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Die Schwierigkeiten, die sich einer rechnerischen Be­
handlung der Wannformgebungsverfahren entgegen­

setzen, treten bei der Kaltformgebung von Metallen in weit 
geringerem Maße in Erscheinung. Der Einfluß der Tempe­
ratur und der Formänderungsgeschwindigkeit machen sich 
in diesem Falle gar nicht oder nur so abgeschwächt geltend, 
daß sie meist vernachlässigt werden können. Eine Unter­
suchung der Kaltformgebungsverfahren verspricht daher 
weit eher genaue Werte über den Kraft- und Arbeitsbedarf 
sowie Aufschluß über den Umfang und die Auswirkung der 
vorhandenen Verlustquellen zu geben, als dies bei dem 
Warmformgebungsverfahren möglich wäre. Insbesondere 
erschien eine Untersuchung des Ziehens und Kaltwalzens 
wegen der wirtschaftlichen Bedeutung dieser Verfahren und 
der verhältnismäßig einfachen Versuchsbedingungen am 
Platze. Ein Vergleich der beiden Verfahren untereinander 
wie auch des Kaltwalzverfahrens mit dem entsprechenden 
Wannformgebungs verfahren versprach, zu Ergebnissen von 
allgemeiner Bedeutung zu führen.

Durch Rechnung läßt sich beim Ziehen und Kaltwalzen 
der Kraft- und Arbeitsbedarf des verlustfreien Verformungs­
vorganges bestimmen, der sich ergibt, wenn gemäß Abb. la  
die einzelnen Körperelemente I durch reinen Querdruck 
beim Walzen, beim Ziehen aber durch das Zusammenwirken 
von Querdruck und Längszug parallelepipedisch in solche 
der Form II übergeführt werden. Das Walzen würde alsdann 
einem idealen Stauchvorgang mit einem in der Breiten­
richtung verhinderten Werkstofffluß, 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 Formänderungsfestigkeit erreicht, so läßt sich der 
theoretische Arbeitsbedarf bei den genannten Kaltform-

1) Auszug aus den Arbeiten von A. P o m p , E. S ie b e i  und 
E. H o u d r e m o n t : U ntersuchungen über den K raft- und A rbeits­
bedarf beim Kaltziehen von D rähten. M itt. K .-W .-Inst. Eisen- 
forsch. 11 (1929) Lfg. 4, S. 53/72. E . S ie b e i  und A. P o m p : 
W alzdruck und W alzarbeit beim Kaltw alzen von Metallen. 
Mitt. K .-W .-Inst. Eisenforsch. 11 (1929) Lfg. 4, S. 73/85. — 
Vortrag vor der H auptversam m lung der E isenhütte  Südwest 
um  20. Januar 1929 und der 18. Vollsitzung des W alzwerks­
ausschusses am 23. Januar 1929. —  Sonderabdrucke sind 
vom Verlag Stahleisen m. b. H ., Düsseldorf, Schließfach 664, 
zu beziehen.

gebungsverfahren für jeden einzelnen Stich oder Zug be­
rechnen zu

Atheor =  V ■ kfm • ln <p (Finksche Formel), (1) 

worin V das verformte Volumen, k( die mittlere Form-m

änderungsfestigkeit und ln o  die Formänderung bedeutet, 
die sich beim Kaltwalzen als natürlicher Logarithmus des 
Höhenverhältnisses vor und nach dem Stich, beim Ziehen 
aber des Längen- oder Querschnittsverhältnisses ergibt.
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Abbildung 1. Angenommener und wirklicher Verlauf der 

Form änderung.

Aus Gleichung 1 läßt sich die theoretische Ziehkraft 
unmittelbar ableiten zu

Pthwr =  Atheor =  Qr • k ^  • ln 9 (Ziehen) (2)

mit lx und Qx gleich Länge bzw. Querschnitt nach dem 
Zuge. Für die theoretische Umfangskraft beim Walzen 
Utheor ergibt sich unter Vernachlässigung der Voreilung 
der gleiche Ausdruck. Der theoretische Walzdruck Dtheor 
errechnet sich also, wenn man ihn in der Mitte der ge­

drückten Fläche Fd angreifend annimmt und ln 9 ~

setzt, aus der Momentengleichung zu 

Utheor ' T
Utheor — Fd • kf (Walzen), (3)

wobei mit r der Walzenradius, mit ld aber die Länge be­
zeichnet ist, auf der die Walzen mit dem Walzgut in Be­
rührung stehen. Vorbedingung zur Durchführung der Be­
rechnung ist, daß die Fließkurve des betreffenden Werk-
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Stoffes, d. h. die Formänderungsfestigkeit als Funktion der 
Formänderung bekannt ist. Die Ermittlung der Fließkurve 
ist durch Druckversuche möglich2). Ein einfaches Mittel 
zur angenäherten Bestimmung der mittleren Formände­
rungsfestigkeit beim Ziehen und Kaltwalzen bieten Zer­
reißversuche vor und nach jedem Zuge oder Stich, wobei der 
Mittelwert der Zugfestigkeit mit genügender Genauigkeit 
der mittleren Formänderungsfestigkeit gleichgesetzt werden 
kann.

Die in Wirklichkeit auftretenden Umformungskräfte 
und -arbeiten sind stets größer, als es der geschilderten Be­
trachtungsweise entspricht. Es liegt dies einmal in den 
äußeren Reibungseinflüssen begründet, die an den Be­
rührungsflächen des Werkstoffes mit den Formgebungswerk­
zeugen entstehen, zweitens in innerer zusätzlicher Ver-

Abbildung 2. Zieheisenhalter m it Meßdose.

schiebungsarbeit, die durch die Behinderung des Stoff­
flusses durch die Reibungskräfte und durch den Werk­
stoffzusammenhang bedingt ist. Beim Walzvorgang erfolgt 
z. B. in Wirklichkeit nicht etwa nach Abb. la  ein all­
mähliches Herabstauchen der Körperelemente aus Form I 
in Form II, sondern es treten während des Durchganges 
durch die Walzen die durch Abb. 1 b gekennzeichneten Ver­
zerrungen der einzelnen Elemente auf. Aehnliche Erschei­
nungen finden sich, wie Abb. l b  zeigt, auch beim Zieh­
vorgang. Die Gesamtformänderungsarbeit der technischen 
Formgebungsverfahren wird daher die theoretische Form­
änderungsarbeit stets übertreffen. Nennt man das Ver­
hältnis der theoretischen Formänderungsarbeit zur Gesamt­
arbeit den Wirkungsgrad des Formgebungsverfahrens und 
bezeichnet ihn mit ?)Form, so ist dies der Maßstab, der eine 
Wertung des betreffenden Verfahrens nach technischen 
Ueberlegungen gestattet, und der weiterhin, sobald er für 
die verschiedenen Formgebungsverfahren bekannt ist, die

*) Vgl. E. S ie b e i  und A. P o m p  : Die E rm ittlung der Form ­
änderungsfestigkeit von Metallen durch den Stauch versuch. 
M itt. K .-W .-Inst. Eisenforsch. 9 (1927) S. 157.

Möglichkeit bietet, den Kraft- und Arbeitsbedarf dieser 
Verfahren aus den theoretischen Werten zu errechnen.

Für den Kaltwalz- und Ziehvorgang lassen sich der 
Formänderungswirkungsgrad und die Formgebungsverluste 
in verhältnismäßig 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 äußerst schwer zu 
erreichen sind. Eine wichtige Vervollständigung erfährt 
das gewonnene Bild, wenn man außer der Kraft noch die 
Motorleistung mißt und sie mit der an das Walzgut oder 
Ziehgut abgegebenen Arbeitsleistung vergleicht, die sich aus

S ch n itt A -ß

Abbildung 3. W alzenständer m it Meßzylinder.

Walzdruek und Walzgeschwindigkeit oder aus Ziehkraft 
und Ziehgeschwindigkeit ermitteln läßt. Man erhält so 
Aufschluß über 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 Höhe, daß 
ihrer Verminderung die größte Beachtung geschenkt werden 
muß.

Für die Versuche stand ein gewöhnliches Kaltwalzwerk 
mit 180 mm Walzendurchmesser und 200 mm Ballenlänge 
sowie eine Kettenziehbank für 3 m Ziehlänge zur Verfügung. 
Die Ziehkraft wurde durch einen besonderen Zieheisenhalter 
nach Abb. 2 auf eine Meßdose übertragen, während der 
Walzdruck durch beiderseits an Stelle der Brechtöpfe 
in den Walzenständern eingebaute Meßzylinder, deren 
Bauart aus Abb. 3 ersichtlich ist, bestimmt wurde. Die 
Kräfte wurden mit Hilfe dieser Vorrichtungen in Flüssig­
keitsdruck umgesetzt und konnten an entsprechenden 
Manometern abgelesen werden. Der Kraftverlauf wurde 
außerdem durch ein Schreibgerät 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 Meßgeräten, die von 
der deutschen Notgemeinschaft zur Förderung der Wissen­
schaften zur Verfügung gestellt wurden, und gibt einen Ge­
samtüberblick über die Versuchseinrichtung. Für Zieh­
versuche mit kleiner Ziehgeschwindigkeit wurde eine ge­
wöhnliche Zerreißmaschine für 3500 kg Höchstlast benutzt, 
an deren Kraftmesser die auftretende Ziehkraft unmittelbar 
abgelesen werden konnte.

aus gehärtetem Werkzeugstahl waren einfach 
kegelig zugestellt mit einem 1 mm langen 
zylindrischen Teil und anschließender kegeliger 
Erweiterung am Düsenaustritt. Die Innen­
flächen waren sauber geschliffen. Die Wand­
neigung im Kegel betrug bei den Versuchs­
düsen 3, 6,12  und 20°.

Bei Versuchen mit weichemFlußstahldraht A 
mit einem Kohlenstoffgehalt von 0.03 % und 
einer Ausgangsfestigkeit von etwa 39 kg/mma 
ergaben sich für den Formänderungswirkungs- 
grad Werte, die in Abb. 5 in Abhängigkeit 
vom Düsenwinkel und der Zugabnahme zu­
sammengestellt sind. Die Größe der untersuch­
ten Formänderung ist dabei an den einzelnen 
Schaulinien besonders vermerkt. Drei Erschei­
nungen lassen sich aus den wiedergegebenen 
Versuchsergebnissen klar erkennen:

1. Der Formänderungswirkungsgrad wird bei gleich­
bleibendem Düsenwinkel um so günstiger, je stärker die 
Zugabnahme ist.

2. Bei jeder Zugabnahme stellt sich bei einem bestimmten 
Düsenwinkel ein Bestwert des Formänderungswirkungs­
grades ein, dessen Lage sich mit zunehmender Zugabnahme 
von kleineren (etwa 6°) zu größeren Düsenwinkeln verschiebt.

3. Die auf der Ziehbank und auf der Zerreißmaschine 
erhaltenen Wirkungsgradschaulinien zeigen nur geringe Ab-
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Abb. 7. Einfluß des Schmiermittels 
auf den Form änderungswirkungsgrad 
beim Ziehen von F lußstah ldrah t A.
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Abbildung 6. 
Ziehversuche m it F lußstahl­

d rah t B.

Abbildung 5.
Ziehversuche m it F lußstah l­

d rah t A.

Bei den Z ieh v ersu ch en  wurde der Einfluß des Werk­
stoffes, der Ziehgeschwindigkeit, der Zugabnahme, des 
Düsenwinkels und der Schmierung auf Ziehkraft, Motor­
leistung und den Formänderungs- wie den Gesamtwirkungs­
grad des Ziehverfahrens untersucht. Die Endabmessung des 
Drahtes betrug bei allen Zügen 5 mm Dmr. Zur Erzielung der 
verschiedenen Zugabnahmen wurde jeweils von entsprechend 
stärkeren Anfangsabmessungen ausgegangen. Sämtliche 
Drähte wurden vor dem Ziehen in verdünnter Schwefel­
säure gebeizt, gespült, gekalkt und getrocknet. Als Schmier­
mittel diente Rüböl. Die Ziehgeschwindigkeit betrug auf 
der Ziehbank 0,4 m/s, bei den auf einer gewöhnlichen 
Zerreißmaschine durchgeführten Vergleichsversuchen aber 
0,001 m/s, so daß die beiden untersuchten Geschwindig­
keitswerte sich wie 400 :1  verhielten. Die Versuchsdüsen

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

Die erstgeschilderte Erscheinung wirkt sich praktisch 
dahingehend aus, daß die ausgeübte Ziehkraft und die Motor­
leistung nicht in dem Maße wächst, wie dies einer Pro­
portionalität mit den nach Gleichung 2 errechneten Werten 
entsprechen würde. Die zweite Erscheinung erklärt sich 
daraus, daß die äußeren Formgebungsverluste, die durch die 
Reibung zwischen Düse und Ziehgut hervorgerufen werden, 
um so größer werden, je kleiner der Düsenwinkel wird und 
auf einer um so größeren Länge das Ziehgut also an der 
Düsenwandung anliegt, während es sich mit den inneren 
FormgebungsVerlusten gerade umgekehrt verhält. Wie sich 
leicht durch Versuche naehweisen läßt, verkrümmen sich
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nämlich die ursprünglich ebenen Querschnitte während des 
Ziehens um so mehr, je größer der Düsenwinkel ist. Für die 
inneren Formgebungsverluste wirkt ein kleiner Düsen­
winkel also günstig. Der geringe Einfluß der Ziehgeschwin­
digkeit wurde früher bereits von anderer Seite beobachtet, 
ohne daß jedoch ein so großer Geschwindigkeitsbereich zur 
Untersuchung gekommen wäre3).

Die gleichen Untersuchungsreihen wurden mit Fluß­
stahldraht A, der um etwa 20 % vorgezogen worden war, 
durchgeführt und zeigten ähnliche Ergebnisse, desgleichen 
die Ziehversuche mit einem härteren Flußstahl 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 Flußstahl A. Der 
Formänderungswirkungsgrad liegt hier bei den Versuchen 
auf der Ziehbank sogar höher als bei den mit langsamer 
Ziehgeschwindigkeit durchgeführten Versuchen, was zum 
Teil auf eine etwas erhöhte Zugfestigkeit zurückzuführen 
ist, die bei den Versuchen auf der Ziehbank beobachtet 
wurde. Mit Kupferdraht auf der Zerreißmaschine durch-

der Schmierung im Hinblick auf den Düsenverschleiß zu­
kommen, der leider bei den geschilderten Versuchen nicht 
erfaßt werden konnte.

Im Ziehereibetriebe wird man bemüht sein, die Form­
gebung stets unter günstigsten Bedingungen der Düsen­
gestaltung und Schmierung vor sich gehen zu lassen. In 
etwa dürften diese Verhältnisse bei Düsenwinkeln von 
6 und 12° sowie Kalk-Rüböl-Schmierung erreicht sein. 
Trägt man die sämtlichen unter diesen Versuchsbedingungen 
beim Ziehen von Flußstahldraht auf der Ziehbank gewon­
nenen Werte für den Formänderungswirkungsgrad als 
Funktion der Formänderung oder Querschnittsabnahme 
auf, so erhält man ein Schaubild gemäß Abb. 8. Wie man 
sieht, liegen nahezu sämtliche Versuchspunkte in einem 
Gebiet, das sich durch zwei um 10 % gegeneinander ver­
schobene Schaulinien eingrenzen läßt. Mit Hilfe dieses 
Schaubildes läßt sich, wie eingangs auseinandergesetzt, die 
voraussichtlich für einen Zug benötigte Ziehkraft ermitteln. 
Zunächst muß hierzu der Wert der Ziehkraft für die verlust­
freie Verformung nach Gleichung 2 errechnet werden, was 
bei Kenntnis der Fließkurve des betreffenden Werkstoffes 
keine Schwierigkeit bietet. Die wirkliche Ziehkraft ergibt
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Abb. 8. Formänderungswirkungsgrad 
beim Ziehen von F lußstahldraht auf der 
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Abbildung 9.
Anstrengungsgrade beim Ziehen von Flußstahl- und Kupferdrähten.

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

Um den Einfluß des Schmiermittels kennenzulernen, 
wurden eine Reihe von Zügen bei einer Querschnittsab­
nahme von etwa 23 % einmal mit Kalk-Rüböl-Schmierung, 
zweitens mit Maschinenölschmierung und drittens mit 
Petroleumschmierung durchgeführt. Abb. 7 zeigt die 
hierbei an Flußstahl A gewonnenen Ergebnisse. Wie zu 
erwarten, stieg die Ziehkraft mit schlechter werdendem 
Schmiermittel, und der Formänderungswirkungsgrad sinkt 
entsprechend ganz wesentlich ab, was sich bei den Zügen 
mit geringer Ziehgeschwindigkeit besonders deutlich be­
merkbar macht. Bemerkenswert ist es, daß sich der Best­
wert des Wirkungsgrades bei einer Verschlechterung des 
Schmiermittels zu höheren Düsenwinkeln verschiebt, eine 
Erscheinung, die mit der für das Auftreten eines Höchst­
wertes gegebenen Erklärung in vollem Einklang steht. 
Weit größere Bedeutung als für den Kraftbedarf dürfte

3) Vgl. St. u. E. 44 (1924) S. 1687; ferner: R. G ira u d : 
Contribution à l ’étude de l’étirage à froid de l’acier doux. Rev. 
Mét. 25 (1928) S. 175.

sich alsdann durch Teilung des theoretischen Wertes durch 
den Formänderungswirkungsgrad, 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 berücksichtigen, die bei den 
Drahtzügen meist recht gering sein dürften.

Nach vorstehendem ist es im Ziehereibetrieb nicht nur 
ein Gebot der Zeitersparnis, sondern auch der Energie­
ersparnis, eine Ziehfolge mit möglichst großen Zugabnahmen 
zur Durchführung zu bringen. Eine Grenze ist der Zug­
abnahme aber dadurch gesetzt, daß die Längsspannungen 
im gezogenen Draht stets kleiner bleiben müssen als die Zug­
festigkeit des Werkstoffes unter Berücksichtigung der durch 
die Verformung bewirkten Werkstoffverfestigung und der 
im Düsenaustritt vorhandenen Ungleichförmigkeit in der 
Spannungsverteilung. Bildet man den Quotienten aus der 
mittleren Spannung im auslaufenden Draht und der Zug­
festigkeit des Drahtes nach dem Zuge, so erhält man ein 
Maß dafür, wie weit der vorstehenden Bedingung Genüge 
geleistet worden ist, das als ,,Anstrengungsgrad“ des Werk-



25. April 1929. Der Wirkungsgrad beim Ziehen und Kaltwalzen. Stahl und Eisen. 565

Stoffes bei dem betreffenden Ziehvorgang bezeichnet werden 
kann. Der Anstrengungsgrad steigt mit wachsender Zug­
abnahme und mit der dem Zuge vorausgegangenen Form­
änderung des Ziehgutes. Düsengestaltung und Schmierung 
beeinflussen ihn in ähnlicher Weise wie die Ziehkraft und 
den Formänderungswirkungsgrad. Je mehr der Anstren­
gungsgrad sich dem Werte 1 bzw. 100% nähert, um so mehr 
ist die Gefahr zu einem Abreißen des Drahtes oder zu inneren 
Werkstofftrennungen, dem sogenannten Ueberziehen, ge­
geben.

Bei den Versuchen hat es sich gezeigt, daß ein An­
strengungsgrad von 75 % auch bei geglühtem Werkstoff, 
der also noch sein volles Formänderungsvermögen besitzt, 
tatsächlich nicht mehr erreichbar ist, ohne zu einem Zer­
reißen des Drahtes zu führen. Abb. 9 gibt die bei den Ver-
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Abbildung 10. 

Kaltwalzversuche m it F lußstahl A.

suchen mit Flußstahl und Kupferdrähten ermittelten An­
strengungsgrade wieder. Querschnittsabnahmen von 45 
bis 50%, entsprechend Formänderungen von 60 bis 70%, 
dürften danach je nach dem gezogenen Werkstoff die obere 
Grenze der Zugabnahme darstellen, die praktisch stets noch 
um ein erhebliches unterschritten bleiben wird, um Un­
gleichmäßigkeiten im Werkstoff sowie Zusatzbeanspru­
chungen beim Einziehen der Drähte Bechnung zu tragen. 
Besonders bei kleinen Ziehgeschwindigkeiten ergeben die 
härteren Werkstoffe, zumal wenn sie vorgezogen zur Ver­
wendung gelangen, bei gleicher Zugabnahme bedeutend 
höhere Anstrengungsgrade als die weichen Werkstoffe in 
geglühtem Zustande. Man wird die Zugabnahme also um so 
kleiner wählen müssen, je härter ein Werkstoff ist und 
um so weiter er heruntergezogen ist, um Schäden am Ziehgut 
zu vermeiden.

Die K a ltw a lzv ersu ch e  kamen mit Bändern von 2 mm 
Stärke und etwa 60 mm Breite aus Flußstahl mit einem Kohlen­
stoffgehalt von 0,1 % (A) und 0 6 % (B) sowie aus Kupfer bei 
einer Walzgeschwindigkeit von 0,35 m/s zur Durchführung. 
Die Bänder wurden mit verschiedengroßen Stichabnahmen bis 
auf etwa 0,5 mm heruntergewalzt, wobei aus dem gemessenen 
Walzdruck, der Motorleistung abzüglich Leerlauf und der 
Festigkeit des Werkstoffes in der eingangs geschilderten W eise 
der Formänderungswirkungsgrad wie der Gesamtwirkungs­
grad des Formgebungsverfahrens berechnet werden konnten. 
In Abb. 10 sind die Ergebnisse der Versuche mit dem

weichen Flußstahl A zusammengestellt, wobei die jeweilige 
Bandstärke nach dem Stich oder auch das al« Quotient aus 
Bandstärke und Walzendurchmesser berechnete Stärken­
verhältnis als Abszisse gewählt ist. Solange die Stärke 
des Walzgutes im Verhältnis zum Walzendurchmesser nicht 
zu klein wird, schwankt der Formänderungswirkungsgrad 
bei gewöhnlicher Walzung zwischen 60 und 70 %. Bei 
einem Stärkenverhältnis unter 0,5 % liegt der Form­
änderungswirkungsgrad bei allen untersuchten Werkstoffen 
aber bedeutend tiefer. Ueber 50 % der am Walzumfang ab­
gegebenen Arbeit scheinen hier durch äußere und innere 
Formgebungs Verluste verlorenzugehen. Bei dem harten 
Flußstahldraht B ist der Abfall des Formänderungswir­
kungsgrades besonders ausgeprägt (Abb. 11). Kupfer zeigt 
die günstigsten Wirkungsgradwerte. Mit steigender Stich­

abnahme wurde der Formände­
rungswirkungsgrad im Gegen­
satz zu den beim Ziehen gefun­
denen Ergebnissen schlechter.

Ein Vergleich mit den Zieh­
versuchen läßt die geschil­
derten Werte für den Form­
änderungswirkungsgrad beim 
Kaltwalzen zunächst als über 
Erwarten ungünstig erschei­
nen. Beim Ziehen stehen ver­
hältnismäßig hohe äußere 
Formgebungs Verluste zu er­
warten, da das Ziehgut ja 
eine große Verschiebung ge­
genüber der Düse erleidet. 
Anderseits ist der Reibungs- 
beiwert beim Ziehen außer­
ordentlich klein, während 
beim Walzen ein Greifen und 
Durch ziehen des Walzgutes 
überhaupt nur möglich wird, 
wenn der Reibungswinkel die 
Größe des Walzwinkels bzw. 

des halben Walzwinkels überschreitet. Außerdem ist beim 
Kaltwalzen das Verhältnis zwischen gedrückter Länge und 
Bandstärke insbesondere am Ende der Stichfolge so klein, 
daß ganz wesentliche Arbeitsverluste durch das Abfließen 
des verdrängten Werkstoffes und die dabei stattfindenden 
Verschiebungen zwischen Walzgut und Walzenoberfläche 
zu erwarten stehen. Die günstigsten Bedingungen können 
hier erreicht werden, wenn der Reibungsbeiwert zwischen 
Walzen und Walzgut durch Schmierung so weit herab­
gedrückt wird, daß ein Greifen und Durchziehen des Bandes 
noch eben gewährleistet ist. Wie die in Abb. 10 und 11 ge­
strichelt eingezeichneten Versuchsreihen zeigen, war es 
durch eine Schmierung des Walzgutes mit Rüböl möglich, 
die Formgebungs Verluste, besonders bei ungünstigen Stär­
kenverhältnissen, ganz wesentlich zu vermindern und 
Formänderungswirkungsgrade zu erzielen, die die beim 
Ziehen ermittelten günstigsten Werte erreichen oder sogar 
übertreffen.

Bei den geschilderten Walzversuchen ergaben sich, wie 
aus Abb. 10 und 11 hervorgeht, ganz außerordentlich 
schlechte Gesamtwirkungsgrade für 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 Flußstahl A nur 10 bis 40 %, bei dem härteren 
Stahl aber trotz geringerer Stichabnahme nur 10 bis 30 %. 
Bei Kupfer lagen die Gesamtwirkungsgrade günstiger,
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Abbildung 11.
K altw alz versuche m it Flußstahl B
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sanken aber bei den letzten Stichen bei einem Stärken­
verhältnis des Walzgutes unter 0,5 % ebenfalls auf 20 bis 
30 %. Berücksichtigt man die bei der eigentlichen Form­
änderung entstehenden Verluste, so ergibt sich, daß 20 bis 
80 % der dem Motor zugeführten Energie, abgesehen von den 
Leerlauf Verlusten im Antrieb der Walzen, verlorengehen.

Es war naheliegend, die Haupt Verlust quelle in der Lager­
reibung der Walzenzapfen zu suchen, da hier bei den auf- 
tretenden hohen Lagerdrücken ungünstige Verhältnisse zu 
erwarten stehen. Ein Nachweis dieser Verluste durch Ver­
suche war mit der vorhandenen Einrichtung ohne Schwierig­
keiten durchzuführen, indem die Walzen leer aneinander­
gedrückt wurden und die Motorleistung bei Leerlauf als 
Funktion des Walzdruckes aufgenommen wurde. Abb. 12

gibt die bei diesen 
Versuchen erhaltene 
Leistungskurve wie­
der. Obwohl die 
Kurve, um die Wal­
zen nicht zu be­
schädigen, nur bis 
zu einem Gesamt­
druck von 20 000 kg 
aufgenommen wur­
de, tritt der Ein­
fluß der Zapfenrei­
bung klar in Erschei- 

ffesa/nf-tVo/z&rz/i’A' //?¿ff nung. Wenn man
Abbildung 12. Verlustleistung bedenkt, daß bei den

des Kaltwalzwerkes. Walzversuchen mit
Kupfer der Walz­

druck von 8000 bis 25000 kg, bei den Versuchen mit Flußstahl 
A aber zwischen 15000 und 40 000 kg und bei den Versuchen 
mit Flußstahl B zwischen 22 000 und 50 000 kg schwankte, 
so sind die niedrigen Gesamtwirkungsgrade völlig erklärlich, 
ebenso die außerordentliche Verbesserung, die der Gesamt­
wirkungsgrad bei einer Schmierung des Walzgutes erfuhr. 
Diese Maßnahme macht sich nämlich nicht nur unmittelbar 
in einer Verbesserung des FormänderungsWirkungsgrades, 
sondern auch mittelbar in der durch die Verringerung des 
Walzdruckes hervorgerufenen Verminderung der Zapfen­
reibungsverluste bemerkbar.

Aus vorstehenden Erörterungen ist es ersichtlich, 
welche Schwierigkeiten einer rechnerischen Ermittlung der 
Walzleistung entgegenstehen. Verhältnismäßig leicht ist 
die Bestimmung der „reinen Walzarbeit“, d. h. der Arbeit 
oder Leistung, die für die reine Formänderung sowie zur 
Deckung der inneren und äußeren Formgebungsverluste am 
Walzenumfang abgegeben werden muß. Hier ergibt Glei­
chung 1 bei Kenntnis der Fließkurve des Werkstoffes die 
Arbeit für die verlustfreie Formänderung, aus der die wirk­
liche Walzarbeit durch Teilung mit dem Formänderungs­
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 
zugeführten Energie aus. Um die Verlustarbeit berechnen 
zu können, muß man die Leerlauf-Kennlinie des Walzwerkes 
in Abhängigkeit 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 Formänderungswirkungs- 
grad zu berechnen und die zugehörige Verlustleistung der 
kurvenmäßig 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

steht. Beim Warmwalzen stehen die geschilderten Schwie­
rigkeiten noch in verstärktem Maße zu erwarten, da die 
Formänderungsfestigkeit des Walzgutes je nach Walz­
temperatur und Walzgeschwindigkeit verschieden ist und 
also weit verwickeltere Zusammenhänge an Stelle der ein­
fachen Fließkurve treten.

Die Versuche zeigen, welch ungeheuere Bedeutung einer 
Weiterentwicklung der Walzenlager gerade bei Kaltwalz­
werken zukommt. Konstruktiv ist bei der Verwendung von 
Gleitlagern die Möglichkeit gegeben, durch große Lager­
flächen und damit durch niedrige Flächenpressung sowie 
durch gute Schmierung und Kühlung der Lager die mecha­
nischen Verluste klein zu halten. Beim gewöhnlichen Zwei- 
walzengerüst ist man aber mit der Ausbildung der Lagerung bei 
gegebenem Durchmesser der Arbeitswalzen beschränkt. Ganz 
andere Möglichkeiten bietet in dieser Hinsicht das Vier- und 
Sechswalzengerüst. Besonders gestatten diese Anordnungen 
die Verwendung von dünnen Arbeitswalzen, wodurch sich der 
Walzdruck und damit die Lagerreibungsverluste ver­
ringern, der Formänderungs Wirkungsgrad aber und die 
Streckwirkung der Walzen verbessern. Die Stützwalzen 
vermögen außerdem beim Abwalzen dünner Bänder ohne 
Schädigung des Formänderungswirkungsgrades so bemessen 
zu werden, daß sie den Einbau von Rollenlagern und damit 
die Beschränkung der Lagerreibungsverluste auf ein Min­
destmaß gestatten.

Daß die Verkleinerung des Durchmessers der Arbeits­
walzen bei der Abwalzung dünner Bänder günstig auf den 
erreichbaren Formänderungs Wirkungsgrad einwirkt, geht 
deutlich aus Abb. 10 und 11 hervor. Der Formänderungs­
wirkungsgrad sinkt hier schnell mit kleiner werdendem

-Verhältnis. Er muß sich also bessern, wenn durch
d

Verkleinerung des Walzendurchmessers das Stärkenver­
hältnis des Walzgutes günstiger gestaltet wird. Das zweite 
Mittel zur Verbesserung des Formänderungswirkungsgrades, 
die Schmierung des Walzgutes, wurde bereits eingehend 
gewürdigt. Beide Mittel sind jedoch nur in beschränktem 
Maße anwendbar, da infolge der Verminderung des Greif­
vermögens den absoluten Stichabnahmen eine Grenze ge­
setzt wird. Während dies bei dünnen Bändern meist ohne 
Bedeutung ist, da auch kleine absolute Stichabnahmen hier 
noch große relative Abnahmen ergeben, kann eine derartige 
Beschränkung in der möglichen absoluten Stichabnahme bei 
stärkeren Bändern unwirtschaftlich sein. Man wird daher 
die Walzendurchmesser, ähnlich wie dies beim Warmwalzen 
geschieht, zur Erzielung günstigster Verhältnisse auch beim 
Kaltwalzen in bestimmten Grenzen der Stärke des Walz­
gutes anpassen müssen, wenn man nicht das Durchziehen 
des Walzgutes durch einen am Band angreifenden Längszug 
sicherstellen will.

Z usam m enfassung.
Der Vergleich zwischen Ziehen und Kaltwalzen fällt, 

wenn man den Gesamtwirkungsgrad als Maßstab benutzt, 
wenn man also den Kraftbedarf vergleicht, der zur Durch­
führung der gleichen Querschnittsänderung im einen und 
im anderen Falle benötigt wird, zuungunsten des Walz­
vorganges aus, sofern der Antrieb der Kaltwalzwerke nicht 
wesentlich verbessert wird. Die Mittel, die hierfür bei 
schwereren Walzwerken in Frage kommen, wurden ge­
schildert. Bei leichten Walzwerken für schmales Walzgut 
dürfte die Kugel- oder Rollenlagerung der Arbeitswalzen 
im Zweiwalzengerüst keine Schwierigkeiten bieten. Der­
artige Walzwerke sucht man zur Zeit bereits bei der Kalt­
verarbeitung von Draht gegenüber dem Ziehverfahren mit 
Vorteil anzuwenden.

kW
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An den Vortrag schloß sich folgende A u s s p r a c h e  an.

TipUQng. L- D u b o is , Duisburg: S t .^ n g .  Siebei erwähnte 
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 
m it 100 mm W alzendurchmesser, deren Stützwalzenzapfen einmal 
in Gleitlagern, das andere Mal in Rollenlagern liefen, zeigte sich, 
daß bei den ersten beiden Stichen, die ein Eisenband von 1,5 auf 
0,5 mm drückten, der K raftverbrauch bei Gleit- und Rollen­
lagern fast gleich war, vorausgesetzt, daß die Gleitlager völlig 
kalt bleiben, daß aber bei den weiteren Stichen der K raftverbrauch 
bei Rollenlagern fast auf die Hälfte des K raftverbrauches bei 
Gleitlagern sank. Bis zu 0,5 mm Banddicke wurde folglich der 
größte Teil der K raftaufnahm e des W alzwerkes zur W erkstoff- 
Verdrängung benutzt, die Reibung in  den W alzenlagem spielte 
kaum eine Rolle, bei Dünnerwerden des Bandes verzehrt diese 
Reibung aber einen großen Teil der aufgenommenen K raft, wenn 
Gleitlager verwendet würden. Das Verhältnis der Banddicke von 
0,5 mm, von der abwärts an die Lagerreibungsverluste ins Ge­
wicht fallen, zum W alzendurchmesser von 100 mm ist genau das 
gleiche wie das von Dr. Siebei gefundene von 0,9 mm Band­
dicke, von der abwärts an der W irkungsgrad des Walzwerks stark  
sank, zum W alzendurchmesser von 180 mm.

Die beiden Versuche entsprechen einander sehr gu t und 
zeigen den Vorteil der Verringerung des Walzendurchmessers 
und der Verwendung von Rollenlagern zur Aufnahme des W alz­
druckes, wenn die Banddicke im  Verhältnis zum W alzendurch­
messer gering ist.

Dann sagte Dr. Siebei noch, daß die Geschwindigkeit des 
Ziehens und W alzens von verhältnism äßig geringem Einfluß auf 
den K raftverbrauch wäre. Ich habe persönlich keine Versuche 
hierüber gesehen, aber m ir von verschiedenen Seiten sagen lassen, 
daß beim Kaltwalzen von E isenbändem  der K raftverbrauch 
fast im Quadrat der W alzgeschwindigkeit wächst, während bei 
weichen Werkstoffen, z. B. Messing, der K raftverbrauch bei E r­
höhung der Walzgeschwindigkeit fast gar nicht wächst.

Jedenfalls waren bei den Kaltwalzversuchen m it Eisenbän­
dem  die Verringerung des W alzendurchmessers und die Schmie­
rung des W alzenballens so stark , daß das Band fast zwischen den 
Walzen glitt, was von sehr günstigem  Einfluß auf die W irtschaft­
lichkeit des W alzens war.

G. B. L o b k o w itz ,  Düsseldorf: Dr. Siebei kommt zu dem 
Schluß, daß der W alzvorgang einen geringeren W irkungs­
grad der Form änderung ha t als der Zieh Vorgang; das ist grund­
sätzlich richtig und bekannt. N icht angängig ist es aber, Maß- 
stäbe zur Beurteilung der Umform ungsarbeit oder auch des U m ­
formungswirkungsgrades zu wählen, wie sie Dr. Siebei heran­
gezogen hat, weil sie nicht die H auptbestim m ungsstücke einer 
jeden bildsamen Verformung enthalten, nämlich das Verhältnis 
von „gedrückter“ zu „frei verformender W erkstückoberfläche“ . 
E r wählt z. B. als M aßstab des W irkungsgrades der Verformung 
im Zieh Vorgang die Größe des Düsen winkels. Dieser M aßstab 
läßt nur einen Vergleich verschiedener kegelförmiger Düsen 
untereinander zu, nicht aber der zahlreichen, in der Praxis ange­
wandten Düsenformen m it kreisförmigen, parabolischen oder 
hyperbolischen Querschnitten. D ort genügt ein solcher M aßstab 
nicht, da eine kurvenförmige Düsenform unendlich viele Düsen­
winkel hat. Ich erwähne dies, weil verschiedene Verfahren, auch 
wenn sie den gleichen technischen Vorgang ausüben, nu r auf 
einer Grundlage m iteinander verglichen werden können, die 
gleicher Größe oder W esensart ist.

Zur Beurteilung des W alzvorganges verwendet Dr. Siebei 
wiederum einen Maßstab anderer A rt, und zwar das Verhältnis 
der Höhe des austretenden W alzgutes zum Walzendurchmesser. 
Dieser Maßstab enthält gleichfalls nicht die vorerwähnten H aupt­
bestimmungsstücke einer Umformung und ist daher unvollkommen 
zur Beurteilung des Umformungswirkungsgrades der verschie­
denen W alzverfahren in g latten  W alzenbahnen und Kalibern oder 
bei verschiedenen W alzendurchmessem usw. Schon gar nicht 
gestattet aber dieser M aßstab einen Vergleich m it dem W irkungs­
grad der Ziehumformung, bezogen auf den Düsenwinkel.

Ich möchte hierzu ergänzend bemerken, daß natürlich die 
Meßergebnisse, die Dr. Siebei brachte, auf einen einheitlichen 
Maßstab umgerechnet oder durch weitere Versuche ergänzt 
werden können. So läß t sich beispielsweise der W alzvorgang 
dem Ziehvorgang sehr ähnlich gestalten, wenn man durch un- 
angetriebene Walzen das W alzgut hindurchzieht und diesen Vor­
gang in Vergleich mit. Ziehdüsen von kreisförmigem Längsschnitt

bringt. Hierbei kom mt das Gegensätzliche besonders durch die in 
rollende Reibung (Walzvorgang) umgewandelte Gleitreibung 
(Ziehvorgang) zum Ausdruck oder deren Verminderung durch 
Schmierung. In  ähnlicher Weise läß t sich auch der Einfluß der 
Düsenform feststellen, besonders der bekanntesten von para­
bolischem und hyperbolischem Querschnitt.

$T.*3n9- E . S ie b e i, Düsseldorf: Ich möchte zunächst kurz 
auf die Ausführungen von H errn Dubois eingehen. Die D ar­
legungen über die W irkungen des W alzendurchmessers und der 
Schmierung des W alzgutes bewegten sich in der gleichen R ichtung 
wie meine eigenen Aeußerungen. Eine Beurteilung des Geschwin­
digkeitseinflusses ist außerordentlich schwierig, weil hier eine 
Reihe verschiedenartiger Einwirkungen hervortreten. Der E in­
fluß der Walzgeschwindigkeit auf die Formänderungsfestigkeit 
des W alzgutes ist bei der Kaltform gebung von Metallen, wie ich 
eingangs ausgeführt habe, verhältnismäßig gering. Es herrscht 
jedoch an den Berührungsflächen zwischen W alzgut und  W alzen 
bei Verwendung eines Schmiermittels Flüssigkeitsreibung, so daß 
sich beim Abfließen des verdrängten W erkstoffs ein Geschwindig­
keitseinfluß auf den Fließwiderstand bemerkbar machen kann. 
An den W alzenzapfen besteht stets Flüssigkeitsreibung, und dam it 
muß auch hier ein wesentlicher Einfluß der Umfangsgeschwindig­
keit auf die Reibungsverluste auftreten . Je  größer die W alz­
geschwindigkeit wird, desto größer werden also auch die Verluste.

W as die Ausführungen des H errn Lobkowitz angeht, so bin 
ich m ir klar darüber, daß in der Praxis keine kegelförmigen Zieh­
düsen Verwendung finden. Bei den Versuchen kam  es aber zu­
nächst einmal darauf an, un ter möglichst einfachen und klaren 
Bedingungen zu arbeiten. W ir haben die Versuche jedoch noch 
durch solche ergänzt, bei denen die praktisch übliche Düsenform 
vorhanden war. Es wurden dabei für den W irkungsgrad W erte 
gefunden, die in etwa den Höchstwerten des W irkungsgrades m it 
Versuchsdüsen von 6 bis 12° Düsenwinkel entsprechen. Es ist 
weiterhin klar, daß ein Vergleich von W alz- und Zieh versuchen 
nur in  bedingter Weise möglich ist. Ich  sehe jedoch nicht ein, 
was einem Vergleich des Gesamtwirkungsgrades beim Ziehen und 
Kaltwalzen in  der von m ir gewählten Form  im W ege stehen soll.

Was die Beanstandung des Verhältnisses von Bandstärke 
zum W alzendurchmesser als Abszissenmaßstab bei der D arstel­
lung der W irkungsgradwerte beim Kaltwalzen angeht, so ist doch 
in diesem M aßstab bei Berücksichtigung der Stichabnahme auch 
die gedrückte Länge vorhanden, so daß m an Umrechnungen, wie 
sie H err Lobkowitz vorschlägt, ohne weiteres vornehmen kann. 
In  den Versuchsergebnissen, wie sie in  den Mitteilungen des 
Kaiser-W ilhelm-Instituts für Eisenforschung veröffentlicht werden, 
sind alle einzelnen Betriebsangaben enthalten, so daß einem 
jeden die Umrechnung auf Maßstäbe, wie es ihm beliebt, möglich 
ist. Jedenfalls sind durch diese Versuche brauchbare Zahlenwerte 
gegeben, die die Verhältnisse beim Kaltwalzen weitgehend k lar­
stellen.

S)t.*3ng. K . R u m m e l, Düsseldorf: Die R eibung beim 
W alzen ist durchaus keine rollende Reibung. Am Umfang der 
Walze verschiebt sich ein Teil des Arbeitsgutes fortwährend, und 
so m uß der W erkstoff an  dem  Umfange der Walze vorbeigedrückt 
werden. Dadurch t r i t t  gleitende Reibung auf. Diese Tatsache 
führt uns aber sofort zu einem Vergleich des K raftverbrauches 
beim Ziehen und W alzen. Es kom mt nämlich nicht allein, wie 
Dr. Siebei gesagt h a t, auf den Reibungsbeiwert an, sondern die 
Verlustarbeit besteht aus K raft m al W eg. Nun ist aber beim 
Ziehen, bezogen auf das verdrängte Volumen, dieser W eg be­
deutend größer als beim W alzen. Infolgedessen m uß der W ir­
kungsgrad, den Dr. Siebei in so dankenswerter Weise festgestellt 
hat, beim Ziehen auch erheblich größer sein.

W as die Frage der Maßstäbe anbetrifft, so scheint m ir der 
Ausdruck „M aßstab“ nicht richtig gewählt. Es handelt sich doch 
um eine Größe, die als Param eter aufgetragen wird.

G. B. L o b k o w itz ,  Düsseldorf: Dr. Rum mel gegenüber 
möchte ich in bezug auf meine vorangegangenen Aus­
führungen — der W alzvorgang habe eine rollende Reibung — 
erwähnen, daß dieser Ausdrucksweise keine wörtliche Bedeutung 
beizumessen ist, da u. a. die R ela tiv itä t der Bewegung die A rt der 
Reibung kennzeichnet. E s ist bekannt, daß beim W alzen nu r an 
einer Walzenlinie, der sogenannten H aftlinie, Geschwindigkeits­
gleichheit herrscht, darüber hinaus die W alzgutoberfläche voreilt 
oder davor zurückbleibt.

Ergänzend möchte ich noch bemerken, daß alle technologisch 
verw erteten Verfahren zur Ausübung bildsamer Verformungen, 
wie Schmieden, Ziehen, Pressen und W alzen, m it Hilfe des Ver­
hältnisses von „gedrückter“ zu „frei verformender Oberfläche“ 
sich untereinander, beispielsweise in  bezug auf den Um ­
formungswirkungsgrad, eindeutig vergleichen lassen.
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Aufbereitung toniger Erze.
Von 2)r.=3n9- W ilhel

[Mitteilung aus dem Erzausschuß des

Im V ogelsb erg  (Hessen) werden Brauneisenerze auf­
bereitet, die in mageren und fetten Tonen als Rückstände 

einer tiefgründigen Verwitterung der Basalte eingebettet 
sind; die Erze sind so arm, daß das Gewichtsausbringen der 
Aufbereitung durchschnittlich nur 18 % beträgt. Die bis 
vor kurzem üblichen Aufbereitungsverfahren mit Läuter­
trommeln, dem Siebel-Freygang-Gerät und mit Setzma­
schinen befriedigten nicht. Die Erforschung des Verhaltens 
der Tone im Wasser und des Läutervorganges hat ergeben, 
daß die beste Aufbereitung der Basalterze unter gleich­
zeitiger Schonung des Erzes nur durch mechanische Zer- 
reibung erfolgen kann.

Diese Ergebnisse sind in der E xcelsior-M asch ine  
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 
verstärkt die Arbeit der Schwerter. Wasser wird nur in so 
geringen Mengen zugegeben, daß eine dickbreiige Trübe 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 Abspülen der breiigen Tontrübe 
vom Erz; sie besteht aus einem Trog mit mehreren Kam­
mern, in denen um eine gemeinsame Welle Becherwerks­
räder laufen. Diese Schöpfräder heben die Erze von einer 
Stufe in die andere dem Wasserstrom entgegen.

Die Dicktrübe 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 W ortlaut erschienen im Arch. Eisen- 
hüttenwes. 2 (1928/29) S. 607/12 (G r.A : Nr. 47).

m W itte  in Wetzlar.
Vereins deutscher E isenhüttenleute1).]

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

Die V o rte ile  der Excelsior-Maschine sind durch 
geringere Aufbereitungskosten, bessere Eigenschaften des 
Fertigerzes und größere Beweglichkeit in der mengen­
mäßigen Verarbeitung bedingt. Die Verbilligung der Selbst­
kosten gegenüber denjenigen der alten Verfahren beruht 
auf der Herabsetzung der Anlagekosten, der Bedienung, 
des Verschleißes, des Kraft- und Wasserbedarfes. Ver­
schleiß tritt nur an den Schwertern und Becherwerksspitzen 
auf, die beide jederzeit ausgewechselt werden können. Eine 
Abnutzung der Trogwandungen ist ausgeschaltet, da sie 
durch eine nicht bewegte ständig zurückbleibende Erzmasse 
geschützt sind.

Die bessere Beschaffenheit des Fertigerzes ist auf das 
vollkommene Aufschlämmen und Entfernen der freien Ton­
erde, die Schonung des Erzes, somit auch die größere Stückig­
keit und auf den daraus sich ergebenden geringeren Gehalt an 
Kieselsäure und Wasser zurückzuführen. Das Gewichts­
ausbringen der Excelsior-Maschine geht allerdings gegen­
über einer naßmechanischen Aufbereitung um 2 % zurück, 
weil die Tonerde entfernt ist und Brauneisenocker ebenfalls 
aufgeschlämmt wird. Dieser scheinbare Nachteil wird je­
doch allein durch die Ueberlegenheit des Fertigerzeugnisses 
mehr als wettgemacht.

Die betriebstechnischen Vorteile sind darin begründet, 
daß die Anlage Roherze bis herab zu 10 % Gewichtsaus­
bringen mit Vorteil verarbeiten kann, daß ferner die Ma­
schine zeitweilige Ueberlastung der Aufgabemenge ver­
trägt und bei Stockungen in der Zufuhr ohne Einfluß auf 
die Erzgüte leer läuft. Sodann ist die Uebersichtlichkeit 
und das leichte Nachprüfen des Arbeitsganges zu erwähnen. 
Da größere Fundamente fehlen, kann die Maschine an den 
jeweils erforderlichen Platz ohne jede Schwierigkeit schnell 
verlegt werden.

Diese Vorteile begründen die große Ueberlegenheit der 
Excelsior-Maschine, die zur Aufbereitung sämtlicher toniger 
Erze hervorragend geeignet 51

Die Kaufkraft unter Berücksichtigung der Ausfuhr und der Kapitalbildung.
Von Bergrat W. Tessm ar in Saarbrücken1).

Es ist verständlich und auch bis zu einem gewissen Grade 
notwendig gewesen, daß nach Beendigung der Inflation 

und mit der Wiederkehr dauerhafter Zustände die Bestre­
bungen nach Wiederherstellung der Kaufkraft sich in stärke­
rem Maße geltend machten als die Bestrebungen zur Neu­
bildung von Kapital. Verständlich deshalb, weil der Staats­
bürger im allgemeinen nicht Kapitalist ist, wenigstens nicht 
in dem Sinne als Besitzer verfügbarer Kapitalwerte; am 
wenigsten war er es in der Zeit, die der Inflation unmittelbar 
folgte ; verständlich ferner deshalb, weil ein gewisser Güter­
verbrauch erforderlich ist, nicht nur zur Erhaltung des 
Lebens und der Arbeitskraft, sondern auch zur Befriedigung 
anderer unentbehrlich gewordener Bedürfnisse. Notwendig 
war die Wiederherstellung der Kaufkraft als Bedingung für 
den Absatz der Erzeugung, als Voraussetzung für die Aus­
nutzung der Leistungsfähigkeit und damit auch als Grund­
lage für die Neubildung von Kapital.

B Vortrag vor der Hauptversam mlung der „Eisenhütte 
Südwest“ am 20. Januar 1929.

Demgegenüber trat die Notwendigkeit der Neubildung 
von Kapital zurück, da man die fehlenden Betriebsmittel 
zunächst durch geliehenes Auslandskapital ersetzen konnte.

Es ist deshalb keineswegs erstaunlich, daß seit der end­
gültigen Festigung der deutschen Währung das Schrifttum 
über die Fragen namentlich der Kaufkraftbildung besonders 
stark angeschwollen ist, Unmöglich ist es, hierüber auch 
nur einen annähernd vollständigen Ueberblick zu geben. Aber 
es lohnt sich doch, einiger besonders merkwürdiger Gesichts­
punkte Erwähnung zu tun, die dartun sollen, wie sehr not­
wendig eine Klärung auf diesem Gebiet ist.

Die „Gesellschaft für soziale Refoim“ hat 1927 in ihrer 
Zeitschrift „Soziale Praxis“ einen Aufsatz des schwedischen 
Nationalökonomen G u stav  C assel veröffentlicht“), der 
sich mit der Frage beschäftigt, ob sich Arbeitslosigkeit durch 
Notstandsarbeiten beseitigen ließe. Er kam dabei zu einer 
Verneinung dieser Frage und wies gleichzeitig nach, daß

B W ird die Arbeitslosigkeit durch Notstandsarbeiten ver­
ringert ? Soziale Praxis 35 (1926) Sp. 1057.
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Arbeitslosigkeit nur durch Senkung der Lohnhöhe bekämpft 
werden könne. Es nimmt wohl niemanden wunder, daß 
auf diesen Aufsatz eine große Anzahl von stellenweise recht 
lebhaften Entgegnungen erfolgte*); darunter war eine des 
Heidelberger Universitätsprofessors L ederer, der sich zur 
Bekämpfung derArbeitslosigkeit für künstliche Neuschaffung 
von Kaufkraft durch eine Erweiterung des Kapitalfonds 
unter Ausweitung des Kredits innerhalb des eigenen Bank­
systems einsetzte. Er betonte allerdings, daß dabei keine 
Inflation eintrete, wenn der neuen Kaufkraft entsprechend 
neue Waren geschaffen werden und wenn die neuen Güter 
einen in sich geschlossenen Ring von Erzeugung und Ver­
brauch bilden. Mit Recht weist demgegenüber der Frei­
burger Professor L am pe darauf hin, daß die bankmäßige 
Schöpfung zusätzlichen Kredites nichts anderes bedeute als 
die Ausnützung der Möglichkeiten, die den Banken lediglich 
aus privatwirtschaftlichen, meist Liquidationserwägungen 
Dritter zur Verfügung 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 verfügbar 
geworden ist.

Ein anderer sehr bedenklicher Einwand wurde von Pro­
fessor B rauer, Köln, bei der Tagung der Gesellschaft für 
soziale Reform im Jahre 1927, nämlich die spekulative 
Lohnerhöhung4), in die Erörterung geworfen. Er versteht 
darunter eine Lohnerhöhung, welche die künftig möglichen 
Lohnaufbesserungen vorwegnimmt, und wendet sich dabei 
gegen die vom Reichsverband der deutschen Industrie er­
hobene Forderung, daß die Möglichkeit erhöhter Löhne aus 
der Rationalisierung abgewartet werden müsse. Nun birgt 
aber doch jede Spekulation die Gefahr des Fehlschlages in 
sich, wenn auch die künftigen Möglichkeiten noch so vor­
sichtig und gewissenhaft abgewogen sein mögen Fis würde 
sich dann entweder die Notwendigkeit des Lohnabbaues 
ergeben mit all seinen erzeugungslähmenden 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 später sehen, daß jeder Bereitstellung 
von Verbrauchsmitteln ein Erzeugungsumweg vorangehen 
muß, jeder Erhöhung des Verbrauchs also auch der Umweg 
einer Vermehrung von Erzeugungsmitteln. Oder um mit 
Professor L a mp e ä) zu reden: Erst am Ende des Erzeugungs­
umweges oder nach Fertigstellung der ..Maschinen“ ist Aus­
sicht auf nutzbare Auswirkung der gemachten Aufwen-

5) T a r n o w :  A ntw ort an  Cassel, a. a. O. Sp. 1060ff. Z im - 
m e r m a n n :  G ustav Cassels K ritik  der Erwerbslosenfürsorge- 
politik, a. a. O. Sp. 1087. T ö n n ie s :  Verringerung der Arbeits­
losigkeit durch N otstandsarbeiten, a. a. O. Sp. 1137. H e r m b e r g :  
N otstandsarbeiten und Krisentheorie, a. a. O. Sp. 1185. W il-  
b r a n d t : Grundsätzliches zu N otstandsarbeiten, Arbeitslosigkeit 
und Lohnpolitik, a. a. O. Sp. 1241, 1265. L e d e r e r :  Die A ttacke 
gegen die Arbeitslosenunterstützung, a. a. O. 36 (1927) Sp. 153. 
L e d e r e r :  Replik, a. a. O. Sp. 209. K r a n o ld - S te in h a u s :  
Produktionsum fang und Produktionsm otive, a. a. 0 . Sp. 212. 
L a m p e :  Theorie kontra  Sozialpolitik? a. a. 0 . Sp. 233, 261. 
T ö n n ie s :  Zur Cassel-Kontroverse, a. a. O. Sp. 272. W u n d e r ­
l ic h  : Schlußwort zur Diskussion um  Cassel, a. a. 0 . Sp. 395. 
T ö n n ie s :  N otstandsarbeiten oder Lohnabbau, a. a. O. Sp. 785. 
L a m p e :  A rbeitslosenunterstützung, Monopolismus und Arbeits­
losigkeit, a. a. O. Sp. 857, 887. H e r m b e r g :  Notstandsarbeiten 
oder Lohnabbau, a. a. O. Sp. 1302.

4) Die W irkung von Lohnerhöhungen auf die K aufkraft und 
den inneren M arkt. Schriften der Gesellschaft fü r soziale Reform 
(Jen a : G. Fischer 1927) S. 6 4 ff.

5) N otstandsarbeiten oder Lohnabbau. (Jen a : G ustav 
Fischer 1927) S. 17.

düngen geboten: erst dann kann die marktwirtschaftlicheVer- 
wirklichung der Erzeugungsumwege und damit die Wirt­
schaftlichkeit der in Frage kommenden Unternehmungen 
gesichert werden.

Die Vorwegnahme zukünftiger Lohnerhöhungen ist also 
tatsächlich gar nicht möglich, weil die für die Auswirkung 
der Lohnerhöhung notwendigen Verbrauchsgüter erst am 
Ende des Erzeugungsumweges zur Verfügung stehen.

Als besondere Merkwürdigkeit sei noch eine Schrift des 
Gewerkschaftssekretärs Tarnow*) erwähnt, die eine sehr 
weitgehende Verbreitung und Beachtung gefunden hat. Die 
Schrift ist sehr fesselnd geschrieben, müßte jedoch eigentlich 
heißen: Warum sparen? Denn sie ist nichts anderes als ein 
frischfröhlicher Feldzug zugunsten möglichst großen Ver­
brauchs und paßt durchaus zu dem Schlagwort von der 
verdammten Bedürfnislosigkeit der Massen. T arn o w  geht 
von der Feststellung des Statistischen Reichsamtes aus. 
wonach die Zahl der aufgestellten PS von rd. 7 3 4 MilL PS 
im Jahre 1907 um nahezu 10 MilL PS im Jahre 1925 ge­
stiegen sei und stellt fest, daß sich gleichzeitig auch die Zahl 
der arbeitenden Menschenhände wesentlich vermehrt habe, 
daß also der deutschen Wirtschaft ein ungeheures Maß von 
Erzeugungsmöglichkeit zugewachsen seL

Da nun. so folgert er, nach dem ursprünglichen Sinn der 
Wirtschaft jeder Zuwachs an Erzeugungsmöglichkeit eine 
Vergrößerung des Nahrungs- und Lebensspielraumes be­
deute, so müßten wir bei dieser Tatsache eigentlich ein all­
gemeines Jubel- und Dankfest dafür ansetzen, daß die Karg­
heit der Natur überwunden ist. Ergeben stellt er aber dann 
fest, daß dazu doch kein Anlaß vorliege, da Wirtschaft und 
Gesellschaft angefüllt sei mit verzweifelter Sorge, wie man 
es nur anstellen solle, um bei diesem überquellenden 
Reichtum auch nur die alte Lebensfähigkeit zu behalten.

Die Schrift versucht dann in mehreren Abschnitten 
nachzuweisen, daß es nur notwendig sei, die Löhne zu 
steigern und abermals zu steigern, um der Arbeiterschaft 
die Ausschöpfung der Leistungskraft durch größten Güter- 
verbraueh zu ermöglichen. Die Notwendigkeit der Kapital­
bildung tut er mit dem Hinweis darauf ab, daß das Brot 
das Ziel der Wirtschaft sei und nicht der Backofen.

Dabei übersieht Tarnow völlig, daß der gesamte Zuwachs 
an Menschen oder Maschinen wieder Nahrung und Unterhalt 
braucht, die erstgenannten Verbrauchsgüter, die zweiten 
Kapitalgüter, und daß durch diesen Bedarf die zugewachsene 
Erzeugung im wesentlichen verzehrt wird. Er übersieht 
auch völlig, daß die Maschine nicht durch ihr einfaches 
Dasein ihre Aufgabe erfüllen kann, sondern erst dadurch, 
daß sie den jeweiligen Wirtschafts Verhältnissen angepaßt 
ist. Wie sehr Tarnow fehlgeht, mag ein Satz aus dem 
Schlußkapitel zeigen7) :

„A rb eiten  und sp a r e n ! Das ist eine der sozialökono­
mischen Morallehren, die der Großvater vom Urgroßvater 
übernahm und die auch wir als ewige Heilsbotschaft an­
erkennen sollen, um sie unseren Enkeln zu vererben. M a n  

sollte lieber vom Segen  der V ersch w en du ng und vom 
F lu ch e der E n th a ltsa m k e it  im  K onsum  reden: denn, 
so paradox das klingen mag: Sparen  m ach t arm  und  
versch w en d en  m ach t re ich .“

Schlimmer können die wirksamen Zusammenhänge 
zwischen Verbrauch und Erzeugung wohl kaum mißver­
standen werdem

Nach diesem kleinen Ausschnitt aus dem Schrifttum 
sollen zunächst einmal die Begriffe „Kaufkraft“ und

*) W arum  arm  sein ? (B erlin : Verlag des Allgemeinen Deutschen
Gewerkschaftsbundes 192S.)

7) a. a. O. S. 70.

x v n . „
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i,Kapital“ kurz erklärt werden, ohne daß allerdings diese 
Begriffserklärung Anspruch auf Allgemeingültigkeit macht.

Unter Kaufkraft wollen wir nicht verstehen die Kraft, 
ein beliebiges Gut zu kaufen, sondern lediglich die Kraft, 
Bedarfsgüter zu erwerben und zu verbrauchen. Kaufkraft 
ist also gleich Verbrauchskraft zu setzen, mit anderen Worten, 
die Frage der Kaufkraftbildung ist eine solche der Ver­
brauchsstärkung ebenso, wie die Frage der Kapitalbildung 
eine Frage der Stärkung der erzeugenden Kräfte ist. Es 
handelt sich daher bei dem Wettbewerb von Kaufkraft 
und Kapitalbildung um nichts anderes als um das Ver­
hältnis von Verbrauch zu Erzeugung.

Unter dem Begriff Kapital wird irrtümlicherweise von 
einer großen 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 wäre aber wiederum falsch, zu 
glauben, daß unter Kapital eine besondere Klasse von 
Dingen verstanden ist, oder daß damit ein bestimmter 
Sachverhalt umgrenzt werden könnte. Man kann vielmehr 
mit dem Worte Kapital nicht bestimmte Güter, sondern 
nur besondere Vorgänge innerhalb der gesamten Erzeugung 
beschreiben.

Kapital ist, wie Professor S inger, Hamburg, den Be­
griff auslegt8), nichts anderes als ein bestimmter Betrag von 
Verfügungsmacht, der in Werteinheiten veranschlagt und 
von dem Inhaber der Verfügungsmacht werbend, d. h. 
produktiv eingesetzt wird; anders, aber dem Sinne nach 
gleich drückt es John S tu art M ill aus: Alles, was von 
dem Ertrag eines Landes für die Erzeugung bestimmt ist, 
ist Kapital. Die Grenze zwischen Kapital- und Verbrauchs­
gütern ist also ebensowenig scharf zu ziehen wie die Grenze 
zwischen den Farben des Spektrums. Deutlicher wird das 
noch, wenn man der Erklärung von Professor Lampe folgt9).

Nach ihm sind zur Erzeugung bestimmt:
1. die Ersparnisse, die meist auf dem Wege über die Banken 

dem Wirtschaftsleben zur Einleitung von Erzeugungs­
umwegen zugeführt 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 Arbeitskräften mit Hilfe 
der Kredite hergestellten Erzeugungsmittel;

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

Diese Einzelerklärung zeigt deutlich, wie stark die Be­
griffe von Kapitalgut und Verbrauchsgut ineinander über­
gehen. Wenn z. B. die Unterhaltsmittel produktiv tätiger 
Arbeiter zu dem Kapitalgut gerechnet werden, dagegen die 
Unterhaltsmittel anderer Menschen nicht, so sehen wir, daß 
es gar nicht möglich ist, von einem bestimmten Gut zu 
behaupten, ob es Kapitalgut oder Verbrauchsgut sei. So 
wäre z. B. Kohle, die zur Erzeugung von Elektrizität 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 überdies noch vor, daß die Suppe des Ar­
beiters und der Witwe aus einem  Topf kommt, so ist die 
Entscheidung auch von Fall zu Fall nicht möglich.

8) K apitalbedarf und Kapitalbildung in Deutschland. In : 
Kapitalbildung und Besteuerung (München und Leipzig: 
Duncker & H um blot 1929) S. 3.

>) a. a. 0 . S. 7.
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Uebrigens kann man darüber streiten, ob die Unterhalts­
mittel der produktiven Arbeiter zu den erzeugenden Gütern 
zu rechnen sind oder nicht, da der Lohn ja eine doppelte 
Aufgabe hat, nämlich eine soziale von der Seite des Ver- 
1)muchs her und eine wirtschaftliche von der Seite der 
Selbstkosten, also der Erzeugung her10).

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

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

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

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

So ist auch die Verbrauchskraft durchaus abhängig von 
der Bereitstellung der Verbrauchsgüter. Die Bereitstellung 
der Verbrauchsgüter ist aber unmöglich ohne Hilfe von 
Erzeugungsmitteln, deren Anwendung einen um so größe­
ren Umfang annimmt, je besser die Ausnutzung der vor­
handenen Naturkräfte und Naturerzeugnisse in einer Volks­
wirtschaft geworden ist.

Alle Erzeugung ist also zu unterscheiden in Herstellung 
der Erzeugungsmittel und Herstellung der Verbrauchsgüter 
oder in Kapitalgüter und Verbrauchsgüter. Ebenso wie für 
die Herstellung der Verbrauchsgüter der Bedarf und Ver­
brauch ausschlaggebend und notwendig ist, ebenso ist für 
die Herstellung der Erzeugungsmittel die Bildung ent­
sprechenden Kapitals unerläßlich.

Die Beziehungen von Erzeugung und Verbrauch zu­
einander sind außerordentlich verwickelt. Kein wirtschaft­
licher Vorgang läuft jeweils frei für sich ab, er bildet mit 
einer Unzahl anderer wirtschaftlicher Vorgänge ein ver­
schlungenes Ganzes. Diese Verschlingung erschwert die 
Durchsichtigkeit, und es ist notwendig, sie soweit als mög­
lich zu lösen, wobei natürlich nur in großen Umrissen und 
einfachen Strichen gezeichnet werden kann.

Wenn wir uns einen „isolierten“ Staat vorstellen, der 
ohne jede Außenhandelsbeziehung ganz auf sich selbst ge­
stellt ist, also auch alle Rohstoffe, die er braucht, im eigenen 
Lande besitzt und die Bevölkerung aus eigenem Grund und 
Boden ernähren kann, mithin nicht übervölkert ist, so ist 
ohne nähere Erläuterung klar, daß die Kaufkraft der Staats­
angehörigen in ihrer Gesamtheit durch die Gütermenge be­
stimmt und begrenzt wird, die von den mit der Herstellung 
von Verbrauchsgütern beschäftigten Erwerbstätigen her­
gestellt wird. Nun wird der Wunsch laut, die Kaufkraft 
zu erhöhen, also mehr zu verbrauchen, mithin auch her­
zustellen. Da wir „isolieren“ , schließen wir die Möglichkeit 
einer Verlängerung der Arbeitszeit aus. Ohne vorherige 
Bereitstellung neuer vervollkommneter Erzeugungsmittel, 
also ohne neue Kapitalbildung, ist das nicht möglich. Eine 
Hereinnahme von Ausländsanleihen ist ausgeschlossen, weil

10) Es ist sehr bemerkenswert, daß die breite Oeffentlichkeit 
die Wirtschaft liehe Aufgabe des Lohnes nicht anerkennen will. 
\  or längerer Zeit m achte die Kölnische Zeitung einmal die sehr 
treffende Bemerkung: „Die Löhne weigern sich, als Erzeugungs­
unkosten gewertet und behandelt zu werden.“ Kölnische Zeitung 
Nr. 113 vom 26. Eebruar 1928.

Die Kaufkraft unter Berücksichtigung der Ausfuhr und der Kapitalbildung.
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ja der Staat völlig isoliert is t; es bleibt also nur eine Möglich­
keit offen, nämlich die Verbrauchsgütererzeugnng zugunsten 
der Herstellungsmittelerzeugung einzuschränken, was aber 
nichts anderes bedeutet, als den Verbrauch einzuschränken, 
d. h. also, zu sparen oder Kapital zu bilden, es sei denn, 
daß dieser Kapitalbildungsvorgang sich schon vorher voll­
zogen hätte; aber das ist ja dem Wesen nach nur eine 
zeitliche Verschiebung, in der Sache ist es das gleiche. Will 
aber die Bevölkerung die Verbrauchseinschränkung nicht 
hinnehmen, so wäre noch der zunächst ausgeschlossene Aus­
weg gegeben, die körperliche Arbeitsleistung zu erhöhen, 
also angestrengter oder länger zu arbeiten. Aber auch dieser 
Weg bedeutet nichts anderes als Kapitalbildung, wenn auch 
nicht durch eine Abzweigung aus dem bisherigen Umfang 
des Güterverbrauchs, sondern durch eine Mehrleistung, oder 
wenn man will, eine entsprechende Einschränkung der Ver­
brauchsgüter.

Nim wird sich aber der Wunsch der Bevölkerung nach 
Mehrverbrauch nicht durch eine allgemeine Kundgebung 
geltend machen, sondern in der Regel dadurch, daß das 
Einkommen in erster Hand in zunehmendem Maße zu Ver­
brauchszwecken verwendet wird. Ob die vorhandenen Er­
zeugungsmittel dem folgen können, ist nicht ohne weiteres 
zu erkennen. Jedenfalls herrscht bei der erwähnten wechsel­
seitigen Abhängigkeit zwischen Erzeugung und Verbrauch, 
zwischen der Erzeugung von Herstellungsmitteln und der 
Erzeugung von Verbrauchsgütera ein bestimmtes Verhält­
nis. Wird dieses gestört, so zeigt sich das in einer Aenderung 
des Zinsfußes.

Der Zins ist in den Wechselbeziehungen zwischen Er­
zeugung und Verbrauch sozusagen der Regler für die Ver­
teilung der erzeugenden Kräfte einerseits auf die Erzeugung 
der Erzeugungsmittel, also die Kapitalbildung, anderseits 
auf die Bereitstellung von Verbrauchsgütern. Ein steigender 
Zinsfuß belastet den Verbrauch zugunsten des Kapitals, er 
besagt nichts anderes, als daß die vorhandenen Erzeugungs­
mittel entweder in ihrer Menge oder in ihrer Beschaffenheit 
nicht mehr ausreiehen, um den gegenwärtigen Lebens­
standard der Gesellschaft zu gewährleisten. Wird diese 
Warnung befolgt, werden also in der ersten Empfängerhand 
nicht mehr so viel Güter verbraucht, wird mit anderen 
Worten gespart, Kapital bereitgestellt, so sinkt der Zinsfuß. 
Damit wird ein Anreiz zur Beschaffung von Erzeugungs­
mitteln gegeben, es werden dem Dienst der Bereitstellung 
von Verbrauchsgütem vorübergehend Arbeitskräfte ent­
zogen, und nach Beendigung des neuen Erzeugungsumweges 
werden neue Verbrauchsgütermengen bereitgestellt.

Wir haben es zwar in Deutschland anders gemacht; wir 
sind kein isolierter Staat und haben deshalb Ausländs­
anleihen hereingenommen. Diese Ausländsanleihen müssen 
aber nicht nur verzinst, sondern auch zurückgezahlt werden, 
d. h. an Stelle der Fremdkapitalbildung muß sich nach­
träglich doch noch die Eigenkapitalbildung vollziehen; da­
mit ist aber der ungeheure Nachteil verbunden, daß in dem 
gleichen Maße, in dem die Kapitalbildung nachgeholt wird, 
und in dem gleichen Maße, in dem wir Güter zur Verzinsung 
des Leihkapitals abzweigen müssen, entweder der Verbrauch, 
also die Kaufkraft, zugunsten weiterer zukünftiger Erzeu­
gungsverbesserungen weiter eingeschränkt oder aber die 
Möglichkeit beschnitten wird, neues Kapital für die weitere 
Vervollkommnung unserer Wirtschaft bereitzustellen.

Aber kehren wir zu dem isolierten Staat zurück: 
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 möglich mit dem

Erfolg, daß mm auch die Erzeugung an Verbrauchsgütem 
entsprechend der erhöhten Leistungsfähigkeit und damit 
auch die Kaufkraft steigt.

Dieser Vorgang läßt sich im isolierten Staate, die tech­
nischen Möglichkeiten vorausgesetzt, beliebig oft wieder­
holen, nur dürfen von der Preisseite keine Störungen ein­
tret en. Das gilt sowohl vom Warenpreis als auch vom 
Arbeitspreis und vom Geldpreis, dem Zins.

Natürlich dürfen auch Störungen im Umfang der Er­
zeugung von Verbrauchsgütem nicht Vorkommen. Wenn 
etwa eine Mißernte eintritt. so leuchtet ohne weiteres ein. 
daß mit der Verbrauchsmöglichkeit auch die Kaufkraft 
sinkt. Das zeigt sich in der Weise, daß 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 gestört und muß nach der Preisseite hin seinen 
Ausgleich finden. Das ist auch von der Selbstkostenseite 
her gar nicht anders möglich, denn die Summe der Selbst­
kosten in der Landwirtschaft ist ja im wesentlichen gleich­
geblieben, folglich muß ganz zwangläufig der Preis für die 
Sum m e der erzeugten Güter gleichbleiben. mithin für die 
Einheit steigen. Auch hier wieder völlige Abhängigkeit der 
Kaufkraft von der erzeugten Gütermenge.

Würde nun die Einschränkung der Kaufkraft, weil vor­
übergehend, ohne weiteres hingenommen, so würde mit der 
Wiederkehr üblicher Ernteergebnisse der alte Zustand 
wieder erreicht. Ist das aber nicht der Fall, sondern führen 
die steigenden Lebensmittelpreise auch zu einer Erhöhung 
des Preises für die Arbeit, also der Löhne, beispielsweise in 
der Industrie, so setzt sich die gewährte Lohnerhöhung 
natürlich in L~nt er haltsmittel um in der Weise, daß die 
gleiche Menge von Unterhaltsmitteln der Verbrauchskraft 
der übrigen Bevölkerung entzogen wird.

Die damit verbundene Bereitstellung von verbrauchs­
reifen Gütern als Erzeugungsmittel — denn die Unterhalts­
mittel produktiver Arbeiter sind Erzeugungsgüter — 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 ergänzen. 
Die Kapitaldisposition ist aber falsch, denn 
1 . führt sie nicht zu gesteigerter Leistungsfähigkeit;
'2. bedeutet sie eine Störung von der Seite des Arbeitspreises, 

des Lohnes her, der sich nur bei steigender Leistungs­
fähigkeit erhöhen läßt;

3. diese Störung des Arbeitspreises überträgt sich auf den 
Warenpreis mit der Folge, daß auch die auf industriellem 
Wege hergestellten Verbrauchsgüter verteuert werden und 
schränkt die Kaufkraft auch gegenüber den industriell 
hergestellten Verbrauchsgütern ein und verringert damit 
den Umsatz.
Damit sind die Folgen der Lohnerhöhung aber keines­

wegs erschöpft. Infolge der Verschiebung von Selbstkosten 
und Erlös ist eine Anzahl von Werken gezwungen, still­
zulegen und ihre Arbeiterschaft zu entlassen. Das bedeutet 
zunächst Kapitalvernichtung, zum zweiten Arbeitslosigkeit, 
mit der Kapitalvernichtung abermalige Einschränkung der 
Verbrauchsgütermenge und abermalige Beschränkung der 
Kaufkraft, mit der Arbeitslosigkeit Einführung einer Ar­
beitslosenunterstützung. die wiederum von der Kaufkraft 
der noch arbeitenden Menschen abgezweigt werden muß.

Aus dem bisher Gesagten sollen einige L e it s ä tz e  ab­
geleitet werden:
1. Verbrauch und Erzeugung stehen in einem festen Ver­

hältnis ;
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2. eine Vermehrung des Verbrauchs, mit anderen Worten
Erhöhung der Kaufkraft, setzt entsprechende Kapital­
ansammlung voraus;

3. sinkende Erzeugung ist nur durch Senkung der Kauf­
kraft auszugleichen.
Diesen Leitsätzen kann die Allgemeingültigkeit nicht 

etwa deshalb abgesprochen werden, weil sie aus dem isolierten 
Staate abgeleitet sind. Denn der isolierte Staat arbeitet ja 
unter den besten und günstigsten, weil einfachsten Ver­
hältnissen. Namentlich der dritte Leitsatz behält auch in 
der abhängigen Volkswirtschaft seine Richtigkeit. Halten 
wir uns z. B. den Fall der Mißernte vor Augen, so könnte 
eingewendet werden, daß die fehlenden landwirtschaftlichen 
Güter ja eingeführt werden können. Aber das ist doch nur 
möglich, wenn die Mittel dazu auf dem Wege über die 
Ausfuhr gewonnen werden, ob zeitlich vorher durch An­
sam m lung der Mittel, also Sparen, oder gleichzeitig durch 
Hergabe anderer Güter, oder zeitlich nachher durch Auf­
nahme von Anleihen, die durch nachträgliches Sparen wieder 
abgetragen werden, ist grundsätzlich jedenfalls gleichgültig; 
immer ist zu irgendeiner Zeit eine Verbrauchsbeschränkung 
notwendig.

In der abhängigen Volkswirtschaft bestehen sicher zeit­
lich mehr Ausgleichsmöglichkeiten, gleichzeitig aber er­
schweren sich die wirtschaftlichen Vorgänge ungemein; 
dazu einige weitere Gedankengänge:

Es liegt auf der Hand, daß die Kaufkraft eines Volkes 
auch ohne Erhöhung der eigenen Erzeugung dadurch ver­
mehrt werden kann, daß es sich andere Völker dienstbar 
macht. Es ist dabei gleichgültig, ob die Dienste des anderen 
Volkes in Sachlieferungen oder in Barübertragungen be­
stehen. Es ist dabei auch gleichgültig, ob die zufließenden 
Mittel unmittelbar dem Verbrauch zugeführt werden oder 
für die Erzeugung nutzbar angelegt und auf diese Weise 
über den Erzeugungsumweg die Kaufkraft heben.

Aber das Umgekehrte ist selbstverständlich auch richtig: 
Ein Volk, das anderen Völkern gegenüber Verpflichtungen 
auf sich genommen hat, erlebt eine Verminderung seiner 
Kaufkraft, denn es werden mehr Arbeitskräfte vom Dienst 
der Bereitstellung verbrauchsreifer Güter abgelenkt. Damit 
wird gleichzeitig eine notwendige Kapitalansammlung ver­
hindert oder zum mindesten beeinträchtigt, die für die 
wünschenswerte Hebung der Kaufkraft notwendig wäre.

Für die Kaufkraft einer Bevölkerung ist es ferner von 
ausschlaggebender Bedeutung, ob die Erzeugungsumwege, 
die zur Bereitstellung verbrauchsreifer Güter notwendig 
sind, kurz oder lang sind. Wenn die Wirtschaft eines Landes 
eine bestimmte Kohlenmenge nötig hat, so wird ein gün­
stiges Kohlenvorkommen weniger Arbeitskräfte binden als 
ein ungünstiges, die Erzeugungsumwege werden also kürzer 
sein. Bei kurzen Erzeugungsumwegen können die verfüg­
baren Arbeitskräfte anders produktiv eingesetzt werden, 
sie können andere Verbrauchsgüter erzeugen. Ob das der 
Fall ist, hängt von manchen Umständen ab, wie z. B. dem 
günstigen Vorkommen von Naturschätzen. Daß aber auch 
die Ergiebigkeit des Bodens, das Klima des Landes, die 
geographische Lage, die Begabung der Bevölkerung, die 
Vollkommenheit der technischen Einrichtungen, die Aus­
stattung mit Kapital, besonders auch der Staat als Träger 
der Macht, dabei mitsprechen, bedarf keines besonderen 
Beweises. Es ist ferner von größter Bedeutung, daß Güter­
verteilung und Verwaltung möglichst wenig Kräfte binden.

Und ob ein Land sich aus dem eigenen Grund und Boden 
ernährt, also nicht übervölkert und deshalb auf Außenhandel 
nicht angewiesen ist, oder ob das Umgekehrte gilt, ist we­
sentlich mit ausschlaggebend.

Gerade die Außenhandelsfrage führt zu weiteren Ge- 
dankengängen.

Ein übervölkertes Land ist gezwungen, Unterhaltsmittel 
einzuführen. Zur Bezahlung der Einfuhr muß es andere 
Güter ausführen. Ob das Erzeugungsmittel sind, die anderen 
Völkern fehlen, oder Unterhalfsmittel anderer Art, ist dabei 
gleichgültig. Wir sind nur in dem Rahmen imstande, mehr 
einzuführen, als unsere Ausfuhr steigt, es sei denn, daß ein 
Teil der Einfuhr den Gegenwert für Kapitalverpflichtungen 
des Auslandes darstellt.

Wenn wir uns nun vergegenwärtigen, daß in einem über­
völkerten Lande die landwirtschaftliche Erzeugung völlig 
verbraucht wird, so muß die Verwirklichung des Wunsches 
nach Erhöhung der Kaufkraft, der doch stets auch der 
Wunsch nach Verbesserung der Lebenshaltung, also auch 
nach besserer Ernährung in sich schließt, ganz zwang­
läufig eine Erhöhung der Einfuhr in sich schließen.

Mit dem Außenhandel ist es aber eine eigene Sache: 
Bei dem Absatz der Ausfuhrgüter besteht eine ungemein 
starke Abhängigkeit von den Preisen des ausländischen 
Wettbewerbes. Die Wettbewerbsfähigkeit auf dem Aus­
landsmarkt ist um so größer, entweder je geringer die 
Selbstkosten sind oder aber je größer die Möglichkeit ist, 
den Ausfuhrpreis unter Belastung des Inlandspreises zu 
senken.

Die Selbstkosten sind aber vorzugsweise niedrig: a) bei 
günstiger 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 gewöhnlich sagt, bei nied- 
drigen Löhnen, und c) bei günstiger Frachtlage zum Aus­
landsmarkt. Ist ein Volk dem ändern in einem dieser Punkte 
oder in allen unterlegen, so muß der zweite Weg beschritten 
werden, nämlich den Inlandsmarkt zugunsten des Aus­
landsmarktes zu belasten (Dumping); das bedeutet aber 
nichts anderes, als die Menge der verbrauchsreifen Güter 
zur Verwendung auf dem Inlandsmarkt entweder ein­
zuschränken, also eine völlige Einschränkung vorzunehmen, 
oder aber unter Verzicht auf Mehrverbrauch mehr her­
zustellen, also verhältnismäßig einzuschränken. Eine solche 
Einschränkung der verbrauchsreifen Gütermenge ist aber 
um so eher möglich, je größer der Inlandsabsatz und je 
kleiner der Auslandsabsatz ist. Tritt in solchem Falle bei 
zunächst gleichbleibendem Inlandsabsatz eine Vergrößerung 
des Auslandsabsatzes ein, so muß die Menge der verbrauchs­
reifen Güter 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 übervölkerten 
Lande mit ungünstigen natürlichen Vorbedingungen zu 
steigern, muß aber den Auslandsabsatz vergrößern, muß 
also Arbeitskräfte aus dem Dienst der Verbrauchsgüter­
erzeugung abziehen und dadurch die Menge der durch die 
in lä n d isc h e  Erzeugung bereitgestellten Verbrauchsgüter­
mengen verkleinern; was also auf der einen Seite zufließt, 
fließt zum Teil oder ganz auf der anderen Seite wieder ab. 
Solange der abfließende Teil kleiner ist als der zufließende, 
mag noch ein gewisser Erfolg eintreten.

Daraus läßt sich der Schluß ziehen: Es gibt in über­
völkerten Volkswirtschaften ein günstigstes Verhältnis 
zwischen dem Inlands- und dem Auslandsabsatz. Eine 
Ausweitung des einen setzt die gleichzeitige Ausweitung des 
anderen voraus. Eine Störung des Gleichgewichts hat eine 
Einschränkung 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 höherem Maße, je größer die Erzeugungsumwege sind, 
die beschritten werden müssen.

Z usam m enfassend  sei festgestellt:
Kaufkraftbildung ohne entsprechende Kapitalbildung 

ist unmöglich. Der Satz, daß hohe Löhne die Steigerung 
der Erzeugungsfähigkeit in sich tragen, sieht nur die soziale 
Rolle des Lohnes, nicht aber die wirtschaftliche. Er ist 
deshalb falsch.

Verpflichtungen anderen Völkern gegenüber schränken 
sowohl die Kaufkraft als auch die Möglichkeiten der Ka­
pitalbildung ein.

Kapitalbildung wird begünstigt durch kurze Erzeugungs­
umwege. In selbstgenügsamen Volkswirtschaften sind die 
Erzeugungsumwege natürlich kürzer als in abhängigen 
Volkswirtschaften.

Die Selbstgenügsamkeit nimmt zu und die Abhängig­
keit entsprechend ab: 

mit der Machtstellung des Staates, 
mit der Gunst der geographischen Lage, 
mit dem Grade der Verfügungsgewalt über Rohstoffe und 

andere Kapitalgüter, 
je günstiger die Rohstoffvorkommen nach Umfang, Be­

schaffenheit und Lage sind, 
je ergiebiger der Boden, je besser das Klima, je begabter 

die Bevölkerung ist.
Und wie steht es bei uns? Wir haben den Krieg ver­

loren, und damit unsere ganze frühere Machtstellung. Was 
das für die Wirtschaft eines Landes bedeutet und für die 
Kaufkraft einer Bevölkerung, braucht hier nicht näher aus­
geführt 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 geschätzt worden; dabei kann angenommen werden, 
daß diese Schätzung sich lediglich auf den Liquidations­
erlösen aufbaut, daß also in Wirklichkeit der Kapitalverlust 
erheblich größer gewesen ist. Wir haben ferner einen großen 
Teil unserer Rohstoff- und Ernährungsgrundlage, 87 % 
unserer Erzvorkommen, nahezu 25 % unseres Kohlenvor­
kommens, 16 % unserer Anbaufläche für Getreide, 18 % 
der Anbaufläche für Kartoffeln verloren.

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

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

Auch die Wegnahme der Früchte unserer geistigen Ar­
beit durch die Beschlagnahme der Patente hat die Zeit 
und der technische Fortschritt einigermaßen geheilt. Aber 
immer noch sind wir gezwungen, die Arbeitsfrüchte unseres 
Verstandes auf dem Wege über die Sachlieferungen zum 
großen Teil den anderen Völkern zur Verfügung zu stellen.

Dann kam die Zeit der Geldentwertung, die nichts anderes 
war als ein dauernder Kapitalabfluß an das Ausland, 
der uns in gleichem Maße dem Ausland dienstbar gemacht 
hat. Wie hoch dieser Kapitalabfluß gewesen ist. läßt sich

kaum schätzen. Professor S in ger hat ihn auf 1,5 Milliar­
den Ji.K  geschätzt. Auch nach der endgültigen Festigung 
der Währung hat dieser Kapitalabfluß offenbar noch an­
gehalten, denn nach der Ansicht maßgebender Sachver­
ständiger ist die Börsenbewegung in der Nachinflationszeit 
zum großen Teil auf die Kauftätigkeit des Auslandes zurück­
zuführen. Krieg und Geldentwertung haben auch unser 
Sachkapital stark herabgewirtschaftet. Nicht nur war zu­
nächst eine Ergänzung nicht möglich, auch in der Erneuerung 
blieben wir zurück Der Schleier der Geldentwertung führte 
in großem Maße zu falschen Kapitalanlagen, und wenn auch 
in der Vervollständigung und Erneuerung große Fortschritte 
gemacht worden sind, so sind dennoch gewaltige Rückstände 
geblieben.

Dadurch ist unsere Kapitalausrüstung im Vergleich mit 
unseren Wettbewerbsländern, namentlich im Vergleich mit 
dem geldkräftigen Amerika, ganz gewaltig geschwächt wor­
den. Wir müssen diese Rüstung wieder ergänzen, wenn wir 
nicht imtergehen wollen.

Außer diesen einmaligen großen Aderlässen ist uns eine 
gewaltige lange andauernde Reparationslast auferlegt wor­
den, unter deren Aufbringung das ganze Volk schwer zu 
tragen hat und deren endgültige Höhe immer noch nicht 
feststeht. 2,5 Milliarden Ji.K  fließen jährlich aus der deut­
schen Wirtschaft ab, für die Ersatz auf dem Geldmarkt ge­
sucht wird. Daneben waren wir genötigt, private Ausländs­
anleihen aufzunehmen, die nach der amtlichen Feststellung 
mit 5,4 Milliarden JI.K langfristigen und 43 4 Milliarden Ji.K 
kurzfristigen Schulden anzusetzen sind. Vor kurzem 
hat der Reichseraährangsminister die gesamte Auslands­
verschuldung sogar auf 12 bis 13 Milliarden Ji.K  geschätzt. 
Das bedeutet neben der Reparationsschuld eine Belastung 
von rd. 1 Milliarde J?.#, die nur auf dem Wege über die 
Kapitalbildung ersetzt werden kann.

Die Kapitalausstattung unserer deutschen Volkswirt­
schaft hat sich also in unerhörtem Maße verschlechtert, 
während gleichzeitig die Geldverpflichtungen an das Aus­
land eine Höhe angenommen haben, die noch keinem Volk 
der Erde jemals annähernd zugemutet worden ist.

Bedenkt man. welche große wirtschaftliche Bedeutung 
eine ausreichende Kapitalausstattung hat, welche Folgen 
ferner eine starke Kapitalverschuldung an das Ausland für 
die Entwicklung der Kaufkraft mit sich bringt, so erhellt 
die Notwendigkeit weiterer nachhaltiger Kapitalbildung um 
so mehr, als dieser Zustand der Höhe und dem Gmnde nach 
noch andauernd fortbesteht, während anderseits der Wunsch 
nach Erhöhung der Kaufkraft auch außerordentlich lebhaft 
ist. Gewiß sind bescheidene Ansätze zu einer Kapitalbildung 
bereits vorhanden. Genaue Zahlen über diese Kapital­
bildung liegen nicht vor und können auch nicht vorliegen, 
denn die Kapitalbildung erschöpft sich ja nicht in der sicht­
baren Kapitalbildung, nicht in der Kapitalaufnahme von 
Unternehmungen und öffentlichen Körperschaften, nicht in 
dem Hypothekenaufkommen und in der Zunahme der Spar­
kasseneinlagen, sondern es ist dazu zu rechnen die innere 
Kapitalbildung der Erwerbsgesellschaften und öffentlichen 
Körperschaften, 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 
schätzungsweise 3 Milliarden K Kapitalerwerb im Ausland
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hinzurechnen, im Jahresdurchschnitt also 1 Milliarde, so 
liegt auf der Hand, daß das keinen entfernten Ausgleich für 
die gewaltigen Kapital- und Sackverluste bedeutet, die 
wir erlitten haben.

Die von der Reichskreditgesellschaft geschätzten Zahlen 
über die Kapitalbildung sind übrigens strittig. Von anderen 
Sachverständigen werden höhere Zahlen, von anderen nied­
rigere Zahlen angenommen. Es ist dabei insbesondere 
strittig, ob die durchschnittliche Kapitalbildung im Ver­
gleich zur Vorkriegszeit höher oder niedriger ist, wobei man 
die Vorkriegskapitalwerte natürlich in Nachkriegswerte um­
gerechnet hat. Dieser Streit läßt aber mit Sicherheit ver­
muten, daß sich die Kapitalbildung von der Vorkriegszeit 
nicht allzu weit entfernt, praktisch also etwa gleich ist.

Im übrigen ist dieser Streit völlig bedeutungslos; denn 
was will es besagen, wenn bei den gewaltigen Verlusten 
und Belastungen unsere Kapitalbildung tatsächlich um 
einige hundert Millionen höher wäre als in der Vorkriegszeit. 
Denn wenn wir dem nur gegenüberhalten, daß nach der 
Schätzung des Reichsernährungsministers in den letzten 
drei Jahren etwa 13 Milliarden JIJ( fremdes Kapital zu­
geflossen sind, während wir vor dem Kriege eine Kapital­
ausfuhr von bis zu 400 Mill. JlJl jährlich gehabt haben, so 
leuchtet ohne weiteres ein, wie durchaus ungenügend die 
heutige Kapitalbildung ist, ja die Tatsache der Einführung 
fremden Kapitals beweist geradezu, daß etwa um den glei­
chen Betrag unsere eigene dringendste Kapitalbildung zu­
rückgeblieben ist.

Daß die Zahlung der Reparationslast ebenso wie die 
Zahlung der aus den Ausländsanleihen entstehenden Zins­
lasten ausschließlich möglich ist durch einen entsprechenden 
Ausfuhrüberschuß, ist eine Erkenntnis, die nicht nur von 
maßgebenden deutschen Wirtschaftstheoretikern und Prak­
tikern längst gewonnen ist, sondern auch von ausländischen 
Wirtschaftskennern, z. B. dem englischen Volkswirt K eynes 
und dem schwedischen Volkswirt Cassel. Ein solcher Aus­
fuhrüberschuß 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 genügenden 
Kapitalangebots abhängig ist, so mündet auch diese Er­
örterung wieder in der Forderung nach Kapitalbildung, 
und zwar in einem Umfang, der sicher ein Vielfaches der 
jährlichen Dawes-Belastung betragen muß, da er diese Lei­
stung ja auf die Dauer gewährleisten soll.

Der sicherste Barometer unserer großen Kapitalknapp­
heit ist der bei uns herrschende Zinsfuß. Einschließlich der 
Nebenkosten müssen wir mit Kreditzinsen von 10 % und 
darüber rechnen, die Industrien der Länder aber, gegen die 
wir nicht nur im Ausland, sondern sogar auf unserem 
eigenen Markt, und zwar in immer zunehmendem Maße in 
Wettbewerb stehen, mit Zinsen von 4 bis 5 %, also nur 
mit der Hälfte unserer Zinshöhe.

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

Die große Bedeutung der deutschen Landwirtschaft für 
die Volksernährung und für die Entlastung der Handels­
bilanz durch Verringerung der Einfuhr ausländischer Lebens­
mittel steht außer Streit. Ihre außerordentlich starke Ver­
schuldung zu hohen Zinssätzen macht jedoch die Erfüllung 
ihrer Aufgabe zur Zeit nahezu völlig unmöglich, denn sie 
ist nur zu erfüllen durch eine starke Ertragsteigerung der

Landwirtschaft in Verbindung mit den großen Aufgaben 
einer allgemeinen inneren Besiedelung. Hierzu gehören aber 
sehr große Geldsummen, die wiederum so lange nicht zur 
Verfügung stehen, als nicht der heutige hohe Zinsfuß ent­
scheidend gesenkt ist, da wohl in keinem Lande auch eine 
intensiv geführte Landwirtschaft in der Lage ist, einen Zins 
von 10 % zuzüglich Kapitaltilgung herauszuwirtschaften.

Ebenso steht außer Streit die große Bedeutung der 
Wohnungsfrage für die Behebung eines wesentlichen Teiles 
der sozialen Not unseres Volkes. Aber auch diese Frage 
ist mit Aussicht auf Erfolg erst dann zu lösen, wenn eine 
vernünftige Mietpreisbildung gewährleistet ist. Diese wieder­
um ist durchaus abhängig von der Höhe des Zinsfußes, 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 führt zu Mietpreisen, die, 
am Einkommen eines Durchschnittsarbeiters gemessen, 
nicht ein Fünftel, sondern zwei Fünftel dieses Einkommens 
in Anspruch nimmt.

Der Geburtenrückgang während des Krieges wird bis 
zum Jahre 1933 zu einer Abnahme der Zahl der erwerbs­
tätigen Menschen um schätzungsweise 15 % führen, so daß 
bei einer Zahl von 23 Mill. Arbeitnehmer ein Ausfall von 
3,5 Mill. entsteht. Dieser Mangel an menschlichen Arbeits­
kräften kann nur durch einen weiteren Aufwand an Er­
zeugungsmitteln behoben werden, wenn nicht die starke 
Verknappung des Arbeitsmarktes dazu führen soll, daß 
wiederum erzeugungsstörende Einflüsse 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 würde unvollständig sein ohne kurzes 
Eingehen auf die Frage, in welcher Hand sich das Kapital 
bilden soll. Weite Kreise unseres Volkes sind der Ansicht, daß 
Träger der Kapitalbildung vor allem die breiten Schichten 
unseres Volkes sein sollen. Es ist gar keine Frage, daß 
diese Forderung von der Seite der Daseinssicherung hei 
Stellenlosigkeit und Arbeitsunfähigkeit und als Zeichen 
selbstverantwortlicher Lebensführung seine große Berech­
tigung hat; bei der ungeheuren Dringlichkeit der Aufgabe 
aber muß gefordert werden, daß das Kapital in der Hand 
gebildet wird, in der es am schnellsten und kräftigsten für 
die Erzeugung von Werten Verwendung findet. Die Bil­
dung von Kapital aber in der Hand der breiten Masse 
unserer Bevölkerung, die doch vor allem verbraucht, ist 
deshalb wenig erfolgversprechend, weil eine Erhöhung des 
Einkommens in dieser Hand sich dort zum größten Teil in 
Verbrauch umzusetzen bestrebt ist. Natürlich findet auch 
hier eine gewisse Kapitalbildung statt, wofür u. a. die Grün­
dung von Arbeiter- und Angestelltenbanken, von Konsum- 
und Baugenossenschaften, von Bauhütten, ferner die Ver­
mehrung der Sparkasseneinlagen sichtbare Zeichen sind. 
Aber die Summe dieser Kapitalbildung stellt doch im Ver­
hältnis zu den Summen, die in unserer Wirtschaft sonst 
angelegt werden, und im Verhältnis zu den Summen, die 
noch benötigt werden, eine sehr bescheidene Größe dar. 
Zudem kann man die Sparkasseneinlagen gar nicht in ihrer 
vollen Höhe als neugebildetes Kapital ansprechen, da die 
Sparkassen wesentlich mit zu einer gewissen Verbrauchs­
finanzierung beitragen; denn jeder Bedarf, der nicht laufend, 
sondern stoßweise eintritt, wie Kleidung, Winterbedarf, 
Erholungsreisen, wird in der Regel dadurch sichergestellt, 
daß aus dem laufenden Einkommen gewisse Beträge ab­
gezweigt und auf die Sparkasse gelegt werden. Ferner ist
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nicht feststellbar, wieweit die Sparkassen nicht auch ver­
fügbares Betriebskapital von Handwerkern und kleinen 
Gewerbetreibenden enthalten, wobei es sich natürlich auch 
nicht um eine Kapitalneubildung, sondern lediglich um 
freigewordenes, anderweit nicht verwendbares Kapital han­
delt. Diese Ueberlegungen führen zu dem Schluß, daß die 
Kapitalbildung am zweckmäßigsten 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 kürzeste ist und die wenigsten 
Kräfte bindet. Die Verwirklichung dieser Forderung hat 
natürlich eine völlige Abkehr von unserer heutigen Steuer­
gebarung zur notwendigen Voraussetzung.

Dieser Forderung nach Kapitalbildung, die nicht laut 
genug erhoben und nicht kräftig genug vertreten werden 
kann, stehen aber nicht nur überwiegende Teile unseres 
Volkes gegenüber, sondern vor allem auch die Staaten mit 
ihrem Anspruch aus den Reparationsverpflichtungen. Was 
nützt uns alle Kapitalbildung und hieraus folgende Ver­
mehrung unserer Kaufkraft, wenn die daraus folgende Er­
höhung des berüchtigten „Wohlstandsindex“ dazu führt, 
daß die Reparationsgläubiger ihre Ansprüche weiter steigern, 
uns also nicht nur das Kapital im Umfang der heutigen 
Reparationslast abnehmen, sondern noch weitere Kapitalien 
darüber 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 äußersten Anstrengungen zur 
Bildung genügender Kapitalmengen führen, so werden sie

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

Auch die endgültige Regelung der Reparationsfrage ist 
also außerordentlich dringend geworden. Anderseits muß 
man feststellen, daß der Augenblick, in dem die Neuregelung 
erfolgen soll, für uns keineswegs günstig ist, da, was auch 
übrigens die Meinung amerikanischer Sachverständiger ist. 
die Uebergangszeit noch keineswegs beendet ist. Es ist 
gar nicht erwiesen, daß der Dawes-Plan überhaupt durch­
führbar ist und daß die alljährlich fälligen Summen auf die 
Dauer gezahlt werden können. Wenn der Plan bis jetzt 
reibungslos gearbeitet hat, so ist das nach der übereinstim­
menden Meinung vieler Sachverständiger nur darauf zurüek- 
zuführen, daß wir die für die Barübertragungen notwendigen 
Wechsel auf dem Wege über die Ausländsanleihen herein­
bekommen haben. Die Lösung im gegenwärtigen Zeitpunkte 
muß also zum wenigsten auf der Gegenseite zu einer fal­
schen Beurteilung der in Deutschland vorhandenen wirt­
schaftlichen Möglichkeiten führen und birgt die große Ge­
fahr in sich, daß die Leistungen abermals zu hoch angesetzt 
werden. Eine endgültige Lösung ist jedoch einem Schwebe­
zustand unter allen Umständen vorzuziehen. Denn wenn 
wir erst einmal wissen, welche Summen wir zu tragen haben 
und deshalb unsere Gesanitverpflichtungen übersehen 
können, so ist die notwendige Voraussetzung dafür gegeben, 
daß die Aufgabe der Kapitalbildung nicht von außen her 
in mißgünstiger Weise wieder gestört wird.

Umschau.
Das Drücken der Oberfläche von Bauteilen aus Stahl.

D ie nacnstehende A rb e it s te l l t  zweifellos eine 
bem erkensw erte A nregung d a r . D ie E rgebnisse be­
dürfen  n a tu rgem äß  e ines w eiteren  A usbaues h in s ic h t­
lich  der p lanm äßigen  E rforschung der A rt und  des 
G rades der D rüekung, um  über d ie  M öglichkeit e iner 
E rhöhung  d e r D auerfestigkeit von B au teilen  au f diesem 
Wege eindeu tige Schlüsse ziehen zu können.

Die S chriftle itung.

Man ha t bisher in  der Regel die auf Dauerfestigkeit be­
anspruchten Bauteile (z. B. Kraftwagenkurbelwellen) möglichst 
fein poliert, weil m an glaubte, auf diese Weise der Gefahr des 
Ansetzens eines Dauerbruches am besten begegnen zu können. 
Diese Ansicht scheint in  vielen Fällen nicht m it den neueren 
Ergebnissen'in Uebereinstim m ung zu stehen. Man kann vielmehr 
die D auerhaltbarkeit von Bauteilen durch Drücken ihrer Ober­
fläche unter Um ständen wesentlich erhöhen.

Frühere Versuche über den Einfluß verschiedenartiger Ober­
flächenverletzungen auf die Dauerfestigkeit haben ergeben, daß 
die Tiefe der Beschädigungen (z. B. bei Meißelhieben) keine aus­
schlaggebende Rolle spielt, daß also die makroskopischen Ab­
messungen der Verletzungen für das Ansetzen eines Dauerbruches 
von untergeordneter Bedeutung sind1)- Dagegen zeigte es sich, 
daß die nachträglich erm itte lte  Dauerfestigkeit ganz wesentlich 
davon abhängt, wie der Kerbgrund bei Anbringung solcher Ober­
flächenbeschädigungen behandelt ist. Beim Anbringen von 
Meißelhieben z. B. wird die Oberfläche des Kerbes gleichzeitig 
gedrückt. W enn die Beschädigung dagegen durch eine fein­
körnige Schleifscheibe hervorgerufen wird, so wird die Ober­
fläche aufgerissen und aufgelockert. Durch Beschädigungen der 
letzten A rt wird die Dauerfestigkeit ganz erheblich vermindert, 
während Stäbe m it Verletzungen nach der ersten A rt bei D auer­
beanspruchungen vielfach n ich t vom Meißelhieb, sondern von 
der polierten Oberfläche aus zu Bruch gehen.

Sehr lehrreich waren auch Versuche m it schwingenden 
F lachkantstäben, die in  einem festen Fundam entblock einge­
spannt wurden. Das Verhältnis der E inspannbreite b zur Feder­
breite c betrug 1,4 (Abb. 1 bis 3).  L äß t m an die Em spannflächen 
sa tt auf dem Einspannende des Probestabes aufliegen ( Abb. 2 ),

]) W .Z a n d e r :  Der E in fluß von Oberflächenbeschädi jungen 
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 D auerbruch angebahnt w ird. Be i 
der Anordnung nach -166. 3, bei der oben und un ten  schmale 
Führungsleisten in der Einspannung vorgesehen sind, w ird der 
Probestab an beiden Enden so festgehalten, daß keine Bewegung 
der beiden Oberflächen in der E inspannung möglich ist. D er 
Bruch t r i t t  nicht in der Einspannung, sondern an  der Stelle auf, 
wo auch rechnungsm äßig die Beanspruchung am  größten ist 
(f in  Abb. 1).

Zu der aus diesen Ergebnissen gezogenen Folgerung, daß 
durch das Drücken der Oberfläche die Dauerfestigkeit von S tah l­
teilen erhöht w ird, wenn die beiden aufeinander drückenden 
Teüe keine gleitende oder 
scheuernde Bewegung a us - 
führen, führten  auch Ue­
berlegungen über einen in 
dieser Richtung besonders 
kennzeichnenden Fall aus 
der maschinentechnischen 
Praxis.

Die weitaus größte 
Beanspruchung, die m an 
einem Baustoff im Ma­
schinenbetrieb zum utet, 
ist die des Kugellagers.
Man erhält im Kugellager 
rechnungsmäßigSpannun- 
gen von 10 000 bis 20 000 
kg/cm 2, die in beliebig 
häufigem Wechsel ohne 
Schaden ausgehalten werden können. Die Spannung sch w ankt beim 
Umlaufen des Lagers an  den gefährdeten Stellen zwischen Null und 
dem Größtwert, der als Druck au ftritt. Als W erkstoff w ird  der 
besonders harte , aber auch besonders spröde C hrom stahl ver­
wendet, der für fast alle anderen Zwecke des Maschinenbaues 
gänzlich ungeeignet ist, da er eine besonders große Oberflächen­
empfindlichkeit besitzt. Im  Sinne der obigen Ueberlegungen w ird 
daher die große Beanspruchungsmöglichkeit von Kugellagern 
vor allem darauf zurückzuführen sein, daß beim Um laufen des 
Lagers gerade die gefährdeten Oberflächenteüe gedrückt werden, 
so daß sie durch den natürlichen Betrieb in  einen besonders

Mit. 7 M A Jyfdd.i
A bbildung  1 b is  3. V ersuche m it ver­
sch ieden  e in g esp sn n ten  schw ingenden 

F lac h stäb en .
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widerstandsfähigen Zustand zum Ertragen von Wechselbean­
spruchungen kommen. Es schien aussichtsreich, nach dieser 
R ichtung hin Versuche vorzunehmen, m it dem Ziele, durch 
Drücken der Oberfläche die H altbarkeit von Bauteilen im Dauer­
betrieb zu erhöhen.

Die Versuche wurden einerseits an einer Biegungs-Schwin­
gungsmaschine, anderseits an  einer Dreh-Schwingungsmaschine 
durchgeführt. Die Probestäbe für die Biegungs-Schwingungs- 
maschine ha tten  die in Abb. 4 wiedergegebene Eorm. Sie werden 
durch ein längs der Meßstrecke a konstantes Moment auf 
wechselnde Biegung beansprucht, so daß der Bruch an einer 
beliebigen Stelle innerhalb der Meßstrecke auftreten kann. Sind 
die Stäbe nicht ganz einwandfrei poliert, so gehen die Brüche 
besonders gern von winzig kleinen Rostansätzen aus, die man 
am unbeschädigten Stab kaum sieht, die aber nach dem Dauer­
bruch bei genauerem Hinsehen einwandfrei festgestellt werden 
können. Es wurden Probestäbe untersucht, deren Breite an zwei 
je etwa 1 cm langen Stellen um rd. 10 % verringert worden war,

-220 J

-a  ~OS-
A bbildung 4. P robestab  fü r  B iegungs­

seh w ingungsversuche.

so daß die in diesen Querschnitten übertragenen 
Größtspannungen um etwa 10 % größer waren 
als an den übrigen Stellen des Stabes. Durch 
Bearbeitung (Oberflächen Verdichtung) dieser ver­
jüngten Stellen m it einem Kugelhammer (4 mm 
Kugelhalbmesser) wurde erreicht, daß die Span­
nungserhöhung durch die Verjüngung gerade

J l72¡f

^ S O - -200 ■ -SO  -

die Unvollkommenheit der verwendeten Drückvorrichtung zu­
weilen Schrammen auf den gedrückten Stellen entstanden, die 
den Bruchansatz begünstigten. Trotz dieser Unvollkommenheiten 
haben aber die gedrückten Stäbe ste ts länger gehalten als die un- 
gedrückten. In  weiterer Folge wurde dann die in Abb. 7 schema­
tisch wiedergegebene Drückvorrichtung benutzt. Gegen den in 
eine D rehbank eingespannten, um laufenden Prüfstab  a wurden 
durch Anziehen der Schrauben b die drei Druckrollen c so stark 
angepreßt, daß auf der Oberfläche des Stabes ein deutlich sicht­
barer, bleibender E indruck erzeugt wurde. Die Rollen c sind 
aus gehärtetem  Stahl und laufen auf Zapfen, so daß sie beim 
Umlaufen des Probestabes infolge der Reibung ebenfalls in Um­
drehungen versetzt werden. Die ganze D rückvorrichtung steht 
in Verbindung m it dem Support der Drehbank.

Das Ergebnis einiger völlig gleichmäßig durchgeführter 
Drehschwingungsversuche (Randspannung 29 kg/m m 2) an  drei 
gedrückten sowie drei n icht gedrückten S täben eines aus dem 
freien Handel bezogenen hochwertigen Baustahles m it Verhältnis-

A bbildung 6. P robestab  fü r D rebschw ingungsversucbe.

A bbildung  7. Schem a der D rückvorrich tung  
fü r  R undstäbe .

Zahlentafel 1.
D a u e rs c h w in g u n g s v e rs u c h e  m it  einem  B a u s ta h l .

Stab
N r.

A r t der 
B ehandlung

A nzahl der 
Schwingungen 
b is  zum  Bruch 

in  M ill.

i
B andform - B and­

änderung y 0 Spannung

m itte l kg/m m 2

K  26 ungedrückt 0,88 .
K 27 gedrückt 0,37
K  28 ungedrüekt 0,37
K 30 gedrückt 2,10 0,0038 ~  29
K 31 ungedrückt 0,71
K  32 gedrückt 1,58

wieder durch den Einfluß der Oberflächendrückung ausgeglichen 
wurde. In  Abb. 5 sind fünf in  dieser Weise bearbeitete Stäbe 
dargestellt, von denen nur einer infolge der Wechselbean­
spruchungen an der verjüngten, gehämmerten Stelle brach, 
während die Dauerbrüche bei den vier anderen an den zwar 
stärkeren, aber nicht gehämmerten Stellen eingetreten sind.

Die D r e h s c h w in g u n g s v e r s u c h e  wurden an der Maschine 
Föppl-Busemann durchgeführt. Der Probestab (Abb. 6) wird auf 
seine ganze Länge durch ein gleichmäßiges Verdrehungsmoment 
beansprucht; die größte Schubspannung am Rande ist nach den 
bekannten Gleichungen der Festigkeitslehre

M • d
Tm ax -  2  . J p

M =  Verdrehungsmoment, 
d =  Stabdurchmesser,
Jp  =  polares Trägheitsmoment.

Eine Reihe von Vorversuchen m it gedrückten und un­
gedrückten Stäben ergab s ta rk  streuende Ergebnisse, da durch

mäßig hoher Dämpfungsfähigkeit is t in  Zahlentafel 1 wieder­
gegeben. Bei den Versuchen wurde un ter Fortlassung der Wasser­
bremse die gesamte in die schwingende Anordnung hinein­
gesteckte Energie im Probestab in W ärme um gesetzt. Wie Zahlen­
tafel 1 zeigt, gingen in  zwei Fällen die gedrückten Stäbe bei der 
angegebenen Belastung erst nach einer wesentlich höheren 
Schwingungszahl zu Bruch, während allerdings in dem einen 
Falle der ungedrückte Stab länger gehalten hat. Im  M ittel haben 
die drei gedrückten Stäbe m ehr als doppelt so lange gehalten wie 
die drei ungedrückten. Auf die Dämpfungsfähigkeit des betreffen­
den Werkstoffes h a tte  das Drücken keinen wesentlichen Einfluß. 
Diese ging jedoch infolge der W echselbeanspruchungen m it der 
Zeit zurück, der Baustoff wurde also dynamisch spröder.

Die Ergebnisse weiterer Drehschwingungsversuche an drei 
gedrückten und drei ungedrückten Stäben aus Union- 
Baustahl, die säm tlich unter Fortlassung der Wasserbremse der 
Maschine durchgeführt wurden, sind in Zahlentafel 2 zusammen­
gestellt. \  on den drei ungedrückten Stäben hielt keiner beim 
Arbeiten m it der 8-mm-Kurbel 1 000 000 Lastwechsel aus. Die 
gedrückten konnten dagegen auch durch 2 000 000 bis 3 000 000 
Lastwechsel nicht zu Bruch gebracht werden; dies is t um so 
bemerkenswerter, als die gedrückten Stäbe bei der Verwendung 
der gleichen Kurbel, also bei gleicher eingeleiteter Energie einen 
größeren Ausschlag ausführten als die ungedrückten; die 
Dämpfungsfähigkeit des Baustoffes w ar also durch das Drücken 
etwas zurückgegangen. Um die Versuchsdauer bei den gedrückten 
b äben bis zum E intreten  des Bruches nicht allzu lange hinzu- 
ziehen, wurde nach Ausführung von 2 000 000 bis 3 000 000 Last­
wechsel die eingeleitete Energie durch Auswechslung der 8-mm- 
Kurbel m it einer 16-mm-Kurbel auf über das Doppelte erhöht1). 
-Nunmehr brachen die Stäbe nach 60 000 bis 500 000 Schwingun-

-T } B u s e m a n n :  Ber. W erkstoffaussch. V. d. Eisenh.
■Nr. 60 (1925).

A bbildung 5. D auerbrüche a n  B iegungsschw ingungsstäben  m it gehäm m erten , 
v e ren g ten  S te llen .
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Zahlen tafe l 2.
D a u e r s c h w in g u n g s v e r s u c h e  m it  U n io n - B a u s t a h l .

Stab
Nr. B ehand lung

B an d v e r-
formnngY^*!

Anaar.i d e r 
L astw echsel 

in  Will
Be-

m e riu n g en

Kurbel-

K  33 
K  36 
K  37

un-
gedrückt

0,0026
0,0027
0,0027

0,78
0,91
0,74

l  ge-
1 brochen

8 mm K  20 
K  34 
K  35

gedrückt
0,0029
0,0028
0,0028

2,61
3.03
2,45

j nicht 
|  ge- 
f brochen

K urbel­
halbmesser 

16 mm

K  33 
K  36 
K 37

un-
gedrückt

— —
—

K 20 0,0033 0,51 \  ge- 
J brochenK  34

K  35
gedrückt 0,0033

0,0034
0,06
0.23

gen. Es is t daraus zu schließen, daß  zumindest die Stäbe K  20 
und K  35 (Z  ihlentafel 2) unter Beibehaltung der 8-mm-Kurbel 
wahrscheinlich mehr als 108 Lastwechsel ausgehalten hätten.

Die vorstehenden Ausführungen stü tzen  sich auf vorläufige 
und unvollkommene Versuchsergebnisse. Es m uß noch un ter­
sucht werden, für welche Baustoffe das Drücken besonders vorteil­
haft ist und für welche es keinen Gewinn bringt. Der Verfasser 
verm utet, daß gerade die h a r t e n ,  dynamisch spröden, d. h. 
wenig dämpfungsfähigen Baustoffe, die z. B. für die Herstellung 
von K raft wasenkurbelwellen Verwendung finden, durch das 
Drücken der Oberfläche an  H altbarkeit im Dauerbetriebe wesent­
lich gewinnen können. W eiterhin m uß natürlich die geeignetste 
A rt der Durchführung des Drückens erm itte lt werden. Versuche 
in dieser R ichtung sind in A rbeit. O. F ö p p l .

[Mitteilung aas dem Wöhler-Institnt Brannschweig®)-]

Hochofengas als Maßstab für den Hochofengang.
Auf die Beurteilung des Ofenganges nach den aus dem Ofen- 

inaem  entweichenden Gasen macht W a lla e e  G. I m h o ff -1) auf­
merksam. Die Eigenschaften des Hochofengases kann m an am 
b ts tin  an Oefen m it offener Gicht untersuchen; jedesmal beim 
Ablassen der Gicht entweicht das Gas ins Freie und verbrennt mit 
einer für den jeweiligen Hochofengang kennzeichnenden Flamme.

Außer an der Gicht kann man an  den verschiedensten Gasbrenr- 
stellen, am Schlackenstich und am Stichloch Beobachtungen 
anstellen. Große, schwere weiße Rauchwolken und eine Flamme 
von hellgelber Farbe am Stichloch deuten auf h e iß e n  O fe n ­
g a n g  m it kurzer kalkreicher Schlacke und  einen niedrigen 
Schwefelgehalt im Roheisen hin. D er Schwefel, der zum größten 
Teil aus dem Koks und den Kiesabbränden kom m t, verlangt zur 
Bildung von Kalziumsulfid eine basische Schlacke. Dam it eine 
solche Schlacke dünn und flüssig bleibt, ist eine höhere Tempe­
ra tu r und eine erhebliche zusätzliche W ärm e im Gestell nötig. 
Die bei diesen Gestelltem peraturen sich bildende Schlacke ist 
m it Kalzinmsnlfid übersättig t; kom m t sie ins Freie, so ha t das 
gelöste Schwefelkalzium die Xeigung, als weißer Rauch über der 
Schlackenrinne emporzusteigen. Da der Siliziumgehalt des R oh­
eisens mit  der Tem peratur im  Gestell steigt und dieser wiederum 
die Graphitausscheidung befördert, so wird in dem Maße wie der 
Siliziumgehalt die Umwandlung von gelöstem Kohlenstoff in 
graphitischen Kohlenstoff zunehmen. Das un ter diesen Be­
dingungen erzeugte Gas brennt m it schwerer hellgelber F lamme, 
da auch ein Teü des Graphits in  feiner Verteilung m it in  das 
Gas geht.

Im  Hinblick auf die Erzeugung ist zu sagen, daß ein m it 
kurzer kalkreicher Schlacke geführter Ofen den Schwefelgehalt 
des Roheisens zwar niedrig hä lt, aber durch starke Graphitbildung 
zu Ansätzen im Ofen fü h rt und das Roheisen im Ofen zuruekhält; 
daher rühren auch die großen Erzeugungen, wenn das Eisen wieder 
flüssiger wird. Es ist nicht ratsam , den Ofen längere Zeit in diesem 
Zustand zu halten; die Erzeugung wird niedrig sein, und Hänge­
erscheinungen werden manche Störungen verursachen.

W ird das Gestell im Gegensatz zu dem  heißen O fe n g a n g  zu  
k a l t ,  so ändern sich auch Eigenschaften und  Heizwert des Gases.

*) Die R andspannung v„ erhält m an aus y ( durch M ultipli­
kation m it dem Gleitm odul G.

>) Siehe V.-D.-L Nachr. 9 (1929) Nr. 15. S. 3/4.
s) t o n  Age 121 (1928) S. 1686/7; 122 (1928) S. 203/4

u. 393/4.

Der Kohlenstoff h a t die Xeigung, m it dem Eisen in  Lösung zu 
gehen; wegen der Uebersättigung des Roheisens an Kohlenstoff 
sprüht und funkelt dieses. Der Schwefelgehalt in der Schlacke 
sinkt, während das Roheisen an  Schwefel reicher wird; gleich­
zeitig steigt der Eisengehalt in der Schlacke, während der Sili­
ziumgehalt im Roheisen abnim m t. Die Farbe der Gichtgas­
flamme geht von hellgelb in orange, tiefblau und schließlich in 
v iolett über, wahrend der Heizwert des Gases ganz erheblich ab- 
nimm t.

Die G ru n d b e d in g u n g e n  f ü r  e in e  h o h e  L e is tu n g  bei 
niedrigstem Koksverbrauch sind:

1. tiefe Lage der Schmelzzone;
2. lange, flüssige Schlacke;
3. hohe G estelltem peratur;
4. genaue Ueberwachung der W indmenge und W indtem peratur;
5. richtiges Möllergewicht und reine Schmelzstoffe.

Als Hauptursache des Höhergehens der Schmelzzone sieht Imhoff 
die V e rw e n d u n g  d e s  k a l t e n  W in d e s  an ; sie s tö rt alle che­
mischen und m etallurgischen Reaktionen, die eine hohe Erzeu­
gung bedingen. A nsta tt kalten  W ind zu verwenden, sollte m an 
lieber die W indzufuhr allm ählich steigern. In  Kreisen der deut­
schen Hochöfner gehen die Meinungen über die Verwendung des 
kalten Windes sehr auseinander. Bei der Erzeugung von Thomas­
eisen wird er bei zu heißem Ofengang und bei Hängeerscheinungen 
kaum zu entbehren sein. Selbstverständlich bedeutet die volle 
Ausnutzung der W inderhitzer einen großen w irtschaftlichen Vor­
teil, und eine gleichmäßige m i t t l e r e  W indtem peratur wird von 
vielen deutschen Hochöfnern n icht als das erwünschte Ziel an ­
gesehen, wie es Imhoff tu t.

Von wesentlichem Einfluß auf den g latten  Ofengang und die 
metallurgische Höchstleistung ist auch, daß der Ofen die r i c h t ig e  
W in d m e n g e  erhält, d. h. diejenige W indmenge, bei der der 
Ofen die besten Ergebnisse zeigt; ein Unter- oder Ueberschreiten 
dieser Menge wird sich immer nachteilig auswirken.

it.« 3 n g . P. Gtimer.

Vorteile von Siemsns-Martln-Kippofen.

Carl W . P e i r c e 1) spricht sich in  einem kleinen Aufsatz über 
die Vorteile von kippbaren Siemens-Martin-Oefen aus und  stellt 
sich damit im Gegensatz zu der in  Xordamerika je tz t vorherrschen­
den Meinung, daß Kippöfen überlebt wären und feststehende Oefen 
unter den meisten Verhältnissen wirtschaftlicher arbeiten als 
kippbare. Da ein kippbarer Siemens-Martin-Ofen die mühelose 
Entfernung schlechter Schlacke aus dem Ofen erlaubt, erweist er sich 
vor allem dann a 's vorteilhaft, wenn infolge schlechten Eim atzes 
oder schlechter W ärm everhältnisse dl ke und rohe Schlacke ent­
steht. Beim Kippöfen braucht der Abstich, da er oberhalb der 
Schlackenlinie liegt, nur leicht verschlossen gehalten zu werden, 
deshalb können die Störungen und Verluste nicht eintreten. die 
sich beim feststehenden Ofen ergeben, wenn der Abstich schlecht 
los geht, wie z. B. durch ein zu langsames Heran-laufen u n i  in­
folgedessen E rkalten der Schmelzung und durch das zu weiche 
Einlaufen und möglicherweise E rkalten  der Schmelze, die, falls 
der Abstich schlecht aufgeht, zu lange im Ofen bleibt. Da der 
Kippöfen während des Abstichs jederzeit zurü kgefahren werden 
kann, braucht man es hier m it dem Schmelzungsgewicht nicht so 
genau zu halten  und kann bei zu weich eingelaufeneu Schmel­
zungen unbesorgt m it Roheisen aufkohlen. bei zu harten  Chargen 
m it Erz frischen, ohne befürchten zu müssen, daß die Stahlpfanne 
infolge des verm ehrteu Ausbringens überläuft. Oft fangen Schmel­
zen kurz vor dem Abstich vor der T ür an  zu kochen und müssen 
frühzeitig abgestochen werden, wenn m an einen Durchbruch ver­
hindern will. In  solch einem Fall erlaubt ein Kippöfen nach kurzer 
Drehung nach hinten ein ruhiges W eiterarbeiten. Stillstände zum 
Herdausschmelzen und zur W iederhersteUung schlechter W ände 
kennt m an beim Kippöfen nur w enig; fast ganz in  Fortfall kommen 
auch Stillstände, die zur Xenherrichtung der Stichlöcher benutzt 
werden. Solche Stillstände tre ten  nach Angabe von  Peirce in  
Amerika hei feststehenden Oefen nach 5 bis 30 Schmelzungen ein: 
demgegenüber braucht der Duplex-Kippöfen nur nach 60 bis 70 
Schmelzungen und  Kippöfen,- die nach dem Schrot-Roheisen- 
Verfahren arbeiten, vielfach nur alle 3 bis 4 Monate zur H erd­
ausbesserung vollständig geleert zu werden. Die Leistung eines 
Kippofens — über die Größe ist niehts gesagt — w ird  m it 9000 bis 
13 000 t  Rohstahl je Monat und, wenn der Ofen auf das Duplex- 
Verfahren arbeitet, m it 331 000 t  je  Jah r angegeben. Die Be­
triebskosten sollen beim Kippöfen stellenweise bis zu 3,40 j f  t 
R ohstahl geringer sein als beim feststehenden Ofen.

Die Aasführungen von Peirce sind im allgemeinen richtig, 
haben aber natürlich die Eigenheit eines Parteigutachtens und

l ) D on  Age 122 (1928) S. 693/4.
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verschweigen die offensichtlichen Nachteile, die den Kippöfen in 
Amerika in einen gewissen Verruf gebracht haben, nämlich vor 
allem die hohen Anschaffungskosten. Auch liegen die Betriebs­
kosten von Kippöfen nicht immer niedriger als bei feststehenden 
Oefen, besonders gilt das für die Brennstoffverbrauchszahlen, die 
nur bei sehr guter Betriebspflege diejenigen der feststehenden 
Oefen unterschreiten können; die von Peirce genannte w irt­
schaftliche Betriebskostenersparnis bei Verwendung von Kipp­
öfen dürfte einen Sonderfall betreffen. G. Bulle.

Bearbeitbarkeit und Schneidenansatz.
E. G. H e r b e r t  veröffentlichte als Obmann des U nter­

suchungsausschusses für Schneidwerkzeuge der Institution of 
Mechanical Engineers eine sehr bemerkenswerte Arbeit1), die u. a. 
auch den Einfluß des sogenannten Schneidenansatzes (builtup-edge) 
auf die Bearbeitbarkeit eines Werkstoffes näher behandelt. Der 
Schneidenansatz entsteht dadurch, daß bei jedem Zerspanungs­
vorgang auf der schneidenden Kante des Werkzeuges ein W erk­
stoffkeil aufgehäuft wird, der an der untern Seite fest m it dem 
Werkzeug verschweißt ist und m it der oberen messerscharfen 
Kante in das Werkzeug eindringt, um die Abtrennung des Spanes 
einzuleiten. Der Winkel, unter dem der Schneidenansatz auf­
gehäuft ist — man könnte ihn m it dem Schüttwinkel vergleichen 
—, ist für die Bearbeitbarkeit von besonderem Einfluß. Dies 
zeigte sich bei folgendem Beispiel: Ein Bessemerstahl mit 0,63 % C 
und 0,27 % Mn wurde bei 825° geglüht und einmal im Ofen,

A bbildung 2. Sägespan eines a n  der L u ft e rk a lte ten  B essem er-Stahles 
m it gu tem  S chneidenansatz  u n te r  einem  W inkel von 26°. x  100

A bbildung 1. 
Luft-W asserdruck- 

N ietm aschine.

Ec £W ärm ebeh andiung 
des W erkstoffes

Abkühlung i. Ofen | 191 237 j  46

Abkühlung in Luft 151 153 1 2

Es zeigt sich also, daß der an der Luft 
abgekühlte W erkstoff sich tro tz der höheren 
Festigkeit besser sägen ließ. Zur Klärung 
dieses Ergebnisses wurde der Sägevorgang 
plötzlich unterbrochen und der noch am 
W erkstückhängende Span bei lOOfacher Ver-

1) Vorgelegt auf der Sitzung der In ­
stitution of Mechanical Engineers am
14. Dezember 1928.

größerung im Bilde festgehalten. Abb. 1 zeigt den Span an dem 
im Ofen abgekühlten W erkstoff m it schlechtem, abgerundetem 
Schneidenansatz und dadurch bedingter großer Werkstoffver­
formung an der Schnittstelle, die das W erkzeug sehr hoch be­
ansprucht. In  Abb. 2 (an der Luft erkalteter W erkstoff) ist der 
Schneidenansatz tro tz  gleichbleibender W erkzeugform messer­
scharf und dring t infolgedessen g u t in den W erkstoff ein 
und läß t den Span unter günstigem W inkel abfließen. 
Die Werkzeugschneide wird sehr geschont und dadurch die 
kleine Abstumpfungsziffer erklärt. Die Bildung dieses guten 
Schneidenansatzes w ird begünstigt durch die feinere Gefüge- 
ausbildung des an der Luft erkalteten W erkstoffes. Das oben 
beschriebene Verfahren zeigt einen Weg, die Erscheinung zu 
klären, daß weiche Werkstoffe sich m anchm al schlechter zer­
spanen lassen als solche höherer Festigkeit. Die Ausbildung des 
Schneidenansatzes muß bei Bearbeitungsprüfungen künftig be­
rücksichtigt werden. A . WaUichs und K . Krekder.

Luft-Wasserdruck-Nietmaschine.
^ * Die V orteile der W asserdruck-Nietung sind wohl allgemein 
bekannt . Es wurde bisher jedoch als großer Nachteil empfunden, 
daß es dabei einer immerhin kostspieligen Kraftwasseranlage 
— Kraftwassersamm ler und Pum pe — bedarf, um sich 
die Vorteile der W asserdruck - N ietung zunutze zu machen.

V

A bbildung l .  S'ägespan eines im  Ofen abgekühlten 
Bessem er-S tahles m it schlechtem  Schneidenansatz 

u n te r  einem  W inkel von 6°. x 100

einmal an der Luft abgekühlt. Es ergab 
sich eine Festigkeit von 60 bzw. 70 kg/mm2. 
Von diesen Werkstoffen wurden m it einer 
Hubsäge unter gleicher Gewichtsbelastung 
10 Scheiben abgesägt. Die Anzahl der Hübe 
für das Durchschneiden der zweiten Scheibe 
wurde als Maß der Bearbeitbarkeit und die 
Anzahl der Hübe bei der zehnten Scheibe als 
Maß für die Abstumpfung des Sägeblattes ge­
nommen. Es ergab sich dabei folgendes B ild :
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Außerdem ist die reine W asserdruck-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 W unsch nach einer X iet­
maschine, die bei W ahrung der Vorzüge der W asserdruck-Xietung 
nicht in solchem Maße an die Kraftquelle gebunden ist. wie dies 
bei der reinen W asserdruek-Xietmaschine der Fall ist.

A bbildung  2. L aft-W asserd ruck -N ietm A sch ine  fü r  K esselschm ieden.

Diese Bedingung erfü llt in  zweckmäßigster Weise die Luft- 
W asserdruck-Xietmaschine. Ih re  E igenart m acht sie besonders 
geeignet für die Verwendung in  Kesselschmieden, Eisenbauwerk­
stä tten , Schiffswerften sowie in  allen Betrieben, in  denen auf be­
sonders gute, dichte XietVerbindungen W ert gelegt werden muß, 
zumal dann, wenn für Xietverbindungen besondere Vorschriften 
der Ueberwachungsbehörden bestehen.

A b bildung  3. L o ft-W asse rd ru ck -X ie tm asch in e  fü r E isen  bau  w erkst a rten .

Die Luft-W asserdruck-Xietm aschine braucht keine K raft- 
wasseranlage und  kein kostspieliges Rohrleitungsnetz, das bei 
den häufig im Freien auszuführenden A rbeiten außerdem noch der 
Gefahr des Einfrierens ausgesetzt ist. Die Maschine wird einfach 
an die nächst erreichbare D ruckluftleitung angeschlossen und  ist 
dam it betriebsfertig.

Diese Luft-W asserdruck-Xietm aschinen fü r Kessel- und 
Eisenbaunietunsen sind bisher schon für 25 bis 120 t  Xiet druck 
und m it Ausladungen von 400 bis 4000 mm gebaut worden. Bei 
größter Leistung arbeitet die Maschine außerordentlich w irt­

schaftlich. Der Luftverbrauch ist nu r gering, da alle Leerwege 
bis zum Aufsitzen des Döppers durch einen verhältnism äßig 
kleinen Vordruck zurückgelegt werden. D ruckluft in  dem  in  die 
Xietmaschine eingebauten Druckübersetzer wird nur für den 
wirksamen Xutzhub verbraucht. Bei großer Leistung ist die Be­
dienung sehr einfach und kann selbst durch den ungeschicktesten 
Arbeiter erfolgen. Die langwierige Einstellung der Döpper fä llt 
fort. Außerdem besitzt die Maschine auch die Vorteile, die allen 
anderen W asser iruek-Xictmasohinen eigen sind, wie genaue 
Regelbarkeit des Druckes und des Blechschlusses. Aufschreibang 
der Xietzeit und des Schließdruckes, gleichmäßiger Druck von 
Anfang bis zu Ende der X ietung und gerin ger Verschleiß der Ge­
trieben  ile. Da außerdem der Anschaffungspreis durchaus als 
niedrig bezeichnet werden kann, dürfte die Maschine eine schnelle 
Verbreitung finden.

Die B auart dieser von der ..H ydraulik  G. m. b. H ., Duisburg" 
gebauten Luft-W asserdruck-Xietmaschine. D. R. P . a.. (Abh. 1) 
veranschaulichen die nachstehenden Abbildungen. Die n Abb. 2 
dargestellte Maschine ist für Kesselschmieden, die in Abb. 3 ab ­
gebildete für Eisenbau W erkstätten bestim m t.

Die Maschine arbeitet von Beginn des Xiet Vorganges an m it 
einem gleichbleibenden Druck bis zum Ende der Xietung im 
Gegensatz zu reinen Luftdruck- und  elektrischen Maschinen, bei 
denen der höchste Xietdruck erst in der Endstellung, wenn die 
Kniehebel in  Strecklage gebracht sind, zur W irkung kommt-

In  die eine Bügel hälfte ist der Druckübersetzer eingebaut, 
der einen großen Kolben für Luft und einen kleinen für W asser 
oder Oel bei Einfriergefahr besitzt. Beim E in tr itt  der Luft von 
6 oder m ehr a t in  den Zyünderraum  des großen Kolbens wird in 
dem Raum  des kleinen Kolbens ein im  Verhältnis der Kolben- 
flächen stehender höherer Druck, der dem höchsten Xietdruck 
entspricht, erzielt.

Das eigentliche Zusammendrücken des Xietes erfolgt durch 
Wasserdruck, so daß, wie bereits einleitend gesagt, alle Vorteile 
der reinen W asserdruck-Xietung gewahrt bleiben. P . K le in .

Rationalisierung des Arbeitsplatzes.

Schon früher haben w ir auf die W ichtigkeit dieser Aufgabe 
hingewiesen1). Die große Bedeutung, die solchen bisher neben­
sächlich behandelten Fragen allgemein beigemessen w ird, geht 
daraus hervor, daß die Deutsche Gesellschaft fü r Gewerbehygiene 
und das Deutsche Arbeitsschutzmuseum  in  Verbindung m it dem 
AU F. im Arbeitsschutzmuseum in C harlottenburg eine S o n d e r ­
a u s s te l lu n g  - .A rb e i t? s itz  u n d  - t i s c h "  vorbere ite t1 . Xeben 
den medizinisch - p h y s i k a l i s c h e n  Grundlagen und Forschung? - 
ergebnissen sollen dort ver allem die Erfahrungen m it den in  der 
Praxis verwendeten Arbeitssitzen u n d  -stützen und deren An­
wendung in den verschiedenen Industriezweigen un ter H ervor­
hebung der arbeitshygienischen und w irtschaftlichen Erfolge 
weiteren Kreisen zugänglich gemacht werden. Die richtige 
A rbeitshaltung ist eine Frage, die wegen ih rer gesundheitlichen 
und w irtschaftlichen Bedeutung Arbeitgeber und Arbeitnehmer 
in steigendem Maße beschäftigt. Es wäre daher zu begrüßen, 
wenn auch die Eisen- und  Stahlindustrie dieser Frage weitgehend 
Beachtung schenken würde, ein W unsch, der die Xotwendiekeit 
in sich schließt, die Ausstellung zu fördern und zu besuchen.

H. Euler.
l ) VgL St. u. E. 49 (1929) S. 223 4.
ä) Xäheres is t den AW F-M itteilungen 1929, A. TTT S. 22 zu 

entnehmen.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

( P a te n tb la t t  N r. 46 vom  18. A p r il  1929.)
Kl. 7 a, Gr. 18, M 194 837. Schm iervorrichtung für die Lager 

von W alzwerken. Daniel MePhail, Glasgow (Schottland).
Kl. 7 a, Gr. 27, B 138 485. Schleppvorrichtung für W alz­

werke. J .  Banning, A.-G., und  R obert Feldm ann, H amm i. W.
K l. 7 a , Gr. 27, K  109 406. Doppelseitige Absehiebvorrich- 

tung für W alzgut. K alker M aschinenfabrik, A.-G., Köln-Kalk.
Kl. 10 a, Gr. 4. Z 16 879. Regenerativkoksofen m it zwei 

Reiben senkrechter Heizzüge. W ilhelm Zirfas, Bochum, Schiller­
straße 33.

Kl. 10 a , Gr. 16, S 84 424. Kopf für Druckstangen von 
Koksofenausdrüekmaschinen. Sächsische M aschinenfabrik, vorm. 
Rieh. H artm ann, A.-G., Chemnitz.

*) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate für jederm ann zur Einsicht und E in­
sprucherhebung im  Paten tam te  zu B e r l in  aus.

K l. 10 a, Gr. 17, S 78 270. Kokslösehwagen. K a rl Sassen- 
hoff, Langendreer, Bahnhofstr. 3.

K l. 10 a, Gr. 22. 0  16 039. Verfahren zur Schwachgas­
beheizung von aus einer Vielzahl von Großraum kckikam m em  
bestehenden Kammerofenanlage zum Erzeugen von Gas und Koks. 
Dr. C. O tto & Comp., G. m. b. H .. Bochum, C hriststr. 9.

K l. 18a, Gr. 18. A 48 803. Verfahren zur Gewinnung von 
Eisen. Metallen, deren Verbindunsen oder Legierungen in unun ter­
brochenem Arbeitsgange durch Heizung und R eduktion der Erze 
und durch Schmelzung des gebildeten Eisenschwammes m ittels 
elektrischer Lichtbogenheizung. Allgemeine E lektricitäts-G esell­
schaft, Berlin XW  40. Friedrieh-Karl-U fer 2 4.

K l. 18 b, Gr. 10. R 69 763. Verfahren zum H erstellen reinen 
Stahles. Dr. Herm ann van Royen. Hörde. Mühlen berg 17.

K l. 18 c, Gr. 9. A 50 676. E lektrischer Glüh- oder Härteofen, 
bei welchem der E rhitzungsraum  von einem oben offenen in  ein 
Salzbad eintauchenden B ehälter gebildet w ird. Allgemeine 
E lektricitäts-Gesellschaft, Berlin XW . Friedrich-Karl-U fer 2 4.
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Kl. 21 h, Gr. 21, R  74 528. Fassung für Elektroden elektri­
scher Oefen. Siemens-Planiawerke, A.-G. für Kohlefabrikate, 
Berlin-Lichtenberg, Herzbergstr. 128/137.

K l. 24 c, Gr. 10, G 66 947. Brenner für gasförmige, flüssige 
oder staubförmige Brennstoffe m it Vormischung von Brennstoff 
und Luft im Brenner. K arl Groß, Duisburg, Hansastr. 13.

K l. 31 a, Gr. 2, Sch 83 948. Um 360° drehbarer, schräg 
gelagerter Schmelzofen. K arl Schmidt, Neckarsulm (W ürtt.), 
Salinenstr. 47.

Kl. 31 b, Gr. 14, U  9699. Hub- und W endevorrichtung für 
Formmaschinen zur gleichzeitigen Herstellung beider kastenlosen 
Form hälften. Feuer und Luft, Gesellschaft für Feuerungs- und 
Lüftungsanlagen m. b. H., Köln-Ehrenfeld, Jägerstr. 111.

K l. 49 h, Gr. 10, R  74 643. Radreifenglühofen. August Rink, 
Osnabrück-Kamp.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
( P a te n tb la tt  N r. 16 vom  18. A pril 1929.)

Kl. 24 e, Nr. 1 070 214. Gaserzeuger. Dr. C. Otto & Comp.,
G. m. b. H., Bochum, C hriststr. 9.

K l. 24 i, Nr. 1 069 779. Rauchschieber für technische Ofen­
anlagen. Franz Torkar, Hannover, Isernhagener Str. 42.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 18 c, Gr. 9, Nr. 469 207, vom 10. Dezember 1922; aus­

gegeben am 5. Dezember 1928. F r i t z  G ieseck e  in  H a m m
i. W. Glühgefäß mit einer 
Platte unter dem Deckel.

In  geringem Abstand 
unter dem Deckel a des Glüh- 
gefäßes b ist eine P latte  c an­
geordnet, die bis in die Höhe 
der Gefäßwandung reicht und 

eine gewisse Absperrung des unm ittelbar unter dem Deckel be­
findlichen Raumes von dem eigentlichen Gefäßraum durch 
eine Gas- oder Oeldampfatmosphäre bezweckt.

Kl. 7 f, Gr. 1, Nr. 469 226, vom 3. Juli 1924; ausgegeben am 
5. Dezember 1928. S c h lo em a n n , A.-G., in  D ü s s e ld o r f . Reifen­

walzwerk zum Vor- und 
Fertigwalzen von Reifen 
mit einer in  radialer Rich­
tung verstellbaren und 
einer axial verschiebbaren 
Spindel.

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

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

Kl. 10 a, Gr. 3, Nr. 469 284, vom 15. März 1925; ausgegeben 
am 8. Dezember 1928. G u s ta v  O tto  W o lte rs  in  V i l l ig s t  b e i 
S c h w e rte  (R uhr). Regenerativkoksofen.

Das Heizgas erhält zu seiner Verbrennung in der Hauptsache 
die aus den Regeneratoren kommende Verbrennungsluft, deren 
Richtung bei der jedesmaligen Umstellung sich ändert. Außerdem 
wird dem Heizgasstrom rekuperativ vorgewärmte Zusatzluft im 
oberen Teil der Heizwand in derselben Richtung zugeführt; diese 
wird vorher durch Kanäle oder Röhren hindurchgeleitet und 
stark  erhitzt, die in den Umfassungswänden der Regeneratoren 
vorgesehen sind.

Kl. 31 b, Gr. 11, Nr. 469 346, vom 31. Juli 1926; ausgegeben 
am 8. Dezember 1928. W ilh e lm  K u rz e  in  H a n n o v e r . Sand- 
sehleudermaschine mit umlaufenden, Wurfbecher tragenden Armen.

Durch die Einrichtung 
soll der periodisch sta ttfin ­
dende Antrieb des in der 
Auswurfstellung zum Still­
stand gebrachten ein- oder 
zweiarmigen Wurfhebels a 
nach Bedarf beschleunigt oder 
verzögert werden. Da für die 
Schwingung des Wurfhebels 
eine Drehung von 180°, 540°, 
900° usw. in Betracht kom­
men kann, so ergibt die vor­
herige Auswahl der Umdre­

hungsbeträge und die dementsprechende Einstellung der Maschine 
ein M ittel zur veränderlichen E instellung der Geschwindigkeit 
des Wurfhebels und dementsprechend auch der Formmasse.

Kl. 10a, G r.36, Nr. 469366, vom 21. Februar 1926; ausgegeben 
am 10. Dezember 1928. D e u ts c h e  E rd ö l-A .-G . in  B e rlin -  
S c h ö n e b e rg . Verfahren zur Schwelung von bituminösen Stoffen.

Bei Außenheizung un ter Fortfa ll einer Trennwand zwischen 
Heizgasen und Schweigut werden höhere Teerausbeuten dadurch 
erreicht, daß m an den Schweidämpfen Gelegenheit gib t, auf der 
von der Heizseite abgewendeten Seite des Schweigutes zu ent­
weichen. W ichtig is t dabei, daß der Abzugsraum fü r die Schwei­
dämpfe dauernd und an allen Stellen un ter gleichem Druck wie 
der gegenüberliegende Heizgasraum steh t.

Kl. 18 c, Gr. 3, Nr. 469 368, vom 10. Januar 1925; ausgegeben 
am 10. Dezember 1928. S ie m e n s  & H a ls k e ,  A .-G ., in  B e rlin -  
S ie m e n s s ta d t .  (Erfinder: V iktor E ngelhardt in  Berlin-Char- 
lottenburg.) Verfahren zur Herstellung von S ilizium  oder Bor 
enthaltenden dünnen Eisenblechen, insbesondere Dynamoblechen.

Den aus reinem Eisen gewalzten oder elektrolytisch her- 
gestellten Blechen wird der erforderliche G ehalt an  Silizium oder 
Bor durch Spaltung gasförmiger, m it den Blechen in Berührung 
gebrachten Verbindungen des Siliziums oder des Bors m it Wasser­
stoff in  der Hitze zugeführt.

Kl. 24 1, Gr. 7, Nr. 469 369, vom 29. März 1924; ausgegeben 
am 10. Dezember 1928. A llg e m e in e  E le k t r i c i t ä t s - G e s e l l ­
s c h a f t  in  B e r lin . (E rfin­
der : ®ipl.*Qng. Günter
Schimmelpfennig in Hennigs­
dorf. ) Verfahren zur Erhöhung 
der Dauerhaftigkeit der Feue­
rung smauerung, insbesondere 
in  Kohlenstaubfeuerungen.

Die abziehenden, noch 
erh itzten  Rauchgase der 
Feuerung werden um das ganze Mauerwerk oder um  Teile davon 
herum geführt, so daß der eigentliche Ofenraum von einem be­
sonderen von den Rauchgasen durchzogenenW ärm emantel einge­
hü llt wird. H ierdurch wird der Tem peraturunterschied zwischen 
der Innen- und der Außenseite der Feuerraum wand und infolge­
dessen ihre Beanspruchung durch Spannungen herabgemindert.

Kl. 10 a, Gr. 24, Nr. 469 379, vom 26. Februar 1925; aus­
gegeben am 11. Dezember 1928. „ K a r l s h ü t t e “ , A .-G . fü r  
E is e n g ie ß e re i  u n d  M a s c h in e n b a u  in  W a ld e n b u rg -A lt-  
w a sse r. Schweiofen zur Verarbeitung von Brennstoffen mittels 
Querdurchspülung in verschiedenen Stufen.

Um ohne erhebliche bauliche Veränderungen die Einrichtung 
den durch die wechselnde Beschaffenheit des Gutes bedingten 
Verhältnissen anzupassen, wird das Höhenverhältnis der einzelnen 
Kammerzonen zueinander sowie die Querschnittsform  der Kohlen­
säule durch Verstellung der jalousieartigen Kammerwände in 
jeder Höhe beliebig eingestellt.

Kl. 24 h, Gr. 4, Nr. 469 392, vom 15. Mai 1927; ausgegeben 
am 10. Dezember 1928. S o c ié té  d es G r i l le s  & G azogènes 
S a u v a g e o t  in  P a r is .  Be­
schickungsvorrichtung fü r  Gas­
erzeuger und andere Schacht­
feuerungen.

Die Beschickungsvorrichtung 
besteht aus einem Beschickungs­
schacht a, dessen Kammern am 
oberen und unteren Ende durch 
zwei m it gegeneinander versetzten 
Ausschnitten versehenen Schei­
ben abschließbar sind. Die Trenn­
wände dieser Kam mern sind als 
Schraubenflächen ausgebildet, 
und auf dem unteren in die Feuerung hineinragenden Teil 
der die Drehscheiben antreibenden Welle ist ein Verteiler b an­
gebracht, der in der Höhe verstellbar ist.

Kl. 48 a, Gr. 8, Nr. 469 429, vom 24. Februar 1924; ausgegeben 
am 11. Dezember 1928. Belgische P rio ritä t vom 7. Februar 1924. 
A lb e r t  K n e p p e r  in  B rü s s e l .  Vorrichtung zum  Galvanisieren 
von Rohren.

Die zu behandelnden Rohre werden an ^ -fö rm ig e  Rohrstücke 
angeschlossen, deren beide andere Stutzen zum Einführen der 

node und zum Zulauf des E lektro ly ten  in das Rohrinnere dienen, 
so daß die angeschlossenen Rohre entweder nacheinander oder 
gleichzeitig innen und außen m it einem M etallüberzug versehen 
werden. Durch Anordnung auswechselbarer Verbindungsstücke 
zwischen den "J"-Stücken und den R ohren ist es möglich, 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. S ie m e n s -S c h u c k e r tw e rk e ,  
A.-G., in  B e r l in - S ie m e n s s ta d t .  (Erfinder: Richard
Heinrich in Berlin-Südende.) Verfahren zur elektrischen Abschei­
dung von Schwebekörpern aus Gasen.

Die Schwebeteilehen sollen sich nicht auf den E lektroden 
absetzen und dadurch aus dem Gasstrom  entfernt werden, sondern 
die elektrisch geladenen E lektroden sollen lediglich die W irkung 
ausüben, daß die Schwebeteilchen sich in den Gasen in bestim m ter 
Weise anordnen und dann durch besondere H ilfsm ittel aus dem 
Gasstrom entfernt werden. Zu diesem Zweck wird einerseits die 
elektrische Ladung der E lektroden und der Schwebeteilchen 
und die Gasgeschwindigkeit in  ein bestim m tes Verhältnis zuein­
ander gebracht und anderseits werden innerhalb der Kammer 
Staubabführungsöffnungen derart angeordnet, daß  die Schwebe­
körper infolge ihrer Geschwindigkeit in  diese e in treten  und so 
aus dem Gasstrom entfernt werden.

Kl. 10a, Gr. 4, Nr. 469 480. vom 23. Februar 1926; a u s ­
gegeben am 20. Dezember 1928. H in s e lm a n n ,  K o k s o fe n b a u -  
Ges. m. b. H ., in  E sse n . Unterbrenner-Regenerativkoksofen mit 
die gesamte Grundfläche der Oefen einnehmenden, in Richtung der 
Batterie verlaufenden Regeneratoren.

Eine günstige Grundflächenausnutzung und eine günstige ' 
Gruppenbildung von Regeneratoren und Heizzügen wird dadurch 
erreicht, daß jeder Längsregenerator mindestens zwei bis höchstens 
vier Heizzügen einer jeden Heizwand zugeteilt wird und daß in 
jeder Regeneratortrennw and zwei Heizgas-Unterbrennerpfeifen in 
bezug auf jede Heizwand hochgeführt werden.

Kl. 1 a, Gr. 14, Nr. 469 549, vom 19. November 1926; aus­
gegeben am 14. Dezember 1928. I l s e d e r  H ü t t e  in  G ro ß - 
I lse d e . Vorrichtung zum Aufschließen und gleichzeitigen Schläm­
men von Erzen.

Der in der Gutsförderrichtung geneigte Trog b ildet'den un­
teren Teil eines sich über seine ganze Länge erstreckenden 
Schlämmbehälters, dem Läuterwasser am Austragende des Trog­

bodens zugeführt und aus dem die schlammigen Bestandteile 
unter Abdämpfung der Ström ung durch Querwände b am Auf­
gabeende in entsprechender Höhenlage abgezogen werden, die 
bis nahe auf das in  dem Trog wandernde E rzbett herabreichen. 
Hierbei schleudern die in  besonderen Kam m ern arbeitenden 
Brechflügel a das Erz so hoch in  das über dem Trog stehende 
Schlammbett, daß sich die B estandteile der Erzmassen nach dem 
spezifischen Gewicht trennen. Das Austragen des geläuterten 
Erzes übernim m t das am unteren  Ende des Troges vorgesehene 
Becherwerk c.

Kl. 7 a, Gr. 21, Nr. 469 551, vom 18. De­
zember 1927; ausgegeben am 14. Dezember
1928.F r i e d .K r u p p  G ru s o n w e rk . A .-G ., 
M a g d e b u rg  - B u c k a u . Kühlbare Hohl­
walze.

Bei Hohlwalzen, deren K ühlrippen a an 
der inneren Umfläche zusammen m it einer 
in  das Innere der W alze eingesetzten Büchse 
b die K ühlkanäle bilden, ist die Büchse m it 

einer E inrichtung zum Zuführen und Ableiten der Kühlflüssigkeit 
zu oder von den K ühlkanälen versehen, und  im Mantel der Büchse 
b sind Bohrungen c angebracht, die die K ühlkanäle an das 
Innere der Büchse anschließen.

Kl. 31 b, Gr. 11, Nr. 469 566, vom 31. Ju li 1926; ausgegeben
am 14. Dezember 1928. W ilh e lm  K u rz e  in  H a n n o v e r .  
Sandschleudermaschine m it einem drehbaren, Becher tragenden 
Wurfhebel.

Der Umlauf des W urfhebels e rfäh rt zum Auswurf des Gutes 
aus dem Becher an  einem bestim m ten  Z eitpunkt regelmäßig 
eine Unterbrechung, die durch ein se lbsttä tig  angezogenes Brems­
band herbeigeführt wird.

Kl. 31 b, Gr. 14, Nr. 469 567, vom 8. Mai 1926; ausgegeben 
am 15. Dezember 1928. S v e n d  D y h r  in  B e r l i n - C h a r l o t t e n ­
b u rg . Verfahren und Vorrichtung zum Abheben der fertigen Form 
von der Modell platte.

Die Regelung und Aenderung der Geschwindigkeit, besonders 
die Verlangsamung der Hubgeschwindigkeit am  Schlüsse der 
Höchstgeschwindigkeit erfolgt se lbsttä tig  durch die besondere 
Gestaltung des das Druckm ittel zulassenden Ventils.

Kl. 31 e, Gr. 11, Nr. 469 568, vom 18. April 1926; ausgegeben 
am 17. Dezember 1928. T h e  U n i te d  S te e l  C o m p a n ie s , 
L im ite d ,  in  L o n d o n . Vorrichtung zum Zusammenpressen von 
StaMblöcken vor dem Erstarren des Kerns mit Hilfe von einem oder 
mehreren durch Hebel Übertragung wirkenden Druckteilen.

__________ j
Der Stahlblock b wird, bevor sein Inneres fest geworden ist. 

in einen passenden Behälter a gebracht, von dem eine oder mehrere 
Seiten zur Aufnahme einer oder m ehrerer D ruckplatten  c offen 
sind. Diese D ruckplatten c sind schmaler als der Stahlblock und 
sie werden durch eine oder mehrere durch W asserdruckzvlinder d 
angetriebene Hebel e so auf den Stahlblock zu bewegt, daß sie 
auf seine Fläche drücken. Die W asserdruckkolben greifen an 
den Hebeln in  größerer Entfernung vom H ebeldrehpunkt f an  
als die auf das Oberende des Stahlblocks wirkenden D ruckplatten. 
Der Druck der W asserdruckkolben w ird durch die Hebelüber­
setzung auf ein Vielfaches vergrößert, so daß  er die im  Tunern 
zurückgebliebene flüssige Stahlmasse in  den H ohlraum  preßt, 
der sich bereits im oberen Teile des Blockes gebildet h a t.

KL 31C, Gr. 16, Nr. 469 569, vom 27. No­
vember 1926; ausgegeben am 15. Dezember
1928. T h e o d o r  W e y m e rs k ir c h  in  D if-  
f e rd in g e n ,  L u x e m b u rg . Haltestange fü r  
im Innern einer Gußform, besonders fü r  
Walzenguß angebrachte Formstücke.

Die in  Aussparungen der Anßenform a 
oder der Form teile geführten Stangen c 
sind derart drehbar, daß in  den Stangen 
oder in den von diesen getragenen F u tte rn  
einstellbar befestigte Klemm stücke d  in 
Form  von Nocken, Kugeln oder Rollen m it 
entsprechenden Aussparungen der Form ­
stücke b in oder außer Eingriff kommen.
Auf diese Weise wird jedes einzelne Form ­
stück b fest in seiner Lage gehalten. Die 
drehbare Anordnung der H altestangen er­
möglicht ferner eine schnelle, stoß- oder r u ’kfreie Entsicherung 
der Form stücke beim E in tre ten  des Schwindens.

Kl. 31 c , Gr. 18, Nr. 469 570, vom 3. Februar 1926; aus­
gegeben am 15. Dezember 1928. K a r l  B i l l a n d  in  K a i s e r s ­
l a u t e r n ,  R h e in p f a lz .  Verfahren zur Herstellung von Rohren 
durch Schleuderguß.

U m  das gegossene W erkstück langsam  abkühlen  zu lassen, 
und zwar noch innerhalb der Schlenderform und  un ter B etriebs­
verhältnissen wie beim Sandformguß, wird zugleich m it dem 
Gießen oder unm ittelbar danach das M etall durch Aufbringen 
einer wärmeisolierenden Decke aus Sand, Asche o. dgl. gegen 
W ärmeabgabe gesichert.

Kl. 31 C, Gr. 18, Nr. 469 571, vom
13. Septem ber 1925; ausgegeben am
15. Dezember 1928. S a n d  S p u n  P a ­
t e n t s  C o r p o r a t io n  in  N ew  Y o rk .
Schleudergießmaschine zum Herstellen 
von Bohren und rohrartigen Hohlkörpern.

Der haubenartige Teil a des Mantels 
ist von dem Tisch oder Rahm en b der 
Maschine abhebbar, so daß die Form en 
nach jedem Guß seitlich rasch aus­
gewechselt werden können.
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Kl. 31 C, Gr. 27, Nr. 469 573, vom 28. September 1926; aus­
gegeben am 17. Dezember 1928. W e rn e r  S tu d te  in  D ü s s e l­
d o r f -G e r re s h e im . Verfahren zum Verhüten des Festfrittens und 
Klebens von Stopfen an den Ausgüssen von Gießpfannen.

Die Stopfen oder die Ausgüsse oder beide werden m it einem 
Kohlenstoffträger, vorzugsweise in Benzin oder Benzol gelöstem 
Asphalt, beispielsweise m it dem unter dem Wortzeichen „G ilsonit“ 
geschützten Erzeugnis getränkt, das während des Gebrauches 
herausbrennt.

Kl. 12 e, Gr. 5, Nr. 469 594, vom 14. September 1923; aus­
gegeben am 15. Dezember 1928. M e ta l lg e s e l ls c h a f t ,  A .-G .
in  F r a n k f u r t  a. M. Verfahren zur Herstellung von Niederschlags­
elektroden fü r  elektrische Gasreiniger.

F ür die Herstellung der Elektroden wird eine Masse verwendet, 
die aus kohlehaltigen Körpern besteht, wie sie für Ofenelektroden 
üblich ist.

KI. 18 b, Gr. 16, Nr. 469 609, vom 28. Oktober 1926; aus­
gegeben am 15. Dezember 1928. S t .^ r tg .  J a c o b  L u k a s c z y k  
in  H o se n b e rg  (O b e rp fa lz ) . Verfahren zur Erhöhung der Z i­
tronensäurelöslichkeit der Thomasschlacke beim Thomasprozeß.

Als Kieselsäureträger zur Erzeugung des Kalksilikophos- 
phates in der Thomasschlacke werden an Stelle von Sand oder 
Quarz in Tieföfen oder in Wärm- und Schweißöfen sich bildende 
Schweißschlacken zugesetzt.

K1.12e, Gr.5, 
Nr. 469 652, vom
19.Dezemberl925; 
ausgegeben am 18. 
Dezember 1928. 
Zusatz zum Patent 
438 972. Frühere 

Zusatzpatente 
447 912 und 

453989. S iem ens- 
S c h u c k e r t  w e r ­
ke, A.- G., in B e r-  

l in -  S ie m e n s ­
s t a d t .  (Erfinder:
$ ip l. - S n9- R i­
chard Heinrich in 

Berlin-Südende.) Elektrische Gasreinigungsanlage mit Nieder­
schlagselektroden.

An der Niederschlagselektrode a ist eine Schüttelvorrichtung 
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. W ilh e lm  K u rz e  in  H a n n o v e r .
Sandschleudermaschine mit mehreren bechertragenden Wurfhebeln.

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

Eigengeschwindigkeit des Wurfhebels bedeutend vergrößert, so 
daß die Formmasse m it der erforderlichen K raft in den Form ­
kasten geschleudert wird.

Kl. 12 e, Gr. 5, Nr. 469 780, vom
1 27. Februar 1926; ausgegeben am 
■j 22.Dezember 1928. M e ta l lg e s e l l­

s c h a f t .  A .-G ., in  F ra n k fu rt  a.M. 
(Erfinder: Arno Nättcher und 
Franz Sei pp in Frankfurt a. M.) 
Verfahren und Vorrichtung zur 
elektrischen Abscheidung von 
Schwebekörpern aus während der 
elektrischen Behandlung kreisend 
bewegten Gasen.

Das Gas wird in m ehreren Spiralwindungen durch das 
elektrische Feld geleitet und nach Durchgang durch die umein­
anderlaufenden Spiralgänge in der Spiralachse abgeführt.

Kl. 24 e, Gr. 10, Nr. 469 787, vom 15. November 1922; aus­
gegeben am 28. Dezember 1928. Amerikanische Priorität vom 
17. November 1921 und 26. Jun i 1922. T h e  G as R e se a rc h

C o m p a n y  in  D a y to n ,  O h io , V. S t. A. Vorrichtung zum
gleichmäßigen Befeuchten des Gaserzeugerwindes.

Der von der Luft durchstrichene Verdam pfungsbehälter wird 
sowohl durch die W ärme der Gaserzeugerfüllung, als auch durch 
die fühlbare Wärme des abziehenden Gases e rh itz t, indem beide 
W ärmequellen zum Verdam pfungsbehälter so angeordnet sind, 
daß Aenderungen in der Stärke ihrer W irkung sich annähernd 
wechselseitig ausgleichen. Zu diesem Zweck ist der Verdampfungs­
behälter unterhalb der Feuerzone angeordnet. Von oben wird 
er durch den Gaserzeugerinhalt, von un ten  durch den Gasabzug 
erwärmt.

Kl. 7 a, Gr. 3, Nr. 469 821, vom 10. Ju n i 1926; ausgegeben 
am 21. Dezember 1928. H e r m a n n  O b e r s c h u l te  in  E ssen . 
Walzvorrichtung fü r  Walzgut mit unterschnittenen Profilen.

Die vor oder h in ter dem W alzensatz angeordnete Umlege­
vorrichtung besteht aus Rollen, die dem umzulegenden Profil 
entsprechend geneigt angeordnet sind.

Kl. 80 b, Gr. 8, Nr. 469 863, vom 10. A pril 1925; ausgegeben 
am 27. Dezember 1928. C o m p to ir  te c h n iq u e  A lb e r t  K n a ff  
& L eo M ay er in  L u x e m b u rg . Verfahren zur Herstellung eines 
Futters fü r  Konverter und andere metallurgische Oefen.

Zerkleinerter gesinterter Dolomit w ird m it gemahlenem 
H artpech gemischt , und diese Mischung wird in bekannter Weise 
in der Bodenform oder in  Form en verdichtet.

Kl. 24 e, Gr. 4, Nr. 469 880,
vom 12. März 1925; ausgegeben 
am 22. Dezember 1928. 5)ipl.=
3;ng. Iv o  S c h w a r tz - A r n y a s y  
in  K a s s e l .  Gaserzeuger, bei dem 
das Vergasungsmittel im  Quer­
strom durch den hinabwandern­
den Brennstoff geführt wird.

Die E in trittsseite  des Ver­
gasungsm ittels wird durch eine 
Anzahl drehbarer, kegelig oder 
kugelhaubenartig abfallender, 
m it Durchbrechungen b ver­
sehener Teller a gebildet, in deren 
Zwischenräume die feststehenden 
Leitflächen c der A ustrittsseite 
eingreifen. Der oberste dieser 
Teller is t n ich t durchbrochen 
und bildet den Boden des in sich 
geschlossenen Trockenraumes für 
das Naßgut, dessen Brüden ge­
sondert abgeführt werden können.

Kl. 10 a, Gr. 26, Nr. 469 898,
vom 7. Ju li 1925; ausgegeben am 
28. Dezember 1928. ®r.=^ng. E d ­
m u n d  R o se r  in  B o ch u m . Stetig 
arbeitende Entgasungsvorrichtung mit 
Drehtrommel.

ln  einem feststehenden, oben 
m it Einfluß- und unten m it E n t­
nahm estutzen a versehenen Trom ­
melmantel c ist ein drehbarer Zy­
linder d m it W änden b angeordnet, 
die den zwischen ihm und dem Mantel 
gebildeten Ringraum  in Kam mern 
unterteilen. Der von oben in  die 
Kam mern eingefüllte, zu entgasende 
Brennstoff wird bei der langsamen Um drehung gleichmäßig 
erh itzt, so daß ihm beim Eintreffen an dem Entnahm estutzen die 
Schwelgase vollkommen entzogen sind.

Kl. 18 a, Gr. 15, Nr. 469 966, vom 8. Dezember 1926; aus­
gegeben am 29. Dezember 1928. K ö lsc h -F ö lz e r-W e rk e «  
A .-G ., in  S ie g e n , W e s tf . ,  u n d  P a u l  
N ö tz e l  in  W e id e n a u ,  S ieg . E xplo­
sionsklappe oder -ventil mit durch Ge­
wichtsbelastung angepreßtem Deckel, in s­
besondere fü r  Hochofenanlagen.

Um bei den bekannten durch Ge­
wichte belasteten Klappen die durch 
die Explosion plötzlich zu beschleu­
nigenden Massen auf das geringst mög­
liche Maß zu beschränken, wird der 
eigentliche Deckel a leicht gehalten 
und der noch fehlende Schließdruck 
durch ein Gewicht b hervorgerufen, das un ter V erm ittlung einer 
zwischengeschalteten Feder c den Deckel belastet,
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Die nachfolgenden A n z e ig e n  neuer B ü c h e r  sind 
durch ein am Schlüsse angehängtes S  B S  von den 
Z e its c h r if te n a u fs ä tz e n  unterschieden. — B u c h b e ­
s p re c h u n g e n  werden in der S o n d e r a b te i lu n g  gleichen 
Namens abgedruckt. —  W egen Besorgung der angezeigten 
B ü c h e r  wende m an sich an  den V e r la g  S ta h le is e n  
m. b. H ., wegen der Z e i t s c h r i f t e n a u f s ä tz e  an die 
B ü c h e re i  des V e re in s  d e u ts c h e r  E is e n h ü t t e n l e u t e .

Düsseldorf. Postschließfach 664.

Allgemeines.
W illy Pockrandt, îr .* 3 n q ., z. Z t. komm. Oberstudien­

direktor bei der S taatlichen Maschinenbau- und Hüttenschule 
Gleiwitz: M e c h a n isc h e  T e c h n o lo g ie  f ü r  M a s c h in e n te c h ­
n ik e r  (sp a n lo se  F o rm u n g ) . Mit 263 Textabb. Berlin: Julius 
Springer 1929. (VII. 292 S.) 8°. 13 JIM , geb. 14,50 JIM. 5 B 3

L. Descroix, Ingénieur: A r t  de  l ’I n g é n ie u r  e t  M é ta l lu rg ie .  
Résistance des M atériaux et Données Numériques Diverses. Paris : 
Gauthier-Villars e t Cie. — New Y ork: Mac Graw-Hill Book 
Company 1928. (X IV  p. e t p. 1504— 1672.) 4°. 82 F r, geb. 
100 Fr. (E x tra it du vol. 6, Années 1923— 1924, (des] Tables 
Annuelles de Constantes e t Données Numériques. Publiées sous 
le patronage de l ’Union In ternationale  de la Chimie pure et 
appliquée, par le Comité In ternational nommé par le Vile Congrès 
de Chimie appliquée, Londres, 2 ju in  1909.) — Inhalt der Abtei­
lung Ingenieurwesen: 1. Mechanische K onstanten, und zwar 
a) Baustoffe; b) Schm ierm ittel und Verschiedenes; c) verschiedene 
mechanische K onstanten (Aerodynamik. H ydraulik u. a.).
2. Thermische K onstanten, und zwar a) physikalische und che­
mische Eigenschaften von Brennstoffen; b) Verschiedenes: 
c) feuerfeste Stoffe. In h a lt der Abteilung M e ta l lu rg ie :  1. Ver­
schiedene technische Angaben über Metalle und Legierungen 
(insbes. auch Eisen und Stahl). 2. Mechanische K onstanten 
(insbesondere auch wieder für Eisen und  Stahl). 3 B 3

J a h r b u c h  d e r  S c h i f f b a u te c h n i s c h e n  G e s e lls c h a f t .  
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 Vorträgen vor der 29. H auptversam m lung der Schiffbau­
technischen Gesellschaft sind hier folgende zu nennen: Neuere 
Fortschritte  in  der M e ta l lu r g ie  d e s  S ta h le s  f ü r  S c h i f f s ­
k ö rp e r  u n d  -k esse l* , von E. H. Schulz, nebst sich anschlie­
ßender E rörterung (S. 122/47); Ueber die K n ic k u n g  v o n  
P la tte n * , von G. Sehnadel, ebenfalls nebst E rörterung (S .170/94).

W is s e n s c h a f t l ic h e  V e r ö f f e n t l ic h u n g e n  a u s  dem  
S ie m e n s -K o n z e rn . U nter M itwirkung von Dr. O tto von Auwers 
(u. a.] hrsg. von der Zentralstelle für 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 Bl.. 322 S J

Geschichtliches.

Eugen Gackle und Hans Blezinger: D ie  F a m il ie  B le - 
z in g e r. Biographisches und Geschichtliches aus 3 Jahrhunderten. 
Xeu bearb. und ergänzt von Hans Blezinger. (Mit Abb.) Uhingen: 
Selbstverlag des Verfassers 1928. (230 S.) 8°. — Diese Fam ilien­
chronik gewinnt für den E isenhüttenm ann dadurch Bedeutung, 
daß die Fam ilie Blezinger schon seit Generationen in enger 
Beziehung zur E isenindustrie steht. Auch ganz allgemein ist das 
Buch als Beitrag zur Industrie- und Kulturgeschichte, insbeson­
dere Süddeutschlands, beachtenswert. “  B —

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

Allgem eine Grundlagen des Eisenhüttenwesens. 
Physik. Paul Niggli: R e in e  u n d  a n g e w a n d te  N a t u r ­

w is s e n s c h a f t .  (Schweiz. Bauzg. 93 (1929) Nr. 13, S. 157 62.] 
Max Planck: A us d e r  n e u e n  P h y s ik .  D oppelnatur des 

Elektrons. Krisis der physikalischen W eltanschauung. N atur 
des Elektrons. Einfluß der Messung auf physikalische Gebilde. 
Erweiterung der phvsikalisehen Grundsätze. [Z. V. d. I. 73 
(1929) Nr. 11, S. 353 5.]

A rthur Sehleede, Dr.. und Dr Erich Schneider: R ö n tg e n -  
s p e k t r o s k o p ie  u n d  K r i s t a L s t r u k t u r a n a l y s e .  (2 Bde.) 
Berlin und Leipzig: W alter de G ruyter A Co. 1929. 8*. — Bd. 1. 
Mit 249 Fig. u. 57 Tab. im Text. (VEH. 336 S.) 18,50 Jl.K. 
geh. 20 JIM; Bd. 2. Mit 553 Fig. u. 40 Tab. im Text. (IV. 344 S.* 
22,50 JIM , geb. 24 J iJ l. 3 B =

Angewandte Mechanik. Findeisen: S c h e r f e s t ig k e i t  u n d  
L och  l e ib u n g s d r u c k  v o n  B o lz e n -  u n d  N ie tv e r b in d u n g e n .  
[Bauing. 10 (1929) Nr. 12, S. 213/6.]

H. König: D ie  E r m i t t l u n g  d es K ip p m o m e n te s  e in e r  
G ie ß p fan n e .*  Entwicklung einer streng wissenschaftlichen 
Formel und einer einfachen Faustform el zur Bestimmung des 
Kippmomentes. [Gieß. 16 (1928) Nr. 12, S. 261 5.]

K. Szmodics: Z u r  B e re c h n u n g  d e r  Q u e rsc h w e lle n .*  
[Organ Fortschr. Eisenbahnwes. 84 (1929) Nr. 7, S. 113/5.]

Chemie. Merle R andall u. F rank  W . G érard: B i ld u n g  
von  M e th a n  a u s  K o h le n s ä u re  u n d  W a s s e rs to f f .*  Versuche 
zur Bestimmung der Gleichgewichtsbedingungen der R eaktion 
COj — 4 H , =  CHj +  2 H.O. Einfluß von Nickel- und Nickel- 
Cer-Katalysatoren. Gründe für die Ablagerung von Kohlenstoff 
auf den K atalysatoren. [Ind. Engg. Chem. 20 (1928) Nr. 12. 
S. 1335/40.]

Chemische Technologie. Zen’ichi Shibata: E in e  t h e o r e ­
t is c h e  B e t r a c h tu n g  ü b e r  d ie  e n ts c h w e f e ln d e  W irk u n g  
v o n M a n g a n . T ie  Entschwefelung nim m t m it sinkender Tem pe­
ra tu r und steigendem Mangangehalt zu. [Techn. R eports Tchoku 
Im p. Univ. 7 (1928) S. 299/303; nach Chem. A bstracts 23 (1929) 
Nr. 4, S. 800/1.]

H u i t iè m e  C o n g rè s  de  C h im ie  I n d u s t r i e l l e .  (Mit Fig.) 
Paris (49. Rue des Mathurins), Février 1929. (760 p.) 4°. 20 Jl.K . 
(Chimie & Industrie. Num éro spécial. Février 1929.) S  B S

Bergbau.
Lagerstättenkunde. José Baizola: E is e n e r z - B e r g b a u  in  

B isk a y a .*  E ntstehung der Eisenerzvorkom m en in  Bilbao. 
Abbau der Erze. Aufbereitung von Chirta-Erz. Röstung von Spat- 
eisenstein. Angaben über Leutebedarf und K osten der einzelnen 
Arbeitsgänge. Entw icklung der Erzpreise. Aussichten des E rz ­
bergbaus in  Bilbao. [J . Iro n  Steel Inst. 118 (1928) S. 15 55: 
vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 1834/5.]

Aufbereitung und Brikettierung.
Kohlen. F . L. Kühlwein: A u f b e r e i tu n g  u n d  V e rk o k u n g  

f e in k ö r n ig e r  K o h le  u n t e r  B e r ü c k s ic h t ig u n g  k o h le n -  
p e t r o g r a p h is c h e r  E rk e n n tn is s e .*  W irtschaftliche Bedeu­
tung und betriebstechnische Neuerungen der Feingutaufbereitung 
in Kohlenwäschen. Kennzeichnung der wichtigsten Schlamm- 
aufbereitungsverfahren. R ichtlinien für die Beurteilung des 
Aufbereitungserfolges. Die physikalisch-petrographisch-chemische 
Schlammanalyse. Versuche über den Einfluß des Fusitgehaltes 
auf die Verkokungsfähigkeit. Untersuchungen über Zusammen­
setzung und Aufbereitbarkeit von Rohschlämmen. Die Siebauf­
bereitung der Kohlenschlämme. Ergebnis der Verkokungs­
versuche. Schlußfolgerungen aus den Untersuchungen über die 
W ahl der Aufbereitung nach der N atur des Schlammes. [Glück­
auf 65 (1929) Nr. 10, S. 321/7; Nr. 11, S. 363 71: Nr. 12, 
S. 395/405.]

Nasse Aufbereitung, Schwimmaufbereitung. Herm ann 
B artsch: N e u z e i t l ic h e  V o r r ic h tu n g e n  z u r  A u f b e r e i tu n g

Ein mit Hilfe von Ausschnitten aus der Zeitschriftenschau zusammengestellter Schriftquellen- 
Nachweis in Kartenform stellt ein nie versagendes Auskunftsmittel dar und er spar t  unnüt ze

D o p p e l a r b e i t

Beziehen Sie dafür vom Verlag Stahleisen m. b. H. die unter dem Titel „Centralblatt 
der Hütten und Walzwerke“ e i n s e i t i g  b e d r u c k t e  S o n d e r a u s g a b e  d e r

Z e i t s c h r i f t e n s c h a u .
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v o n  E is e n e rz e n .*  Neue Aufbereitungseinrichtungen der 
Maschinenbau-Anstalt Hum boldt. Läutertrom mel m it messer­
artigen Einbauten. W aschtrommel m it Bechern. Hochleistungs­
setzmaschine m it Exzenterantrieb, stufenlose Setzmaschine, 
Eindicker zum K lären der Schlammwässer. [St. u. E. 49 (1929) 
Nr. 11. S. 353/5.1

Elektromagnetische Aufbereitung. W alter Luyken und E rnst 
B ierbrauer: M a g n e tis c h e  R ö s tu n g  v o n  E isen e rze n .*  Magne­
tische Eigenschaften der reinen Eisenoxyde und Eisenerze. 
Versuche zur E rm ittlung günstiger Röstbedingungen bei reduzie­
render Arbeitswei e unter Verwendung eines Braun- und eines 
Roteisenerzes. Versuche zur Erzeugung von ferromagnetischem 
Eisenoxyd. Verhalten des Magnetits bei der magnetischen 
Röstung. Gesichtspunkte für die praktische Durchführung und 
die W irtschaftlichkeit der magnetischen Röstung. [Arcb. Eisen- 
hüttenwes. 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: E r f a h r u n g e n  
m it  dem  L u r g i - S in te r a p p a r a t .  Besondere Schwierigkeiten 
für die Sinterung von Eisenmanganerzen der Grube Dr. Geier: 
hoher W assergehalt und mulmige Beschaffenheit des Erzes. 
Vorbereitung des Erzes in Mühle, Mischer und Anfeuchtungs­
schnecke. Beschreibung des Handsinterapparates und seiner 
Arbeitsweise. Lösung der Zündungsfrage durch Wahl eines 
Anthrazit-Gaserzeugers m it Gasbehälter. Einfluß von Schicht­
höhe, 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 Zuschläge.
Chromerze. Harald Carlborg: D ie  C h ro m e rz v o r rä te  d e r  

E rd e . A rt der Vorkommen. Anwendung. Chemische Zusammen­
setzung. Geographische Verbreitung. Welterzeugung. Schwe­
dische Chrom statistik. Preise. [Jernk. Ann. 113 (1929) Nr. 1, 
S. 1/24.]

Kalk, Kalkstein. V. J . Azbe: M it G e n e ra to rg a s  b e h e iz te  
K a lk s c h a c h tö f e n  in  E n g la n d .*  In  der Achse des Ofens, 
der m it Saugzug arbeitet, ist ein Haubenbrenner angebracht, am 
Rand sind weitere fünf Brenner verteilt. Die Abhitze wird noch 
unter Dampfkesseln ausgenutzt. Die Durchsatzleistung eines 
Ofens an gebranntem Kalk beträgt 35 t/24  h bei einem Kohlen­
verbrauch von etwa 2 0 % . [Rock Products 32 (1929) 5. Jan .; 
nach W ärme 52 (1929) Nr. 9, S. 191/2.]

Brennstoffe.
Allgemeines. M. Dolch u. E. Dietzel: Z u r P rä g e  d e r  

U n te r s c h e id u n g  v o n  S te in k o h le  u n d  B ra u n k o h le . Unmög­
lichkeit der genauen wissenschaftlichen Unterscheidung zwischen 
Braunkohle und Steinkohle. Beispiel für eine solche eine M ittel­
stellung einnehmende Kohle. Beibehaltung der eingebürgerten 
handehüblichen Bezeichnung in Zweifelsfällen. [Z. Oberschles. 
Berg-Hüttenm. V. 68 (1929) Nr. 3, S. 118/24.]

B re n n s to f f -U n te r s u c h u n g e n  1927—1928. [Hrsg. von 
der] Thermochemisehe[n] Versuchs-Anstalt Prof. Dr. Aufhäuser, 
Hamburg. Ham burg 8: Selbstverlag der Thermochemischen 
Versuchs-Anstalt (1929). (26 S.) 4°. (Kohlen-Tabelle. Aus­
gabe 1929.) 3 B 5

H a n d b u c h  d e r  B re n n s to f fk u n d e .  Hrsg. von der [Fa.] 
Heinrich Köppers, Aktiengesellschaft in Essen. (Mit Abb.) 
Essen: W. G irardet 1928. (321 S.) 8°. Geb. 5 JIM . 3 B 3 

Torf und Torfkohle. Prockat: N e u e ru n g e n  in  d e r G e w in ­
n u n g  u n d  V e re d lu n g  v o n  T o rf . [Z. V. d. I. 73 (1929) Nr. 12, 
S. 407.] ^

Kohlenstaub. H. Schwartzkopff: B e it r a g  z u r  K lä ru n g  
d e r  F r a g e ,  w ie  d ie  A sch e  n a c h  M enge u n d  A r t  im  K o h le n ­
s t a u b  e n th a l t e n  i s t ,  u n d  w e lch e  W ege g e g eb e n  s in d , 
s ie  t r o c k e n m e c h a n is c h  zu  b e s e it ig e n . (Mit Abb. und 
Kurven.) Berlin (NW 7, Dorotbeenstr. 40): V.-D.-I.-Verlag,
G. m. b. H., i. Komm., Februar 1929. (24 S.) 4°. 2,50 JIM.

Veredlung der Brennstoffe.
Kokereibetrieb. U n te r fe u e r u n g  v o n  K o k sö fen  m it  

H o c h o fe n g a s .*  Ergebnisse der ersten Verbund-Ofenanlage in 
Nordam erika bei der By-Products Coke Corp., Chicago: größere 
Gleichmäßigkeit der Beheizung, des Kokses und des Koksofen­
gases. [Iron Trade Rev. 84 (1929) Nr. 10, S. 644/5.]

Schwelerei. H. B. Cronshaw: D as B u ss e y -S c h w e lv e r-  
fa h re n .*  Angaben über das schon bekannte Verfahren und

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

Sonstiges. Sadao Ik i: B e z ie h u n g  z w isc h e n  B lä h v e r -  
m ö g e n  u n d  W a s s e r a u f n a h m e f ä h ig k e i t  v o n  v e r s c h i e ­
d e n e n  ja p a n i s c h e n  K o h len .*  Zerlegung der Kohlen durch 
Pyridin und Chloroform in die einzelnen Bestandteile, von denen 
der m it der geringsten W asseraufnahmefähigkeit das größte Bläh-
vermögen besaß. [Ind. Engg. Chem. 21 (1929) Nr. 3, S. 239/41.] 

Brennstoff vergasung.
Gaserzeuger. W alter K irn ich: N e u z e i t l i c h e  G a s e rz e u ­

g u n g s a n la g e n  in  d e r  c h e m is c h e n  u n d  v e r w a n d te n  
I n d u s t r ie .*  Vorzüge der Gasfeuerung. Vorteile und W irt­
schaftlichkeit neuzeitlicher Drehrostgaserzeuger. Beschreibung 
des Gaserzeugers B auart K örting. [Chem. Fabrik  1929, Nr. 8, 
S. 85/8.]

Ivor A. Bailey: N e u z e i t l ic h e  G a se rz e u g e r.*  Uebersicht 
über die allgemeine Entwicklung des Gaserzeugerbaues in Amerika 
und England. Anforderungen an  mechanische Gaserzeuger. 
Kurze Beschreibung der W ellman-, Morgan- und Chapman- 
Gaserzeuger. [Proc. Staffordshire Iron  Steel In st. 43 (1927/28) 
S. 12/20.]

H[ermann] Goehtz, C ivil-Ingenieur: D r e h r o s te  u n d
A s c h e n s c h ü s s e ln  f ü r  G a se rz e u g e r .  Bau’iche Entwick­
lung von 1904— 1928. Berlin-Schöneberg [Merseburger Straße 9: 
Selbstverlag 1929]. (63 X 82 cm.) 4 J lJ l ausschließl. Versand­
kosten. 5  B 3

Gaserzeugerbetrieb. Fritz  Morawski: B e i t r ä g e  z u r  K o h len - 
v e rg a s u n g  im  G e n e ra to r .*  Rechnerische Untersuchungen 
über die Vergasungswirkungsgrade bei Anwendung von reiner 
Luft, eines Luft-Rauchgas-Gemisches und eines Luft-Dampf- 
Gemisches einmal un ter der Annahme, daß keine fühlbare Wärme 
verlorengeht, und zum ändern, wenn das Gas auf 0° abgekühlt 
wird. Erzielung des günstigsten Vergasungswirkungsgrades bei 
W armwasser-Luftbefeuchtung. [Gas W asserfach 72 (1929) Nr. 7, 
S. 149/54.]

Feuerfeste Stoffe.
Allgemeines. J .  Spotts McDowell: F o r t s c h r i t t e  in  d er 

f e u e r f e s te n  In d u s t r ie .*  Ueberblick über die Entwicklung der 
Anforderungen an feuerfeste Stoffe, ihre Herstellung und die 
Erschließung neuer Rohstoffe. Zusamm enarbeit zwischen Her­
steller und Verbraucher. W ert und Grenzen der Prüfverfahren. 
[H eat T reat. Forg. 15 (1929) Nr. 2, S. 187/9.]

Eigenschaften. W illi M. Cohn: U e b e r  e in e  n e u e  s e lb s t ­
r e g is t r i e r e n d e  A p p a r a tu r  z u r  B e s t im m u n g  d e r  W ä rm e ­
a u s d e h n u n g  f e s te r  K ö rp e r.*  Photographische Aufzeichnung 
der Ausdehnung gegenüber einem Vergleichskörper in Abhängig­
keit von der Tem peratur. Festlegung sehr geringer Effekte. 
Beispiele. [Z. techn. Phys. 10 (1929) Nr. 3, S. 103/6.]

Saure Steine. H. K n u tb : U e b e r  E ig e n s c h a f te n  u n d  
G ü te v o r s c h r i f t e n  v o n  S i l ik a s t e in e n  f ü r  K o k sö fen . 
Beanspruchungen der Steine im Betrieb. K ritische Beleuchtung 
der für die Beurteilung richtungweisenden Steineigenschaften 
und Prüfverfahren. Vergleichende Besprechung verschiedener 
Liefervorschriften. Entw urf einer einheitlichen Gütevorschrift. 
[Feuerfest 5 (1929) Nr. 2, S. 21/6.]

W. Hugill und W. J . Rees: D e r E in f lu ß  e in e r  te ilw e is e n  
E r s e tz u n g  des h o c h q u a r z h a l t ig e n  S a n d e s  in  k a lk ­
g e b u n d e n e n  S i l ik a s te in e n .  [Trans. Ceram. Soc. 28 (1929) 
Nr. 2, S. 62/4.]

Schamottesteine. W. Miehr: S c h a m o t te s te in e  im  K o k s ­
o fe n b a u . Kurze Ausführungen über die Verwendung von 
Schamotte- und Quarzschamottesteinen neben Silikasteinen. 
[Feuerfest 5 (1929) Nr. 2, S. 26.]

A. T. Green: S c h a m o t te -  u n d  S i l ik a s te in e  in  der 
V e r k o k u n g s in d u s tr ie .  Rohstoffe, Scham otte, Silika und 
kieselsäurehaltige Erzeugnisse. Zerstörungsursachen im Koks­
ofen. Der Einfluß von Eisenbestandteilen, hauptsächlich auf der 
Verkokungsseite. Der Einfluß von salzhaltigen Kohlen. Feuer­
festigkeitsprüfung unter Belastung * bei hohen Temperaturen. 
Nachschwinden und Nachwachsen. Therm ische Eigenschaften. 
Die spezifische W ärme. Die Tem peraturdurehlässigkeit und 
Leitfähigkeit von Schamotte und Silika. |G as Journal 1928,
14. Febr., S. 65/77; nach Feuerfest 5 (1929) Nr. 2, S. 37/9-1 

Feuerfester Mörtel. P. B. Robinson: M ö rte l  fü r  den  Bau 
v o n  K o k sö fen .*  Anforderungen an B indem ittel. Bindemittel 
für Schamotte- und Silikasteine; zwei einfache Prüfverfahren 
zur Feststellung des Verhaltens eines B indem ittels in der Praxis. 
[Feuerfest 5 (1929) Nr. 2, S. 13/5.]

ZeUschcftenrerze.rhnuH nebst Abkürzungen siehe. S. UH/.y>. -  Bin * bedeutet: AblnUungen in ,ler Quelle.
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Sonstiges. L. L itinsky: L i t e r a t u r  ü b e r  f e u e r f e s te  
M a te r ia l ie n  fü r  K o k e re ie n  u n d  G a sw erk e . 116 Schrifttum s- 
angaben. (Feuerfest 5 (1929) Xr. 2, S. 46 9.]

Schlacken.
Physikalische Eigenschaften. P h y s ic a l  Q u a l i t ie s  o f S lag . 

Cleveland. Ohio (937 Leader Bldg.): X ational Slag Association. 
March 1929. (40 p.) 8®. —,25 S. (Symposium Xo. 14, prepared 
by the X ational Slag Associaticn.) B B S

Feuerungen.
Kohlenstaubfeuerung. F. H . Daniels: U n te r s c h u b -  u n d  

K o h le n s ta u b f e u e r u n g e n .*  Verwendung vorgewärmter Luft. 
Geeignete Luftzufuhr zu den Feuerungen. E rsatz der feuer­
festen Feuerraum wände durch wasser- oder luftgekühlte Wände. 
Fortschritte  bei Kohlenstaubfeuerungen, besonders bei Brennern 
m it kurzer Flamme. Selbsttätige Regelung der K ohlenstaub­
zufuhr. Vergleichende B etrachtungen über beide Feuerungs­
arten. [Blast Furnace 17 (1929) Xr. 1, S. 110/3.]

W . O. Renkin: K o h le n s ta u b ö f e n  in  H ü t te n w e rk e n .*  
Uebersicht über die F o rtsch ritte  im Bau von W ärmöfen m it 
Kohlenstaubfeuerung. Angaben über die Eintrittsgeschwindigkeit 
und Feinheit des Kohlenstaubes. E rreichte Ersparnisse durch 
Kohlenstaubfeuerung. [Blast Furnace 17 (1929) Xr. 1, S. 75 6.] 

K urt B aum : D a s  V e r h a l t e n  d e r  A sch e  in  d e r  K o h le n ­
s ta u b fe u e ru n g .*  B rennkam m errück-tacd. Flugasche. Schmelz­
vorgang. Feststellung nach dem Verfahren von Bunte und Baum. 
Flußm ittelw irkung von Alkalien. Trennung der Flugasche nach 
dem spezifischen Gewicht ihrer Bestandteile. [Arch. W ärme- 
wirtsch. 10 (1929) Xr. 4, S. 143 6.]

Regenerativfeuerung. W . Tafel: G i t te r u n g  d e r  K a m m e rn  
v o n  R e g e n e ra t iv ö fe n .*  Vorschlag einer schrägen Gitterung. 
W irksames Steingewicht. Einfluß der Steinstärke. [St. u. E. 49 
(1929) X r. 11, S. 355/6.]

Industrielle Oefen im  allgem einen.
(E inzelne B au a rten  siehe  u n te r  den  b e tre ffenden  F achgeb ieten .)

Elektrische Oefen. E in  n e u e r  K le in - E le k t r o o f e n .*  
[St. u. E. 49 (1929) Xr. 11, S. 362/3.]

W ärm ew irtschaft.
Wännetheorie. F o r t s c h r i t t e  d e r  D a m p f u n te r s u c h u n ­

gen. Die Arbeiten des Massachusetts In s titu te  of Technology, 
des Bureau of Standards, Versuche über Eigenschaften von 
Dampf hohen Druckes von Jaroslav  Havlicek, Czeehoslowakia. 
[Mech. Engg. 51 (1929) Xr. 2, S. 123/9 u. 161.1

R . C. Heck: E in e  a l lg e m e in e  D a m p f z u s ta n d s g le ic h u n g  ? 
[Mech. Engg. 51 (1929) Xr. 2, S. 116/22.]

J . H. K eenan: B is  zu m  k r i t i s c h e n  P u n k t  e r w e i te r t e  
M o llie rsc h e  D a m p f ta b e l le n .*  [Mech. Engg. 51 (1929) Xr. 2. 
S. 109/15.]

Schmolke: W. X u s s e l t s  T h e o r ie  d e r  K o n d e n s a t io n  v o n  
W a s s e rd a m p f  u n d  d es W ä r m e ü b e r g a n g e s  in  K o lb e n m a ­
sc h in e n . [W ärme 52 (1929) Xr. 14. S. 261 6.] •

R ichard Mollier. D r., Prof. a. d. Techn. Hochschule in Dres­
den: X e u e  T a b e l le n  u n d  D ia g ra m m e  f ü r  W a s s e rd a m p f .  
6., durchgesehene Aufl. Mit 2 Diagram m taf. Berlin: Julius 
Springer 1929. (28 S.) 4». 2 .70JSUU B B S

H. von W artenberg, o. Professor a. d. Technischen Hochschule, 
Danzig: H o h e  u n d  t i e f e  T e m p e r a tu r e n .  Mit 9 Abb. —
H. Lenz: G a s v e r f lü s s ig u n g  u n d  ih r e  th e r m o d y n a m is c h e n  
G ru n d la g e n . Mit 64 Abb. — Osc. Knoblauch, o. Professor a. d. 
Technischen Hochschule, München, und H. Reiher. Privatdozent 
a. d. Technischen Hochschule. München: W ä r m e le i tu n g .  Mit 
34 Abb. —  W . W ien f  und C. Müller, D r. phil., R eg.-R at u. M it­
glied a. d. Phys.-Techn. R eichsanstalt: W ä r m e s tr a h lu n g .  Mit 
50 Abb. Mit 1 Taf. Leipzig: Akademische Verlagsgesellschaft 
m .b .H .  1929. (Xin, 484 S.) 8°. Geb. 44.50 Jt.M. Subskr.-Preis 
geb. 37,90 MM. (H andbuch der Experim entalphysik. Hrsg. von 
W. Wien f  und F. H arm s un ter M itarbeit von H. Lenz. Bd. 9, 
T. 1.) B B S

Abwärmeverwertung, R . H . S tevens: U e b e r  A b h i t z e ­
kesse l.*  W irtschaftlichkeit von Abhitzekesselanlagen. Zu­
sammenhänge zwischen A bgastem peraturen, Kesselwirkungs- 
graden und Art der W ärm eausnutzung. Gesichtspunkte für die 
örtliche Aufstellung eines Abhitzekessels h in ter einem Siemens- 
Martin-Ofen. Verschiedene B auarten. Erörterung. [Tear Book Am. 
Iron Steel Inst. 1928. S. 147 76: vgl. S t. u. E. 48 (192S) S. 1452 1 ]  

Dampfwirtschaft. S. Löffler: V e rw e n d u n g  v o n  H ö c h s t - 
d r n c k d a m p f  in  E u r o p a  f ü r  w i r t s c h a f t l i c h e  K r a f t e r z e u ­
g u n g . | Mech. Engg. 51 (1929) Xr. 4. S. 266 u. 274.]

A. Heller: S ta n d  d e r  H o c h d r u c k d a m p f - T e c h n ik .  Be­
rich t über die Tagung der Studienkommission für H ochdruck­
anlagen der Vereinigung der Elektrizitätsw erke vom 21. bis 
23. Februar. Entw icklung und Aussichten der Hochdruckdampf- 
anlagen. 100-at-Anlage des Großkraftwerkes Mannheim. W irt­
schaftlichster Dampfdruck unter Berücksichtigung des Löffler- 
Kessels. Höchstdruckturbine, eine Baustofffrage. Hochdruck­
dampfkesselanlagen für 120 a t der Grube R enate. [Z. V. d. I. 73 
(1929) Xr. 10. S. 345 6.]

Dampfleitungen. Hans K och: F r i s c h d a m p f v e r te i lu n g  
in  H o c h d r u c k k e s s e la n la g e n  u n te r  b e s o n d e re r  B e r ü c k ­
s ic h t ig u n g  d e r  U n f a l lv e r h ü tu n g .*  Gefahren beim Bruch 
von Siederohren und Frischdampfleitungen. Absperrschieber und 
ihre B auart. [Reichsarb. 9 (1929) Xr. 8, S. H I  90 2.]

K rafterzeugung und -Verteilung.
Allgemeines. (Hugh Quigley:) P o w e r R e s o u rc e s  o f  th e  

W o r ld  (potentional and developed). Preface by D. X. Dunlop.
O. B. E ., Chairm an, In ternational Executive Council. W orld 
Power Conference. London (W. C. 2. 63. Lincoln’s Inn Fields): 
W orld Power Conference 1929. (X U , 170 p.) 8*. Geb. sh 21 3 d.

Kraftwerke. Jaroslav  H avlicek: H ö c h s td r u c k d a m p f ­
k r a f tw e r k  d e r  W itk o w i tz e r  B e rg b a u -  u n d  E i s e n h ü t t e n ­
g e w e rk s c h a f t .  Beschreibung der kohlenstaubgefeuerten Löffler- 
Anlage. [Mech. Engg. 51 (1929) Xr. 4. S. 267 74.]

I. E . M oultrop: B e tr i e b  v o n  H ö c h s t d r u c k d a m p f k r a f t ­
w e rk en .*  Bisherige Erfahrungen bestätigen die Anwendungs­
möglichkeit des Höchstdruckdam pfbetriebes. rMech. Engg. 51 
(1929) Xr. 4. S. 259 65.]

E. P raetorius: V e r r in g e r u n g  d e r  W  ä r  m e V e r lu s te  in  d e n  
B e tr ie b s p a u s e n .*  Betriebsstörungen in Spitzenkraftwerken. 
Beschreibung einer neuen ..Zugsperre“ . Betriebserfahrungen und 
Versuchsergebnisse. Andere Maßnahmen zur Verringerung der 
Verluste. [Feuerungstechn. 17 (1929) X r. 5, S. 49 51.]

A. R. Sm ith : H ö c h s td r u c k d a m p f k r a f tw e r k e ,  d e r  
a m e r ik a n is c h e  S t a n d p u n k t .  [Mech. Engg. 51 (1929' Xr. 4. 
S. 265.]

Dampfkessel. M. D. Jones: F o r t s c h r i t t e  b e i K e s s e l f e u e ­
ru n g e n .*  Verwendung von K ohlenstaub bei den Feuerungen. 
Trocknung der Kohle in  der Mühle durch vorgew ärm te Luft. 
Vorteile der W irbelbrenner. W assergekühlte Feuerraum  wände. 
Abfuhr der Asche. Verwendung vorgewärm ter Verbrennungsluft 
und selbsttätige Regelung der Verbrennung. [Blast Furnace 17 
(1929) Xr. 1, S. 117/8 u .123 .]

A. F. Strouse: F o r t s c h r i t t e  b e i K e s s e l f e u e r u n g e n  m it  
S c h rä g ro s te n .*  Steigende Verwendung von Schrägrosten. 
Bevorzugung schmaler hoher Kesselanlagen. Zusammenhang 
zwischen Rostfläche und Kesselleistung. W ichtigkeit gut ausge­
führter Feuerraumwände. Xeueste Ausbildung des Schrägrostes 
m it Vorschub des Brennstoffes und mechanischer Entschlackung. 
[Blast Furnace 17 (1929) X r. 1, S. 119/21.]

Joseph G. W orker: F o r t s c h r i t t e  b e i  D a m p f k e s s e l f e u e ­
ru n g e n .*  Gesteigerte Ausnutzung der R oste durch Verbesserung 
der Ausführung. Verwendung vorgewärm ter Verbrennungsluft. 
Verschlackung des Feuerraum es und Ausbildung der Feuerraum ­
wände durch wassergekühlte Röhren m it Schutzplatten aus Guß­
eisen. Schaulinien über erreichte Steigerungen der Kesselleistun­
gen durch Verbesserung der Feuerungen. [Blast Furnace 17 (1929) 
Xr. 1, S. 107/9 u. 113.]

K . Dolzmann: B e m e ss u n g  v o n  K e s s e l s p e i s e v o r r ic h ­
tu n g e n .  [E lektrizitätsw irtseh. 2S (1929) Xr. 478. S. 129 30.] 

C. F . H irshfeld und G. U. M oran: D ie  E n tw ic k lu n g  n e u ­
z e i t l i c h e r  D a m p fk e s s e lf e u e ru n g e n .*  E rfahrungen m it 
großen Unterwind-W anderrosten und Unterschubfeuerungen. 
[Power 69 (1929) Xr. 12. S. 490/1.]

B. K retzschm ar: D ie  L o n d o n e r  B r e n n s to f f ta g u n g  1928. 
Rostfeuerungen für Dampfkessel. [Z. V. d. I . 73 (1929) Xr. 8. 
S. 261/3.]

St. Loeffler: D a m p f e r z e u g u n g  b e i h o h e n  D r u c k e n  u n d  
T e m p e ra tu re n .*  Kurze, aber eindringliche D arstellung der 
vorhandenen Verfahren. [Power 69 (1929) Xr. 12, S. 486 9.] 

Speisewasserreinigung und -entölung. Hans Balcke: G r u n d ­
s ä tz l i c h e s  ü b e r  d ie  V e r f a h r e n  z u r  S p e i s e w a s s e r a u f b e ­
r e i t u n g  f ü r  D a m p fk e s s e la n la g e n .  Zuschriftenwechsel m it 
W. Xover. [W ärm e 52 (1929) Xr. 10, S. 206 10.]

F rank : B e r ic h t  ü b e r  e in e  S p e is e w a s s e r r e in ig u n g  n a c h  
dem  A b s e tz v e r f a h r e n .*  [Z. Baver. Rev.-V. 33 (1929) X r. 6. 
S. 100/1.]

Kondensationen. H . Petersen: X a tü r l i c h  b e lü f t e t e  K ü h l ­
tü rm e .*  [Arch. W ärm ew irtsch. 10 (1929) Xr. 4. S. 147 9.]

Zeitsrhnflenrerzeichnts nebst Abkürzungen stehe S. 140/52. '— Ein * bedeutet: Abbädmtgen in der Quelle.
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Elektromotoren und Dynamomaschinen. E le k t r is c h e r  A n ­
t r ie b  d e r  K o m p re s s o re n  in  d e r  K o k s o f e n g a s - F e r n v e r ­
so rg u n g  d e r  G a s z e n tr a le  N ie d e rs c h le s ie n ,  G. m. b. H., 
W a ld e n b u r g *  [A-E-G-Mitt. 1929, Nr. 4, S. 241/2.]

B. Lang: E le k t r i s c h e r  A n tr ie b  v o n  M e h r f lü g e l-G a s ­
sa u g e rn .*  [A-E-G-Mitt. 1929, Nr. 4, S. 243/7.]

W . Späth: E in  e le k t ro m e c h a n is c h e r  S c h w in g u n g s ­
e rz e u g e r  (S c h w in g u n g sm o to r) .*  [E. T. Z. 50 (1929) Nr. 13, 
S. 455 8.]

M. Gaze: D r e h s tro m m o to re n  f ü r  g a s g e fä h rd e te
R äum e.*  [A-E-G-Mitt. 1929, Nr. 4, S. 223/33.]

Rohrleitungen. H e r s te l lu n g  v o n  S c h w e iß v e rb in d u n g e n  
be i G a s ro h r le i tu n g e n .  [Z. V. d. I. 73 (1929) Nr. 13, S. 426.] 

K räm er: S c h n e l l s c h lu ß v o r r ic h tu n g  fü r  D a m p f-, G as- 
u n d  F lü s s ig k e i ts le i tu n g e n .*  Schnellschlußvorrichtung in 
Hahnform. [Wärme 52 (1929) Nr. 13, S. 245/50.]

E. A. Munyan: S c h r a u b v e r b in d u n g  f ü r  g u ß e is e rn e  
H o c h d ru c k g a s le i tu n g e n .*  [Gas Age Record 63 (1929)
2. Febr.; nach W ärme 52 (1929) Nr. 14, S. 271.]

Gleitlager. Edmund R. Thews: U e b e r  L a g e rb ro n z e n . 
Gußeisenlager. Reine Kupfer-Zinn-Bronzen. Einfluß geringer 
Mengen anderer Elemente. Einfluß größerer Mengen Zink, Blei 
und Phosphor auf die mechanischen Eigenschaften von Lager­
bronzen. Sonderbestandteile der Bronzelagermetalle. [Gieß.-Zg. 
26 (1929) Nr. 4, S. 97/103.]

Sonstige Maschinenelemente. Heidebroek: M a sc h in e n te ile . 
— N eu e  F o rs c h u n g e n  u n d  E rfa h ru n g e n .*  Untersuchung an 
Schraubengewinden, Beanspruchung von Schrauben an  Schub­
stangenköpfen, Kerbwirkung bei Schrauben- und Ventilspindeln. 
Schraubengetriebe, Berechnung von Pleuelstangen. Kurbel­
maschinen. Versuchsanlage. Ergebnisse einer Tagung des Aus­
schusses für Maschinenelemente beim Verein deutscher Ingenieure. 
[Z. V. d. I. 73 (1929) Nr. 11, S. 357/63.]

M. ten  Bosch, SJipI.äQng., Professor an der Eidgenössischen 
Technischen Hochschule Zürich: V o rle su n g e n  ü b e r  M a sc h i­
n e n e le m e n te . Berlin: Julius Springer 1929. 4°. -— H. 1: 
F e s t ig k e i t s le h r e .  Mit 104 Textabb. (2 Bl., 72 S.) 6 JIM,',
H. 3: W e lle n  u n d  L ag e r. Mit 141 Textabb. (86 S.) 6,GO JIM.

Allgemeine Arbeitsmaschinen.
Pumpen. H. Kissinger: K re is e lp u m p e n s ä tz e  fü r  e in  

H ö c h s td r u c k - K r a f tw e r k .*  [Z. V. d. I. 73 (1929) Nr. 12, 
S. 393/6.]

H. Schlicke: W ir t s c h a f t l ic h e r  S p e is e p u m p e n a n tr ie b .  
[ Feuerungstechn. 17. (1929) Nr. 5, S. 54/6.]

Schleifmaschinen. S c h le i f - I n d u s t r ie - K a le n d e r  1929. 
Schleif- und Poliermittel-Kalender. Gegründet, bearbeitet und 
herausgegeben von Bernhard Kleinschmidt. Düsseldorf: Verlag 
des Schleifindustrie-Kalenders (1929). (Kalendarium und 345 S.) 
8°. Geb. iJ tM .  = B  =

Materialbewegung.
Allgemeines. J a h r b u c h  d e r  H a fe n b a u te c h n is c h e n  G e­

s e l ls c h a f t .  Bd. 10, 1927. Mit 283 Abb. u. 5 farbigen Taf. bzw. 
Textblättern. Ham burg: Verlag der Hafenbautechnischen Ge­
sellschaft, E. V. — Für den Buchhandel: Berlin (NW 7): V.-D.-I.- 
Verlag, G. m. b. H., 1928. (2 Bl., 222 S.) 4». Geb. 30 JIM, für 
Mitglieder des Vereines deutscher Ingenieure 27 JIM. — Nach 
allgemeinen geschäftlichen Mitteilungen im ersten Teil gibt der 
zweite Teil des Bandes die drei Vorträge wieder, die in der 9. H aupt­
versammlung über „Die SteinkohlealsUmschlagsgutdesrheinisch- 
westfälischen Industriegebietes“ gehalten worden sind: „ B e d e u ­
tu n g  d es R u h r g e b ie te s  u n d  d e r  R u h rk o h le “* (S. 25/39), 
von Regierungsbaurat Skaiweit; „D ie  D u is b u rg -R u h ro r te r  
H ä fe n “*, von Regierungsbaurat Germanus (S. 40/57);
„ K o h le n v e r la d u n g  am  R h e in - H e r n e - K a n a l“*, von Regie­
rungsbaurat W ehrspan (S. 58/65). Aus den Beiträgen im dritten  
Teil seien genannt: „ D ie  W e rk s h ä fe n  am  N ie d e r rh e in “ * 
(Alsum-Schwelgern, W alsum, Nordhafen, Rheinhausen, Hückin­
gen, S. 67/95) sowie „ D er S c h if f a h r ts w e g  vom  R h e in  n ach  
M ü lh e im -R u h r  u n d  d ie  M ü lh e im e r H a fe n a n la g e n “ * 
(S. 119/26). : b :

Hebezeuge und Krane. A u f F lu r  la u fe n d e  E in s e tz m a ­
s c h in e  fü r  O efen . Die Maschine kann, ohne an Gleise gebunden 
zu sein, frei auf dem Flur umherlaufen; sie w ird für die Bedienung 
von Siemens-Martin-Oefen, Blockwärmöfen, Dampfhämmern, 
Pressen usw. gebaut und kann Schrotmulden oder nach Anbringen 
einer Greifvorrichtung auch Blöcke befördern. [Blast Furnace 17 
(1929) Nr. 3, S. 449.]

Förder- und Verladeanlagen. W. F ran k e : N eu e  E rz  v e r la d e  - 
a n la g e n  in  R o t te rd a m .*  I. Erzverladeanlage „K ruw al“ m it

drei Verladebrücken M. A. N. und technische Einzelheiten. Mon­
tage, Abnahme, Förderleistung. I I .  Schwimmkrane m it W ippaus­
leger zum Erzumschlag. [W erft R. H. 10 (1929) Nr. 6, S. 99 bis 102.]

C. M ichenfelder: A us d e r  n e u e r e n  E n tw ic k lu n g  d er 
F ö r d e r te c h n ik .*  Größtausführungen von K ranen und Verlade­
brücken. Abraumförderbrücken. Spannweitenentwicklung bei 
Seilschwebebahnen. K rane m it K letterkatzen. Elektrokarren 
m it hydraulischer Hebeeinrichtung. Hydraulische Aschenförde­
ru n g .'F ah rb a re r  Gichtaufzug. Stapler. Fördertechnische Hilfs­
m ittel für Fließfertigung. [Z. V. d. I. 73 (1929) Nr. 8, S. 251/60.] 

Paul Hansen: U e b e r  G e fä ß fö rd e ru n g  u n t e r  b e so n d e re r  
B e rü c k s ic h t ig u n g  d e r  F ö rd e rg e fä ß e .  (Mit 46 Abb.) W it­
tenberg, Bez. Halle, 1929: Herrose & Ziemsen, G. m. b. H. (92 S.) 
8°. 3 JIM . — Aachen (Techn. Hochschule), 2)r.*3ng--Diss. S B S

Werkeinrichtungen.
Fabrikbauten. Bernhard W inkler :U m b a u e in e s d e u ts c h e n  

S ta h lw e rk e s .*  Erweiterung der E isenkonstruktionen und K ran­
anlagen. [Die Brücke 1929, Nr. 7, S. 169/72.]

Gründung. Paul Müller: S c h w in g u n g e n  v o n  F u n d a ­
m e n te n  r o t i e r e n d e r  M a sc h in e n . B e o b a c h tu n g s e r g e b ­
n is s e  e in e s  M o d e llv e rsu c h e s  u n d  V e rg le ic h  d e rs e lb e n  
m it  d e r  T h eo rie .*  [Bauing. 10 (1929) Nr. 13, S. 228/34.]

Gleisanlagen. H o lz sc h w e lle n  a u f  B e to n b e t tu n g  fü r 
S c h n e llb a h n g le is e .  [Electric R ailway Journa l 1929, 2. Febr., 
S. 203; nach Z. V. d. I. 73 (1929) Nr. 12, S. 414/5.]

v. Gruenewaldt: A m e r ik a n is c h e  O b e r b a u - U n te r ­
su c h u n g e n .*  Durchbiegungen und Spannungen von Schiene 
und Schwelle im g latten  und gekrüm m ten Gleis. D ruckübertra­
gung durch die Bettung. Verwendete M eßinstrumente. Durch­
führung der Versuche. Versuchsergebnisse. [Organ Fortsehr. 
Eisenbahnwes. 84 (1929) Nr. 6, S. 89/93; Nr. 7, S. 105/12.]

Rauch- und Staubbeseitigung. R. Meldau: U e b e r s ic h t  ü b e r 
S ta n d  u n d  A u fg a b e n  d e r  S ta u b m e ß te c h n ik .  Messung von 
Einzelteilchen, Haufwerken und in  Gasen schwebendem Staub. 
Untersuchung von Gasreinigern. Meßgeräteichung. Bewährte Meß­
geräte und Anwendungsformen. [Meßtechn. 5 (1929) Nr. 3, S. 66/9.] 

P. Meyer und W . Stollenwerk: P o rö s e  S te in e  zum  R e in i­
g e n  v o n  G asen .*  [Z. V. d. I. 73 (1929) Nr. 12, S. 412/3.] 

Sonstiges. Kohsan: K o h le n s ä u re  a ls  F e u e r lö s c h m it te l  
in  K ra f tw e rk e n .*  [E. T. Z. 50 (1929) Nr. 3, S. 78/82.]

Werkbeschreibungen.
Charles Longenecker: D ie  A n la g e n  d e r  G u lf  S ta te s  

S te e l  Co.* Die Anlagen umfassen ein Hochofenwerk m it einem 
Hochofen von 500 t  Tagesleistung, eine Kokerei m it Nebenge­
winnungsanlage, ein Siemens-M artin-Stahlwerk m it sechs Oefen 
von je 75 t,einB lock-, Stabeisen- und Drahtwalzwerk, Drahtziehe­
rei, Stiftenfabrik, Fabrik  für S tacheldraht, Verzinkerei usw. 
[Blast Furnace 17 (1929) Nr. 1, S. 147/61.1

Roheisenerzeugung.
Allgemeines. F o r t s c h r i t t e  im  H o c h o f e n b e t r ie b e .  Kurze 

Angaben aus Vorträgen vor der E astern  S tates B last Furnace 
and Coke Oven Association. Hochofen m it 10001 Tageserzeugung 
im Jahresdurchschnitt. Kegeliger W inderhitzer m it Beheizung 
von oben. Schwierigkeiten bei der Sinterung des Gasreinigungs- 
staubes. Abhängigkeit des G ichtstaubentfalls von den Betriebs­
bedingungen. Einfluß des Lagerns von Kohle auf ihre Verkokbar- 
keit. [Iron Age 123 (1929) Nr. 8, S. 549.]

Hochofenprozeß. B ertil Stälhane: U n te r s u c h u n g  des R e ­
d u k t io n s v e r la u fe s  v o n  E is e n e rz e n .*  M athematisch aus­
gearbeitete Theorie für den kinetischen Verlauf der Gasreduktion 
von Erzstücken. Beschreibung eines Verfahrens zur experimen­
tellen Untersuchung des Reduktionsverlaufes. [Jernk. Ann. 113 
(1929) Nr. 3, S. 95/127.]

Roheisen. E. J . Low ry: K e n n z e ic h n u n g  d e r  R o h e is e n ­
g ü te  d u rc h  S c h w in d u n g s v e r s u c h e . Untersuchungen über 
das unterschiedliche Schwindmaß verschiedener Roheisensorten. 
Feststellung, daß bei Vorhandensein bestim m ter Roheisensorten in 
der Gattierung das Schwindmaß des Gußeisens s ta rk  schwankt. 
[Foundry 57 (1929) Nr. 6, S. 228/30.]

E. Piwowarsky: D ie  c h e m is c h e  Z u s a m m e n s e tz u n g  ein 
u n z u lä n g l ic h e r  M a ß s ta b  d e r  Q u a l i t ä t .  Bisherige E r­
klärungsversuche im Schrifttum  für das verschiedene Verhalten 
von Roheisensorten gleicher (bis je tz t erfaßbarer) chemischer Zu­
sammensetzung. Annahme, daß sich je nach den Herstellungs- 
bfidingungen verschiedene komplexe Moleküle zwischen Siliziden, 
I hosphiden und Karbiden bilden, außerdem die Reihenfolge von 
Kohlung und Siliziumaufnahme im Hochofen eine Rolle spielt. 
[Gieß. 16 (1929) Nr. 14. S. 318/21.]

Zeitschr,ftenverze,chnis nebst Abkürzungen siehe S. 14!,, SU. -  Ein  * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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Eisen- und Stahlgießerei.
Gießereianlagen. A. F. H ager: A u s b a u  e in e r  M a r t in h ü t t e  

zu e in e r  S ta h lfo rm g ie ß e re i .*  Angaben über zweckmäßigen 
Umbau und E inrichtung eines Stahlwerks zur Herstellung von 
Stahlgußstücken. [Gieß. 16 (1928' Nr. 13. S. 291 4.]

H erbert R . Simonds: D ie  G ie ß e re i  d e r  W m . J .  S w ee t 
F o u n d r y  Co. in  I r v in g to n ( N .  J.).*  Entw icklung des Betriebes, 
in dem hauptsächlich hochlegierte Chrom-Nickel-Stähle für Son 
derzwecke vergossen werden. [Foundry 57 (1929) Nr. 5. S. 180 3.1 

Metallurgisches. Jo h n  S. M iller: V e rb e s s e ru n g  des 
K u p p e lo fe n e is e n s . Einfluß von Stahlzusatz zur Gattierung 
auf Gefüge und Festigkeit des erschmolzenen Gußeisens. Be­
obachtungen über Aufkohlung und Siliziumabbrand. [Trans. 
Am. Foundrym en's Ass. 36 (1928) S. 697/703.]

Formstofle und Aufbereitung. H. Pinsl: D e r E in f lu ß  des 
T ro c k n e n s  a u f  d ie  E ig e n s c h a f te n  v o n  G e b ra u e h s s a n d e n .*  
Untersuchungen über Bindefestigkeit und Gasdurchlässigkeit 
mehrerer Gebrauchssande nach Trocknung bei verschiedenen 
Tem peraturen, nach unterschiedlicher Verdichtung und bei ver­
schiedenem W assergehalt. [Gieß. 16 (1929) Nr. 13. S. 285 91.] 

P r ü f u n g  v o n  G ie ß e re is a n d .*  Bericht des Sub-Commitee 
on Tests im  Commitee on Foundry Sands der American Foun- 
drymen’s Association. S tand der Untersuchung über zweck­
mäßige Durchführung der einzelnen Untersuchungen. [Trans. Am. 
Foundrymen’s Ass. 36 (1928) S. 709 49.]

H. Nipper und  E . Piwowarsky: F o r m s a n d u n te r ­
su c h u n g e n .*  (Forts.) E inrichtung zur Bestimmung der S tand­
festigkeit. Untersuchungen über ihre Abhängigkeit vom Sand­
aufbau, Schlagarbeit. A rt des W asserzusatzes, Mischzeit, Trock­
nungsdauer und  W iederbenutzung. Einfluß von Korngröße, Ton­
gehalt. W assergehalt und  K om form  auf die Standfestigkeit. 
[Gieß. 16 (1929) Nr. 10, S. 219 25; Nr. 11. S. 237 1

Modelle, Kernkasten und Lehren. F r. und  Fe. Brobeck: 
M o d e ll- u n d  M o d e l lp la t t e n h e r s te l lu n g  fü r  d ie  M a­
s c h in e n fo rm e re i .  Mit 234 Fig. im Text. Berlin: Julius Springer
1929. (55 S.) 8°. 2 J/.ti. (W erkstattbücher für Betriebsbeamte, 
Vor- und Facharbeiter. Hrsg. von Eugen Simon. Berlin. H. 37.)

Formerei und Formmasehinen. H einrich K reutz v. Scheele: 
L e g ie r te  S ta h lg u ß k e t te n .*  Anwendbarkeit legierten Stahl­
gusses für K etten . H erstellung von Form en für K etten  in  „u n ­
unterbrochenem " und ..unterbrochenem “ Verfahren. [Gieß. 16 
(1929) Nr. 13, S. 294 5.]

A. Zankl: P r a k t i s c h e s  F o rm e n . E in  B e i t r a g  z u r  
M o d e lle rsp a rn is .*  Form en eines 2 m langen Rohres m it sechs 
Abzweigstützen und Flanschen ohne Modell. Beschreibung der 
erforderlichen Hilfsm ittel sowie der Form- und Kemherstellung. 
[Gieß. 16 (1929) Nr. 12, S. 265 6.]

Schmelzen. A lbert Achenbach: M e ssu n g e n  am  G ie ß e re i­
s c h a c h to fe n .*  Notwendigkeit von Messungen zur einwand­
freien Betriebsführung. E inrichtungen zum W ägen der Gattierung. 
Verschiedene Vorrichtungen zum Messen von W indmenge und 
W inddruck. Geräte zur Messung der Tem peratur und zur U nter­
suchung des Gichtgases. [Gieß. 16 (1929) Nr. 14. S. 309 18.] 

Em il Knoppick: B e re c h n u n g  d e s  E is e n a b b r a n d e s  a u s  
d e r  K u p o lo fe n s c h la c k e .  Berücksichtigung der Schlacken­
menge und der von den Schlackenbildnem  eingebrachten Eisen­
menge. [Gieß. 16 (1929) Nr. 14, S. 321/3.]

Grauguß. A. M üller: D as  e m a i l l i e r f ä h ig e  G u ß e ise n . 
Der Einfluß der Eisenbegleiter auf die Emaillierfähigkeit von Guß­
eisen. Zweckmäßige Zusammensetzung des gut emaillierfähigen 
Eisens sowie Behandlung nach dem Abgießen. [Gieß.-Zg. 26 
(1929) Nr. 6, S. 158 60.]"

Temperguß. H. F ie ld : T e m p e rg u ß .*  Unterschiede in 
Eigenschaften und Herstellung von weißem und schwarzem Tem ­
perguß unter besonderer Berücksichtigung der Rolle des Schwefel­
gehaltes. Fehlererscheinungen wie Schalen. [Proc. Staffordshire 
Iron Steel Inst. 43 (1927 28) S. 21/39.]

Hartguß. W infield S. Huson: H e r s te l lu n g  v o n  K a la n ­
d e rw a lz en .*  Herstellung der Form en und W erkstoff für H a rt­
gußwalzen sowie ihre B earbeitung. [Iron  Age 123 (1929) Nr. 4. 
S. 265 8.]

Organisation. W . Schreck: D ie  w i r t s c h a f t l i c h e  O rg a n i ­
s a t io n  im  G ie ß e re ib e tr ie b e .*  Notwendigkeit der scharfen 
Trennung zwischen unproduktiven und  produktiven Löhnen und 
der Senkung des unproduktiven Lohnanteils. R ichtlinien für 
dementsprechende Arbeitseinteilung. Selbsttätige Sandaufberei­
tung und Ofenbegichtung. Fließende Fertigung. Zweckmäßige 
Formverfahren und K ernarbeiten. [Gieß.-Zg. 26 (1929) Nr. 6. 
S. 153/7.]

Stahlerzeugung.
Allgemeines. M. M. K araauchov: M e ta l lu r g i ja  S ta l i .  

Petrograd: Nauönoe Chimiko-Teehruöes koe Izdatel’stvo. 8*. — 
[Bd.] 2: Martenovskij i  kom binirovann'ie process’i. W ipusk 3.
1929. (S. 461 bis 602.) [Metallurgie des Stahls: Martin- und 
kombiniertes Verfahren.] 3 B 2

Gießen. Ralph H . W atson: U e b e r  n e u e re  B e s t r e b u n g e n  
in  d e r  B e m e ssu n g  v o n  S ta h lw e rk s k o k il le n .*  E rstarrungs­
vorgänge. K onizität und W andstärke der Kokillen. Sonder - 
formen, z. B. Kokille nach G a th m a n n .  m it geschwächten 
W änden u. a. m. Q uerschnittsgestaltung und Abrundung der 
K anten. Tem peraturverlauf in  Kokillenwandungen verschie­
dener Stärke. E rörterung [Year Book Am. Iron  Steel Inst.
1928. S. 177 211; vgl. S t. u. E. 48 (1923) S. 1176 7.]

Thomasverfahren. H . Schneiderhöhn: M ik ro s k o p is c h e  
Z u s a m m e n s e tz u n g  u n d  G efü g e  v e r s c h ie d e n  v o r b e h a n ­
d e l t e r  T h o m a s s c h la c k e n  u n d  ih r e  B e z ie h u n g e n  z u r  
Z i t r o n e n s ä u r e lö s l ic h k e it .*  Aufgabenstellung. U ntersuchte 
Proben. Die mikroskopisch erkennbaren Gemengt eile. U nter­
suchung des Gefüges. Temperungsversuche. Die N atu r der in 
den untersuchten Thomasschlacken vorhandenen Gemengteile. 
Versuche zur Abtrennung der einzelnen Gemengteile und Berech­
nung ihrer Zusammensetzung. Zusammensetzung der kristalli­
sierten Oxyde. Zerfallserscheinungen. W eitere Forschungsauf­
gaben. [Ber. Stahlw.-Ausseh. V. d. Eisenh. Nr. 160: vgl. S t. u. E. 
49 (1929) Nr. 11. S. 345 53.]

Siemens-Martin-Verfahren. George B. W aterhouse: D as 
b a s is c h e  S ie m e n s -M a r t in -V e r fa h re n .*  Das Siemens-Mar­
tin-Verfahren als wichtigstes Stahlerzeugungsverfahren. Ver­
schiedene Arten der Durchführung. E rörterung. [Year Book Am. 
Iron Steel Inst. 1928. S. 43 S2: vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 1177 9 

Elektrostahl. Carl R euterskiöld: E le k t r o s ta h le r z e u g u n g  
in  d e n  V e r e in ig te n  S ta a te n .*  Ergebnis einer Studienreise. 
Art und Größe der Oefen. Metallurgische Betrachtungen. [Jem k. 
Ann. 113 (1929) Nr. 1, S. 24 39.]

St. K riz: A b m e ssu n g e n . B e tr ie b s  V e r h ä l tn is s e  u n d  
L e is tu n g e n  d e u ts c h e r  E le k t r o s ta h lö f e n .*  Ofenbauart. 
Ofengröße. S trom art. Prim ärspannung und Nennleistung des 
Transformators. Ofenspannung. Drosselspulen. Abmessungen 
des Badraumes. Stärke des Ofenfutters. Baustoff für Ofenherd 
und W ände. Gewölbebaustoff und  Gewölbehaltbarkeit. K üh­
lungen. Arbeitstüren und Abstich. K ippantrieb. E lektroden- 
a rt. E lektrodenverbrauch. E lektrodenstellung im Ofen. Be- 
¿chicken. Einsehmelzdauer. Leistung?bedarf beim Einschmelzen 
und Feinen. Induktionsöfen. [Ber. Stahlw.-Ausseh. V. d. Eisenh. 
Nr. 161; vgl. S t. u. E . 49 (1929) N r. 13. S. 417 27.]

Sonderstähle. E. C. Sm ith : D ie  E r z e u g u n g  l e g i e r t e r  
S tä h le .  Zunahme der Q ualitäts- und Edelstahlerzeugung in 
Amerika. Verteilung der Erzeugung auf Siemens-Martin- und 
Elektroofen und Gründe dafür. Art  d er Beheizung. Schm elzung- 
führung, Legierungszusätze. Gieß V erhältnisse. W eiterverarbei­
tung im Walzwerk. E rörterung. [Year Book Am. Iron  Steel Inst.
1928. S. 113 34: vgl. S t. u. E . '48 (1928) S. 1449 50.]

Verarbeitung des Stahles.
Walzwerksanlagen. F. L. E step : W a lz w e r k s b e t r i e b e  in  

D e u ts c h la n d ,  S p a n ie n  u n d  R u ß la n d .*  Kurzer Reisebericht. 
[Iron Steel Eng. 6 (1929) Nr. 3. S. 122 7.]

Walzwerksantriebe. L. A. Um ansky: S y n c h r o n m o to r e n  
f ü r  R e v e r s ie r s t r a ß e n .*  Anschluß eines A ntriebsm otors für 
ein Rohrwalzwerk in  Amerika unm ittelbar an  das Netz ohne 
Zwischenschaltung eines Hgner-Satzes. [Gen. E lectr. R ev. 31 
(1929) S. 309; n ad i E. T. Z r5 0  (1929) Nr. 7, S. 236/7.]

N e u e  W a lz w e r k s a n t r i e b e  in  F r a n k r e ic h .  Kurze M it­
teilung über drei in  Fenderie. Moyeuvre und  Joeuf von der Firm a 
de W endel in A uftrag gegebene Um kehrantriebe. [Siemens-Z. 9 
(1929) Nr. 3, S. 195.]

J .  D. W right: F o r t s c h r i t t e  b e i e le k t r i s c h e n  W a lz ­
w e r k s a n tr ie b e n .*  [Blast Furnace 17 (1929) Nr. 1. S. 86 7 u. 98.] 

Walzwerksrubehör. R o U g ä n g e  m it  e in z e ln  a n g e t r i e ­
b e n e n  R o lle n .*  [S t. u. E. 49 (1929) Nr. 12. S. 400 1.1

Walzwerksöfen. K a th n e r - N o r m a lg lü h ö f e n .*  Beschrei­
bung einiger Einzelheiten der Förderrollen. Tlron Age 123 (1929) 
Nr. 11, S. 745 6.]

Feinblechwalzwerke. A. J .  Hülse und  C. E . Dougan: W e iß -  
b le c h -W a lz w e rk s a n la g e  d e r  C o lu m b ia  S te e lC o r p ..  P i t t s ­
b u rg ,  C a lif.*  Die Anlage um faßt: vorläufig ach t W alzgerüste 
m it den entsprechenden Platinen- und Sturzenwärm öfen. die 
durch Oel gefeuert werden. Schwarz beize. Schwarz- und Weiß- 
glüherei, neun Kalt-Nachwalzgerüste, W eißbeize und  Verzinnerei

[ Zeitschrißenrerzeichnis nebst Abkürzunjen siehe S. 149152. — Ein * bedeutet: Abbildungen, in  der Quelle.
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m it acht Zinnherden. Gesundheitliche Vorrichtungen zum Lüften 
und Kühlen der W alzwerkshallen und zum Abziehen der Beiz- 
und Zinnherddämpfe. [Iron Trade Rev. 84 (1929) Nr. 12, S. 782/4.] 

Rohrwalzwerke. De Grahl: U e b e r  d ie  G ru n d la g e n  zum  
E n tw u r f  v o n  P ilg e rw a lz w e rk e n .*  Geschichtliche Bemer­
kungen und theoretische Ausführungen über die Verwendung der 
Parabel zur K onstruktion 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 a g e re c h t-S c h m ie d e m a s c h in e n .*  
Verwendungsgebiet der Schmiedemaschinen und ihre Vorteile bei 
der Herstellung von Schmiedeteilen. Allgemeine Beschreibung 
des Schmiedevorganges und der Uebertragung der Bewegung der 
Kurbelwelle auf H aupt- und linken Klemmschlitten. Beschrei­
bung von Maschinen verschiedener Hersteller. [St. u. E. 49 (1929) 
Nr. 10, S. 315/24.]

O tto Niederhoff: U e b e r  d ie  E r fa s s u n g  des sp e z if is c h e n  
u n d  a b s o lu te n  D a m p fv e rb ra u c h e s  v o n  S c h m ie d e h ä m ­
m e rn  b e i R e c k s c h m ie d u n g  le g ie r t e r  S tä h le .*  Verfahren 
zur Bestimmung der Schlagarbeit. Dampfverbrauchsmessungen 
bei Hämmern. Verluste des Schmiedeverfahrens. Dampfver­
brauch, Schlagzahl, Formänderungsarbeit, Abhängigkeit des 
Formänderungswiderstandes von der Form, der Temperatur und 
der Zusammensetzung des Werkstoffes. Schmiedetemperaturen 
verschiedener Stähle. Absoluter und spezifischer Dampfverbrauch 
bei Reckschmiedung. Einfluß der Hammergröße. [Arch. Eisen- 
hüttenwes. 2 (1928/29) Nr. 9, S. 545/56 (Gr. D: Walzw.- 
Aussch. 65).]

Otto Niederhoff: U e b e r  d ie  E r fa s s u n g  des s p e z if is c h e n  
u n d  a b s o lu te n  D a m p fv e rb ra u c h e s  v o n  S c h m ie d e h ä m ­
m e rn  be i R e c k s c h m ie d u n g  le g ie r te r  S tä h le . (Mit 
19 Abb.) Düsseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1929. (14 S.) 
4°. — Aachen (Techn. Hochschule), $r.=£jltg.-Diss. 3 B 3 

L. G. K. N yqvist: E in d rü c k e  v o n  d e r  S c h m ie d e in d u ­
s t r i e  d e r  V e re in ig te n  S ta a te n .*  Schmieden von Vorder­
achsen und Antriebsachsen für Kraftwagen. Beschreibung des 
Eisenwerks der Ford Motor Co. [Tekn. Tidskrift 59 (1929) Berg- 
svetenskap Nr. 3, S. 17/22.]

Schneiden  und Schweißen.
Allgemeines. E r s a tz  v o n  H o lz  d u rc h  g e s c h w e iß te n  

S ta h l.*  Einige Beispiele. [Iron Age 123 (1929) Nr. 7, S. 475/6.] 
A u to g e n e s  S c h n e id e n  u n d  S ch w e iß en . Stand der 

Schweißfrage. Länge und Zusammensetzung der Schweißstäbe 
für verschiedene Metalle und Legierungen. Ausbildung und 
Prüfung der Schweißer. Ueberwachung der Schweißarbeiten. 
Schweißen von Schneidmetallegierungen. Maschinelles Schneiden. 
[Heat Treat. Forg. 14 (1929) Nr. 12, S. 1406/13.]

Schmelzsehweißen. Norman Wilson: I n s t a n d s e t z u n g s ­
s c h w e iß e n  in  H ü tte n w e rk e n .*  [J. Am. Weid. Soc. 8 (1929) 
Nr. 3, S. 28/36.]

P. R. Haw thorne: S c h w e iß e n  v o n  K e ss e ln  fü r  h o h e  
D rü c k e .*  [J. Am. Weid. Soc. 8 (1929) Nr. 3, S. 38/51.]

A. H err: N e u e re  U n te r s u c h u n g e n  v o n  S c h w e iß u n g en  
m it  R ö n tg e n s tr a h le n .*  Berichtigungen und Nachträge. 
[Schmelzschweißung 7 (1928) Nr. 11, S. 186; 8 (1929) Nr. 3, 
S. 59/60.]

J . Sauer: E le k t r i s c h e  S c h w e iß u n g in  G a s -u n d W a s se r-  
w erken .*  Besprechung elektrischer Lichtbogen- und elektrischer 
Abschmelzstumpfschweißung. [A-E-G-Mitt. 1929, Nr. 4, S. 305/7.] 

P. Flam m : D ie  V o rw ä rm e - u n d  S c h w e iß z e it  b e i d e r  
L ic h tb o g e n s c h w e iß u n g  u n d  d e re n  E n e rg ie a u fw a n d . 
[Schmelzschweißung 8 (1929) Nr. 3, S. 55/6.]

E rnst Pohl: D ie  A n w e n d u n g  d e r  S c h w e iß u n g  im  
A p p a ra te b a u .*  Kurze Beschreibung der Wassergasschweißerei 
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: 
V e r s u c h s b e r ic h te  ü b e r  d ie  P r ü f u n g  v o n  S c h w e iß v e r ­
b in d u n g e n  fü r  B a u z w e c k e  d es A m e ric a n  B u re a u  o fW e l-  
d in g  a n  d e r  U n iv e r s i ty  of T o ro n to ,  1927/28.* [J. Am. Weid. 
Soc. 8 (1929) Nr. 3, S. 9/27.]

Sonstiges. H. Jürgens: D as L ö te n  v o n  g u ß e is e rn e n  
R o h re n  m it  B ro n ze .*  [Schmelzschweißung 8 (1929) Nr. 3, 
S. 57/8.]

Malisius: E in ig e  F r a g e n  d e r  e le k t r i s c h e n  S ch w e iß u n g  
b e i G ro ß sc h if fe n .*  [Schiffbau 30 (1929) Nr. 7, S. 153/8.]

S. W . Miller: Z u lä s s ig e  B e la s tu n g e n  in  g e sc h w e iß te n  
K o n s tr u k t io n s g l ie d e r n .  Allgemeine Ueberlegungen. Sicher­
heitsfaktoren. Prüfung geschweißter Verbindungen. Der Biege­
versuch als Maß für die Einschnürung. Formel zur Berechnung 
der zulässigen Belastungen nach Kinzel. Entwurf von Ueber-

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: A u f t r e te n ,  V e r h in d e r u n g  u n d  B e ­
s e i t ig u n g  v e r s c h i e d e n a r t ig e r  R iß b i ld u n g e n  in  g e ­
s c h w e iß te n  u n d  h a r tg e lö t e t e n  W e r k s tü c k e n *  Erschei­
nungsformen, Entstehungsursachen und Verhinderung des Auf­
tretens von W ärmerissen, Kälterissen. W armschweißstellen und 
Kaltschweißstellen sowie die Möglichkeiten ihrer Beseitigung. 
[Metallbörse 19 (1929) Nr. 18, S. 482/4; Nr. 20, S. 538/40.]

S a c h s e n w e rk  - L ic h tb o g e n  - S c h w e iß m a s c h in e n s a tz  
f ü r  G le ic h s tro m .*  [E. T. Z. 50 (1929) Nr. 8, S. 272/3.]

I. C. F ritz : D ie  A n w e n d u n g  d e r  S c h w e iß te c h n ik  bei 
d e r  A u to m o b il - R e p a r a tu r .  [Schmelzschweißung 8 (1929) 
Nr. 3, S. 51/2.]

O berflächenbehandlung und R ostsch u tz .
Verzinnen. C. A. Edwards, Professor: S om e T e c h n ic a l  

A s p e c ts  of t h e  M a n u f a c tu r e  o f S te e l  S h e e ts  a n d  T in p la -  
te s . (Mit 62 Fig. im Text und auf 16 Taf.) Swansea: The Welsh 
P late and SheetM anufacturers’Association[1928 ?]. (V III,94p.)8°.

Verchromen. W. M. Phillips und M. F. M acauly: W a c h se n d e  
A n w e n d u n g  d e r  V e rc h ro m u n g . Ueberbliek über die E nt­
wicklung. Strom dichte und B adtem peratur. Niedriggekohlter 
Stahl als Anodenwerkstoff. Prüfung der verchrom ten Teile in 
Laboratorium  und Betrieb. [Iron Age 123 (1929) Nr. 4, S. 269/71.] 

G. E. Gardam : V e rc h ro m e n . Zusammenfassender Ueber- 
blick über A rt der verwendeten Lösungen, Blei- und Eisenanoden. 
Haften und H ärten  der Ueberzüge. Eigenschaften des elektro­
lytisch abgeschiedenen Chroms. E rörterung. [Metal Ind. 34 
(1929) Nr. 12, S. 299/301; Nr. 13, S. 317/20.]

Sonstige Metallüberzüge. S. W ernick: D ie  e le k t r o ly t is c h e  
A b s c h e id u n g  v o n  K a d m iu m  a ls  R o s t s c h u tz .  Zusammen­
setzung der Lösungen. Einfluß einer Veränderung durch steigen­
den freien Zyanid- oder Alkaligehalt. E influß der Tem peratur und 
Strom dichte. Zusätze. S treukraft der Lösung. Eigenschaften 
des abgeschiedenen Kadmiums, Verhalten gegenüber chemischen 
Stoffen, mechanische Eigenschaften. E rörterung. [Metal Ind. 34 
(1929) Nr. 10, S. 245/8; Nr. 11, S. 277/80.]

Emaillieren. Marcel Thiers: L ’E m a i l la g e  I n d u s t r i e l  de 
l ’A c ie r  e t  de la  F o n te .  Paris (VIe, 92, Rue Bonaparte): Dunod
1929. (250 p.) 8°. Fü r Frankreich u. seine Kolonien 41.25 Fr.. 
geb. 50,25 F r.; für die übrigen Länder (je nach Postgeld) 43.30 Fr. 
bzw. 45,10 F r., geb. 52,30 Fr. bzw. 54,10 F r. — In h a lt: Die Roh­
stoffe; die Em aillen; das Em aillieren; Oefen und Feuerung; 
Schmuck der emaillierten Gegenstände; Form eln und Rezepte; 
Atomgewichte der gebräuchlichsten Elem ente und ähnliches. S B S 

Glühen. Ludwig W alther: LTe b e r  d a s  e le k t r i s c h e  B la n k ­
g lü h e n  u n d  s e in e n  E in f lu ß  a u f  d ie  m e c h a n is c h e n  u n d  
p h y s ik a l i s c h e n  E ig e n s c h a f te n  v o n  S ta h l .  (Mit Abb. im 
Text und auf 6 Taf.) Düsseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1929. 
(23 S.) 4°. — Aachen (Techn. Hochschule), ®r.*Qng.-Diss. S B S  

Sonstiges. J .  Cournot: E in  n e u e s  V e r f a h r e n  z u r  B e s t im ­
m u n g  d e r  D ic h te  v o n  m e ta l l i s c h e n  S c h u tz ü b e rz ü g e n . 
Beschreibung der Ausführung einer vereinfachten und verbesserten 
Ferroxylprobe. [Rev. Met. Mem. 26 (1929) Nr. 2, S. 76/7.]

A. W. R ick: B i tu m e n  a ls  K o r r o s io n s s c h u tz  in  der 
c h e m isc h e n  I n d u s t r i e .  Kurzer Ueberbliek über die Eigen­
schaften und Verwendungsgebiete der verschiedenen Schutzmittel­
arten. [Chem. Fabrik  2 (1929) Nr. 9, S. 100/1.]

F. Schott: R o s t s c h u tz  v o n  L a g e re is e n . Vorschlag, in 
s tark  rostgefährdeten Industriegegenden kleine Eisenteile durch 
Einlagern in Fässer m it ausgekochtem Kesselwasser und Aufgabe 
einer Oelsehicht vor Verrostung zu schützen. Ergebnisse eigener 
Versuche. [Glückauf 65 (1929) Nr. 9, S. 307/8.]

W ärm ebehandlung von E isen  und Stahl. 
Glühen. H. H. Beeny: D as G lü h e n  v o n  G ußeisen .*  

Versuche an vier Gußeisensorten über den Einfluß verschiedener 
W ärmebehandlungsarten auf den Gehalt an gebundenem Kohlen­
stoff und die mechanischen Eigenschaften. Schlußfolgerungen über 
den Zerfall des Zem entits im Perlit und des freien Zementits. 
Vergleichsversuche an Stäben, die in Sand und in Kokillen ge­
gossen wurden. Arbeitsweise zur Erzielung eines weichen, gut 
bearbeitbaren Gußeisens. Zusammenhang zwischen Silizium­
gehalt und Brinellhärte. Verbesserung der Festigkeitseigenschaf­
ten  durch Glühen unterschiedlich. [Foundry Trade J .  40 (1929) 
Nr. 658, S. 229/31; Nr. 659, S. 251/3.]

Härten, Anlassen und Vergüten. Horace C. K nerr: E in  neues 
V e r fa h re n  d e r  W ä r m e b e h a n d lu n g  v o n  S c h n e l l a r b e i t s ­

Zeitschrijtenverzeichnis nehst Abkürzungen siehe S. 149¡.y>. -  Ein * beAevlet: Abbildungen in der Quelle.
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s ta h l.*  Vorschlag eines Flüisigkeitsbades zum Erhitzen von 
Schnellstahl, das alle erforderlichen Eigenschaften besitzen soll. 
Zusammensetzung aus Patentrücksichten nicht angegeben. Große 
Affinität des Salzes für Sauerstoff. Hochfrequenzheizung. G ra­
phittiegel oder Graphitringe und Metalltiegel. Erzeugung einer 
künstlichen, je  nach Notwendigkeit oxydierenden oder reduzie­
renden bzw. neutralen Gasatm osphäre über dem Bad. Beschrei­
bung der Temperaturmessung, -regelung und Gesamteinriehtung. 
[Trans. Am. Soc. Steel T reat. 15 (1929) N r. 3. S. 429 5»).]

F. R apatz : D as E in s e tz e n  in  Z y a n s a lz b ä d e rn .*  Ver­
suche über die Kohlenstoff- und Stickstoffaufnahm e beim E in ­
setzen in ein Zvansalzbad. Eigenheiten und Vorteile des Verfah­
rens. [St. u. E'. 49 (1929) Nr. 13, S. 427 9.]

R ü c k k ü h le n  de3 H ä r te ö l s  in  S ta h lh ä r te r e ie n .*  
[W erkst.-Techn. 23 (1929) Nr. 7, S. 216.]

J .  W . U rq u h art: S a lz -  u n d  M e ta l lb ä d e r  z u r  W ä r m e ­
b e h a n d lu n g . Allgemeine B etrachtungen. Vor- und Nachteile 
der einzelnen Bader. Zyanidbäder m it W iderstandserhitzung 
durch W echselstrom. Besondere Vorrichtungen. [Heat Treat. 
Forg. 14 (1929) N r. 12. S. 1420 1.]

Oberflächenhärtung. Fred L . Coonan: D ie  O b e r f lä c h e n -  
H ä r tu n g  v o n  S ta h l  m i t t e l s  S t ic k s to f f .*  Besprechung der 
für die Verstickung geeigneten Stähle. Behandlung des Verfah­
rens. seiner Ausführung und der technischen Einrichtung. [Heat 
Treat. Forg. 14 (1929) N r. 12. S. 1400 1.]

Eigenschaften vonE isen  und Stahl und ihre Prüfung.
Allgemeines. W. Sehwinning: B e u r te i lu n g  v o n  W e r k ­

s to f f e n  n a c h  K e r b v e r s u c h e n .  Kerbwirkungen bei elastischer 
Verformung (Betriebsbeanspruchungen). Kerbwirkungen bei 
plastischer Verformung (Gewaltbeanspruchungen). Einfluß der 
B ruchart. Trennung?- und Verfestigungsbruch. Bruchvorgang 
in  Abhängigkeit von Tem peratur und Formänderungsgeschwindig­
keit. Einfluß der Aenderung der K erbw irkung auf den Bruch­
vorgang. Die Frage der Norm ung der Kerbschlagprobe. [Z. V. 
d. I. 73 (1929) Nr? 10, S. 321 9.]

Bengt K jerrm an: S t a h l  g e g e n  a n d e r e  M e ta l le ,  in s b e ­
so n d e re  L e ic h tm e ta l le .*  Vergleichende Betrachtungen der 
Eigenschaften verschiedener Stähle und verschiedener Leieht- 
metalle. [Tekn. T idskrift 59 (1929) N r. 13, S. 178 86.]

Prüfmaschinen. R . B ernhard und W . Späth : R e in  d y n a -  
m isch e V e rf a h r e n  z u rU n te r s u c h u n g d e r B e a n s p r u c h u n g e n  
v o n  B a u w e rk e n .*  Zweck und  Ziel der Verfahren. Versuchsan­
ordnung. Erschütterungsm aschine nach Späth-Losenhausen. 
Versuchsergebnisse. Möglichkeit der Feststellung der E igen­
schwingung. Gegebenenfalls E rkennbarkeit des Bauzustandes. 
Feststellung von Erm üdungs- und Alterungserscheinungen. 
[Stahlbau 2 (1929) Nr. 6. S. 61/8.]

P r ü f v o r r i c h tu n g e n  f ü r  R o h r k r ü m m e r ,  A r m a tu r ­
t e i le  u n d  d e rg le ic h e n .  Abpressen m it D ruckluft von etwa 7 a t 
unter W asser. E inspannvorrichtung der G. B. Parkes, L td.. 
Crown W orks, Haiesowen. [Eng. 147 (1929) Nr. 3816, S. 238.] 

Zerreißbeanspruchung. C. H. Deseh: D ie  V e r fo rm u n g  d e r  
M e ta l le  u n t e r  b e s o n d e re r  B e r ü c k s ic h t ig u n g  d es Z u g ­
v e rsu c h e s .*  Uebersicht über die Vorgänge beim Zug- und Druck­
versuch, die Bestim m ung und Bedeutung der verschiedenen me­
chanischen Kennziffern, sowie die Begriffe der K althärtung. 
Dauerstandfestigkeit usw. [Iron  Coal Trades Rev. 118 (1929) 
Nr. 31S4, S. 361; Nr. 3185, S. 391.]

Andrew R obertson und  A. J .  N ew port: S p a n n u n g s - V e r ­
lo r  m u n g s -S c h  a u  b i ld e r  e in e s  w a r  m e b e h a n d e l t e n  C h ro m  - 
N ic k e l-S ta h ls .*  Druck-Zug-Versuche an  Rohrstücken. Druck- 
Vorrichtung. Einfluß einer verschiedenen W ärmebehandlung auf 
die H ärte und B earbeitbarkeit sowie die Form  des Druck- und 
Zerreißdiagramms, insbesondere die Lage und Form  der Streck­
grenze und Proportionalitätsgrenze. [Metallurgist 1929, 22. Febr.. 
S. 23/6; 29. März, S. 35 6.]

Biegebeansprnchung. W . Z ander: D e r  E in f lu ß  v o n
O b e r f lä c h e n b e s c h ä d ig u n g e n  a u f  d ie  B ie g u n g s s c h w in ­
g u n g s f e s t ig k e i t .  (Mit 46 Abb.) Berlin (W 10, M atthäikirch- 
straße 10): Xem-Verlag, G. m. b. H. [1929]. (65 S.) 8».

Kerbschlagbeanspmchung. W . K untze: K e r b z ä h ig k e i t  
u n d  s t a t i s c h e  K e n n z if f e rn .*  Einfluß der Verformungsge­
schwindigkeit auf die K urve der w ahren Spannungen. K enn­
zeichnung des Bruches als Schnittpunkt der Kurven für den 
Kohäsionswiderstand (Trennfestigkeit) und  die wahren Spannun­
gen. Zusammenhänge zwischen Kerbzähigkeit und den Festig- 
keits- sowie den Verformungseigenschaften bei W erkstoffen 
gleicher chemischer Zusammensetzung. Probenform . \  ersuche 
mit verschiedenen W erkstoffen. Einfluß eines vorherigen Reckens

auf Trennfestigkeit und Kerbzähigkeit. Das Uebergangsgebiet 
der Kerbzähigkeit. Kerbzähigkeit und Verformungsfähigkeit bei 
Stoffen verschiedener chemischer Zusammensetzung. Beispiele. 
Schlagempfindliche Stoffe. Schlußfolgerungen. [Areh. Eisen- 
hüttenwes. 2 (1928 29' Nr. 9. S. 583 93 (Gr. E : W erkstoffaussch. 
141); vgl. S t. u. E. 49 (1929) Nr. 12, S. 394.]

Dauerbeanspnichtmg. R . G. B atson: D ie  F e s t i g k e i t  n i e d ­
r ig g e k o h l te r  S tä h le  b e i h o h e n  T e m p e ra tu re n .*  Kurzzeit- 
Zerreißversuche und Dauerversuche m it Kesselbaustoffen von 
0,10 und 0.17 00 C bis 650*. Xi-Ueberzug guter Schutz gegen 
Oxydation ohne Beeinflussung der D auerstandfestigkeit. Ver­
gleichsversuche m it Stäben und Rohren. Eingehende Besprechung 
der Ergebnisse. [Eng. 146 (1929) Nr. 3807. S. 707 9.]

R. Cazaud: D as H e r s t e l l u n g s v e r f a h r e n  d es S ta h le s  
u n d  s e in  V e r h a l t e n  g e g e n ü b e r  D a u e rw e c h s e lb e la s tu n g .*  
Vergleich der Dauerfestigkeit von Cr-Xi-Stählen verschiedener 
Herstellung, aber gleicher Zusammensetzung. Grundsätzliche 
Unterschiede legierter Thomas- und E lektrostähle. Gefügever­
schiedenheiten. Dauerbiegemaschine m it Belastung des einen 
Stabendes. Zusammenhang zwischen Dauerfestigkeit und Rein­
heitsgrad. [Aciers spéciaux 4 (1929) Nr. 41. S. 14 22.]

E rnst Franke: D a u e r b r ü c h e  a n  S c h iffsw e lle n -*  Bean­
spruchungen von Schiffewellen. Beschreibung der w ichtigsten 
Dauerprüfverfahren. [Schiffbau 30 (1929' Nr. 5. S. 112 3.]

Korrosionsprüfung. J.-M . Pouvreau: B e o b a c h tu n g e n  b e i 
K o r ro s io n s v e r s u c h e n .  Kurze Ausführungen über die N ot­
wendigkeit genauer Einzelangaben bei Korrosionsversuchen. 
[Aciers spéciaux 4 (1929) Nr. 41, S. 23 4.]

Magnetische Eigenschaften. Friedrich Goltze: E in f lu ß  d e r  
B e a r b e i tu n g  v o n  B le c h p a k e te n  a u f  d e n  W ir b e l s t r o m ­
w id e r s ta n d .*  Jede B earbeitungsehr schädlich. Heruntersetzung 
des W iderstandes bis ein H undertstel des ursprünglichen im un­
bearbeiteten Zustande. [E. T. Z. 50 (1929) Nr. 11. S. 382 3.]

A. Kussm ann und B. Scharnow: U e b e r  d ie  K o e r z i t iv -  
k r a f t .  I .  T e il .  K o e r z i t iv k r a f t  u n d  m e c h a n is c h e  H ä r te .*  
Abhängigkeit der K oerzitivkraft von der mechanischen B ürte  und 
vom Aufbau der Legierungen. Nachweis keines unm ittelbaren  
Zusammenhanges in festen Lösungen. In  heterogenen Gemengen 
unabhängig vom H ärteverlauf starker Anstieg der K oerzitivkraft. 
E rklärung. [Z. Phys. 54 (1929) Nr. 1 2. S. 1 15.]

Thomas Spooner: N e u e s  a u f  d e m  G e b ie te  d e r  m a g n e ­
t i s c h e n  M essu n g en .*  Beschreibung einiger E inrichtungen zur 
Untersuchung von Fehlstellen und Prüfung der magnetischen 
Eigenschaften. [Instrum ents 2 (1929) Nr. 1. S. 5 12- Nr ° 
S. 57 63.]

A. F. Stogoff und  W . S. Messkin: U n te r s u c h u n g e n  a n  
M o ly b d ä n s tä h le n  z u r  P r ü f u n g  i h r e r  V e r w e n d b a r k e i t  
a ls  D a u e rm a g n e te .*  Bestim m ung der m agnetischen Eigen­
schaften von Stählen m it 0.16 bis 4.48 0 a Mo und 0.65 bis 1.5 Q, C 
in Abhängigkeit von der H ärtetem peratur bei H ärtung  in W asser 
und Oel. E influß der H altezeit auf H ärtetem peratur. Alterung. 
Vergleich m it Chrom- und W olfram-M agnetstählen. [Arch. Eisen- 
hüttenwes. 2 (1928 29) Nr. 9. S. 595 600 (Gr. E : Nr. 52); vgl. 
St. u. E . 49 (1929) Nr. 13. S. 429 30.]

Sehneidfähigkeit und Bearbeitbarkeit. O. W. Boston und 
M. N. Landis: D ie  B e a r b e i t b a r k e i t  e in e s  l e g i e r t e n  S ta h le s  
u n d  ih r e  B e e in f lu s s u n g  d u r c h  W ä rm e b e h a n d lu n g .*  Be­
wertung vier verschiedener Verfahren zur Bestim m ung der 
Bearbeitbarkeit von Chrom-Vanadin-Stahl (SAE 6140' nach 
verschiedenen W ärmebehandlungen. Beste B earbeitbarkeit bei 
körnigem Zem entit. [Trans. Am. Soc. Steel T reat.15 (1929) N r. 3. 
S. 451 73.]

Sonderuntersuchungen.' Claude E. Clark und  A lbert E. W hite: 
D ie  F e s t i g k e i t  v o n  S t a h l  b e i h o h e n  T e m p e r a tu r e n .*  Be­
ziehung zwischen Kurzzeit- und Dauerzugversuchen ergab sich 
als bis zu einer gewissen kritischen Grenztem peratur erfüllt. 
Theoretische Begründung der Einteilung in  zwei Tem peraturge­
biete. Annahme größerer Bildsamkeit der K ristalle  bei niedri­
gen. der am crphen Zwischenschicht bei höheren Temperaturen. 
Mög.ichke t der Erhöhung der Dauerstandfestigkeit in den Tem­
peraturgebieten. Einfluß von Legierungszusätzen. rH eat T reat. 
Forg. 15 (1929) Nr. 2. S. 190 5; Trans. Am Soc. Steel T reat. 15 
(1929) Nr. 4. S. 670 714.

L a n g z e i t - Z u g v e r s u c h e  b e i h o h e n  T e m p e r a tu r e n .*  
Beschreibung einer Prüfeinrichtung zur Bestim m ung der D auer­
standfestigkeit von Brown-Boveri. Durchführung des Versuches: 
Ergebnisse an  Gußeisen- und F lußstahlstäben, r Génie civü 94 
(1929) Nr. 7, S. 167 9.]

Baustähle. W . Engel: M o d e rn e  B a u s tä h le .*  E rörterung 
verschiedener Baustähle, insbesondere: St 37, S t 48, S t 50.

Zeitschriftencerzetchnis nebst Abkürzungen siehe S. 149 52. —  Ein  * bedeutet: Abbildungen m  der Quelle.
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Si-Stahl. Krupp-Stahl, Union-Stahl, Cu-Stahl. [Ingenioren 38 
(1929) Nr. 11, S. 133/44.]

Schellewald: D ie  E in f ü h r u n g  h o c h w e r t ig e n  S ta h le s  
im B a u w e sen . Kurze Entwicklungsgeschichte des Baustahles 
in technisch-wirtschaftlicher Hinsicht und Forderung eines harten 
Einheitsstahles als Ersatz für die bisherige Normalgüte. [Bau- 
techn. 7 (1929) Nr. 14, S. 219/20.]

Eisenbahnmaterial. Füchsel: E n g lis c h e  V e rsu c h e  m it  
v e r s c h le iß f e s te n  S c h ie n e n  a u s  C h ro m s ta h l . D e u tsc h e  
F e r t ig u n g s z ie le .  [Organ Fortschr. Eisenbahnwes. 84 (1929) 
Nr. 7, S. 112/3.]

E. H. Schulz und A. W immer: D ie  E ig e n s c h a f te n  von  
T h o m a s -S c h ie n e n s ta h l .  Untersuchungen über die Bewährung 
de3 Thomasstahles als Baustoff für härtere Schienen. Schrift­
tumsübersicht. Mitteilung neuer Versuchsergebnisse, Behandlung 
der metallurgischen Beschaffenheit, der Festigkeitseigenschaften 
und des Verschleißwiderstandes. Keine Unterlegenheit gegenüber 
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: D ie  Z e rs tö ru n g  v o n  F ö rd e r s e i le n  im 
B e tr ie b .*  Ursachen und Vorgang der allmählichen Zerstörung. 
Brucharten. Besondere Erscheinungen. Beziehungen zwischen 
Korrosion, mechanischer Beanspruchung und Verschleiß. Ver- 
schleißwirkung der Korrosionsprodukte. Ausführliche W ieder­
gabe und Besprechung der Untersuchungsergebnisse. [Iron Coal 
Trades Rev. 118 (1929) Nr. 3183, S. 321/2; Nr. 3184, S. 354/5 
und 360.]

Oscar Hellgren: R ic h t ig e  A u sw a h l von  D ra h tse ile n .*  
[Iron Trade Rev. 84 (1929) Nr. 9, S. 588/9.]

R. W oernle: E in  B e i t r a g  z u r  K lä ru n g  d e r  D r a h t s e i l ­
frage .*  Notwendigkeit planmäßiger Dauerversuche an D raht­
seilen. Einfluß des Rillengrund-Halbmessers, der Schlagart, der 
Seilbelastung, der Drahtdicke und -festigkeit auf die Lebensdauer 
von Aufzug- und Kranseilen. Seildehnung im Betrieb. Einfluß 
der Zahl der Biegungswechsel und der Zahl der Drahtbrüche auf 
die Abnahme der Seiltragkraft. Seile m it hoher Lebensdauer. 
Einfluß der Verzinkung, der Verformung (Trulay-Seile) und der 
Gegenbiegung auf die Lebensdauer von Seilen. Chemische Ana­
lyse. Dornbiege-, Verwinde- und Zerreißproben von Seildrähten. 
[Z. V. d. I. 73 (1929) Nr. 13, S. 417/26.]

Werkzeugstähle. J . P. Gill: H o c h c h ro m - u n d  -k o h le n ­
s to f f h a l t ig e  S tä h le .*  Kritische Punkte, Härte- und Anlaß­
kurven, Kleingefüge und physikalische Eigenschaften von sechs 
Matrizenstählen. Gefügeaufbau und geschichtliche Entwicklung. 
E rörterung. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 15 (1929) Nr. 3, S. 387 
bis 428.]

Magnetstähle. K o b a lt-C h ro m -M a g n e ts tä h le .*  Kurzer 
Bericht über Zusammensetzung und Wärmebehandlung der ver­
schiedenen Kobalt-M agnetstähle. [Metallbörse 19 (1929) Nr. 24, 
S. 651.]

Gußeisen. P. Schoenmaker: W ä rm e b e h a n d lu n g  u n d  
E ig e n s c h a f te n  v o n  G u ß e isen .*  Einfluß der Ueberhitzungs- 
tem peratur und der Abkühlungsgeschwindigkeit auf das Gefüge. 
Einfluß der einzelnen Eisenbegleiter auf die verschiedenen Eigen­
schaften. Weichglühen zur Erhöhung der Bearbeitbarkeit. Ergeb­
nisse von Glüh versuchen bei verschiedenen Temperaturen. Härte- 
und Anlaßversuche. Physikalische Eigenschaften. [Heat Treat. 
Forg. 15 (1929) Nr. 2, S. 170/3.]

Herm ann Uhger: N ic k e l le g ie r te s  G ußeisen .*  Auszug 
aus dem bisherigen Schrifttum  über den Einfluß des Nickels auf 
Gefüge, Festigkeit, B earbeitbarkeit und Verschleißfestigkeit von 
Gußeisen. [Gieß.-Zg. 26 (1929) Nr. 7, S. 181/8.]

Sonstiges. O. O h m a n n :Z w e iE x p lo s io n e n d u rc h W a ss e r-  
s to f f - S ta h lf la s c h e n .*  [Z. V. d. I. 73 (1929) Nr. 8, S. 264/5.] 

D ie  W e r k s to f f f r a g e  f ü r  S ta h lf la s c h e n  in  E n g la n d . 
Kurzer Bericht über die Ergebnisse der Arbeiten des von der 
englischen Regierung eingesetzten Untersuchungsausschusses. 
[Chem. Trade J . and Chem. Eng. 1929, 8. März; nach Röhren­
industrie 22 (1929) Nr. 7, S. 103/4.]

K a l tg e z o g e n e  P r o f i le  f ü r  T u rb in e n s c h a u fe ln .*  H er­
stellung von Schaufeln aus Kohlenstoff- und legiertem Stahl unter 
dem Gesichtspunkt der Genauigkeit und Sauberkeit der Ober­
fläche. [H eat T reat. Forg. 14 (1929) Nr. 12, S. 1405/6.]

Metallographie.
Röntgenographie. K arl Becker, ®r.«^ng.: R ö n tg e n o g r a ­

p h is c h e  W e r k s to f f p r ü f u n g .  Bestimmung von Kristall- und 
Deform ationsstruktur, Materialdiagnostik. Mit 76 Abb. Braun­
schweig: Friedr. Vieweg & Sohn, Akt.-Ges., 1929. (2 Bl., 100 S.) 
8°. ? fljH . (Sammlung Vieweg. H. 97.) — In halt: Allgemeine 
Grundlagen (der Röntgenphysik und der Kristallographie);

Strukturbestim m ungen m it monochromatischem Röntgenlicht; 
Strukturbestim m ung m it vielfarbigem R öntgenlicht; Raumgruppe 
und S truk turfak tor; Verwendbarkeit der einzelnen röntgeno­
graphischen Verfahren; diagnostische erkstoffuntersuchung.

Physikalisch-chemische Gleichgewichte. A tom i Osawa und 
Shujiiô Iwaizum i: R ö n tg e n u n te r s u c h u n g e n  v o n  E isen -  
S t i c k s to f f - L e g ie r u n g e n .  Nachweis der Verbindungen Fe4N 
und Fe2N im System Eisen-Stickstoff. G itterkonstanten . Dichte. 
Atomanordnung. Durchmesser des Stickstoffatom s 1,26 A. 
|Z. K rist. 69 (1928) Nr. 1/2, S. 26/34; nach Phys. Ber. 10 
(1929) Nr. 6, S. 468.

Erstarrungserscheinungen. F. R apatz: U e b e r  s c h ä d lic h e  
u n d  n ü tz l i c h e  W irk u n g e n  d e r  G ase  im  S ta h l.*  Der Sauer­
stoff ist die Ursache der H ärteem pfindlichkeit und der Weich­
fleckigkeit beim H ärten. Stickstoff ist innerhalb der praktisch 
vorkommenden Mengen im Stahl unschädlich, für die Einsatz­
härtung w ird er entweder für sich allein oder m it Kohlenstoff 
zusammen vorteilhaft angewendet. Die Gasentwicklung beim 
E rstarren  fördert die Bildung von kleinen K ristalliten. [Z. Metallk. 
21 (1929) Nr. 3, S. 89/93.]

Feinbau. G. Kurdjumow und E. K am insky: E in e  r ö n tg e n ­
o g ra p h is c h e  U n te r s u c h u n g  d e r  S t r u k t u r  des g e h ä r ­
t e t e n  K o h le n s to f f s ta h ls .*  Einfluß des Kohlenstoffgehaltes 
auf die Größe des Achsenverhältnisses. Param eter des tetrago- 
nalen G itters. Die tetragonale S truk tu r findet sich nicht nur 
in den äußeren, sondern auch in  den inneren Schichten gehär­
te te r Proben. Aenderung der S truk tu r ’beim Anlassen auf 100°. 
Schlüsse über die A rt des Zerfalls und die tetragonale Struktur. 
[Z. Phys. 53 (1929) Nr. 9/10, S. 696/707.]

Gefügearten. E vere tt L. Reed, S. B., In struc to r in Metallurg}1 
in H arvard  University: P h o to m ic r o g r a p h s  o f I r o n  an d  
S te e l .  W ith  a foreword by Dr. Albert Sauveur, Gordon McKay 
Professor of Metallurgy in H arvard  University. (W ith 226 fig.) 
New York: John W iley & Sons; London: Chapman & Hall.
L td., 1929. (XX, 253 p.) 8°. Geb. 20 sh. S  B =

Kritische Punkte. André Michel und Pierre Benazet: A n la ß ­
e r s c h e in u n g e n  a n  a u s t e n i t i s c h e n  S tä h le n .  S ta tt des 
einfachen y —>a-Um Wandlungseffektes zeigen einige austeni- 
tische Stähle besonders verlaufende Anlaßerscheinungen, die 
m it der Ausscheidung im A ustenit gelöster Fremdstoffe in 
Zusammenhang gebracht werden. Nach ihrer Ausfällung kann 
die y —»oc-Umwandlung erst erfolgen. Kein grundlegender Unter­
schied in beiden Fällen; nur die „passiven W iderstände“ gegen 
das E intreten  der Umwandlung sind verschieden. [Comptes rendus 
188 (1929) Nr. 13, S. 912/5.]

Sonstiges. H. v. Steinwehr und A. Schulze: N e u b e s t im ­
m u n g  d e r  i n t e r n a t i o n a l e n  e le k t r i s c h e n  W id e r s ta n d s ­
e in h e it.*  [Ann. d. Phys. 87 (1928) Nr. 22, S. 769/810.]

Fehler und Bruchursachen.
Korrosion. U e b e r  A n f re s s u n g e n  in  L o k o m o tiv k e s se ln  

u n d  ih re  V e rh ü tu n g . Kurzer Bericht über amerikanische Groß­
versuche m it sauren und basischen Speisewassern. Großer Ein­
fluß des gelösten Sauerstoffs bei basischen W assern. Ausschei­
dung des Sauerstoffs durch einen Speisewasservorwärmer beson­
derer B auart. Kostenersparnisse. [Railway Age 1928, Nr. 11: 
nach Organ Fortschr. Eisenbahnwes. 84 (1929) Nr. 5, S. 86/7.] 

Schiackeneinschlüsse. E is e n b a h n u n g lü c k  a ls  Folge 
e in e s  S c h ie n e n b ru c h e s .*  Genaue Einzelangaben. Ursache 
Schlackeneinschluß. [Organ Fortschr. Eisenbahnwes. 84 (1929) 
Nr. 4, S. 68.] Q

Sonstiges. G a s v e r g if tu n g  in  D u is b u rg . Fachliche 
Besprechung von schweißtechnischen Gesichtspunkten. [Autog. 
Metallbearb. 22 (1929) Nr. 6, S. 80/2.]

Chemische Prüfung.
Allgemeines. G ustav Thanheiser und Peter Dickens: D er 

E in f lu ß  d es S c h ü t te in s  a u f  v e r s c h ie d e n e  F ä l lu n g s ­
re a k t io n e n .*  Einfluß des Schütteins auf die Fällungen bei 
der Bestimmung von Barium , Schwefel, Kalzium, Magnesium 
und Phosphor. [Arch. E isenhüttenw es. 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. B ahr: U e b e r  d ie  P ro b e n a h m e  von 
G a se n  u n d  d ie  B e h a n d lu n g  v o n  G a sp ro b e n . [St. u. E. 49 
(1929) Nr. 10, S. 331.]

Chemische Apparate. A. W eindel: A lu m in iu m k a m m e r­
ofen  fü r die S ch w eian a ly se  b i tu m in ö s e r  S to ffe .*  Beschrei­
bung eines Laboratoriumapparates mittlerer Größe, bestehend 
aus einem langgestreckten Kammerofen aus Aluminium. Die 
verwendete Probemenge beträg t gewöhnlich 3 kg. Beschreibung

Zeüschriftenverzetchnis nebst Abkürzungen siehe 3. 149/52. -  Ein * bedeutet: Abbildungen in  der Quelle.



S p e k t r a la n a ly s e .  I. D ie  G r u n d la g e n  d e r  q u a n t i t a t i v e n  
S p e k t r a la n a ly s e .*  Fragestellung. Grundlagen der verschie­
denen Arbeitsrichtungen. Experim entelle Anordnung. Versuche 
und deren Auswertung als Beiträge zur Kenntnis der verschieden­
artigen Einflüsse. Schrifttum sübersicht. [Z. anal. Chem 76(19°9) 
Nr. 7/8, S. 260/72.]

Hilde Thurnw ald: E x p e r im e n te l l e  B e i t r ä g e  z u r  q u a n ­
t i t a t i v e n  E m is s io n s - S p e k t r a la n a ly s e .  I I .  Q u a n t i t a t i v e  
s p e k t r a l a n a l y t i s c h e  B e s t im m u n g  d es Z in k s  in  L ö su n ^  
u n d  d es M o ly b d ä n s  in  S t ä h le n  n a c h  d em  T e s t  v e r fa h re n . 
Arbeitsweise zur spektralanalytischen Bestimmung von Zink in 
Lösung und von Molybdän in  Stahl. K ritische Besprechung der 
Ergebnisse. [Z. anal. Chem. 76 (1929) Nr. 9/10, S. 335 47.] 

Brennstoffe. [K.] B unte: N e u e  M e th o d e n  d e r  B re n n -  
s to f f u n te r s u c h u n g .  Ergänzung der üblichen unzulänglichen 
Laboratorium sverfahren durch folgende Bestimmungen: Kegel­
schmelzpunkt und Schmelzkurven der Asche. Blähprobe, Back- 
vermögen, Verkokungswärme, Anteil an  koksbildenden Bestand­
teilen bei der Verkokungsprobe, Heizwertzahl der flüchtigen 
Bestandteile oder der Schweianalyse sowie Reaktionsfähigkeit 
des Verkokungserzeugnisses. W eiter w ird bei der E lementaranalyse 
der überwiegend anorganische Schwefel ganz ausgeschaltet. 
Kurze Besprechung der verschiedenen Arbeitsweisen. [Gas 
Wasserfach 72 (1929) Nr. 6. S. 124/7.]

J .  W. W hitaker: S c h n e llb e s t im m u n g  v o n  S t ic k s to f f  
in  K o h le . Nachteile der üblichen Kjeldahl-Bestimmung. 
Bestimmung durch Oxydation der Kohle m it konzentrierter 
Schwefelsäure und K alium perm anganat. Kolorimetrische Be­
stimmung des gebildeten Ammoniaks m it Neßlerschem Reagens. 
Beschreibung der Arbeitsweise. [Fuel 8 (1929) Nr. 3, S. 145.] 

Gase. H. Bach: D ie  B e s t im m u n g  g e r in g e r  M en g en  
S c h w e fe lw a s s e rs to f f  in  G asen .*  Kolorimetrische Bestim­
mung des Schwefels un ter Verwendung einer 2 1 fassenden Gas­
sammelflasche mit anschließendem Zehnkugelrohr. Erforderliche 
Reagenzien. [Gas W asserfach 72 (1929) Nr. 7. S. 154 5.]

G. Neumann und F. S trähuber: P r a k t i s c h e  R i c h t ­
l in ie n  fü r  g a s a n a ly t i s c h e  U n te r s u c h u n g e n .*  Einrichtung. 
Fehlerquellen und H andhabung von Orsat-Apparaten. Apparate 
für exakte Gasanalyse. Selbsttätige Gasanalysenapparate. 
Geräte und Leitungsanlagen zur Entnahm e von Gasproben. 
Bewertung der Ergebnisse. [Arch. Eisenhüttenwes. 2 (1928 29) 
Nr. 9. S. 557/74 (Gr. D : M itt. W ärm estelle 123).]

R oland W asm uht: U e b e r  d ie  B e s t im m u n g  d e r  o x y -  
d is c h e n  E in s c h lü s s e  in  E is e n  u n d  S ta h l  a u f  r ü c k s t a n d s ­
a n a ly t is c h e m  W eg e  d u r c h  C h lo ra u f s c h lu ß .  (Mit 26 Abb.) 
Düsseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1929. (16 S.) 4°. — 
Aachen (Techn. Hochschule), (Dt-Xytig.-Diss. S B S

Sonstiges. R. W asm uht: K o lo r im e t r ie  m it  H ilfe  des 
E in ta u c h k o lo r im e te r s .*  Beschreibung des Duboscq-Kolori- 
meters und seiner Wirkungsweise. Ausführung einer Bestimmung. 
[Chem. Fabrik  1929, Nr. 4, S. 37/8.]

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

Kobalt. G. A. B arbieri: N e u e s  V e r f a h r e n  z u r  v o lu ­
m e tr is c h e n  B e s t im m u n g  d e s  K o b a l ts .  Oxydimetrische 
Bestimmung des K obalts auf Grund der R eaktion der Kobalti- 
n itrite m it N atrium bikarbonat. Na, Mg. Mn, Zn. Ni, Erdalkalien 
und Phosphate stören  im Gegensatz zu Fe und NH4 nicht. Ana­
lysengang. [A tti R. Accad. Lincei Rend. 8 (1928) S. 405/8; nach 
Chem. Zentralbl. 100 (1929) Bd. I , N r. 10, S. 1241.]

Titan. H. Brintzinger und  W . Schieferdecker: D ie  p o te n -  
t io m e tr i s c h e  B e s t im m u n g  d es T i t a n s  in  G e g e n w a r t 
a n d e re r  M e ta l le ,  in s b e s o n d e r e  v o n  E isen .*  Potentio- 
metrische Bestimmung des T itans auf Grund der Reduktion 
von vierwertigem zu dreiwertigem T itan  durch Chromchlorür- 
lösung. Bestimmung von T itan  und Kupfer sowie T itan  und Eisen 
nebeneinander. [Z. anal. Chem. 76 (1929) Nr. 7/8, S. 277 80.]

W ärm em essung, -m eßgeräte und -regier. 
Wärmeübertragung. H elm uth H ausen: W ä r m e a u s ta u s c h  

in R e g e n e ra to re n .*  [Z. V. d. I. 73 (1929) Nr. 13, S. 431/3.]

Sonstige M eßgeräte und Regler.
Zeit-und Geschwindigkeitsmesser. H. Steuding: B e s c h le u ­

n ig u n g s m e s s e r  v o n  G a litz in .*  [Z. V. d. I. 73 (1929) Nr. 8, 
S. 263.]

Techn. 23 (1929) Nr. 7, S. 212 4.]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.
Allgemeines. H ans M elhardt, Ingenieur: D ie  W a n d ­

s tä r k e n b e r e c h n u n g  d r u c k b e a n s p r u c h te r  G e fä ß e  a u s  
S c h w e iß s ta h l ,  F l u ß s t a h l - ,  K u p f e r -  u n d  A lu m in iu m ­
b le c h  im  A p p a r a te b a u .  Mit Berücksichtigung der W erk­
stoff- und Bauvorschriften für Landdampfkessel vom Oktober 
1926, ihres Nachtrages vom April 1927 und der hierzu vom 
Deutschen Dampfkesselausschuß herausgegebenen Erläuterungei . 
Mit 10 Abb., 2 Diagrammen und 17 Tab. im Text und auf 15 Taf. 
Leipzig: O tto Spamer 1929. (61 S.) 8 “. 7 JIM , geb. 8,50 JIJI. 
Aus: „Chemische A pparatur" 1928. (Monographien zur Che­
mischen A pparatur. Begründet von Dr. A. J . Kieser. Hrsg. 
von Berthold Block. Bd. 6.) S B 5

Johann Jasehke. Ing., Oberingenieur der W aagner B ii" 
A.-G., Graz: D ie  B le c h a b w ic k lu n g e n .  Eine Sammlun_ 
praktischer Verfahren. 7., umgearb. Aufl. Mit 312 Abb. im 
Text und auf 1 Taf. B erlin: Julius Springer 1929. (2 Bl., 95 S.) 8“. 
3,20 J l.lt. =  B S

Eisen und Stahl. F a c h  w e rk  in  R o h re n .*  Beschreibung 
der B auart S tift, bei der die Rohrenden zur Verbindung flach 
gepreßt werden, m it ringförmigen Vorsprüngen, die in  en t­
sprechende Bohrungen der Knotenbleche greifen. Gewichts- 
erspam is des Rohrfachwerkes gegenüber Profileisen angeblich 
40 bis 50 % . [Z. V. d. I. 73 (1929) Nr. 6. S. 200.]

S ta h l  im  S p o rt.*  Das Stahlhaus als Jugendherberge. 
Schwimmende Stahlbauten für Hygiene und Sport. Das zusam ­
menlegbare Stahlhaut boot. Anlagen für Schwimmbäder in 
Stahlkonstruktionen. Stahleinrichtungen für K lubhäuser und 
Sportstätten . Stahl im Bergsport. Auf der Rennbahn. Draht 
unentbehrlich für Sportplätze. (Stahl überall 1 11928t Nr. 11 12. 
S. 1/32.]

D er S ta h lb a u .  Auszug aus dem Vortrag von Professor 
Gropius auf der Frühjahrsmesse Leipzig. [Der S tahlbau 2 (19291 
Nr. 7, S. 84.]

H a l le  „ S ta h lb a u “  a u f  d e r  L e ip z ig e r  B a u m e sse .*  
Die Entwicklung des Stahlbaues. Brücken in früherer Zeit. 
Forschung und Prüfung. Vorschläge der S tahlskelettbauw ele. 
[Stahl überall 2 (1929) Nr. 3. S. 1 11.]

D ie  S ta h lb a u w e is e  f ü r  S ie d lu n g s -  u n d  s t ä d t i s c h e  
B a u te n  u n te r  V e rw e n d u n g  v o n  v e r z in k te n  S t a h ld a c h ­
p f a n n e n  u n d  a n d e r e n  B e d a c h u n g s a r te n  a u s  S ta h l.*  
[Stahl überall 2 (1929) Nr. 4. S. 1 24.]

Emil Strassberg: G a s b e to n  u n d  S t a h l s k e l e t t  im  W o h ­
n u n g sb a u .*  [Bauing. 10 (1929) Nr. 12, S. 210/3.]

Alwin W eiss: L e i t e r g e r ü s t e  im  S ta h lh o c h b a u .*  [Der 
Stahlbau 2 (1929) Nr. 7, S. 73/5.]

S ta h l  ü b e r a l l .  Hrsg. von der Beratungsstelle für S tah l­
verwendung, Düsseldorf, Stahlhof. Sonderausgaben. [S ta h l  
im  B a u -  u n d  W o h n u n g sw e se n .]  (Düsseldorf: Industrie- 
Verlag und Druckerei, A.-G.) [1929.] (G etr. Pag.) 8®. —  Der 
Sammelband um faßt folgende Sonderausgaben: Admi-Stahl- 
küchen; A lba-Stahlküchen; S tah l in  der A rchitektur; Verwen­
dung von S ta h l  f ü r  sc h w e re  B e tr ie b s b ö d e n ;  S t a h l ­
h ä u s e r ;  S ta h lm ö b e l  für Haus und Heim ; S t a h l s t r e c k ­
m a s te n ;  S ta h lv e r w e n d u n g  b e i w ä r m e te c h n is c h e n  E i n ­
r i c h tu n g e n  f ü r  S ie d lu n g s b a u te n .  S B S

Schlackenerzeugnisse. R o lle d  S la g  a n d  T r a f f ic - B o u n d  
R o a d s . Cleveland, Ohio, (937 Leader B ldg.); N ational Slag 
Association, April 1929. (42 p.) 8®. —,25 $. (Symposium No. 15. 
[prepared by the] N ational Slag Association.) S B S

Sonstiges. Hans Schmuckler: W a n d - F ü l lb a u s to f f e  fü r  
S t a h l s k e l e t t b a u te n .*  [Z. V. d. I. 73 (1929) Nr. 12, S. 385/92.]

Normung und Lieferungsvorschriften. 
Allgemeines. D ie  M ö g lic h k e i t  e in e r  R a t io n a l i s i e r u n g  

d e r  N o r m u n g s a r b e i te n .  [Sparw irtsch. 7 (1929) Nr. 2, S. 80 2.] 
Nonnen. O tto  Sehliewiensky: A m e r ik a n is c h e  N o rm e n  

f ü r  G ie ß e r e ir o h e is e n ,  G ra u g u ß , T e m p e rg u ß  u n d  S t a h l ­
fo rm g u ß .*  Ausführliche Uebersetzung der amerikanischen 
Normen. [Gieß. 16 (1929) Nr. 12, S. 267/74.]

A. Riebold: U e b e r  F o rm k a s te n n o rm u n g .*  Vorschlag, 
die Entfernung der Führungsstifte  bei den Form kasten zu norm en 
zugleich m it den L ochm itten der Form m aschinenplatten. 
[Gieß. 16 (1929) Nr. 11, S. 249/54.]

Lieferungsvorschriiten, V o r s c h r i f te n b u c h  d e s  V e r b a n ­
d e s  D e u ts c h e r  E le k t r o te c h n i k e r .  Hrsg. durch das General-

der Arbeitsweise und Bedienung. [Brennstoff-Chem. 10 (1929) Strommeßgeräte. W. Pfanhauser: N e u e ru n g e n  a u f  dem
^ r ‘ t ’ ■*■ G e b ie te  d e r  G a lv a n o te c h n ik .*  Prüfung der Strom dichte

Spektralanalyse. Hilde Thurnwald und Gustav F. H üttig : in galvanischen Bädern. Das Nickel-Chrom-Verfahren. fWerkst.-
E x p e r im e n te l le  B e i t r ä g e  z u r  q u a n t i t a t i v e n  E m is s io n s -
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Sekretariat des YDE. 16. Aufl. Nach dem Stande am 1. Januar
1929. Berlin: Julius Springer 1929. (IX , 910 S.) 8°. Geb. 16 J lJ l^  
m it Daumenregister 18,60 JIM- m  B “

Betriebsw irtschaft und Industrieforschung.
Betriebsführung. K u rt Laue: S a m m e lh e r ic h t  ü b e r  d ie  

S tu d ie n  z u r  „ f l ie ß e n d e n  F e r t ig u n g “ u n d  A r b e i t s b in ­
d u n g . Meinungen und Urteile von W issenschaftern und Inge­
nieuren. Schrifttumsauswertung, insbesondere über Ertrag und 
Leistungsabstimmung. [Ind. Psychotechn. 6 (1929) Nr. 1/2, 
S. 66/75.]

D ie  L o c h k a r te .  Grundlagen und Anwendungsgebiete, 
e rläu tert an einer Reihe von Einzelbeispielen aus der Eisen- und 
Stahlindustrie. (Mit Vorwort von Peter van Aubel.) Hrsg. vom 
Ausschuß für Rechnungswesen des Vereins deutscher E isenhütten­
leute. Mit 95 Abb. Düsseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1929. 
(91 S.) 8°. 10 JIM. " B B S

Betriebstechnische Untersuchungen. Otto Cromberg: B e ­
t r i e b s w i r t s c h a f t  im  S ta h lw e rk .*  [St. u. E. 49 (1929) Nr. 12, 
S. 398/400.]

G. Veit: B e t r i e b s w i r t s c h a f t l i c h e  U n te r s u c h u n g  in  
e in e r  T h o m a ss c h la c k e n m ü h le .*  [St. u. E. 49 (1929) Nr. 10, 
S. 333/4.]

Carl W irtz: D e r B e tr ie b s v e rg le ic h  in  I n d u s t r i e ­
b e tr ie b e n . [Betriebswirtsch. Rdsch. 6 (1929) Nr. 3, S. 57/9.] 

Zeitstudien. G ru n d la g e n  fü r  A rb e i ts v o rb e re i tu n g .  
Z e i t s tu d ie n .  Hrsg. vom Ausschuß für Handarbeit beim AWF. 
(Mit 186 Bildern und 1 Taf.) Berlin: Beuth-Verlag, G. m. b. H., 
(1929.) (V III, 202 S.) 8°. Geb. 9 JIM. -  B =

Psychotechnik. Hans Rupp: D as A u fg a b e n g e b ie t  u n d  
d ie  l e t z te n  Z ie le  d e r  P s y c h o te c h n ik .  Eignungsprüfung 
und Anlernling. Menschenführung. [Techn. Erziehung 4 (1929) 
Nr. 3, S. 21/4.]

J .  Dilger: Z u r W irk u n g s g ra d b e s t im m u n g  v o n  E ig ­
n u n g s p rü fu n g e n  a l le r  A rt.*  [Ind. Psychotechn. 6 (1929) 
Nr. 1/2, S. 53/6.]

Eugen Oberhoff: D ie  n e u e re  E n tw ic k lu n g  d e r p sy c h o -  
te c h n is c h e n  B e g u ta c h tu n g . Massen- und Einzelauslese. 
Beschreibung der heute üblichen Prüfverfahren bei der Einzel­
auslese: Vorauslese, Einheitsprüfung, Arbeitsbilder, Prüfgeräte, 
Arbeitskurven, Prüfverfahren. [Arch. Eisenhüttenwes. 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: D ie  A u fg a b e n  d e r  p s y c h o te c h n is c h e n  
A r b e i ts - R a t io n a l is ie r u n g .  [Psychotechn. Z. 3 (1928) Nr. 6, 
S. 165/82; 4 (1929) Nr. 1, S. 17/9.]

L. Seil: A b h ä n g ig k e i t  d e r  p s y c h o te c h n is c h e n  E ig ­
n u n g  vom  L e b e n s a l te r .  Feststellung eines starken Einflusses. 
[Psychotechn. Z. 4 (1929) Nr. 1, S. 8/9.]

F. Schürholz: V on d e r  P s y c h o te c h n ik  ü b e r  A r b e i t s ­
p ä d a g o g ik  z u r  M e n sc h e n fü h ru n g . [Technische Erziehung 4 
(1929) Nr. 1, S. 3/4.]

Selbstkostenberechnung. A rth. Jores: D ie  S e lb s tk o s te n  
a ls  G ru n d la g e  d e r  W a re n b e w e r tu n g . [Betriebswirtsch. 
Rdsch. 6 (1929) Nr. 3, S. 66/8.]

W alter Rahm : D ie  B e h a n d lu n g  d e r  S o n d e rk o s te n  in  
d e r  i n d u s t r ie l le n  S e lb s tk o s te n b e re c h n u n g .  [Betriebs­
wirtsch. Rdsch. 6 (1929) Nr. 3, S. 68/9.]

Y e a r  B o o k  1928 [ o f th e ]  N a t io n a l  A s s o c ia t io n  o fC o s t  
A c c o u n ta n ts .  Proceedings of the  N inth I n t e r n a t io n a l  C o st 
C o n fe re n c e  a t the  Hotel Commodore, New York, June 12, 13, 
14, 15, 1928. New York City (26 W est 44th Street): (Selbstverlag 
1928). (X X III, 470 p.) 8°. Geb. 3 S. B B S

Sonstiges. Johannes W arlitz: R e g is t r a tu r p la n  fü r  B erg - 
u n d  H ü t te n w e rk e .  [Z. Betriebswirtsch. 6 (1929) Nr. 3, S. 223 
bis 230.]

W irtschaftliches.
Allgemeines. Tiessen, E rnst, Prof. D r.: D e u ts c h e r  W i r t ­

s c h a f t s a t l a s .  Hrsg. vom Reichsverband der Deutschen Indu­
strie. Mit einem Geleitwort von Generaldirektor Dr. Albert 
Vogler. Berlin (SW 61): Reim ar Hobbing. gr.-2°. (XX S., 
51 K arten.) [1929.] — Mit den 51 K arten liegt bisher nur etwa 
ein D rittel des Gesamtwerkes vor. W ir werden auf den Inhalt des 
Atlasses näher eingehen, sobald er vollständig ist. S  B B

Außenhandel. S t a t i s t i k  d e r  i n d u s t r ie l le n  A u s fu h r  
D e u ts c h la n d s  in  d e n  J a h r e n  1925 b is  1928. [Hrsg.:] Reichs­
verband der Deutschen Industrie. Berlin (W 10, Königin-Augusta- 
Straße 28): [Selbstverlag des Herausgebers] März 1929. (19 S.) 
4°. 3 JIM.. B B S

Einzeluntersuchungen. M as Schlenker: D as  h e u t ig e  LTn te r -  
n e h m e r tu m . [St. u. E. 49 (1929) Nr. 10, S. 326/8.]

D ie  V o rg ä n g e  im  i n t e r n a t i o n a l e n  E is e n e rz b e rg b a u .  
[St. u. E. 49 (1929) Nr. 12, S. 413.]

Eisenindustrie. R. D ürrer: U e b e r  S ü d a m e r ik a s  E is e n ­
in d u s t r ie .  [St. u. E. 49 (1929) Nr. 12, S. 415.]

Verbände. 25 J a h r e  S ta h lw e r k s v e r b a n d .  [St. u. E. 49 
(1929) Nr. 10, S. 313/5.]

Otto. H o ltz : I n t e r n a t i o n a l e  R o h s ta h lg e m e in s c h a f t  
u n d  - W ir t s c h a f t  in  E u ro p a . (Osnabrück,) Februar 1928: 
(J. G. Kisling.) (60 S.) 8». 3,50 JIM . S  B S

O r g a n is a to r i s c h e r  A u fb a u  d es R e ic h s v e r b a n d e s  d er 
D e u ts c h e n  I n d u s t r i e .  Nach dem Stande vom 1. März 1929. 
Berlin: Selbstverlag des Reichsverbandes der Deutschen Industrie
[1929]. (247 S.) 4°. 6,50 JIM. B B S

J a h r e s b e r i c h t  [der] G e s a m tv e r e in ig u n g  d e r  W eiß - 
u n d  S c h w a rz  b le c h  v e r a r b e i t e n d e n  I n d u s t r i e n ,  e. V., 1928. 
Berlin-Charlottenburg (2,H ardenbergstraße 3): [Selbstverlagl929.] 
(63, X X I S.) 4°. — Der Bericht se tz t im ersten und d ritten  Teil 
die B erichterstattung des Vorjahres — vgl. St. u. E. 48 (1928) 
S. 567 — für das neue Ja h r  fort. Aus den im zweiten Teil ab­
gedruckten Aufsätzen seien hier nur genannt: „Zweck und Ziel 
der P r ü f u n g  v o n  F e in b le c h e n “ , von W illy Aum ann (S. 45/7), 
„Ziel und Grenzen der N o rm u n g  (in  d e r  B le c h  v e r a r b e i t e n ­
d e n  I n d u s t r i e ) “ , von Generaldirektor Dr. E. Brennecke (S. 
48/9), und „ E i s e n v e r a r b e i t e r  u n d  A u s n a h m e ta r i f - S y ­
s te m  d e r  R e ic h s b a h n “ , von Generaldirektor Conrad Meurer 
(S. 57/9). “ B S

Wirtschaftsgebiete. Friedrich Seebass, D r., Wissenschaftlicher 
Assistent am Geographischen In s titu t der U niversität Greifswald: 
B e rg s la g e n . Versuch einer kulturgeographischen Beschreibung 
und Umgrenzung. Braunschweig, Berlin, H am burg: Georg Wester­
m ann 1928. 8°. 45 JIM . — T. 1: T ext. (Mit 8 Abb. auf 2 Taf.) 
(X II, 339 S.); T. 2: Tabellen und K arten  (14 Tab., 5 Karten). 
(Nordische Studien. Hrsg. vom Nordischen In s ti tu t der Universi­
t ä t  Greifswald. 9.) B B S

Handels- und Zollpolitik (Zolltarife). F. Baare: D ie Z o ll­
p o l i t i k ,  d ie  p r o t e k t io n i s t i s c h e  V e r w a l tu n g s p o l i t ik  u nd  
S u b v e n t io n s p o l i t ik  d e r  r e p a r a t i o n s b e r e c h t ig t e n  L ä n ­
d e r. Reparationszahlungen können nur durch Ausfuhrüberschuß 
finanziert werden. Die Zoll- und H andelspolitik, die protektio­
nistische Verwaltungspolitik und die Subventionspolitik der 
reparationsberechtigten Länder wirken absatzsperrend für die 
deutsche Eisenausfuhr. Sie stehen im Gegensatz zu den Empfeh­
lungen der Genfer W eltwirtschaftskonferenz. [St. u. E. 49 (1929) 
Nr. 12, S. 395/8.]

V e rs a n d -  u n d  Z o l lv o r s c h r i f t e n  im  V e rk e h r  m it  dem 
A u s la n d . 6., nach dem neuesten Stande bearb. Aufl. Im Auf­
träge der Bergischen Industrie- und Handelskam mer zu Remscheid 
zusammengestellt und bearbeitet von der Zollauskunftsstelle der 
Handelskammer. Remscheid (1929): G ottl. Schmidt. (164 Bl.) 
4°. 5 JIM.. — Die 5. Aufl. des Buches —  vgl. St. u. E. 48 (1928) 
S. 283 — w ar durch zahlreiche N achträge m it den inzwischen 
eingetretenen Aenderungen unübersichtlich geworden; diesen 
neuen Bestimmungen trä g t die vorliegende Bearbeitung des 
Buches Rechnung. B B S

Verkehr.
Eisenbahnen. V e r s c h o n t  e n d lic h  d ie  R e ic h s b a h n  m it 

n e u e n  P e r s o n a l la s te n .  [St. u. E. 49 (1929) Nr. 13, S. 453/4.] 
Z u r  v o r ü b e rg e h e n d e n  z e h n f a c h e n  E rh ö h u n g  des 

W a g e n s ta n d g e ld e s  b e i d e r  R e ic h s b a h n .  [St. u. E. 49 (1929) 
Nr. 10, S. 342/3.]

Soziales.
Allgemeines. Josef W inschuh: D as so z ia le  D o p p e lg e s ic h t 

d e r  R a t io n a l i s i e r u n g .  Die Zunahme der Sozialunkosten 
fördert die Rationalisierung, schafft aber auch neue sozialpolitische 
Aufgaben. Bevölkerungspolitische Grenzen der Rationalisierung. 
Notwendigkeit, den seelischen Verlust der Arbeiter infolge mecha­
nisierter Arbeit durch Besserung der Lebenshaltung auszugleichen. 
[Magazin der W irtschaft 5 (1929) Nr. 11, S. 394/8.]

J . H aßlacher: G e d a n k e n  z u r  d e u ts c h e n  S o z ia lp o lit ik . 
[St. u. E. 49 (1929) Nr. 11, S. 358/61.]

Löhne. Ferdinand Tönnies: A r b e i t s lo h n  u n d  Z w angs­
s c h ie d s s p ru c h .  Entgegnung auf den Aufsatz von Prof. Weber 
über den Arbeitslohn in Heft 4 der Soz. P rax . vom 24 Jan. 1929. 
[Soz. Prax. 38 (1929) Nr. 11, S. 249/55.]

Unfallverhütung. E. K othe: S ic h e r h e i t  im  B e trie b .*  [Z. 
V. d . i .  73 (1929) Nr. 8, S. 241/6.]

R. Loch: S ta u b e x p lo s io n e n .  [Z. V. d. I. 73 (1929) Nr. 8, 
S. 247/9.]
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Fr. R itzm ann: R a t io n a l i s i e r u n g  u n d  A r b e i ts u n f ä l le .  
Unfallverhütung, ein wesentliches Elem ent der Rationalisierung 
[Soz. Prax. 38 (1929) Xr. 9. S. 207,10.]

K . Seesemann: T h e o r ie  d e r  S c h u tz w e r b u n g  m it  U n f a l l ­
b i ld e rn  u n d  d ie  s ic h  d a r a u s  e rg e b e n d e n  S c h lu ß f o lg e ­
ru n g e n  f ü r  ih r e  V e rw e n d u n g .*  [Glückauf 65 (1929) X r= 8
S. 253 63.]

Bildung und Unterricht.
Allgemeines. T orsten A lth in : D a s  t e c h n is c h e  M useum  

u n d  d e r  t e c h n i s c h e  U n t e r r i c h t .  In  der Versammlung der 
„Teknolog förening“ vom 5. März 1929 wurde die Frage untersucht, 
inwieweit das technische Museum zur U nterstützung bzw. E r­
gänzung des technischen U nterrichts herangezogen werden kann 
[Tekn. Tidskrift 59 (1929) Xr. 11, S. 154 6.]

Arbeiterausbildung. H. K oblanck: B e tr i e b s e r f a h r u n g e n  
zu r  F ra g e  d e r  A n le rn u n g . [Ind. Psvchotechn. 6 (1929) Xr 1 2
S. 21/5.]

W. Moede: R ic h tu n g e n  u n d  E n tw ic k lu n g s s tu f e n  d e r  
in d u s t r i e l l e n  A n le rn u n g  u n d  S c h u lu n g . Grundsätze für

E inrichtung. Führung von Betriebsanlernstellen. [Ind. Psyeho- 
techn. 6 (1929) Xr. 1/2, S. 11/21.]

Hochschulausbildung. H arvey X. D avis: D ie  id e a le  I n g e ­
n ie u r a u s b i ld u n g .  [Mech. Engg. 51 (1929) X r. 2. S. 130 2.] 

Albert Frieder: D ie  S p e z ia l is ie r u n g  d es I n g e n ie u r s .  
[Schweiz. Bauzg. 93 (1929) Xr. 12, S. 143 4.]

J .  H anner: P r a k t i k a n t e n  u n d  W e r k s tu d e n te n .  M it­
wirkung der E lektrokraftw erke in  der Ausbildung. [E lektrizitäts- 
wirtsch. 28 (1929) X r. 478, S. 146 8.)

D ie  n e u e n  e l e k t r o t e c h n i s c h e n  I n s t i t u t e  d e r  T e c h ­
n is c h e n  H o c h s c h u le  B ra u n s c h w e ig .  (Mit 61 Bildern.) 
(Braunschweig 1929: Georg W esterm ann.) (130 S.) 8*. 5 B S

Sonstiges. Bruno Schwarze. T x .'J ttg .. Geh. B aurat, Reichs­
bahndirektor: D ie  P e r s o n a la u s b i ld u n g  b e i  d e r  D e u ts c h e n  
R e ic h s b a h n .  E in  Handbuch, bearbeitet un ter M itwirkung von 
Reichshahnra t Dr. Couve. Mit 92 Abb., 23 Taf. und den am tlichen 
Lehrplänen. Berlin: Verlag der Verkehrswissenschaftlichen Lehr­
m ittelgesellschaft m. b. H . bei der Deutschen Reichsbahn 1928. 
(X X II. 742 S.) 8». Geb. 20 X.H . S B S

Statistisches.
Die Ruhrkohlenlörderung im März 1929.

Im  Monat März 1929 wurden insgesamt in  25 Arbeitstagen 
10 055 2531 K o h le  gefördert gegen 9 066 9811 in 24 Arbeitstagen 
im Februar 1929 und 10 857 8441 in 27 Arbeitstagen im März 1928. 
A r b e i ts tä g l ic h  betrug die Kohlenförderung im März 1929 
402 210 t  gegen 377 791 tim  Februar 1929 und 402142tim  März 1928.

Die K o k s e rz e u g u n g  des Ruhrgebietes stellte sich im März 
1929 auf 2 813 653 t  ( tä g l ic h  90 763 t) ,  im  Februar 1929 auf 
2 392 355 t  (täglich 85 441 t) . im März 1928 auf 2 547 928 t  (täg­
lich 82 191 t). Auf den Kokereien wird auch Sonntags gearbeitet.

Die B r i k e t t h e r s t e l l u n g  h a t im März 1929 insgesamt 
346 770 t  betragen ( a r b e i t s tä g l ic h  13 871 t)  gegen 332 006 t 
(13 8341) im Februar 1929 und 305 389 t  (11 3111) im März 1928.

Die Gesamtzahl der b e s c h ä f t ig t e n  A r b e i te r  stellte sich 
Ende März 1929 auf 367 656 gegen 365 778 Ende Februar 1929 
und 396 306 Ende Marz 1928.

F e ie r s c h ic h te n  wegen Absatzmangels waren im März 
nicht zu verzeichnen.

Die B e s tä n d e  a n  K o h le n , K o k s  u n d  P r e ß k o h le  
(das sind die auf Lager, in  W agen, in  Türm en und in  Kähnen 
einschließlich Koks und Preßkohle in Kohle umgerechnet) stellten 
sich Ende März 1929 auf rd. 1,72 M ill. t  gegen 2,53 Mill. t  Ende 
Februar 1929. In  diesen Zahlen sind die in  den Syndikatslagem  
vorhandenen verhältnism äßig geringen Bestände einbegriffen.

In  der nachfolgenden Aufstellung is t die Kohlenförderung 
des Ruhrgebietes in  den drei ersten M onaten dieses Jahres im 
Vergleich m it dem Jahre  1928, dem ersten Xachkriegsjahre 1919 
und dem letzten  Vorkriegsjahre 1913 enthalten. Die arbeitstäg­
liche Förderung is t in  K lam m em  gesetzt.

Monat

1913 I 1919 1928 1 1929 
Sch ich tdauer u n te r  Tage (einsch l. E in- u. A usfahrt) 

8 h  b is 31.3.
7 y , h  vom

8 yt  h  1. b is  8. 4. 8 h  8 h 
7 h  s e it  9. 4. 

t  t  | t  t
J an u a r  . 9 786 005 6 263 070 10 895 342 l'J 129 038

(389 493) (248 042) (491 769) (389 578)
F eb ru ar................. 9 194 112 5 430 776 10 031 212 9 066 981

(383 088) (226 282) (401 248) (377 791)
März 9 181 430 6 299 591 10 857 844 i 10 055 253 !

(382 560) (242 292) (402 142) (402 210)
A p r il ..................... 9 969 569 2 132 607 9 053 128

(383 445) (88 859) (393 614)
M a i ................. 9 261 448 5 826 873 9 0S7 122

(3S1 915) (233 075) (363 485) ;
J u n i ..................... 9 586 385 5 607 977 8 893 277

(383 455) (241 203) (359 324)
J u l i ..................... 10 150 347 6 696 813 9 418 920

(375 939) (248 030) (362 266)
A u g u s t................. 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) I
O ktober . . . . 9 895 090 6 945 901 10 185 513

(366 484) (257 256) (377 241)
N ovember. . . . 8 932 276 6 172 248 9 930 016

(386 261) (265 473) (366 360)
Dezember . . . 9 101 858 6 471 130 8 865 909

(377 279) (266 851) (379 290) i
J  anuar-D ezeniL ti* > 114 529 928 71 155 612 114 577 0502)

(379 710) (236 397) (377 9S62)

Die Roheisen- und Flußstahlgewinnung des Saargebietes im 
Monat März 1929.

Xach den statistischen Erhebungen der Fachgruppe der 
Eisen schaffenden Industrie  im Saargebiet ste llte  sich die R oh­
eisen- und Flußstahlgewinnung des Saargebietes im Monat März 
1929 wie folgt:

S ta n d  d e r  H o c h ö fe n

*) Die Jahreszahlen sind durch besondere Erhebungen nach­
träglich berichtigt, so daß die A ufrechnung der einzelnen Monats­
zahlen nicht die Summe ergibt. *) Vorläufige Zahlen.

xvn.„

1929
V or­

h an d en

In
B etrieb
befind- däm p ft 

lieh

In  A ns- ; Zum  
bessernng  A nblasen  

befind- j fertig - 
lich  ' s te h e n d

L ei­
s tu n g s­

fäh ig k e it : 
in  24 h  

*
Ja n u a r . 31 26 — 4 1 6120
Februar . 31 26 — 4 1 6120
März . . 31 27 -

2  i — 6120

R o h e is e n u e w in n u n z

1929
G ießere i­
roheisen

t

G uß w aren  
1. Schm el­

zung  
t

T hom as-
roheisen

t

R oheisen
in sg esam t

t

Jan u ar . 
Februar . 
März . .

16 900 
13 100
17 550

151 981 
134 085 
156 891

168 881 
147 1851) 
174 441

F lu ß s ta h ls e w in n u n g

1929

Bohblöcie S tah lguß
F luß ­
s ta h l
in s ­

gesam t

t

Thom as-
s tah l-

t

— ® A *

I P "
t

E lek t ro- 
s ta h l-

t

ba­
s ischer

t

sau re r

t

Januar . 137 893 43 847 1090 513 183 343
Februar . 117 596 41 658 1092 368 1 160 714
März . . 134 390 42 679 1370 466 178 905

x) Berichtigte Zahl.

Die Leistung der Walzwerke im Saargebiet im März 19291 .

J a n u a r
1929

t

F e b ru a r
1929

t

M ärz
1929

t

H albzeug , zum  A bsa tz  b e s tim m t 14 184 12 494 11 325
| E ise n b ah n o b erb au s to ffe  . 24 206 10 423 I 16 249

F o rm e ise n  (ü b e r 80 m m  H ö h e ) a n d  
U n i v e rsa le isen  . . . . 20 701 23 361 26 983

S tabe isen  u n d  k le ines F o rm eisen  u n te r  
80 m m  H ö h e fg .g . . 42 549 37 825 44 921

B ande isen  . . . 11 763 ! 10 188 10 798
W a lzd rah t . . . 16 188 13 436 14 377 !
G rob-, M itte l- , F e in b lech e  u n d  W eiß­

b leche 16 092 15 079 13 059
R ö h ren  (gew alz t, n ah tlo se  u n d  ge­

sch w eiß te ) ............................................... *) 7 251 i ^  6 600 *) 6 585
, R o llendes  E i s e n b a h n z e u ? ................... — — —
1 S c h m i e d e s tü c k e ...................................... 364 331 302

A ndere F e r t i g e r z e u g n i s s e ................... — — —

In sg esam t i 153 298 ; 129 737 144 599 1

*) N ach  den  s ta t is t is c h e n  E rh e b u n g en  der F ach g ru p p e  d e r E isen  
schaffenden  In d u s tr ie  im  S aarg eb ie t. !)  Z um  T e il g esch ä tz t.
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Die Bergarbeiterlöhne in den Hauptbergbaubezirken Preußens im Jahre 1928.

Der im „ R e i c h s a n z e i g e r “ 1 ) veröffentlichten amtlichen Nachweisung der in den H a u p tb e r g b a u b e z i r k e n  P re u ß e n s  im 
Jahre  1928 verdienten Bergarbeiterlöhne entnehmen w ir folgendes:

V erfahrene
B arv e rd ien st (e insch l. V ersicherungs­

beiträge  der A rb e ite r3)
V ersicherungsbeiträge  

d e r A rbeiter

A rt und  B ezirk  des B ergbaues
Zahl der 

V ollarbeiter
S ch ich ten2) 
auf 1 V oll­

a rb e ite r
insgesam t

JC

au f eine 
verfah rene  

S ch ich t
JC

au f 1 V oll­
a rb e ite r  

JC

au f eine 
verfah rene  

Sch ich t

JC

au f 1 Voll­
a rb e ite r  

JC

S t e i n k o h l e n b e r g b a u :
48 035 313,0 95 229 868 6,33 1983 0,98 307
23 367 31G,2 45 988 990 6,22 1968 1,04 329

O berbergara tsbezirk  D o rtm u n d ....................... 319 200 311,5 851 023 393 8,56 2666 1,35 420
21052 314,2 50 629 300 7,66 2405 1,11 350

,, lin k e r  N iederrhe in  ........................... 14 717 314,5 39 774 110 8,59 2703 1,25 394

2319 1,08 35245 318 325,6 105 827 722 7,13
L in k s rh e in is c h ...................................................... 14 019 326,3 36 258 304 7,93 2586 1,07 350

1,118 393 310,1 17 884 117 6,87 2131 346
N assau  u n d  W e tz la r ......................................... 3 524 311,0 6 438 746 «,88 1827 0,97 302

l ) N r. 83 vom  10. A pril 1929. 2) E insch ließ lich  Schichten fü r  ETeberarbeiten. 3) E n tsp r ic h t dem  v e rd ie n te n  re in en  L ohn , d. h . Leistungslohn 
zuzüglich  a l le r  Zuschläge fü r U eberarbe iten  sowie des H ausstands- u nd  Eiindergeldes, in  dem  die V ersicherungsbeiträge  d e r A rb e ite r  e n th a lten  sind.

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

1. U nterird isch  u nd  in  Tage­
bauen, bei der A ufschließung 
und G ew innung beschäftigte 

B ergarbe ite r im  engeren 
Sinne

2. Sonstige u n te rird isch  
u nd  in  T agebauen  be­

schäftig te  A rbeiter

3. U eber Tage besch äftig te  
A rbeiter au ssch ließ lich  der 

A rb e ite rg ru p p en  4 u n d  5

4. Jugen d lich e  
m änn liche  

A rb e ite r  u n te r
5. Weibliche 

A rbeiter

A rt und B ezirk de« Bergbaues H auer Schlepper
R ep a ra tu r­

hauer
sonstige
A rbeiter

F ach ­
a rb e ite r

sonstige
A rb e ite r

16 Ja h re n

B arverd ienst je  Schicht B arve rd ienst je  S ch ich t B ar v e rd ien s t je  S ch ich t B a rv e rd ien s t je  Schicht

JC JC JC jc JC JC JC

S t e i n k o h l e n b e r g b a u :
B ezirk O b e rsc h le s ie n .................. 8,72 6,26 7,41 5,27 7,18 5,22 1,57 2.88

,, N iederschlesien  . . . . 6,99 5,62 6,59 5,69 6,15 5,52 1,84 3,15
O berbergam tsbezirk  D ortm und . 9,85 8,77 8,43 6,79 8,73 7,20 2,34 4,64
B ezirk  A a c h e n ............................ 8,71 6,96 7,68 6,36 7,48 6,28 1,89 3,79

,, lin k e r N iederrhein  . . 10,14

a) beim Ab­
raum

8,94

b) bei der 
Kohlen­

gewinnung

8,49 6,71 8,79 7,03 2,36 4,55

B r a u n k o h l e n b e r g b a u :
H a l l e .................................................. 7,10 8,24 6,64 7,29 7,59 6,60 2,48 3,69
L in k s rh e in is c h ................................ 7,57 8,25 — 8,13 8,49 7,53 2,01 4,81

E r z b e r g b a u :
S i e g e n .............................................. 7,95 6,47 7,47 6,61 6,81 5,91 2,41 3,00
N assau  u n d  W e tz la r .................. 6,23 5,47 5,78 5,66 6,00 5,25 2,57 2,74

Ueber die Zahl der angelegten Arbeiter, entgangene Schichten, Urlaubsvergütungen und sonstige Angaben zur Lohnstatistik 
unterrichtet nachstehende Zahlentafel:

Auf 1 angelegten A rbeiter E n tg an g en e  S ch ich ten U r-

A rt u nd  B ezirk 
des 

Bergbaues

Zahl Zahl en tfa llen D avon e n tfa lle n  auf en t-
w irtschaft­

der
angelegten

A rbeiter

der
A rbeits­

tage

A rbeits­
schich­
ten  in s­
gesam t

davon 
Schich­
ten  für 
U eber­

arbeiten

e n t­
gangene
Schich­

ten

G esam tzahl A bsa tz­
m angel

%

Aus­
s tän d e

0//o

K ran k ­
h e it

0//o

sonstige
F e ie r­

sch ich ­
te n
°//o

e n tsc h ä ­
d ig te

U rlaubs­
sch ich ­

te n
°//o

gung 
au f eine 

U r­
la u b s­

sch ich t 
M

lichen 
Beihilfen 

im  ganzen

S t e i n k o h l e n b e r g b a u :  
O berschlesien . . . . 57 717 301 269,8 10,7 41,4 2 308 833 4,8 0,1 50,6 29,3 14,3 6,44 2 647 664
N iederschlesien  . . . 27 755 306 266,2 8,7 48,4 1 342 796 2,2 24,6 45,2 10,2 16,8 6,19 1 411 756
O berbergam tsbez. D o rt­

m und  ....................... 367 460 304 270,6 6,9 39,9 14 653 564 19,2 0,1 47,9 11,1 19,8 8,62 12 296 710
L in k er N iederrhein 16 655 306 277,9 7,5 35,6 593 185 9,3 _ 51,8 16,3 21,5 8,77

7,71
608 696

A achen  ............................ 23 926 305 276,4 8,0 36,6 876 526 — — 58,5 24,8 16,1 798 641
E r z b e r g b a u :

S i e g e n ............................ 9 620 306 270,6 3,6 39,0 375 120 18,1 _ 58,5 7,9 13,8
17,0

7,05
5,78N assau  u nd  W etzla r . 3 849 306 284,7 4,6 25,9 99 645 6,3 — 59,1 16,5 525

B r a u n k o h l e n b e r g b a u :  
O berbergam tsbez. H a lle :

rech tse lb isch e r . . 19 998 306 299,4 18,4 25,0 500 259 0,4 _ 65,6 12,4
16,3

9,7

21,5
17,4
25,3

6,24
7,02
7,47

857 047
linkse lb ische r . . . 29 860 306 293,4 17,2 29,8 888 793 0,2 65,8 1 327 609L inksrhe in isch  . . . . 15 167 305 301,6 19,7 23,1 350 026 — 64,9 763 047

Die Dauer einer Hauerschicht» einschließlich für Ein- und 
Ausfahrt, aber ohne feste Pausen, betrug beim Steinkohlen­
bergbau in Oberschlesien im Jahre 1928 8 h ; in Niederschlesien 8 h; 
im Oberbergamtsbezirk Dortm und 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
7,5 h, 59,1 % bis 8 h, 1,2 % bis 8,25 h ; in Nassau und W etzlar 
1,2 % bis 6 h, 63,0 % bis 8 h, 35,8 % bis 8,5 h ; beim Braunkohlen­
bergbau im Bezirk Halle rechtselbisch unterirdisch 8,3 h bis zum

4. Vierteljahr 1928 einschließlich E infahrt, aber ohne Ausfahrt 
und Pausen, in Tagebauen 9,3 h; 1 nkselb'sch unterirdisch 8 k 
b s zum 4. Vierteljahr 1928 e'nschließlich 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 Abraum betriebe: 98 ,2%  bis 8.5 h, 1,8% 
bis 9 h ; bei der Kohlengewinnung: 9 9 ,5%  bis 8,5 h, 0,5% 
bis 9 h.
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Großbritanniens Außenhandel im 1. Vierteljahr 1929.

E in fu h r A u sfu h r

M inerale a n d  Erzeugnisse
J a n u a r b is  M ärz J a n u a r  b is  M ärz

1928 1939 1928 1929

t  zu  1000 kg t  zu 1000 kg

Eisenerze, e in sch l. m angan- 
h a l tig e r ................................. 1 223 826 1 283 933 3 916 2 832

M a n g a n e r z e ........................ 76 558 53 845
S c h w e f e lk ie s ....................... 86 415 88 852 __
S t e i n k o h l e n ....................... 4 643 7 245 13 215 362 13 335 973
S te in k o h len k o k s ................... }  3 916 260 604 264 850 451
S te in k o h len b rik e tts  . . . 268 254 263 057

A l t e i s e n ................................. 7 319 7 791 86 444 U S  785
R oheisen, e in sch l. E isen­

leg ierungen  ....................... 53 455 30 914 105 286 145 001
E is e n g u ß ................................. 709 642 317 208
S tah lguß  u n d  S o n d ers tah l 3 658 3 973 1 156 1 099
S chm iedestücke . 1 026 1 081 28 16

1 S tah lschm iedestücke  . 3 283 1 466 158 105
Schw eißeisen (S tab - , W in­

kel-. P r o ö l - ) ................... 5b 3 (5 39 582 6 106 6 025
S tah lstäb e , W inkel u .P ro ü le 105 998 80 719 64 699 90 331
R o h stah lb löcke  . 20 884 10 720 343 359
Y orgew alzte B löcke. K nüp­

pel und  P la t in e n  . 190 S87 114 741 1 188 4 836
B ram m en u nd  W eißblech­

b ram m en  ........................ 148 000 91 847 277 123
T r ä g e r ..................................... 37 738 32 891 23 533 23 316
S c h ie n e n ................................. 5 006 2 307 128 727 96 924
S ch ienenstäh le. Schw ellen, 

Laschen u s w . ....................... _ _ 27 647 14 134
R a d s ä t z e ................................. 366 49 12 227 4 369
R adre ifen , A chsen 366 49 6 760 6 026
Sonstiges E isenbahnzeug , 

n ic h t besonders b en a n n t 1 535 781 17 06S 15 016
Bleche, n ic h t u n te r  1/8 Zoll 

D esgl. u n te r  Vs Zoll 
V erzink te usw . Blech*» .

)  61 602 44 08S 31 071 
78 809 

181 317

54 761 
74 246 

222 109
S c h w a r z b le c h e ................... --- — 5 759 7 212
W e iß b le c h e ............................ --- — 132 581 141 371
P an z e rp la tte n  ................... --- — — —
W a l z d r a h t ............................ 37 002 23 319 — —
D rah t n . D rah terzeugn isse 17 644 19 309 33 107 31 864
D r a h t s t i f t e ............................ 17 066 14 5S4 665 688
H agel, H o lzschrauben . 

N i e t e ................................. 3 858 2 767 5 745 6 327
S chrauben  u n d  M a rte rn  . 3 716 2 578 8 574 6 331

, B andeisen  u .R ö h re n s tre ife n 33 190 31 687 11 840 13 616
1 R öhren  u nd  R öhren  V erbin­

dungen au s  S chw eißeisen 17 521 15 139 68 780 80 883
D esgl. au s G ußeisen 10 858 9 349 28 215 36 675

K e tten , A nker. K abe l . . — — 3 907 4 352
Oefen, R oste , s a n itä re  Ge­

g en stän d e  aus G ußeisen _ 5 179 5 482
B e tts te llen  u nd  T eile  davon — — 3 083 3 34C
K üchengeschirr, em a illie r t 

und  n ic h t e m a il lie r t . . 3 435 1 427 4 152 4 179
E rzeugnisse au s E isen  a n d  

S tah l, n ic h t besonders be­
n a n n t ................................. 15 675' 19 783 77 145 68 497

Insgesam t E isen- u nd  S ta h l­
w aren (ohne A lte isen ) . 855 843 595 792 1 075 449 1 169 827

Die Schienenerzeugung der Vereinigten Staaten im Jahre 1928.

Die Herstellung von Stahlsehienen in den Vereinigten S taaten 
betrug nach Angaben des „Am erican Iro n  and Steel In s titu te“ im 
Jahre  1928 insgesamt 2 689 852 t ,  sie h a t gegenüber der Vorjabrs- 
erzeugung von 2 851 3901) t  um 161 538 oder um 5,7 %  abge­
nommen. G etrennt nach den einzelnen zur Schienenerzeugung 
verwendeten Rohstoffen gestaltete  sich die Herstellung wie fo lg t:

1927 1928

t % * 1
O'/O

S iem ens-M artin -S tah l­
sch ienen  ............................

B essem er-S tah lsch ienen  . 
A ltm a te r ia l, neu  v erw alz t

2 761 351 
1 591 

88 4481)

96,84
0,06
3,10

2 621 423 
2 761 

65 668

97,46
0,10
2,44

In sg e sa m t 2 851 3901) 100,00 2 689 853 100,00

Die Herstellung an  Trägern und hohen T-Schienen für elek­
trische und Straßenbahnen m it 114 960 t  im Berichtsjahre gegen 
101 215 t  im Vorjahre is t in  obigen Gesam tzahlen enthalten.

Nach dem G e w ic h t verte ilte  sich die Schienenerzeugung 
der beiden letzten  Jah re  folgendermaßen:

1937 192S
t  t

u n te r  23,3 kg  f . d . lfd . m .................. 164 436 136 344
von 23,3 b is  42,2 kg  f. d . lfd . m . 176 029 127 733
von 42,2 bis 49,6 kg  f. d . lfd . m . 648 076 473 839
von 49,6 u n d  m e b r 'k g  f .  d . lfd . m ........................ 1 962 869 1 953 931

*) Berichtigte Zahlen.

Außenhandel Frankreichs einschließlich des Saargebietes in Eisen­
erzen, Eisen und Stahl im Jahre 19281).

A usfuhr EfTvfnhr

19275) 1938 1927s) 1928

Eisenerz

B elg .-L ux . Zoll­
u n io n  . . . 

S p an ie n  . . .
N iede rlande  .
A lg ie r . . . .  
G roß b ritan n ien  
T u n is  . . . .  
I ta l ie n  .  . . 
D eu tsch lan d  . 
U ebrige L än d er

11103 690

1 013 998 

119 877

2 115 412
11 764

13 743 653 
2 995 

930 278

173 304 
710

3 194 160 
11 320

540 239 
194 746

103 242

445 
208 6*36

'
580 722 
194134

_  55 

343
I U 0  916

1546
HO 087

In sg esam t 14 664 721 17 055 420 1047 328 998 296

M a n g a n e r z ............................
F e r r o m a n g a n .......................
F e r ro s i l i z iu m ........................
U ebrige E isen leg ierungen .

1896 
1192 
4 535 
1 643

3 314 
1 134 
7 S20 
1322

659 587 
26 511 

761 
1093

733 225 
15 808 

559 
638

R oheisen <

G ro ß b rita n n ien  
Be lg .-L ux . Z oll­

u n io n  . . . 
D eu tsch lan d  . 
I ta l ie n  .  . . 
U ebrige L ä n d e r

270 983

289 017 
131 445 

57 618 
86 470

50 684

239 415 
183 707 
53 166 

110 683 38 739

6 44»?

3 350 
433 

22 
18 632

In sg esam t 835 533 626 655 38 739 27 877 i

Yorge w alzte 
B löcke, 

K nüppel, 
S tabe isen

B elg .-L ux.
Z ollunion  

G ro ß b rita n n . 
D eutsch  lan d  
Schw eiz . . 
A lg ier . . . 
I ta l ie n  . . 
U eb r. L än d er

501143

723 945 
118 940 

37 018 
99 751 

520 231

545 943 
497 000 
60S 471 
191 233 
67 315 
77 556 

463 183

_

=

14 665

6 665 
1603 
3 863 

114 
2 

16 
3 573

In sg esam t 2 888 954 3 540 700 14 665 14 835

R o h s ta h lb lö c k e ...................
W e r k z e u g s ta h l ...................
S o n d e r s t a h l ........................
W a l z d r a h t ............................

» • » « ■ “ {  S K « ?
|  p o lie rt . . . 

B leche { n ic h t d e k n p ..
^ d e k u p ie r t . . 

K a lt gew alzte  B leche usw . 
P l a t i n e n .................................

59 775 
900 
679 

185 265 
94 484 

1 866 
—

198 460 
98 746 

4130 
10 993

53 791 
971 

1251 
248 230 
116 094 

6124

106 900 
121 979

:
14 028

150
753

2 762 
869 
723 

1403

4 507 
2 922 
1 349 

148

50
1000

709
295
754
374

-
2360 
2 181 
1357 

468

E isenb lech , i 
v e rz in n t, 
v e rb le it , i 
v e rk u p fe rt , 

v e rz in k t 1

G ro ß b ritan n . 
J a p a n  . . . 
U ebr. L änder 28 930

512 

23 063

10 938 

960

13 633 

1 565

In sg esam t 28 930 23 575 11898 15 193

D rah t, roh  
k u p fe rt .

, v e rz in k t, ver- 
v e rz in n t usw . 53 710 67 731 2 358 3 236

Schienen j

D eu tsch lan d  . 
B elg .-L ux . Z oll­

u n io n  . . 
J a p a n  . . . .  
U ebr. L ä n d e r .

72 502

15 89S 
31376 

283 017

76 656 

17 013 

259 562 3 317

3 754 i 

963 

1228

In sg e sa m t j 402 793 382 275 3 217 4945

R ad re ifen .................................
(  f ü r  A utom obile  

A chsen < „  L okom otiven  
^ so n stig e  . . .

1 F eil- u nd  G lühspäne . . . 
f G u ß b ru c h ................................. |

} 1
3 689

10 554
2 013 

23 871

}■
13 129 

2 346

-

32 652 1 
2 668

/  I ta l ie n  .  . .  . 
S tah l- 1 B elg .-L ux . Z oll­
s c h ro t Í  un ion  . . . 

V U ebrige L ä n d e r

215 887

90 060 
55 701

205 978

56 250 
77 759 14 784

140

14 599 
20 094

In sg e sa m t | 361648 339 987 14 784 34 833

W alz- u nd P udd e lsch lack e 60 503 i U l  580 63 868 40 066

Die Entwicklung des Weltschifibaues im Jahre 1928.

Nach dem von „Lloyds Register“  veröffentlichten Jah res­
bericht über den Handelsschiffbau der W elt im Jahre  1928 stellte 
sich die Zahl der im  Jah re  1928 vom Stapel gelaufenen Schiffe 
(ausgenommen Kriegsschiffe und Handelsschiffe un ter 100 B.-R.-T.) 
auf 869 m it 2 699 239 B.-R.-T., nahm  also gegenüber dem Vor­
jahre (802 Schiffe m it 2 285 679 B.-R.-T.) um 413 560 t  zu. 
Gegenüber der Vorkriegshöchstleistung im Jah re  1913 blieb im  
abgelaufenen Jah re  die Fertigstellung um m ehr als 600 000 t  
zurück. An dem Schiffbau der W elt waren die einzelnen Länder 
wie folgt beteiligt:

*) Nach Usine 38 (1929) Nr. 10, S. 13: Nr. 11, S. 11.
*) Berichtigte Zahlen.
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1928 1927
A nzahl A nzahl

der B .-R .-T . der B .-R .-T . 
Schiffe Schiffe

G roßbritannien u. Irland  420 1445 920 371 1 225 873
D e u tsch lan d   81 376 416 105 289 622
H o lla n d   74 166 754 68 119 790
Dänem ark   31 138 712 20 72 038
S c h w ed en   20 106 912 18 67 361
J a p a n   37 103 663 19 42 359
Vereinigte Staaten . . .  63 91 357 66 179 218
F rankreich   20 81 416 22 44 335
I t a l i e n   29 58 640 25 101076
Britische Besitzungen . 48 23 693 29 30 250
B e lg ie n   3 16 243 8 4 693
S p an ien   7 11 852 5 22 899
N o rw eg en   12 10 401 12 5 363
Andere Länder . . . .  24 67 260 34 80 802

In  G r o ß b r i t a n n ie n  u n d  I r l a n d  w a r  der im letzten Jahre 
vom Stapel gelaufene Schiffsraum 220 047 t  höher als im Jah re  
1927, aber doch noch um 486 000 t  niedriger als im Jahre 1913, 
der höchsten Zahl vor dem Kriege. Am Gesamtschiffbau der 
W elt war Großbritannien im Jahre 1928 wie im Vorjahre m it
53,6 % beteiligt, gegen 58 % im Jahre 1913. In  D e u ts c h la n d 1) 
nahm die Fertigstellung gegenüber dem Vorjahre um 86 794 t  
zu; der Anteil Deutschlands am W eltschiffbau (ausschließlich 
des englischen) stieg von 27 % im Jahre  1927 auf 30 % im Be­
richtsjahre. Eine beträchtliche Zunahme hatte  auch H o lla n d  
m it 46 964 t  zu verzeichnen. Besonders nachhaltig war auch die 
Belebung in D ä n e m a rk , wo die Herstellung um 66 674 t  oder

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

über 90 % zunahm und die bisher überhaupt höchste Leistung 
erreichte, die sogar noch größer war, als die Gesamtfertigstellung 
in  den Jah ren  1908 bis 1913. Auch S c h w e d e n  und Ja p a n  
h atten  m it 106 912 t  bzw. 103 663 t  die bisher höchste Schiffs­
bauleistungen zu verzeichnen. Eine Zunahme h a tte  auch F ra n k ­
r e i c h  m it 37 081 t  aufzuweisen. In  den V e r e in ig te n  S ta a te n  
ging die Fertigstellung um 87 761 t  zurück; sie ist die geringste, 
die ° seit 32 Jah ren  verzeichnet wurde. Das Gesamtergebnis 
I t a l i e n s  w ar 42 436 niedriger als im Jah re  1927 und das niedrigste 
seit dem Jahre  1917.

Bezüglich der G r ö ß e n v e r h ä l tn i s s e  der 869 abgelaufenen 
Schiffe sei erwähnt, daß 153 Schiffe eine W asserverdrängung 
von 4000 bis 6000 t ,  117 Schiffe eine solche von 6000 bis 10 000 t 
und 29 Schiffe über 10 000 t  aufwiesen; die über 20 000 t  großen 
Schiffe seien nachstehend aufgeführt :

Turbinendampfer Bremen 46 000 t  (Deutschland),
Turbinendampfer E uropa 46 000 t  (Deutschland),
Turbo, elektrisch Virginia 20 773 t  (Ver. Staaten),
Motorschiff Kungsholm 20 223 t  (Deutschland),
Turbinendampfer Duchess of Bedford 20 123 t  (Schottland),
Turbinendampfer Duchess of Richmond 20 022 t  (Schottland),
Turbinendam pfer Duchess of Y ork 20 022 t  (Schottland).

U nter den vom Stapel gelassenen Schiffen waren 37 Schiffe 
m it über 361 000 t  m it D a m p f tu r b in e n  versehen. Bemerkens­
wert ist die weiterhin gestiegene Verwendung des Antriebes durch 
O e lm a s c h in e n , der bei 1 183 2291 Verwendung fand; insgesamt 
waren etwa 80 % des Dampferraumes der W elt m it Oelmasehinen- 
antrieb versehen gegen 62 % im Jah re  1927. An O e ltan k - 
s c h if f e n  über 1000 B.-R.-T. liefen 99 m it rd . 647 000 t  vom 
Stapel.

Wirtschaftliche Rundschau.
Eisen- und Stahlschrot im deutschen Eisenbahnverkehr 1927.

An Eisen- und Stahlschrot oder Eisen- und Stahlbruch, wie 
die amtsstatistische Bezeichnung lau te t1), wurden befördert:

auf
E isen­
bahnen

t

auf
W asser­
straßen

t

auf
Eisen­

bahnen
t

auf
W asser­
straßen

t

1913 a lte s 5 253 000 351 000 1923. . . . 3 827 000 130 000
Reichsgeb. 1924. . . . 3 664 000 227 000

1913 neues 4 921 000 347 000 1925. . . . 5 483 000 271 000
Reichsgeb. 1926. . . . 5 433 000 324 000

1922 ......................... 6 617 000 304 000 1927. . . . 6 983 000 804 000

Von dem gesamten statistisch erfaßten Versand von Eisen- 
und Stahlschrot in  Höhe von 7 783 000 t  entfielen danach auch 
im Jahre  1927 nur rd. 10 % auf den Wasserstraßenversand, obwohl 
er mehr als doppelt so hoch als im Vorkriegsjahr 1913 war. Dieser 
Anteil ist klein genug, daß er bei einer Betrachtung des Verkehrs 
der einzelnen Teile des Deutschen Reiches miteinander und mit 
dem benachbarten Ausland in Eisen- und Stahlschrot außer acht 
gelassen werden kann. Es muß das übrigens schon um deswillen 
geschehen, weil für den Verkehr der deutschen Binnenwasser­
straßen nur die oben angegebene Endzahl für das Jah r 1927 
vorliegt, die Einzelheiten aber noch später veröffentlicht werden 
als die der Eisenbahngüterverkehrsstatistik, von der soeben der 
die Vorgänge des Jahres 1927 enthaltende Jahrgang erschienen ist.

Der Eisenbahnversand von Eisen- und Stahlschrot hat 1927 
eine in der Nachkriegszeit und auch vorher nicht erreichte Höhe 
erklommen. E r überstieg den bisher höchsten 1922 erreichten 
Stand noch um m ehr als 5 % und war um mehr als ein Viertel 
(28 %) höher als 1926. Von dem gesamten 1927 m it der Eisenbahn 
beförderten Roheisen waren nicht weniger als 48 %, also beinahe 
die Hälfte, Eisen- und Stahlschrot. Auf Eisenbahnen und Binnen­
wasserstraßen zusammen wurden 1926 an Eisen- und Stahlschrot 
5 757 000 t ,  1927 aber 7 787 000 t, also über 2 Millionen t  mehr 
verfrachtet.

In  der neuesten Ausgabe der „Güterbewegung auf deutschen 
Eisenbahnen“ ist Deutschland wieder in 41 Verkehrsbezirke zer­
legt. Die Grenzen der Mehrzahl von ihnen fallen m it den Grenzen 
von Ländern oder Teilen davon zusammen. Die Seehafenstädte 
bilden eigene Verkehrsbezirke, ebenso einige wichtige Binnen­
häfen und verkehrsreiche Städte. Von ihrem Hauptgebiete ge­
trenn t liegende Länderstücke sind der Abrundung der Verkehrs- 
bezirke wegen zu den sie umgebenden oder an sie angrenzenden 
Verkehrsbezirken geschlagen. So sind die preußischen Kreise

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

Ziegenrück, Schmalkalden, Schleusingen zu Thüringen, der 
thüringische Kreis Sondershausen zu Reg.-Bez. Merseburg und 
E rfurt gefügt, und ähnlich ist in anderen Fällen verfahren worden. 
Das Saarland wird, wie in der A ußenhandelsstatistik, als Ausland 
behandelt. Bei den Hafenverkehrsbezirken en thä lt der Versand 
auch m it die zu Wasser eingetroffenen und m it der Bahn weiter 
beförderten Güter und ebenso der Empfang die m it der Bahn 
eingegangenen Güter, die zur W eiterbeförderung auf dem Wasser 
bestim m t waren. Als innerer Verkehr erscheinen die Mengen, 
deren Versand und Empfang sich in demselben Verkehrsbezirke 
abspielten.

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

Die größten V ersan d m en g en , jeweils m ehr als 100 000 t, 
wiesen im Jah r 1927 auf: die Verkehrsbezirke Ruhrgebiet in der 
Rheinprovinz, Duisburg-Ruhrort, Ruhrgebiet in W estfalen, West­
falen, Rheinprovinz links des Rheins, Berlin: inneres Stadtgebiet, 
Reg.-Bez. Merseburg und E rfurt, Reg.-Bez. Hannover usw., Stadt 
Köln, Rheinprovinz rechts des Rheins, W ürttem berg und Hohen- 
zollem, Berlin: äußeres Stadtgebiet, und Hessen-Nassau mit 
Oberhessen. Das war ein Verkchrsbezirk (W ürttemberg) mehr als 
im Jahre 1926, in welchem es nur zwölf Bezirke gewesen waren, 
aber dieselben wie 1927. Nur bei einem einzigen, dem Reg.-Bez. 
Hannover, ist die Versandmenge etwas zurückgegangen, bei den 
ändern, zum Teil ganz erheblich, gewachsen, so bei Duisburg- 
Ruhrort um 249 000 t ,  bei dem westfälischen Ruhrgebiet um 
73 000 t, bei Berlin inneres Stadtgebiet um 50 000 t, bei der 
linksrheinischen Rheinprovinz um 65 000 t  usw. Doch sind diese 
Zu- und Abnahmen keine Dauererscheinungen, sondern meistens 
Schwankungen von Jah r zu Jah r. So h a tte  Reg.-Bez. Hannover 
usw. von 1925 auf 1926 eine Zunahme des Versandes um 55 000 t, 
dagegen Berlin inneres Stadtgebiet eine Abnahme um 22 000 t, 
das westfälische Ruhrgebiet eine solche von 61 000 t  zu ver­
zeichnen gehabt.

Mit einem E m p f a n g  von m ehr als 100 000 t  standen 1927 
an der Spitze die Verkehrsbezirke Ruhrgebiet in W estfalen, Ruhr­
gebiet in der Rheinprovinz, Duisburg-Ruhrort, Rheinprovinz 
rechts des Rheins, Oberschlesien, Rheinprovinz links des Rheins, 
Sachsen, W estfalen, Brandenburg und Reg.-Bez. Lüneburg usw., 
dieselben wie im Jahre 1926, nur daß dam als in der Reihenfolge 
die linksrheinische Rheinprovinz h in ter Sachsen und Westfalen 
und Brandenburg hinter Reg.-Bez. Lüneburg usw. zu stehen 
kamen. Nur bei Reg.-Bez. Lüneburg usw. ist die Empfangsmenge 
zurückgegangen, sonst überall m ehr oder weniger gewachsen, so 
bei dem rheinischen Ruhrgebiet um 218 000 t, bei dem west­
fälischen Ruhrgebiet um 136 000 t ,  bei der rechtsrheinischen
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Zahlentafel 1. E is e n -  u n d  S t a h lb r u e h  im  Ja h re  1927.

T  erkeh rsbez irke V ersand

t

E m ­
pfang

t

In n e re r 
V e r  keh r 

t

1. O stp reu ß en  (ohne 3 ) ........................ 18 310 468 2 000
2. H äfen  K önigsberg , P illan . E lb in g 25 002 4 284 1 725| 3. P om m ern  (ohne 4 ) ............................ 23 024 8 002 7 129
4. P om m ersehe  H ä f e n ............................ 74 508 6 263 4 664
5. M ecklenburg  (ohne 6 ) ....................... 20 415 2 001 4 785

| 6. H äfen  R ostock  b is  F len sb u rg  . . 31 606 4 190 1 171
7. Sch lesw ig-H olste in  (ohne fi n . 8) 27 436 17 892 7 652

1 8. E l b h ä f e n ............................................... 69 514 10 564 3 168
9. W e s e r h ä f e n .......................................... 33 236 11 759 14 617

| 10. E m s h ä f e n ............................................... 3 895 850 281
11a. R eg.-B ez. L ü nebu rg , S tad e , O sna­

b rück . A u rich  sow ie O ldenbu rg  . 
| 11b. R eg.-B ez. H an n o v e r u n d  H ild e s­

60 317 119 717 37 872

heim  sow ie B raunschw eig  . . . . 144 695 83 785 77 532
| 13. G renzm ark  P o sen -W estp reu ß en  . 6 123 3 955 1 268
| 13. O b e r s c h l e s i e n ...................................... 20 626 307 831 130 355

14. S ta d t B r e s l a u ...................................... 56 199 14 619 3 939
! 15. X iedersch lesien  (ohne 14) . . . . 68 792 22 059 18 879
j 16. B erlin , in n e res  S ta d tg e b ie t . . . 182 281 18 765 7 563

16a. B erlin , äuße re s  S tad tg eb ie t . . . 114 090 49 572 24 718
17. B ran d e n b u rg  (ohne 16 u . 16a) . . 86 643 155 036 30 774
18. R eg.-B ez. M agdeburg  m it A n h a l t . 92 959 73 882 72 942

19a. R eg.-B ez. M erseburg  u n d  E rfu r t  . 158 821 21 196 24 872
19b. T h ü r in g e n ............................................... 87 287 30 360 24 975

30. S achsen  (ohne 2 0 a ) ........................ 60 448 218 681 233 805
20a. L eipzig  u n d  U m g e b u n g ................... 59 164 32 794 10 745

21. H essen -X assau  m it O berhessen
(ohne 21a) ........................................... 106 089 92 115 49 870

21a. F ra n k fu r t  a . M. u n d  U m gebung  . 63 890 32 625 15 107
| 22. R u h rg eb ie t in  W estfa len  . . . . 290 937 748 343 i 33 563
j 23. R u h rg eb ie t in  d e r R he in p ro v in z  . 470 612 703 570 280 383

24. W estfa len  (ohne 2 2 ) ........................
25. R heinp rov inz  re c h ts  des R heins

287 682 171 979 71 936

(ohne 2 3 ) ...............................................
26. R heinp rov inz  lin k s  des R heins

118 664 315 488 31 755

(ohne 26a) .......................................... 281 415 241 628 124 090
26a. S ta d t K ö l n .......................................... 125 289 42 449 54 435

28. R hein h äfen  D u isb u rg -R u h ro rt . . 
31. B ay rische  P fa lz  (ohne Ludw igs­

409 245 333 144 178 143

ha fen ) .................................................... 30 671 16 594 9 127
32. H essen  ohne O berhessen  . . . . 75 720 7 883 12 601
33. B aden  (ohne M annheim ) . . . . 53 576 61 848 61 968
34. M annheim -L udw igshafen  . . . . 29 770 50 257 50 634
35. W ü rttem b erg  u n d  H ohenzo llern  . 117 884 17 993 41 646
36. S ü d b av ern  (ohne 3 6 a ) ................... 71 512 10 955 20*W?6

36a. S ta d t M ü n c h e n ................................. 39 046 7 971 2 846
37. X o r d b a v e r n .......................................... 87 091 67 555 113 242

Rhemprovinz um 79 000 t ,  bei Obersehlesien um 74 000 t  usw. 
Wie beim Versand handelt es sieh auch beim Em pfang um  von 
Jah r zu Ja h r  eintretende Schwankungen in  der Höhe.

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 Ueberschußgebiete die Verkehrs bezirke Berlin 
inneres Stadtgebiet, Reg.-Bez. Merseburg und E rfurt, Westfalen 
und W ürttem berg, als die w ichtigsten Bedarfsgebiete aber das 
Ruhrgebiet in W estfalen, Oberschlesien, das Ruhrgebiet in der 
Rheinprovinz, die Rheinprovinz rechts des Rheins und Sachsen. 
In  den anderen Verkehrs bezirken näherten  sich Versand und 
Empfang einander, abgesehen von den östlichen und Seehafen­
bezirken, wo der Versand meist sehr überwog, es sich aber im 
Vergleich zu den anderen um kleine Mengen namentlich des 
Empfangs handelte.

Welche Gebiete des Reiches 1927 m iteinander hauptsächlich 
in Austausch von Eisen- und S tahlschrot standen, ist erst zu er­
kennen, wenn wenigstens aus den wichtigsten Verkehrsbezirken 
die größeren T e i lm e n g e n  nach ihrer H erkunft und nach ihrer Be­
stimm ung angeführt werden. Zunächst vom Versand. \  on den 
470 612 t  (1926: 430 218 t)  Versand des R u h r g e b ie te s  in  d e r  
R h e in p ro v in z  gingen (in abgerundeten Zahlen) als größte 
Posten 199 900 t  ins westfälische Ruhrgebiet, 130 000 t  nach 
Duisburg-Ruhrort, 105 200 t  nach der linksrheinischen R hein­
provinz, 15 700 t  nach der rechtsrheinischen Rheinprovinz, 
9300 t nach W estfalen, 3300 t  nach Oberschlesien, 2900 t nach 
Köln, 2200 t  nach W ürttem berg. D u is b u r g - R u h r o r t  gab von 
seinen 409 245 t  (1926: 159 999 t)  Versand 229 400 t  an das rhei­
nische Ruhrgebiet, 109 700 t an  das westfälische Ruhrgebiet, 
47 600 t  an die linksrheinische Rheinprovinz, 11 200 t  an die 
rechtsrheinische Rheinprovinz, 9300 t  an W estfalen. Das R u h r ­
g e b ie t  in  W e s tf a le n  lieferte von seinen 290 937 t  (1926: 
217 692 t)  Versand 143 200 t  an  das rheinische Ruhrgebiet, 
57 200 t  an D uisburg-R uhrort, 24 400 t  an W estfalen, 17 600 t 
an die l inksrheinische Rheinprovinz, 14 300 t an die rechts­
rheinische Rheinprovinz, 10 400 t  an  Oberschlesien, 6700 t  an 
Belgien, 3200 t  an Luxem burg, 2400 t  an  Köln. Aus W e s tf a le n  
gelangten von den 287 682 t (1926 : 244 665 t)  Versand 143 300 t 
ins westfälische Ruhrgebiet, 80 100 t  in die rechtsrheinische

Rheinprovinz. 25 100 t  nach Reg.-Bez. Lüneburg usw., 17 600 t 
ins rheinische Ruhrgebiet, 9000 t  nach Duisburg-Ruhrort, 
3500 t  in die linksrheinische Rheinprovinz, je 3300 t  nach Reg.- 
Bez. H annover usw. und Hessen-Xassau m it Oberhessen. Die 
R h e in p r o v in z  l in k s  d es R h e in s  gab von ihren  281 415 t  
(1926: 216 475 t)  Versand 126 400 t an  das rheinische Ruhrgebiet. 
61 400 t  an Duisburg-Ruhrort, 24 200 t an  Köln, 23 700 t  an  die 
rechtsrheinische Rheinprovinz. 23 500 t  an  das westfälische R uhr­
gebiet, 8100 t  an W estfalen, 7200 t  an Hessen-Xassau m it Ober­
hessen. Aus B e r l in ,  in n e re s  S t a d tg e b i e t ,  gingen von den 
182 281 t  (1926: 132 493 t)  Versand 56 800 t  nach Brandenburg. 
41 200 t  nach Oberschlesien, 24 6 001 nach Berlin äußeres S tad t­
gebiet, 13 200 t  nach Ostoberschlesien, 11 800 t  nach Reg.-Bez. 
Hannover usw., 9700 t  nach Sachsen, 4SOO t  nach dem  rheinischen 
Ruhrgebiet, 4700 t  nach Reg.-Bez. Magdeburg m it A nhalt. 3100 t 
nach Xiederschlesien. Aus R e g .-B e z . M e rse b u rg  u n d  E r f u r t  
gelangten von den 158 821 t  (1926: 132 482 t ) Versand 53 800 t 
nach Sachsen, 27 300 t  nach Reg.-Bez. Magdeburg m it Anhalt, 
18 000 t  nach Leipzig. 15 700 t  ins westfälische Ruhrgebiet, 
10 6001 nach Oberschlesien, 66001 nach Reg.-Bez. H annover usw.. 
6100 t  nach Thüringen, 4500 t  ins rheinische Ruhrgebiet. 3300 t  
nach W estfalen. R e g .-B e z . H a n n o v e r  usw. lieferte von den 
144 695 t (1926: 149 2251) Versand 51 2001 ins westfälische R uhr­
gebiet, 26 600 t  nach Reg.-Bez. Lüneburg usw., 23 600 t  nach 
Reg.-Bez. Magdeburg m it Anhalt, 8300 t nach W estfalen. 7300 t 
ins rheinische Ruhrgebiet, 7100 t nach Sachsen, 4000 t nach Ober­
schlesien. Aus K ö ln  gingen von den 125 289 t  (1926: 123 768 t)  
Versand 32 500 t  in  die linksrheinische Rheinprovinz, 29 500 t 
ins rheinische und 19 200 t  ins westfälische Ruhrgebiet, 19 200 t 
nach Duisburg-Ruhrort, 16 100 t  in  die rechtsrheinische R hein­
provinz, 3800 t  nach W estfalen. Die R h e in p r o v in z  r e c h t s  
d es R h e in s  gab von ihren 118 664 t  (1926: 105 517 t)  Versand 
48 800 t  an das rheinische R uhrsebiet. 21 000 t  an Duisburg- 
R uhrort, 15 800 t  an das westfälische Ruhrgebiet, 11 100 t  an 
W estfalen, 8100 t  an die linksrheinische Rheinprovinz. 7200 t  an 
Köln, 4400 t  an  Hessen-Xassau m it Oberhessen. Aus W ü r t t e m ­
b e rg  u n d  H o h e n z o l le rn  gelangten von den 117 884 t  (1926: 
98 381 t)  Versand 53 500 t  nach Baden, 15 100 t  in  die rechts­
rheinische Rheinprovinz, je 9200 t  nach W estfalen und M ann­
heim-Ludwigshafen, 5800 t  nach Hessen-Xassau m it Oberhessen. 
B e r lin  ä u ß e re s  S t a d tg e b ie t  gab von den 114 090 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 westfälische Ruhrgebiet. Aus 
H e s s e n -X a s s a u  m it  O b e rh e s se n  endlich gingen von den
106 0 891 (1926:105 5351) Versand 26 7 001 in  die rechtsrheinische 
Rheinprovinz, 25 200 t  ins westfälische Ruhrgebiet, 20 600 t  nach 
W estfalen, 7800 t  ins rheinische Ruhrgebiet.

Außer diesen Teilsendungen aus den Verkehrsbezirken mit 
großem \e rsan d , die in der Mehrzahl nach Rheinland-W estfalen 
gerichtet waren, sei hier noch einiger gedacht, die anderswohin 
gingen. So gab O s tp r e u ß e n  von seinen IS 310 t  (1926: 10 643 t) 
Versand 6600 t  an  O.toberschlesien. Die H ä fe n  K ö n ig s b e rg ,  
P i l la u ,  E lb in g  lieferten von den 25 002 t  (1926: 15 448 t)  Ver­
sand 9400 t  an  Ostoberschlesien. Aus den p o m m e rs c h e n  
H ä fe n  (Stolpmünde, Rügenwalde, Kelberg, S te ttin , Swine­
münde, W olgast, Stralsund) gingen von den 74508 t  (1926: 
34 553 t)  Versand 35 700 t  in die Tscheehoeljwakei, 13 800 t  nach 
Osteberschlesien. Aus den E lb h ä f e n  (Ham burg, A ltona, Glück­
stad t, Harburg, Stade, Kuxhaven) gingen von den 69 514 t  (1926: 
53 353 t)  Versand 5400 t  in  die Tschechoslowakei, 1600 t  nach 
Ungarn: aus O b e r s c h le s ie n  von den 20 626 t  (1926 : 38 7S9 t)  
ä ersand 11 900 t nach Ostoberschlesien, 52001 nach der Tschecho­
slowakei; aus B r e s la u  von 56 199 t  (1926: 56 604 t)  9200 t  nach 
Ostoberschlesien; aus X ie d e r s c h le s ie n  von den 68 792 t  (1926: 
75 ISO t) Versand 6700 t  nach Ostoberschlesien: aus B r a n d e n ­
b u rg  von den 86 643 t  (1926 : 91 556 t)  Versand 5400 t  nach 
Ostoberschlesien; aus S a c h se n  von den 60 448 t  (1926: 37 835 t)  
\  ersand 4000 t nach der Tschechoslowakei. 3500 t  nach Ostober­
schlesien; aus B a d e n  von den 52 576 t  (1926 : 62 876 t)  Versand 
4100 t  nach Italien .

Aus den aufgeführten Einzelheiten ist großenteils schon e r­
sichtlich, woher sich die Verkehrsbezirke m it großem Empfange 
versorgten, so daß es nu r einiger Ergänzungen bedarf. So bekam 
das R u h r g e b ie t  in  W e s tf a le n  von seinen 748 343 t  (1926: 
612 790 t)  Empfang je 17 S00 t aus Reg.-Bez. Lüneburg usw. und 
Luxem burg, 15 100 t  aus Thüringen, 13 900 t  aus Reg.-Bez. 
Magdeburg m it A nhalt, 9800 t  aus den Elbhäfen, 7900 t  aus den 
Niederlanden, 7800 t  aus den W eserhäfen, 6100 t  aus den Häfen 
Rostock bis Elensburg. 5000 t  aus Schleswig-Holstein. Das 
R u h r g e b ie t  in  d e r  R h e in p r o v in z  erhielt von seinen 703 570 t 
(1926 : 485 595 t)  Em pfang 15 400 t  aus Luxem burg, 13 600 t
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aus dem Saargebiet, 7000 t  aus Elsaß-Lothringen, 5100 t  aus 
Belgien. D u is b u r g - R u h r o r t  bezog von seinen 333 144 t  (1926. 
344 360 t)  Empfang 10 600 t  aus den Niederlanden, 3800 t  aus 
Thüringen. In  die R h e in p ro v in z  r e c h ts  des R h e in s  gingen 
von den 315 488 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 Weserhäfen, 4800 t  aus Belgien, 3700 t  aus 
Südbayern. O b e rsc h le s ie n  erhielt von seinen 307 831 t  (1926: 
233 633 t) Empfang 38 800 t  aus Breslau, 38 000 t  aus Nieder­
schlesien, 25 5001 aus dem Freistaat Danzig, 114001 aus Südbayern, 
10 700 t  aus den ostpreußischen Häfen, 9300 t  aus Nordbayern, 
7800 t  aus Reg.-Bez. Magdeburg m it Anhalt, 7300 t  aus München, 
je 6300 t  aus Pommern und Thüringen, 5100 t  aus Ostpreußen, 
4500 t  aus den Elbhäfen. S a c h se n  bekam von seinen 218 681 t  
(1926: 202 427 t) Empfang 43 400 t  aus Leipzig, 24 100 t  aus 
Thüringen, 15 4001 aus Reg.-Bez. Magdeburg m it Anhalt, 12 300 t 
aus Brandenburg, 11 700 t  aus Nordbayem, 9000 t  aus Luxem­
burg, 6200 t  aus Südbayern, 5700 t  aus Niederschlesien, 3500 t  
aus dem Saargebiet. W e s tf a le n  bezog von seinen 1719/9 t  
(1926: 157 587 t) Empfang 10 8001 aus Hessen, 9700 t  aus F rank­
furt, 8500 t  aus Nordbayern, 5400 t  aus Baden, je 4500 t  aus 
Thüringen und Luxemburg. B ra n d e n b u rg  bekam von seinen 
155 026 t  (1926: 102 505 t) Empfang 17 500 t  aus Reg.-Bez. 
Magdeburg m it Anhalt, 7500 t  aus Pommern, 4400 t  aus Mecklen­
burg, und Reg.-Bez. L ü n e b u rg  usw. von den 119 717 t  (1926: 
139 482 t) Empfang 21 100 t  aus den Elbhäfen, 9200 t  aus den 
Weserhäfen, 8100 t  aus Schleswig-Holstein, 6800 t  aus den Häfen 
Rostock bis Flensburg.

Aus dem A u s la n d e  kamen 1927 auf dem Eisenbahnwege 
162 000 t  (1926: 89 000 t), während 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 für Ostoberschlesien, 
61 400 t  für die Tschechoslowakei, 15 000 t  für Italien, 7500 t  
für Belgien, 6800 t  für Westpolen, 6600 t  für Ostpolen bestimmt. 
Doch darf bei dem Verkehr in Schrot m it dem Auslande nicht 
unbeachtet gelassen werden, daß es sich bei vielen Sendungen 
zwischen Häfen und nichtdeutschen Ländern vielfach um reine 
Durchfuhrsendungen handelt.

Wie in den vorhergehenden Jahren bildeten auch 1927 das 
Ruhrgebiet, Oberschlesien und in etwas schwächerem Maße 
Sachsen die großen Saugtrichter, die Schrot von allen Seiten an 
sich heranziehen. Durch sie werden die Hauptrichtungen des 
Eisenbahnversandes bestimmt. Die meisten und stärksten 
Linien laufen strahlenförmig 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 Jah r 1927 durch einen viel lebhafteren Schrotver- 
sand aus. Dr. B. S c h m id t ,  Leipzig.

Staatsbeihilfe für den Erzbergbau des Sieg-, Lahn- und 
Dillgebietes. — Im  Preußischen Landtag wurde die Bewilligung 
eines Betrages von 700 000 J U l  als Beitrag für die Gewährung 
einer Staatsbeihilfe für den notleidenden Eisenerzbergbau des 
Sieg-, Lahn- und Dillgebietes angenommen. Bei den einmaligen 
Ausgaben w ird ein Betrag von 1,4 Mill. MM  eingesetzt als S taats­
beihilfe für dieses Gebiet bis zur Höhe von 0,50 JIM  für die Tonne 
des ab 1. April 1929 abgesetzten Eisenerzes. Reich und Preußen 
bzw. Hessen für die in  Oberhessen gelegenen Gruben beteiligten 
sich an der Hilfsmaßnahme bis zur Höhe von 50 Pf. für die Tonne 
Eisenerz je zur Hälfte. Der Absatz w ird auf den preußischen 
Gruben auf rd. 2,8 Mill. t ,  der Gesam tabsatz auf 3 Mill. t  im Jah re  
geschätzt.

Vom Roheisenmarkt. — Der Roheisen-Verband hat den Ver­
kauf für den Monat M ai 1929 zu u n v e r ä n d e r te n  Preisen auf­
genommen; auch die Zahlungsbedingungen haben keine Aende- 
rung erfahren.

United States Steel Corporation. — Wie wir dem eingehenden 
Bericht des amerikanischen Stahltrustes über das Jah r 1928 en t­
nehmen, gestattete  die steigende Nachfrage nach Eisen- und 
Stahlerzeugnissen während des ganzen Jahres 1928 eine umfang­
reiche B etriebstätigkeit und steigende Erzeugungsmengen. Ge­
messen an der Herstellung an Fertigerzeugnissen für den Verkauf 
konnten die W erke im  Jahresdurchschnitt zu 83,4 % (gegen 
rd. 79 % im Vorjahre) ihrer Leistungsfähigkeit beschäftigt werden. 
W ie gleichmäßig die Beschäftigung in bezug auf das Ausbringen 
im  Jahre  1928 war, erhellt am besten aus den folgenden Viertel­
jahrsdurchschnittszahlen: 1. Vierteljahr 86 ,7% ; 2. Vierteljahr

Zahlentafel 1.

1928 1927
Zu- bzw.

Ab­
nahm e

%t  zu 1000 kg

E i s e n e r z f ö r d e r  u n g :
M a rq u e tte -B e z irk ............................|
M e n o m in e e -B e z irk ....................... /
G o g eb ic -B ez irk ................................ '
Y erm illion-B ezirk  ....................... \
M e s a b a - B e z irk ................................ (
Süden (G ruben  d e r T ennessee Co.) 
B ras ilien  (M a n g a n - E rz ) ...................

2 585 029

20 812 276
3 476 186 

186 199

3 044 437

19 607 163
3 285 317 

120 360

— 15,1

+  6,1
+  5,8 
+  54,7

In sg esam t 27 059 690 26 057 277 4- 3,8

K o k s g e w i n n u n g ............................
davon  au s :

B ie n e n k o r b - O e f e n .......................
O efen m it G ew innung von

N e b e n e r z e u g n is s e n ...................
K o h l e n f ö r d e r u n g ............................
K a l k s t e i n g e w i n n u n g  . . . .

16 249 267 

455 552

15 793 715 
29 150 080 
14 833 784

14 739 092 

1 844 965

12 894 127 
27 869 214 
4 730 648

4- 10,2 

— 75,3

4- 22,5 
4- 4,6 
4- 213,6

H o c h o f e n e r z e u g n i s s e :
R o h e i s e n ..............................................
Spiegeleisen, F erro m an g an  und  

F erro siliz ium  ................................

15 318 767 

162 753

13 849 602 

155 172

4- 10,6 

4- 4,9

In sg esam t 15 481 520 14 004 774 4- 10,5

R o h s t a h l e r z e u g u n g :
B essem erstah lb löcke ............................
S iem ens-M artin -S tah lb löcke . . .

4 053 230 
16 374 211

3 765 706 
15 016 521

4- 7,6 
4- 9,0

In sg esam t 20 427 441 18 782 227 4- 8,8

W a l z -  u n d  a n d e r e  F e r t i g ­
e r z e u g n i s s e :

S c h i e n e n ..............................................
V orgew alzte B löcke, B ram m en usw.
G ro b b lech e ..............................................
B a u e i s e n ..............................................
H ande lse isen ,R öhrenstre ifen , B an d ­

e isen  u sw .............................................
R öh ren  ...................................................
W a lz d r a h t ..............................................
D rah t u n d  D rah terzeugn isse  . . 
F einb leche (S chw arzb leche und  

verz ink te ) u nd  W eißbleche . .
E i s e n k o n s t r u k t io n e n .......................
W inkeleisen , L aschen  usw . . . , 
N ägel, Bolzen, M u tte rn , N ie ten  .
A chsen ................... . . . . . . .
W agenräder au s  S t a h l ...................
V erschiedene E isen- u nd  S ta h l­

erzeugnisse .....................................

1 388 185 
913 698 

1 504 969 
1 092 246

3 004 838 
1 454 337 

232 405 
1 361057

1 976 680 
588 043 
254 407 
72 913 
39 701 
61912

250 555

1 506 071 
770 989

1 446 049 
944 042

2 465 185 
1 652 010

180 614 
1 280 066

1 671 684 
562 852 
278 299 

65 011 
51 185 
76 096

236 798

— 7,8 
4- 18,5 
4- 4,1 
4- 15,7

4- 21,9
— 12,0 
4- 28,7 
4- 6,3

4* 18,2 
4- 4,5 
— 8,6 
4- 12,2
—  22,4
— 18,6

4- 5,8

In sg esam t 14 195 946 13 186 951 4- 7,7

83 % ; 3. V ierteljahr 82,2 % ; 4. V ierteljahr 81,7 % . Trotz der 
Besserung der Geschäftstätigkeit blieben die Preise gering und 
lagen nur wenig über dem tiefen S tand im  Jah re  1927. Allerdings 
konnte durch fortschreitende Rationalisierung die Preissenkung 
mehr als ausgeglichen werden. Der Durchschnittsverkaufspreis 
je t  für alle abgesetzten W alz- und Fertigerzeugnisse ging im Ver­
gleich zum Jahre  1927 im In land um 1,38 S, im Auslandsabsatz 
um 2,48 $ je t  zurück. In  der H auptsache w ar der Preisrückgang 
auf die steigende Leistungsfähigkeit zurückzuführen, die be­
sonders in der Stahlerzeugung des Jahres 1928 m it etwa 51,5 Mill.t, 
welche die bisher höchste Leistung im Jah re  1926 noch um über
3,5 Mill. t  überschritt, zum Ausdruck kam . Der Wettbewerb 
stieg mehr und mehr, so daß die Preise nachgeben mußten. An­
gesichts der geschilderten Verhältnisse is t es besonders beachtens­
wert, daß der W ert des Auslandsabsatzes im Jahre  1928 um 6,1% 
stieg, während gleichzeitig der W ert des Inlandsabsatzes um nur 
4,73 % zunahm, daß also der Ausfuhranteil am Gesamtabsatz des 
Stahltrustes weiter zunahm. Auch im Jah re  1929 w ar die Lage 
bisher sehr befriedigend; es wurden neue Erzeugungs-Höchst­
leistungen erzielt und auch die Gewinne waren gut. Am 31. De­
zember 1928 standen 4 040 339 t ,  am 1. März 1929 4 210 650 t  
Aufträge zu Buch. D ie'Beschäftigung lag in den beiden ersten 
Monaten dieses Jahres bei etw a 90 % der Leistungsfähigkeit.

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

Wie schon erw ähnt, ist die Erzeugung gegenüber dem Vor­
jahre auf fast allen Gebieten gestiegen; lediglich die Erzeugung 
an Stahlschienen und Schienenzubehör, Röhren und Achsen ist 
zurückgegangen. Bemerkenswert ist übrigens auch, daß die 
Koksgewinnung aus Bienenkorb-Oefen gegenüber dem Vorjahre 
um 75 % zurückging, diejenige aus Oefen m it Gewinnung der 
Nebenerzeugnisse jedoch um 22 % stieg.

Ueber den Absatz während der beiden letzten Jahre gibt 
folgende Zusammenstellung Aufschluß:
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I n l a n d s a b s a t z :
Gewalzter S tah l und  andere F ertig ­

erzeugnisse .......................................
Roheisen, R ohstahl, Spiegeleisen,

Ferrom angan, Schrot .................
Eisenerze, Kohlen, Koks, K alkstein 
Sonstiges und Nebenerzeugnisse . .

193S 
( in  t  tu

12 903 765

304 397 
4 350 930 

163 804

1927 .
1000 kg)

12 049 301

231 676 
0 :3  Sol 
131 763

Zusammen
Universal-Portland-Zement (Faß) . 

A u s fu h r :
Gewalzter Stahl und andere Fertig ­

erzeugnisse .......................................
Roheisen, Eisenlegierungen, Alteisen 
Sonstiges und Nebenerzeugnisse . .

17 722 896 
14 787 945

1 292 934 
46 221 

155 944

12 986 591 
15 506 157

1 151 875 
6 899 

147 900
Zusammen 1 495 099 

Inlands- und Auslandsabsatz an  W alz- 
und Fertigerzeugnissen aus Eisen und
Stahl z u sa m m en ..................................  14 196 699

W ert des gesamten Versandes: In land j  
(ohne Verkäufe innerhalb des Trustes) 821 558 132 

A u sfuhr........................................................  91 017 636

1 306 674 

13 201176
3

784 453 995 
So i 81 947

Zusammen 912 575 768 870 235 942 
An A n g e s te l l t e n  beschäftigte der S tah ltrust während des 

Berichtsjahres insgesamt 221 702 Personen gegen 231 549 im 
Jahre 1927. Davon entfielen auf:

A rt d e r  B e tr ie b e 1938 1937

Ei senge w innung u n d  -V era rb e itu n g . . . .
K ohlen- u n d  K o k s g e w in n u n g ...................
E is e n e rz b e rg b a u ...............................................
V e r k e h r s w e s e n ...............................................
V erschiedene B e t r i e b e .................................

160 534 
80 370 
11 847 
33 541 

5 530

167 405 
31 704 
13 261 
24 149 

5 030

In sg esam t 321 703 331 549

Für Löhne und  Gehälter 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 A u fw e n d u n g e n  f ü r  B e t r i e b s e r w e i te r u n g e n  u n d  
V e rb e s s e ru n g e n  beliefen sich im Berichtsjahre auf 51 570 108 
(97 585 998) $ ; davon entfielen auf Roheisen-, Stahl-, Walzwerks- 
usw. Anlagen 35 232 417 $, Kohlenbergbau 1 889 780 $. Koks­
erzeugung 2 789 869 $. E rzbergbau 1 035 576 $. Kalksteinge­
winnung 4 539 634 §. Eisenbahnanlagen 3 620 210 $- Schiffsver­
kehr 2 075 821 S. W asser-, Gas- und andere Anlagen 986 280 $.

Die G e s a m te in n a h m e n ,  die sowohl säm tliche Verkäufe 
nach draußen als auch alle Lieferungen der eigenen W erke un ter­
einander umschließen, sind von 1 310 392 S61 $ im Jahre  1927 auf 
1 374 443 433 S im B erichtsjahre gestiegen. Nach Abzug säm t­
licher Betriebsunkosten und der verschiedenen Aufwendungen 
für Ausbesserung und E rhaltung der Anlagen, der Rückstellungen 
für die im  neuen Jah re  zahlbaren Steuern sowie der festen Lasten 
für die Tochtergesellschaften verbleibt ein Ueberschuß von 
200 986 299 (172 315 489) $. Von dem Ueberschuß sind in Abzug 
zu bringen 7 681 372 (7 991 113) § für Verzinsung und Tilgung 
der Schuldverschreibungen der Tochtergesellschaften, 55 621 495 
(47 390 338) $ für Abschreibungen und besondere Rücklagen und 
11615 808 (11515 669) $ für Tilgung der eigenen Schuldver 
Schreibungen der U nited S tates Steel Corporation, so daß eine 
R e in e in n a h m e  von 126 067 624 (105 418 368) § verbleibt. 
Hiervon werden 16 106 573 (16 674 176) $ für Zinsen der eigenen 
Schuldverschreibungen der Gesellschaft und 1 958 064(1398215) § 
Präm ien auf eingelöste Schuldverschreibungen der Steel Cor­
poration und ihrer Tochtergesellschaften zurückgestellt, während 
anderseits noch 6 170 788 (550 858) $ Sondereinnahmen hinzu­
zurechnen sind. Der v e r f ü g b a r e  R e in g e w in n  beträg t dem­
nach 114 173 775 (87 896 836) $. H iervon werden 25 219 677 $ 
Gewinn (7 % ) auf die Vorzugs- und 49 813 645 § (7.°0) auf die 
Stam m aktien ausgeteilt; der R est von 39 140 453 $ w ird der 
Rücklage der unverwendeten Ueberschüsse zugeführt, die da­
durch auf 410 277 349 $ angewachsen ist.

Demag, Aktiengesellschaft, Duisburg. — Infolge des Rück­
ganges der W irtschaftslage is t tro tz  aller Anstrengungen der 
Auftragszugang im abgelaufenen Geschäftsjahre zurückgegangen, 
während der Durchschnitt der m onatlichen Umsätze gesteigert 
werden konnte. E in  gewisser Ausgleich für die fehlenden In lands­
aufträge konnte auf dem Auslandsm arkt gefunden werden.

Durch Verständigung m it der M aschinenbau-Unterneh­
mungen A.-G.1) (Muag) h a t die Demag deren vertraglichen An­
spruch auf Beteiligung an  dem Veräußerungserlös der stillgelegten

!) Vgl. St. u. E . 48 (1928) S. 678.

B etriebsw erkstätten Tigler und Jaeger dadurch abgesehen, daß 
sie der Muag die Grundstücke und Gebäude der früheren Maschinen- 
bau-A.-G. Tigler zur eigenen Verwertung überlassen h a t. während 
ih r selbst nunm ehr die freie Verfügung über das W erk Jaeger zu­
steht. Ferner erw arb die Demag von der Muag deren Beteiligung 
an  der H ydraulik  G. m. b. H. in  Duisburg. Sodann beteiligte sie 
sich an  der zusammen m it den M itteldeutschen Stahlwerken 
und der Firm a M artin A Pagenstecher gegründeten „Ofenbau- 
Union“  in  Düsseldorf.

In  das neue Geschäftsjahr ist die Gesellschaft m it einem 
verhältnism äßig günstigen Auftragsbestand eingetreten, der den 
W erken noch für mehrere M onate ausreichende Beschäftigung 
sichert.

An Steuern, Dawes- und Soziallasten h a tte  die Demag im 
vergangenen Jahre  über 4 Mill. J J l  aufzubringen, also m ehr als 
doppelt soviel, wie die vorgeschlagene Dividende ausm acht.

Die Gewinn- und Verlustrechnung schließt m it einem R oh­
überschuß von 12 492 977,11 J .K  ab. Nach Abzug von 
4 691 560.66 JEM Handlungsunkosten, 2 260 983 J .K  Steuern. 
1 837 715 J J t  sozialen Lasten. 1 752 792.08 J.K . Abschreibungen 
verbleibt ein Reingewin n , einschließlich 72 805.39 J .K  Vortrag, 
von 2 022 731,76 JIJC. H iervon werden 34 999 J .K  satzungs­
gemäße Vergütung an  den Aufsichtsrat gezahlt. 1 900 000 J J l  
Gewinn (5 ° 0 wie im Vorjahre) ausgeteilt und 87 732,76 J J f  auf 
neue Rechnung vorgetragen.

Durch Beschluß der ordentlichen Hauptversam m lung vom 
19. April 1929 wurde das G r u n d k a p i ta l  der Gesellschaft um 
13 Mill. J J l  auf 38 Mill. J J l  unter gleichzeitiger Einziehung 
von 13 Mill. J .K  Genußscheinen e rh ö h t .

Preußische Bergwerks- und Hürten-Aktiengesellsehafr. Berlin.
— Die allgemein ungünstigen w irtschaftlichen Verhältnisse blieben 
auch auf das E rträgnis der Betriebe nicht ohne Einfluß. Der Ab­
satz von Kohle und den Nebenerzeugnissen der Kohlegewinnung 
hielt sich zwar im großen und ganzen auf der Höhe des Vorjahres, 
jedoch wa. es bei den s ta rk  gestiegenen Selbstkosten und  den 
gegebenen Verkaufspreisen leider bei den m eisten der Werke 
nicht möglich, die Gewinnspanne auf der bisherigen Höhe zu er­
halten. Auch der E rtrag  der Erzbergwerke und  -hü tten  blieb 
infolge der außerordentlich niedrigen Preise wiederum hinte r dem 
Vorjahre zurück. Fü r die Oberharzer Berg- und H üttenw erke 
h a t sich im abgelaufenen Geschäftsjahre der erforderliche Zuschuß 
noch erheblich vergrößert. Die H üttenw erke in  Gleiwitz und  
Malapune m ußten gerade in  den le tz ten  M onaten un ter dem Druck 
der schlechten W irtschaftslage empfindlich leiden. An der tech­
nischen und organisatorischen Ausgestaltung der säm tlichen 
W erke wurde im Berichtsjahre ta tk räftig  weitergearbeitet. Der 
Um satz des Geschäftsjahres 1928 an  fremde Abnehmer (also ohne 
denjenigen zwischen den W erken selbst) belief sich auf 125 176 107 
gegen 117 796 060 J J l  in  1927. Die Belegschaftszahl betrug am 
Jahresschluß 30 924 (i. V. 30 922). Die Summe der Löhne und 
Gehälter stieg um  4,7 Mill. J .K  oder um 8,21 % .
Die gesetzlichen Versicherungsbeiträge betrugen

für die W erke und die Arbeitnehm er zusammen 17 237 687 J J l  
sie betrugen bei etw a gleichbleibender Beleg­

schaftszahl ................................................  1927 =  15 931 628 J J l
1926 =  12 781 S35 JLK  
1 9 2 5 =  10 249 425 J J f

Für gesetzliche Ruhegehälter und W artegelder früherer 
S taatsbeam ter sowie für laufende und  einmalige Unterstützungen, 
Freikohlenzuwendungen. Bildungs- und W ohlfahrtszwecke usw. 
wurden 2 804 441 J J l  aufgewandt. Die steuerliche Belastung 
der Gesellschaft ist wiederum erheblich gestiegen. Sie belief sich 
einschließlich Um satzsteuer für das abgelaufene Geschäftsjahr 
auf 4 025 000 J J l  gegenüber 3 311 000 J .K  für das Jah r 1927.

Die bereits im Jahre  1927 beschlossene Erhöhung des Aktien­
kapitals um 40 000 000 J J l  konnte bisher nicht durchgeführt 
werden. Nach einem Beschluß der ordentlichen H auptversam m ­
lung vom 10. April 1929 soll die Durchführung der K a p ita l­
erhöhung in  dem vorerw ähnten Umfang nunm ehr erfolgen.

Der Abschluß weist einschließlich 1 742 900.21 J J l  Vortrag 
aus 1927 einen R o h b e t r i e b s -  u n d  B e te i l ig u n g s g e w in n  von 
21 477 241.32 J J l  aus. Nach Abzug der allgemeinen U nkosten. 
Steuern, Ruhegehälter usw. m it insgesamt 6 331 673.17 J .K  
sowie 8 456 116,75 J J l  Abschreibungen verbleibt ein U e b e r ­
s c h u ß  von 6 689 451.40 J .K .  H iervon werden 500 000 J J l  der 
gesetzlichen Rücklage zugeführt, 167 077.32 J .K  für Feuer- und 
Haftpflieht-Eigenversicherung und  7 9S1.2S J .K  für zweifelhafte 
Außenstände zurückgestellt. 250 000 J .K  dem Vorstande für 
Sondervergütungen an  Angestellte überwiesen, 4 000 000 J .K  als 
Gewinnanteil an den preußischen S taat gezahlt und 1764392.80 
Reichsm ark auf neue Rechnung vorgetragen.
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Freundt, F . A., D r.: K a p i ta l  u n d  A rb e it .  G e ls e n k irc h e n e r  
B e r g w e r k s - A k t ie n g e s e ll s c h a f t  1873 b is 1927. (Mit 
Radierungen.) Im Aufträge des Vorstandes der Gelsenkirchener 
Bergwerks-Aktiengesellschaft verfaßt. (Düsseldorf [1928]: 
A. Bagel, A.-G.) (102 S.) 4°.

Sich nach dem Kleinkampfe und den Sorgen des Tages in 
dieses W erk vertiefen, heißt eine Feierstunde erleben. Schon die 
äußere Aufmachung des Buches w irkt ungemein anregend und 
packend. Die prächtigen, von Rudolf K o ch  gezeichneten 
Schrifttypen, der reiche Buchschmuck, die Kopfleisten und 
In itialen  sowie die Originalradierungen von Hermann 
K ä te lh ö n  und Heinrich O tto  schaffen in dem Leser die 
richtige Stimmung und Bereitschaft, sich der Führung des 
Verfassers durch ein wichtiges und großes Stück westdeutscher 
Industriegeschichte anzuvertrauen. Als Titelbild grüßt uns der 
eindrucksvoll und lebenswahr gezeichnete Kopf E m il K ird o r f s ,  
des alten Käm pen einer großen Zeit, den ein gütiges Geschick 
unserem jetzigen Unternehmergeschlecht als lebendiges Vor­
bild bis heute erhalten hat. Neben ihm, der im M ittelpunkt der 
Entwicklungsgeschichte der Gelsenkirchener Bergwerks-Aktien­
gesellschaft gestanden hat, zeigt uns das Buch in ausgezeichneter 
bildlicher Wiedergabe seine führenden Vorkämpfer und W eg­
genossen, Friedrich Grillo, Adolf von Hansemann, A. Schoeller, 
Adolf Kirdorf und A rthur Salomonsohn. Was uns diese Bilder 
schon andeuten, das lassen uns die Ausführungen des Buches zur 
erfrischenden und dankbar empfundenen Tatsache werden: W ir 
erleben das Stück W irtschaftsgeschichte, das sich um die Gelsen­
kirchener Bergwerks-Aktiengesellschaft gruppiert, indem wir 
engen Umgang pflegen m it den großen Führergestalten, die ihre 
Geschicke bestim m t haben. Das gibt dem Buche seinen beson­
deren Reiz, daß Freundt diese Männer in ausgiebigem Maße selbst 
vor uns sprechen läßt, daß aus ihrem Munde und aus ihrer Feder 
die Gedanken und Ziele entwickelt werden, die für sie bei ihren 
Arbeiten und Kämpfen leitend gewesen sind.

Freundt stellt seine Darlegungen hinein in den großen 
Rahmen „K ap ita l und A rbeit“ . Das ist ja die Aufgabe, die uns 
auch heute neben den vielen anderen Sorgen so heiß auf den 
Nägeln brennt, deren Lösung beute wie in den Zeiten, die uns das 
Buch vor Augen führt, deswegen so schwer oder vielleicht sogar 
noch schwerer ist, weil die große Kulturaufgabe der geistigen und 
seelischen Bewältigung der durch das Industriezeitalter aufge­
worfenen neuen schicksalsschweren Menschheitsfragen aus m arxi­
stischer Geisteshaltung heraus lediglich zu einer wirtschaftlich 
aufgefaßten Formel und zu einem Gegensätze zwischen K apital 
und Arbeit umgefälscht worden ist. Albert V o g le r ha t in einem 
in den unruhigen Um sturztagen 1918/19 erlassenen (von Freundt 
wiedergegebenen) „Aufruf zum Arbeitsfrieden“ den Satz geprägt: 
„Das Volk, das als erstes in sich den Klassenkampf überwindet 
und der W elt das Beispiel einer neuen Gesinnungs- und A rbeits­
gemeinschaft zu zeigen vermag, w ird aus allen inneren und 
äußeren Kämpfen der europäischen Völker als Sieger hervor­
gehen.“ Auch die W irtschaftsführer, die an der Wiege der rhei­
nisch-westfälischen Großindustrie gestanden und der W irtschaft 
in dem Zeitabschnitt des machtvollen Aufstieges die Wege ge­
wiesen haben, haben ihr Verhältnis zu den mitschaffenden Volks­
genossen und insbesondere zu ihrer Arbeiterschaft als Arbeits­
gemeinschaft Gleichstrebender aufgefaßt und gestalten wollen. 
Sie hatten  den entschlossenen W illen zur Führung, sie fühlten 
sich verantwortlich für ihre Betriebe auf der Grundlage freier 
Selbstbestimmung des einzelnen zum Nutzen des großen Ganzen; 
aber sie wußten, daß sie bei der Durchführung ihrer großen Auf­
gaben und Pläne auf eine lebendige M itarbeit ihrer W erksange­
hörigen angewiesen waren. Sie fühlten sich an ihrer Stelle selber 
als Arbeiter. Hören wir, was Friedrich H arkort anläßlich des

x) W er die Bücher zu kaufen wünscht, wende sich an den 
V e rla g  S ta h le is e n  m. b. H ., Düsseldorf, Postschließfach 664.

großen Ausstandes von 1872 der A rbeiterschaft zurief: „Die 
Lösung der Arbeiterfrage m uß m it der einfachen Frage beginnen: 
W er is t ein Arbeiter ? Unserer Ansicht nach gehören alle Männer 
deutscher N ation, m it wenigen Ausnahmen, vom  Reichskanzler 
bis zum H irten , zu den A rbeitern. Die N otwendigkeit der Teilung 
der A rbeit h a t die verschiedenen Berufsklassen geschaffen, und 
jeder is t ehrenwert, der die ihm angewiesene Stellung redlich 
w ahrnim m t.“ Bis auf den heutigen Tag ist von diesen und ähn­
lichen W orten anderer W irtschaftsführer jener Zeiten, wie Freundt 
m it Recht sagt, kein W ort zurückzunehmen.

Wie heute, so w ar auch in den verflossenen Jahrzehnten  die 
Unternehm erarbeit eine Tätigkeit, die sich starke Anfeindungen 
aus irregeleiteten und übelwollenden Kreisen gefallen lassen 
m ußte. Auch in jener Zeitspanne haben die führenden Männer 
der Industrie  um ihre Ueberzeugungen käm pfen müssen und den 
Kam pf n icht gescheut, wenn er ihnen aufgezwungen war, und 
wenn es galt, die Lebensgrundlagen der W irtschaft zu verteidigen. 
W ährend des Bergarbeiterausstandes von 1905 äußerte sich Emil 
K irdorf einem Z eitungsberichterstatter gegenüber m it den 
W orten: „Ich  weiß, daß Ih r B la tt sozialpolitisch und wirtschafts­
politisch einen uns wenig freundlichen S tandpunkt einnimmt. 
Gerade deshalb aber liegt m ir daran , Sie davon zu überzeugen, 
daß w ir n icht Protzen sind, die nur ihre Geldsackinteressen 
kennen, sondern daß auch w ir Ueberzeugungen haben, denen wir 
bis zur letzten  Konsequenz, und sollte m an uns absetzen, treu 
bleiben wollen.“ U nd wenn K irdorf auch m it einem verständ­
lichen Gefühl der B itterkeit im Verein für Sozialpolitik ausführte, 
daß die zahlreichen Verdächtigungen und Verleumdungen der 
Industrieführer ihm und seinen Berufsgenossen längst die Freude 
an der A rbeit genommen hä tten , praktisch  h a t er auf seinem 
Posten ausgeharrt, „weil w ir“ , wie er selbst sagte, „den R ücktritt 
n icht verantw orten können“ . Als leuchtendes Vorbild der Pflicht­
erfüllung hat er gearbeitet, und, wenn es sein m ußte, gekämpft, 
bis er in  hohem Alter die Fackel dem Nächsten weiterreichte.

Nur ein Schlaglicht konnte ich auf die Fülle dessen werfen, was 
uns das Buch bietet. N icht sprechen konnte ich von dem, was 
K irdorf und seine M itarbeiter auf dem Gebiete der Technik, der 
kaufmännischen Organisation, des Kartellwesens (Schaffung des 
Kohlensyndikats!) usw. in m utiger und zäher Pionierarbeit ge­
arbeite t und geleistet haben. Ich habe meinen Zweck erreicht, 
wenn meine Andeutungen dazu anregen, sich den unm ittelbaren 
E indruck des ernsten und doch Mut und K raft weckenden Buches 
selbst zu verschaffen. Dr. M . Schlenker.

Moser, Max, iS t .^ ttg .: Der K e s s e lb a u s to f f .  Abriß dessen, was 
der Dampfkessel-Ueberwachungs-Ingenieur von der Her­
stellung, den Eigentümlichkeiten und der Prüfweise des Bau­
stoffes wissen muß. 3., durchgesehene u. erg. Aufl. Mit 143 Abb. 
Berlin: Julius Springer 1928. (29 S.) 4°. 7,50 JIM.

Die Schrift stellt eine Zusammenstellung von Vorträgen dar, 
die der Verfasser bei einem Lehrgang auf der Gußstahl­
fabrik der Fa. Fried. K rupp, A.-G., gehalten hat. W ie aus dem 
Titel des Buches hervorgeht, soll dieses den Dampfkessel-Ueber- 
wachungs-Ingenieur über das W ichtigste hinsichtlich der Her­
stellung, der besonderen Merkmale und der Prüfweise des Kessel­
baustoffes unterrichten. Der Stoff ist dementsprechend in drei 
H auptteile gegliedert. Der erste Teil behandelt die Herstellung 
des Kesselbaustoffes, der zweite befaßt sich m it dem inneren 
Aufbau der Eisen-Kohlenstoff-Legierungen, während der dritte 
einen Abriß der Prüfung der W erkstoffe gibt. Der übersichtliche 
Aufbau der Schrift und die klare, leicht verständliche Ausdrucks­
weise ermöglichen es auch dem m etallurgisch nicht vorgebildeten 
Leser, sich m it den wichtigsten Grundlagen der Herstellung, des 
Aufbaues und der Prüfungsweise der Kesselbaustoffe rasch ver­
trau t zu machen. Die Schrift dürfte  daher von allen, die mit der 
Herstellung und der Abnahme von Kesselbaustoffen zu tun haben, 
begrüßt werden. 2)r.«3ng. Franz Nehl.

Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhüttenleute
am 4. und 5. Mai 1929 in D ü s s e l d o r f .

Einzelheiten siehe Seite 457.


