 4 350 930 0:3 Sol
Sonstiges und Nebenerzeugnisse . 163 804 131 763

Zusammen 17 722 896 12 986 591
Universal-Portland-Zement (FaR) 14787 945 15506 157
Ausfuhr:
Gewalzter Stahl und andere Fertig-

erzeugnisse 1292 934 1151 875
Roheisen, Eisenlegierungen, 46 221 6 899
Sonstiges und Nebenerzeugnisse . 155 944 147 900

Zusammen 1495 099 1306 674
Inlands- und Auslandsabsatz an Walz-
und Fertigerzeugnissen aus Eisen und
Stahl zusammen ..o 14 196 699 13201176
Wert des gesamten Versandes: Inland j 3
(ohne Verkaufe innerhalb des Trustes) 821 558 132 784 453 995
AUSTUNT o 91 017 636  So i81 947
Zusammen 912 575 768 870 235 942

An Angestellten beschaftigte der Stahltrust wahrend des
Berichtsjahres insgesamt 221 702 Personen gegen 231 549 im
Jahre 1927. Davon entfielen auf:

Art der Betriebe 1938 1937
Eisengewinnung und -Verarbeitung. 160 534 167 405
Kohlen- und Koksgewinnung. 80 370 31 704
Eisenerzbergbau.... 11 847 13 261
Verkehrswesen.... 33 541 24 149
Verschiedene B etrie 5530 5030

Insgesamt 321 703 331 549

Fir Lohne und Gehdlter wurden bei einem Durchschnitts-
tagelohn von 6,00 (5,99) $ insgesamt 413 699 720 (430 727 095) S
oder 3,95 % weniger als im Vorjahre verausgabt.

Die Aufwendungen fir Betriebserweiterungen und
Verbesserungen beliefen sich im Berichtsjahre auf 51 570 108
(97 585 998) $; davon entfielen auf Roheisen-, Stahl-, Walzwerks-
usw. Anlagen 35232417 $, Kohlenberghbau 1889 780 $. Koks-
erzeugung 2789869 $. Erzbergbau 1035576 $. Kalksteinge-
winnung 4 539 634 §. Eisenbahnanlagen 3620 210 $- Schiffsver-
kehr 2 075 821 S. Wasser-, Gas- und andere Anlagen 986 280 $.

Die Gesamteinnahmen, die sowohl samtliche Verkaufe
nach drauf3en als auch alle Lieferungen der eigenen Werke unter-
einander umschlieBen, sind von 1310 392 S61 $ im Jahre 1927 auf
1374 443 433 S im Berichtsjahre gestiegen. Nach Abzug samt-
licher Betriebsunkosten und der verschiedenen Aufwendungen
fir Ausbesserung und Erhaltung der Anlagen, der Riickstellungen
fir die im neuen Jahre zahlbaren Steuern sowie der festen Lasten
fir die Tochtergesellschaften verbleibt ein UeberschuB von
200 986 299 (172 315 489) $. Von dem Ueberschuf sind in Abzug
zu bringen 7 681 372 (7 991 113) § fur Verzinsung und Tilgung
der Schuldverschreibungen der Tochtergesellschaften, 55 621 495
(47 390 338) $ fur Abschreibungen und besondere Riicklagen und
11615808 (11515 669) $ fir Tilgung der eigenen Schuldver
Schreibungen der United States Steel Corporation, so daf eine
Reineinnahme von 126 067 624 (105418 368) § verbleibt.
Hiervon werden 16 106 573 (16 674 176) $ fir Zinsen der eigenen
Schuldverschreibungen der Gesellschaft und 1958 064(1398215) §
Pramien auf eingeldste Schuldverschreibungen der Steel Cor-
poration und ihrer Tochtergesellschaften zurtickgestellt, wéhrend
anderseits noch 6 170 788 (550 858) $ Sondereinnahmen hinzu-
zurechnen sind. Der verfugbare Reingewinn betrdgt dem-
nach 114 173 775 (87 896 836) $. Hiervon werden 25 219 677 $
Gewinn (7 %) auf die Vorzugs- und 49 813 645 § (7.°0) auf die
Stammaktien ausgeteilt; der Rest von 39 140453 $ wird der
Ricklage der unverwendeten Ueberschisse zugefiihrt, die da-
durch auf 410 277 349 $ angewachsen ist.

Demag, Aktiengesellschaft, Duisburg. — Infolge des Rick-
ganges der Wirtschaftslage ist trotz aller Anstrengungen der
Auftragszugang im abgelaufenen Geschaftsjahre zuriickgegangen,
wahrend der Durchschnitt der monatlichen Umsétze gesteigert
werden konnte. Ein gewisser Ausgleich fiir die fehlenden Inlands-
auftrage konnte auf dem Auslandsmarkt gefunden werden.

Durch Verstandigung mit der Maschinenbau-Unterneh-
mungen A.-G.1) (Muag) hat die Demag deren vertraglichen An-
spruch auf Beteiligung an dem VerduBerungserlds der stillgelegten

1) Vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 678.
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Betriebswerkstatten Tigler und Jaeger dadurch abgesehen, dafl
sie der Muag die Grundstiicke und Gebdude der friitheren Maschinen-
bau-A.-G. Tigler zur eigenen Verwertung tUberlassen hat. wahrend
ihr selbst nunmehr die freie Verfugung tiber das Werk Jaeger zu-
steht. Ferner erwarb die Demag von der Muag deren Beteiligung
an der Hydraulik G. m. b. H. in Duisburg. Sodann beteiligte sie
sich an der zusammen mit den Mitteldeutschen Stahlwerken
und der Firma Martin A Pagenstecher gegriindeten ,,Ofenbau-
Union* in Disseldorf.

In das neue Geschéftsjahr ist die Gesellschaft mit einem
verhéltnisméaRig glinstigen Auftragsbestand eingetreten, der den
Werken noch fiir mehrere Monate ausreichende Beschaftigung
sichert.

An Steuern, Dawes- und Soziallasten hatte die Demag im
vergangenen Jahre uber 4 Mill. JJ 1 aufzubringen, also mehr als
doppelt soviel, wie die vorgeschlagene Dividende ausmacht.

Die Gewinn- und Verlustrechnung schlieft mit einem Roh-
UberschulR von 12492977,11 J.K ab. Nach Abzug von
4 691 560.66 JEM Handlungsunkosten, 2 260983 J.K Steuern.
1837 715 JJt sozialen Lasten. 1752 792.08 JK. Abschreibungen
verbleibt ein Reingewinn, einschlieBlich 72 805.39 J.K Vortrag,
von 2022 731,76 JIJC. Hiervon werden 34999 J.K satzungs-
gemaBe Vergltung an den Aufsichtsrat gezahlt. 1900000 JJI
Gewinn (5 °0 wie im Vorjahre) ausgeteilt und 87 732,76 JJf auf
neue Rechnung vorgetragen.

Durch BeschlufR der ordentlichen Hauptversammlung vom
19. April 1929 wurde das Grundkapital der Gesellschaft um
13 Mill. JJ I auf 38 Mill. JJI unter gleichzeitiger Einziehung
von 13 Mill. J.K GenufBscheinen erhdht.

PreuBische Bergwerks- und Hurten-Aktiengesellsehafr. Berlin.
— Die allgemein unginstigen wirtschaftlichen Verhaltnisse blieben
auch auf das Ertrédgnis der Betriebe nicht ohne EinfluR. Der Ab-
satz von Kohle und den Nebenerzeugnissen der Kohlegewinnung
hielt sich zwar im groRen und ganzen auf der Héhe des Vorjahres,
jedoch wa. es bei den stark gestiegenen Selbstkosten und den
gegebenen Verkaufspreisen leider bei den meisten der Werke
nicht moglich, die Gewinnspanne auf der bisherigen Héhe zu er-
halten. Auch der Ertrag der Erzbergwerke und -hiitten blieb
infolge der auRerordentlich niedrigen Preise wiederum hinter dem
Vorjahre zuriick. Fir die Oberharzer Berg- und Huttenwerke
hatsich im abgelaufenen Geschéftsjahre der erforderliche Zuschuf3
noch erheblich vergrofert. Die Hittenwerke in Gleiwitz und
Malapune mufRiten gerade in den letzten Monaten unter dem Druck
der schlechten Wirtschaftslage empfindlich leiden. An der tech-
nischen und organisatorischen Ausgestaltung der samtlichen
Werke wurde im Berichtsjahre tatkraftig weitergearbeitet. Der
Umsatz des Geschéftsjahres 1928 an fremde Abnehmer (also ohne
denjenigen zwischen den Werken selbst) belief sich auf 125 176 107
gegen 117 796 060 JJ I in 1927. Die Belegschaftszahl betrug am
JahresschluB 30 924 (i. V. 30 922). Die Summe der L6éhne und
Gehdlter stieg um 4,7 Mill. J.K oderum 8,21 %.

Die gesetzlichen Versicherungsbeitrdge betrugen
fur die Werke und die Arbeitnehmer zusammen 17 237 687 JJI

sie betrugen bei etwa gleichbleibender Beleg-
schaftszahl 1927 = 15931628JJ1
1926 = 12 781 S35JLK
1925= 102494253 Jf

Fir gesetzliche Ruhegehélter und Wartegelder friherer
Staatsbeamter sowie flir laufende und einmalige Unterstiitzungen,
Freikohlenzuwendungen. Bildungs- und Wohlfahrtszwecke usw.
wurden 2804 441JJ1 aufgewandt. Die steuerliche Belastung
der Gesellschaft ist wiederum erheblich gestiegen. Sie belief sich
einschlieBlich Umsatzsteuer fiir das abgelaufene Geschaftsjahr
auf 4025000JJ1 gegentiber 3311 000J.K fir das Jahr 1927.

Die bereits im Jahre 1927 beschlossene Erhéhung des Aktien-
kapitals um 40000000JJ1 konnte bisher nicht durchgefihrt
werden. Nach einem Beschlufl der ordentlichen Hauptversamm-
lung vom 10. April 1929 soll die Durchfilhrung der Kapital-
erhdhung in dem vorerwahnten Umfang nunmehr erfolgen.

Der Abschluf weist einschlieflich 1742 900.21JJ1 Vortrag
aus 1927 einen Rohbetriebs- und Beteiligungsgewinn von
21 477 241.323J1 aus. Nach Abzug der allgemeinen Unkosten.
Steuern, Ruhegehélter usw. mit insgesamt 6 331673.17J.K
sowie 8456 116,75JJ1 Abschreibungen verbleibt ein Ueber-
schuf von 6689 451.40J.K. Hiervon werden 500 000JJ1 der
gesetzlichen Ricklage zugefiihrt, 167 077.32 J.K fir Feuer- und
Haftpflieht-Eigenversicherung und 7 9S1.2SJ.K fir zweifelhafte
AuBenstdnde zurickgestellt. 250000J.K dem Vorstande fir
Sondervergitungen an Angestellte iberwiesen, 4 000 000J.K als
Gewinnanteil an den preuBischen Staat gezahlt und 1764392.80
Reichsmark auf neue Rechnung vorgetragen.
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Buchbesprechungens.

Freundt, F. A., Dr.: Kapital und Arbeit. Gelsenkirchener
Bergwerks-Aktiengesellschaft 1873 bis 1927. (Mit
Radierungen.) Im Auftrage des Vorstandes der Gelsenkirchener
Bergwerks-Aktiengesellschaft verfaflt. (Dusseldorf [1928]:
A. Bagel, A.-G.) (102 S.) 4°.

Sich nach dem Kleinkampfe und den Sorgen des Tages in
dieses Werk vertiefen, heiBt eine Feierstunde erleben. Schon die
&duBere Aufmachung des Buches wirkt ungemein anregend und
packend. Die prachtigen, von Rudolf Koch gezeichneten
Schrifttypen, der reiche Buchschmuck, die Kopfleisten und
Initialen  sowie die Originalradierungen von Hermann
Kéatelhén wund Heinrich Otto schaffen in dem Leser die
richtige Stimmung und Bereitschaft, sich der Fihrung des
Verfassers durch ein wichtiges und grofes Stiick westdeutscher
Industriegeschichte anzuvertrauen. Als Titelbild grift uns der
eindrucksvoll und lebenswahr gezeichnete Kopf Emil Kirdorfs,
des alten Kémpen einer groBen Zeit, den ein gutiges Geschick
unserem jetzigen Unternehmergeschlecht als lebendiges Vor-
bild bis heute erhalten hat. Neben ihm, der im Mittelpunkt der
Entwicklungsgeschichte der Gelsenkirchener Bergwerks-Aktien-
gesellschaft gestanden hat, zeigt uns das Buch in ausgezeichneter
bildlicher Wiedergabe seine fiihrenden Vorkdmpfer und Weg-
genossen, Friedrich Grillo, Adolf von Hansemann, A. Schoeller,
Adolf Kirdorf und Arthur Salomonsohn. Was uns diese Bilder
schon andeuten, das lassen uns die Ausfithrungen des Buches zur
erfrischenden und dankbar empfundenen Tatsache werden: Wir
erleben das Stiick Wirtschaftsgeschichte, das sich um die Gelsen-
kirchener Bergwerks-Aktiengesellschaft gruppiert, indem wir
engen Umgang pflegen mit den groBen Fihrergestalten, die ihre
Geschicke bestimmt haben. Das gibt dem Buche seinen beson-
deren Reiz, daR Freundt diese Manner in ausgiebigem MaRe selbst
vor uns sprechen 1aRt, dal aus ihrem Munde und aus ihrer Feder
die Gedanken und Ziele entwickelt werden, die fir sie bei ihren
Arbeiten und Kampfen leitend gewesen sind.

Freundt stellt seine Darlegungen hinein in den groBen
Rahmen ,Kapital und Arbeit*. Das ist ja die Aufgabe, die uns
auch heute neben den vielen anderen Sorgen so heil auf den
Ndgeln brennt, deren Lésung beute wie in den Zeiten, die uns das
Buch vor Augen fihrt, deswegen so schwer oder vielleicht sogar
noch schwerer ist, weil die groRe Kulturaufgabe der geistigen und
seelischen Bewaltigung der durch das Industriezeitalter aufge-
worfenen neuen schicksalsschweren Menschheitsfragen aus marxi-
stischer Geisteshaltung heraus lediglich zu einer wirtschaftlich
aufgefaBten Formel und zu einem Gegensatze zwischen Kapital
und Arbeit umgefalscht worden ist. Albert Vogler hat in einem
in den unruhigen Umsturztagen 1918/19 erlassenen (von Freundt
wiedergegebenen) ,,Aufruf zum Arbeitsfrieden“ den Satz gepragt:
»Das Volk, das als erstes in sich den Klassenkampf tberwindet
und der Welt das Beispiel einer neuen Gesinnungs- und Arbeits-
gemeinschaft zu zeigen vermag, wird aus allen inneren und
&duBeren Kampfen der europdischen Volker als Sieger hervor-
gehen.” Auch die Wirtschaftsfiihrer, die an der Wiege der rhei-
nisch-westfalischen GroRindustrie gestanden und der Wirtschaft
in dem Zeitabschnitt des machtvollen Aufstieges die Wege ge-
wiesen haben, haben ihr Verhaltnis zu den mitschaffenden Volks-
genossen und insbesondere zu ihrer Arbeiterschaft als Arbeits-
gemeinschaft Gleichstrebender aufgefalt und gestalten wollen.
Sie hatten den entschlossenen Willen zur Fihrung, sie fuhlten
sich verantwortlich fur ihre Betriebe auf der Grundlage freier
Selbstbestimmung des einzelnen zum Nutzen des groRen Ganzen;
aber sie wuften, daB sie bei der Durchfiihrung ihrer groRen Auf-
gaben und Plane auf eine lebendige Mitarbeit ihrer Werksange-
horigen angewiesen waren. Sie fithlten sich an ihrer Stelle selber
als Arbeiter. HoOren wir, was Friedrich Harkort anlaRlich des

X) Wer die Blcher zu kaufen winscht, wende sich an den
Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, PostschlieRfach 664.

groBen Ausstandes von 1872 der Arbeiterschaft zurief: ,Die
Losung der Arbeiterfrage mu3 mit der einfachen Frage beginnen:
Wer ist ein Arbeiter ? Unserer Ansicht nach gehéren alle Manner
deutscher Nation, mit wenigen Ausnahmen, vom Reichskanzler
bis zum Hirten, zu den Arbeitern. Die Notwendigkeit der Teilung
der Arbeit hat die verschiedenen Berufsklassen geschaffen, und
jeder ist ehrenwert, der die ihm angewiesene Stellung redlich
wahrnimmt.“ Bis auf den heutigen Tag ist von diesen und ahn-
lichen Worten anderer Wirtschaftsfiihrer jener Zeiten, wie Freundt
mit Recht sagt, kein Wort zuriickzunehmen.

Wie heute, so war auch in den verflossenen Jahrzehnten die
Unternehmerarbeit eine Téatigkeit, die sich starke Anfeindungen
aus irregeleiteten und dbelwollenden Kreisen gefallen lassen
mufte. Auch in jener Zeitspanne haben die fihrenden Ménner
der Industrie um ihre Ueberzeugungen kdmpfen missen und den
Kampf nicht gescheut, wenn er ihnen aufgezwungen war, und
wenn es galt, die Lebensgrundlagen der Wirtschaft zu verteidigen.
W ahrend des Bergarbeiterausstandes von 1905 auferte sich Emil
Kirdorf einem Zeitungsberichterstatter gegeniber mit den
Worten: ,,Ich weif3, daB Ihr Blatt sozialpolitisch und wirtschafts-
politisch einen uns wenig freundlichen Standpunkt einnimmt.
Gerade deshalb aber liegt mir daran, Sie davon zu iberzeugen,
daR wir nicht Protzen sind, die nur ihre Geldsackinteressen
kennen, sondern daR auch wir Ueberzeugungen haben, denen wir
bis zur letzten Konsequenz, und sollte man uns absetzen, treu
bleiben wollen.* Und wenn Kirdorf auch mit einem verstand-
lichen Gefiihl der Bitterkeit im Verein fiir Sozialpolitik ausfihrte,
dal die zahlreichen Verdéachtigungen und Verleumdungen der
Industriefihrer ihm und seinen Berufsgenossen langst die Freude
an der Arbeit genommen hétten, praktisch hat er auf seinem
Posten ausgeharrt, ,weil wir*, wie er selbst sagte, ,,den Rucktritt
nicht verantworten kénnen*. Als leuchtendes Vorbild der Pflicht-
erfillung hat er gearbeitet, und, wenn es sein muf3te, gekampft,
bis er in hohem Alter die Fackel dem Né&chsten weiterreichte.

Nur ein Schlaglicht konnte ich auf die Fille dessen werfen, was
uns das Buch bietet. Nicht sprechen konnte ich von dem, was
Kirdorf und seine Mitarbeiter auf dem Gebiete der Technik, der
kaufménnischen Organisation, des Kartellwesens (Schaffung des
Kohlensyndikats!) usw. in mutiger und zaher Pionierarbeit ge-
arbeitet und geleistet haben. Ich habe meinen Zweck erreicht,
wenn meine Andeutungen dazu anregen, sich den unmittelbaren
Eindruck des ernsten und doch Mut und Kraft weckenden Buches
selbst zu verschaffen. Dr. M. Schlenker.

Moser, Max, iSt.~ttg.: Der Kesselbaustoff. Abril dessen, was
der Dampfkessel-Ueberwachungs-Ingenieur von der Her-
stellung, den Eigentimlichkeiten und der Prifweise des Bau-
stoffes wissen muB. 3., durchgesehene u. erg. Aufl. Mit 143 Abb.
Berlin: Julius Springer 1928. (29 S.) 4°. 7,50JIM.

Die Schrift stellt eine Zusammenstellung von Vortrdgen dar,
die der Verfasser bei einem Lehrgang auf der GufBstahl-
fabrik der Fa. Fried. Krupp, A.-G., gehalten hat. Wie aus dem
Titel des Buches hervorgeht, soll dieses den Dampfkessel-Ueber-
wachungs-Ingenieur iber das Wichtigste hinsichtlich der Her-
stellung, der besonderen Merkmale und der Priifweise des Kessel-
baustoffes unterrichten. Der Stoff ist dementsprechend in drei
Hauptteile gegliedert. Der erste Teil behandelt die Herstellung
des Kesselbaustoffes, der zweite befallt sich mit dem inneren
Aufbau der Eisen-Kohlenstoff-Legierungen, wéhrend der dritte
einen Abrif der Prifung der Werkstoffe gibt. Der U{bersichtliche
Aufbau der Schrift und die klare, leicht verstandliche Ausdrucks-
weise ermoglichen es auch dem metallurgisch nicht vorgebildeten
Leser, sich mit den wichtigsten Grundlagen der Herstellung, des
Aufbaues und der Priifungsweise der Kesselbaustoffe rasch ver-
traut zu machen. Die Schrift dirfte daher von allen, die mit der
Herstellung und der Abnahme von Kesselbaustoffen zu tun haben,
begrift werden. 2)r.«3ng. Franz Nehl.

Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhttenleute

am 4. und 5. Mai

1929

in Dusseldorf.

Einzelheiten siehe Seite 457.



