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Aus der Tatigkeit des Vereins
Von S)r=Qng. Dr. mont. E.h.

nn ich lhnen aus der T&tigkeit des Vereins deutscher
Eisenhuttenleute berichten darf, so haben Sie hof-
fentlich nicht erwartet oder befurchtet, daf3 ich Ihnen
wiederhole, was Sie in dem Ende vergangenen Jahres er-
schienenen Geschéftsbericht haben lesen kdnnen2. Sie
haben daraus, wie ich annehmen darf, einen Eindruck von
der Fille der vom Verein bearbeiteten Aufgaben erhalten,
so daf} die mir zur Verfiigung stehende Zeit bei weitem nicht
ausreichen wirde, wenn ich in den Stoff auch nur etwas
weiter eindringen wollte, als es der dort gewahlten Form des
knappen Rechenschaftsberichtes (ber den Ablauf eines
Jahres entspréache.
Ich bitte Sie deshalb, mir die Auslegung meines Themas
S0 zu gestatten, dal ich heute Uber ein wichtiges hitten-
mannisches Teilgebiet, namlich Uber Fortschritte in den
metallurgischen Betrieben, etwas ausfuhrlicher berichte.
Wenn ich meine Ausfihrungen unter der Flagge ,,Aus
der Tatigkeit des Vereins deutscher Eisenhittenleute*
laufen lasse, so hoffe ich damit nicht zu unbescheiden zu
sein. Darf ich doch wohl ohne Uebertreibung behaupten,
dall ein guter Teil der Fortschritte auf die Arbeit in den
Fachausschiissen des Vereins und ihren Untergruppen oder
auf die Veroffentlichungen in unsern Zeitschriften ,,Stahl und
Eisen* und ,,Archiv fir das Eisenhtttenwesen* zuriickgeht,
dal der Keim zu den Arbeiten zum Teil in ihnen gelegt oder
wenigstens die Entwicklung mafligebend angeregt worden
ist, und daf3 sich zum Teil auch der weitere Ausbau in Form
von Gemeinschaftsarbeiten — wie ich zu meiner Freude
sagen darf — vollzogen hat. Selbst bei der Einzelplanung
hat der Verein durch seine Warmestelle als sein auf diesem
Gebiete ausfiihrendes Arbeitsorgan an den Entwurfsarbeiten
und bei Einzelversuchen an ihrer Durchflihrung durch Be-
reitstellung meBtechnisch geschulter Kolonnen haufig teil-
nehmen kénnen. Damit komme ich zu meinem Thema.
Letztes Ziel und Aufgabe des Huttenmannes wie aller
Warenerzeuger ist es, marktgdngige Guter herzustellen.
Eisen und Stahl als Werkstoff missen also ein vorhandenes
oder zu erweckendes Bedurfnis technisch mdoglichst voll-
kommen und wirtschaftlich wohlfeil befriedigen. Mit allen
technischen Ueberlegungen und Maflinahmen ist deshalb die
Frage der Kosten unldslich verbunden, sei es nun, dal} sie
im Male des Kaufmannes in Mark und Pfennigen oder im
MaRe des Technikers in Zeiten, Mengen usw. gemessen
werden. In technischer Hinsicht verlangen auf einer Seite

‘) Bericht, erstattetauf der Hauptversammlung des Vereins
deutscher Eisenhittenleute am 5. Mai 1929 in Dusseldorf.
2) St. u. E. 48 (1928) S. 1809/24.
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die heutigen Verfahren der mechanischen Massenfertigung
bei Lieferungen an sich grof3te GleichméaRigkeit. Auf der
lrederen Seite sind Verwendungszweck und damit Art der
Beanspruchung bei der Weiterverarbeitung und im Gebrauch
so verschieden, daR eine Anpassung des Werkstoffes not-
wendig ist; gerade die Wandlungsfahigkeit der Eigenschaften
ist ein grofRer Vorzug von Eisen und Stahl.

Was tut nun der Hittenmann zur Erfillung der gekenn-
zeichneten Aufgabe? Er erhalt die Rohstoffe in der von
der Natur dargebotenen, d. h. mehr oder minder ungleich-
malRigen Form und Art. Trotz verschiedenster &uRerer
Einflisse, verschiedener Einrichtungen und Hilfsmittel ist
er zunachst bestrebt, ein genau bestimmtes Eisen zu er-
schmelzen und einen gewollten Stahl zu erzeugen. Seine
Hilfsmittel sind chemischer Natur, indem er bestimmte
Rohstoffe und Zusatze verarbeitet, und physikalischer Art,
wie Regelung von Mengen, Temperaturen, Driicken usw.
Die Zahl der méglichen Einfllisse und ihre gegenseitige Ein-
wirkung ist so grof3, dal? das Handwerk des Metallurgen sehr
schwierig ist. Am sichersten geht er durch sorgfaltige
Gleichhaltung einmal bewéhrter Zustande auch in schein-
baren Nebenséchlichkeiten, wenn unbedingte GleichmaRig-
keit verlangt wird. Der andere mihseligere, aber umfassen-
dere Weg ist der, auf Grund madglichst genauer Erkenntnis
der Einzelvorgénge Treffsicherheit zu erzielen. Der Metall-
urge gibt dem Werkstoff aber gleichsam nur das Erbgut mit
auf den Lebensweg, in dem schlieBlich alle Entwicklungs-
keime schlummern. Die Eigenschaften in der gewollten
Richtung zu verbessern, ist Sache der W eiterverarbei-
tung, z. B. durch Walzen, Schmieden, Pressen, Ziehen usw.,
der Warmebehandlung, als Glihen, Harten, Verguten usw.,
und von Sonderbehandlungen, wie Zementieren, Tempern,
Nitrieren, Inoxydieren und &hnlichem. Es ware muRig,
daruber zu streiten, was flr das Endergebnis beim Ver-
braucher wichtiger ist, der Ausgangswerkstoff oder die
Nachbehandlung. Das wird vom Einzelfall abhangen; Tat-
sache ist, dal die Nachbehandlung tberraschende Mdoglich-
keiten erdffnet; Tatsache ist aber auch, daR sich manchmal
ein scheinbar ganz unbegriindeter und unerwarteter Fehler
im Fertigerzeugnis zuriickverfolgen lalt durch den ganzen
Verarbeitungsgang Uiber das Stahlwerk bis zum Hochofen und
dariber hinaus, genau so, wie ein hervorragender Werkstoff
durchungeeignete Weiterbehandlung verdorben werden kann.

Gern hatte ich einen Abri3 Gber die Arbeiten des Hiitten-
mannes zur Gutesteigerung von Eisen und Stahl in diesem
ganzen Umfange gegeben. Die mir zur Verfiigung Stehende
Zeit zwingt mich leider auch in dieser Richtung noch zur
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Beschrankung, und so will ich heute lediglich Gber die Fort-
schritte in den metallurgischen Betrieben sprechen, die im
Laufe der letzten Jahre gemacht worden sind, mit dem Ziel,
die Fertigung fester in die Hand zu bekommen, d. h. neben
der Zusammensetzung selbst Gutesteigerung, GleichmaRig-
keit, Treffsicherheit oder Verbilligung zu erreichen. Es darf
aber Vorbehalten bleiben, die Nachbehandlung des Werk-
stoffes in einem spéateren Berichte bei anderer Gelegenheit
nachzuholen.

Der Hochofen gilt in weiten Kreisen nach einem von
Geheimrat W list vor einigen Jahren gepragten Worte als
»~faules Ungetim*. Soweit man den Hochofen durch die
Ausbildung der direkten Stahlerzeugungsverfahren nicht
Uberhaupt auszuschalten gedenkt, ist an seiner Umgestal-
tung an Haupt und Gliedern im Laufe der letzten Jahre
eifrig gearbeitet worden. In absehbarer Zeit dirften prak-
tische Ergebnisse zu erwarten sein, die zeigen werden, ob
diese Versuche auf dem richtigen Wege sind. Wenn ich also
in dieser Beziehung auf die Zukunft verweisen muf3, so
kann ich mit Genugtuung feststellen, dal? die Jinger des
Hochofens in ihrer Tagesarbeit nicht maBig gewesen sind
und auf beachtliche Erfolge zuriickblicken kdnnen.

Die Erkenntnis, dal es notwendig ist, die Betriebs-
verhéltnisse in allen Einzelheiten mdglichst gleichméagig zu
gestalten, wenn ein Roheisen gewonnen werden soll, das nicht
nur chemisch, sondern auch nach seinen sonstigen Eigen-
schaften gleichméRig ist, findet im Hochofenbetrieb ihre
Grenzen an der Tatsache, daf® wir uns in Deutschland mit
einer Reichhaltigkeit der Erzkarte abzufinden haben, die
kaum noch zu Ubertreffen ist; sind doch Félle bekannt, daR,
wenn auch in Ausnahmeféllen, nicht weniger als 27 ver-
schiedene Erze auf einem Werk zu verhutten waren. Von
dieser natiirlichen Verschiedenheit abgesehen, setzt eine
gleichméRige Beschaffenheit des Mdllers Vorbereitung
der Erze voraus. Fruher wurden auch schon bei dichten
Erzen die groRBen Stiicke zerkleinert, damit nicht unredu-
zierte Brocken vor den Formen erschienen; ebenso wurde
Feinerz agglomeriert, um Versetzungen des Ofens zu ver-
haten. Aber erst in jingster Zeit ist man planmaRig dazu
Ubergegangen, eine gleichméaRige Stickung des Mollers
auch bei lockeren Erzen herbeizufiihren. Die vor dem Hoch-
ofenausschufl? vorgetragenen Ergebnisse haben Anklang
gefunden, so daB heute die Stickelung z. B. der Minette
auf vielen Werken angebahnt worden ist. Abgehalten hatte
bisher der Entfall an Feinerz sowie die groRere Gichtstaub-
menge, die teilweise um 30 % stieg. Aber nachdem Versuche
einen Weg gezeigt haben, wie man diese beiden Abfélle
miteinander sintern und so wieder stiickig machen kann, ist
der grofite Einwand gegen die allgemeine Zerkleinerung ge-
fallen. Die Verwendung von Agglomerat hat sich
namlich sehr bewahrt; sie fiihrt eine Lockerung der Be-
schickungssaule herbei und damit ein unbehindertes Auf-
steigen des Gases. Vermdge der groRen Oberflache ist damit
auch eine gute Reduktionswirkung verbunden. Auf einem
Werke konnte, wie Abi. 1 zeigt, eine regelméRige Abhéangig-
keit des Koksverbrauches vom Agglomeratsatz festgestellt
werden3). AuBerdem hat sich Agglomerat als groRer Staub-
fanger erwiesen. Es sei hierbei noch eines erfolgreichen
Weges der Gichtstaubverwendung gedacht, der darin be-
steht, ihn in den Schacht durch komprimiertes Gichtgas
einzublasen.

Neben dem Erz darf der Koks nicht vernachléssigt
werden. Die Frage, ob leicht oder schwer verbrennlicher
Koks fiir den Hochofen besser geeignet ist, ist vor der Auf-
gabe, moglichst festen Koks ohne grof3en Abrieb zu erreichen,

3 Vgl. H. Biome: St. u. E. 48 (1928) S. 435.
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zuriickgetreten. Diese Forderung ist durch die neuzeitliche
Beheizung der Koksofen zum Teil erreicht. Darlber hinaus
hat man die Feststellung gemacht, dal sich der Abrieb nur
bei den ersten Umladungen bildet, spater dagegen mehr und
mehr abnimmt. Weiter hat es sich als zweckmafig heraus-
gestellt, die Stuickgréfie des Kokses dem Erz anzupassen, da
sonst Feinerz durch die Kokslage voreilt und eine unge-
winschte Aenderung in der Schichtung eintritt. Das fihrt
dazu, den Koks vor der Zufuhr in den Hochofen bewuf3t
grob zu behandeln, ihn so zu zerkleinern und dann natirlich
abzusieben. Als weitere erwinschte Zugabe stellt sich dabei
ein, daB das Schittgewicht des Kokses gleichmaliger aus-
fallt und deshalb bei Messung nach Raummenge auch die
Kokszufuhr zum Hochofen gleichmaRiger wird.

Nicht unerwéhnt bleiben sollen die Arbeiten, aus den
an sich fur die Verkokung schlecht geeigneten oberschlesi-
schen und Saarkohlen einen guten Hochofenkoks her-
zustellen.

Neben gleichmaRiger Gute des Roheisens ist moglichst
geringer Koksverbrauch eine Hauptforderung an den
heutigen Hochofenbetrieb. Auch hierflr ist gleichmaRiger
Ofengang Vorbe- |
dingung. Wel-
chen EinfluR auf

den Koksver-
brauch die ver-
schiedenen Be-
triebsverénder-
lichen haben —
wie Windmenge
und Windtempe-
ratur, Schlacken-
menge, Anteil
von Kalkstein,

Rohspat und
Schrot im Moller
—, ist ziemlich
klar erkannt.
Hierbei darf frei-
lich nicht Gber-
sehen  werden,
dall eine Koksersparnis sich nur mit weniger als ein
Drittel der entsprechenden Kokskosten auswirkt, wenn
die Gichtgase restlos verwertet werden, was allerdings nicht
immer der Fall ist. Auch betriebsmalRig muR mit einer
gewissen Reserve gerechnet werden, weil der Betrieb bei zu
starker Anndherung an den theoretischen Mindestkokssatz
zu empfindlich wird. Um den notwendigen Zuschlag aber
maoglichst gering zu halten, ist ein friihzeitiges Erkennen
von etwaigen Ofenstérungen erforderlich. Schlacke und
Eisen geben aber nur ein Bild des voraufgegangenen Zu-
standes. Entnehmen von Stoffproben an verschiedenen
Ebenen des Hochofens ist schon fiir Einzelversuche schwierig,
fur fortlaufende Ueberwachung bisher aber vollkommen
ausgeschlossen. Als Zeugen, die von etwaigen Verande-
rungen im Ofen mit geringer Nacheilung Kenntnis geben,
verbleiben nur die Windaufnahme nach Menge und Druck
und die Zusammensetzung des Gichtgases. Das Fahren
nach Windmengen ist heute fast allgemein Ublich. Nach
neueren Untersuchungen, an denen sich der Unterausschuf
fir Hochofenuntersuchungen weitgehend beteiligt hat, ist
auch die Auswertung der Gichtgasanalyse, so dal3 aus ihr
Rickschlisse auf die Vorgange im Hochofen mdglich sind,
ziemlich vollkommen gelungen.

Abbildung 1. EinfluBR des Agglomeratsatzes
auf den Koksverbrauch im Hochofen.

Dagegen sind die Mittel, die heute zur Einwirkung ver-
fugbar sind, wenn der Ofen aus dem Warmeglcichgewicht



30. Mai 1929.

gerét, noch unzureichend. Die Erhéhung der Windtempe-
ratur und die Aenderung der Windmenge sind fir sich
allein nicht immer ausreichend, die Aenderung des Koks-
satzes kommt zu spat. Die zweckmaRigste Losung bestande
in einer Regelung der Warmezufuhr zur bedrohten Stelle.
Dabei kommt es nicht auf die Warmemengen schlechthin,
sondern auch auf das Warmegefalle an. Durch Zufuhr kalten
Kohlenstaubes in die Blasformen, an die man gedacht hat,
wird die Verbrennungstemperatur herabgesetzt gegen-
Uber dem Zustand, da vorgewarmter Koks verbrannt wird.
Eine andere Mdglichkeit besteht darin, den Kohlenstaub
etwa in der Rast einzufiihren, so dal er vorgewarmt vor
die Formen kommt. Man hat in einem Falle versucht,
Koksstaub in der Notformenebene einzublasen; es trat aber
der Uebelstand ein, dal’ sich ein zweiter Verbrennungsherd
bildete. Damit ist noch nicht das letzte Wort tber Kohlen-
staubzufuhr gesprochen, es bleibt noch immer die Mdglich-
keit, den Staub mechanisch oder mit reduzierenden Gasen
einzufiihren. Mit den bisherigen Versuchen ist auf jeden
Fall wichtige Vorarbeit zur endgultigen Losung geleistet.

Neuere Versuche haben weiter dargetan, daf die Re-
duktionsverhaltnisse im Ofen schon durch die Begichtung
bestimmt werden. So konnte auf einem Werke nach Ersatz
der alten Glocke durch einen Parry-Trichter mit Verteiler-
ring festgestellt werden, da die Reduktion im Oberofen
bedeutend besser geworden war. Manchmal nitzt schon der
Einbau eines besonderen Sturzringes oder die Wahrung
eines gewissen Spielraumes unterhalb der Gichtbiihne,
so daR sich die Schittung durch die Beschickvorrichtung
auch auswirken kann.

Nach den Erfolgen, die von Amerika aus mit der An-
wendung eines weiten Gestelles bekannt wurden,
braucht es wohl keines Hinweises, daB schlieRlich das Profil
von maRgebendem Einfluf? auf den Ofengang und die Wirt-
schaftlichkeit der Roheisenerzeugung ist. Genau so, wie
lange die guinstige Wirkung des HeiBwindes nicht ergriindet
werden konnte, ist man sich vorlaufig noch nicht ganz klar,
worauf die Erzeugungssteigerung und groRtenteils auch
Kokserspamis bei Oefen mit weitem Gestell zuriickzufiihren
ist. Deshalb hat sich der Hochofenausschul3 auch mit dieser
Frage eingehend beschéftigt.

Ueber das bisher erreichte Gesamtergebnis unterrichten
ein paar Zahlen Uber Leistung und Koksverbrauch
in der Entwicklung der letzten Jahre. Die in der Zeiteinheit
(24 h) je m3 Ofeninhalt durchgesetzte Koksmenge stieg bei
kleineren Oefen (500 m3 Inhalt) in den letzten Jahren von
350 auf 600 kg und bei groBeren Oefen (600 bis 700 m3Inhalt)
von durchschnittlich 800 kg auf mehr als 1000 kg und er-
reichte schon Werte bis rd. 1200 kg Koks je 24 h. Der
relative Koksverbrauch je t Roheisen ist dabei von durch-
schnittlich 1000 bis 1100 kg in vielen Féllen auf 800 bis 900 kg
gesunken und hat in Einzelfallen schon 800 kg bei Thomas-
roheisen unterschritten. Entsprechend ist die absolute
Leistung der Oefen gestiegen und hat bei einem neuen Ofen
von 830 m3 Inhalt schon im Monatsdurchschnitt eine Tages-
erzeugung von rd. 1100 t erreicht bei einem Mdlleraus-
bringen von 44 % ohne Schrotzusatz.

Wenn ich mich nun dem Gebiete der Stahlerzeu-
gung zuwende, so ist festzustellen, dal hier die alten Ver-
fahren das Feld behaupten. Voran steht das Siemens-
Martin-Verfahren, das in der Erzeugung im Verhaltnis
starker an Ausdehnung gewonnen hat als das Thomas-
verfahren. Die SchweiRstahlerzeugung findet zwar
nach wie vor lebhafte Aufmerksamkeit, ist aber auf eine
kleine Menge beschrankt, ebenso wie die Tiegelstahl-
erzeugung. Die Erzeugung an Elektrostahl steigt
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weiter langsam an. Bemerkenswert ist, daf} die Lichtbogen-
ofen die Induktionséfen zahlenméaRig weitaus Uberfligelt
haben, was auf die anerkannten Betriebsvorteile des Licht-
bogenofens zuriickzufiihren sein dirfte.

Seit dem Jahre 1924 ist durch einen besonderen Unter-
ausschu3 des Stahlwerksausschusses und der Warmestelle
die planmaRige Untersuchung von Siemens-Martin-
Betrieben in Gemeinschaftsarbeiten und Einzelunter-
suchungen sehr lebhaft geférdert worden. In metallurgischer
Hinsicht lag es nahe, dem EinfluB der beim Schrot-Roh-
eisen-Verfahren im Einsatz verwendeten verschiedenen
Schrotsorten auf den Verbrauch an Roheisen, Leistung,
Schmelzungsdauer, Ausbringen an guten Bldcken usw.
nachzugehen. Das Ziel, die bisher wohl allgemein dbliche,
mehr geflhlsmaRige Bewertung der verschiedenen Schrot-
sorten durch eine sichere, mit technischen Zahlen belegte
Abstufung zu ersetzen, ist der Lésung wesentlich naher ge-
bracht. Aehnliche Untersuchungen galten der Ermittlung,
inwieweit verschiedene Roheisensorten und -mengen und
besonders inwieweit das Arbeiten mit fliissigem gegeniber
festem Roheisen im Einsatz eine giinstige Rickwirkung auf
die Betriebsverhaltnisse sowie auf die Wirtschaftlichkeit
austben. Allgemein gultige Richtlinien, z. B. tber die zweck-
maéaRigste Hohe des Roheisenanteiles im Einsatz, lassen
sich aus den Ergebnissen dieser Arbeiten nicht ableiten.
Uebereinstimmend wurde jedoch festgestellt, daR Schmel-
zungsdauer und Brennstoffaufwand steigen, wenn das Roh-
eisen im Einsatz teilweise oder ganz durch GuRbruch oder
ahnliche Kohlenstofftrager ersetzt wird. Auch mit Rick-
sicht auf die Giite des Stahles lassen sich Unterschiede beim
Arbeiten mit mehr oder weniger Roheisen im Einsatz nicht
erkennen, wenngleich nach den heutigen Erfahrungen als
feststehend zu betrachten ist, dafl} bei weitgehendem Ersatz
des Roheisens durch Kohlungsmittel ein qualitativ gutes
Arbeiten stark erschwert und nur durch gute Schulung der
Belegschaft und geschickte Betriebsfiihrung erreicht wird.

In diesem Zusammenhang sei noch kurz das Arbeiten
mit verschiedenen Frischmitteln erwahnt, fir deren Wir-
kung sich der Gehalt an Verunreinigungen, in erster Linie
an Kieselsaure, besonders nachteilig erwiesen hat.

In der Erkenntnis der Gleichgewichtsverhaltnisse
zwischen Bad, Schlacke und Gasatmosphéare unter den
Betriebsbedingungen in unseren Stahlschmelzdfen bleibt
noch sehr viel zu tun Ubrig. Die Schwierigkeiten sind hier
aber sehr groB, so dafl zuné&chst eine madglichst peinliche
Innehaltung mdoglichst gleichmaRiger Betriebsbedingungen
auch in allen Einzelheiten anzustreben ist; daB wir trotzdem
bei auftretenden Fehlern manchmal vor einem Ratsel stehen,
das wir heute noch nicht l6sen kénnen, sei nebenbei bemerkt.

Gegenliber der Stahlgite im engeren Sinne spielt der
Waéarmeverbrauch an sich und sein Einflul auf die Um-
wandlungskosten zwar eine geringere Rolle, aber die Kupp-
lung der warmetechnischen Vorgénge mit den physikalischen
und chemischen Verénderungen innerhalb des Arbeitsgutes
ist so stark, daf} die Verfolgung von Fragen warmetech-
nischer Natur eine notwendige und, wie sich herausgestellt
hat, auch eine sehr dankbare Aufgabe ist.

Ueber die warmetechnischen Vorgange im Oberofen
eines Siemens-Martin-Ofens hat lange Zeit Unklarheit ge-
herrscht. Durch Entnahme zahlreicher Gasproben mit
wassergekihlten Rohren besonderer Bauart gelang es, die
Verbrennungsverhéltnisse zu untersuchen. Das Wesen der
Warmedibertragung im Ofen war ungeniigend erkannt.
Umstritten war die Frage, inwieweit Gewdlbe und Seiten-
wande an der Warmedibertragung auf das Bad beteiligt sind.
Inzwischen haben eine Reihe von Arbeiten des erwahnten
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Unterausschusses gelehrt, da dem mittelbaren Wé&rmeaus-
tausch Uber die Ofenwande keine Uberragende Bedeutung
zukommt, dafl vielmehr die Wéarmeaufnahme des Bades
unmittelbar aus den Heizgasen erfolgt, wobei Gasstrahlung
und die Strahlung fester Teilchen in der leuchtenden Flamme
eine Uberaus wichtige Rolle spielen. In Verfolg dieser Er-
gebnisse wurde dann weiter festgestellt, daB man bei Gasen,
wie dem Mischgas aus Koksofen- und Gichtgas, die keinen

ZlelztverZ/n/rcaz/mJ

Abbildung 2. Notwendige KammergroRe bei
Mischgas verschiedenen Heizwertes und Ge-
neratorgas mittlerer Gute.

Teer oder sonstigen freien Kohlenstoff enthalten und darum
auch eine nicht leuchtende Flamme ergeben, die Vorwar-
mung und Erhitzungsdauer je nach Gaszusammensetzung
so weit steigern mufB, bis ein Zerfall der schweren Kohlen-
wasserstoffe, besonders des Methans, eintritt. Wie Unter-
suchungen gezeigt haben, liegt das gunstigste Temperatur-
gebiet fur diesen Zerfall zwischen 1100 und 1180°. Um der-
artige Vorwarmungstemperaturen zu erreichen, ist eine
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bleiben und man heute imstande ist, die Temperatur\er-
héltnisse mindestens im gaserfillten Ofenraum mit gentigen-
der Genauigkeit zu messen. In die im Ofen auftretenden
Stromungen konnten einige Arbeiten einen gewissen Ein-
blick geben. Auf diesem Gebiete harren aber noch wichtige
Zukunftsaufgaben der Losung, bei denen Verfahren zur
Sichtbarmachung der Flamme durch die photographische
Kamera, gegebenenfalls als Laufbild, eine Rolle zu spielen
berufen sind.

Die Vorgange beim W armeaustausch in den Kam-
mern, insbesondere die wichtigen Warmedurchgangszahlen,
sind sowohl rechnerisch verfolgt als auch versuchsmaRig,
u. a. an einer eigens zu diesem Zwecke gebauten Versuchs-
kammer zu kléren versucht worden.

Um im Betrieb die Gas- und Luftkammern und damit
auch die Temperaturregelung des Ofens ganz in die
Hand zu bekommen, ist man dazu (bergegangen, den Zug
zu erhoéhen und regelbar zu gestalten. Der Kamin wird
mdoglichst durch einen Exhaustor ersetzt, ferner die Abgase
aus Gas- und Luftkammer in getrennten Kandlen zum
Ventil gefihrt, wobei es zweckmaRig ist, in diese Kanéle be-
sondere Schieber einzubauen, die eine Einstellung der Zug-
verhaltnisse und damit eine gewlinschte Abfiihrung der Ab-
gase zu beiden Kammern ermdglichen. Wesentlich fiir eine
gute Ausnutzung der Abgase in den Kammern ist es ferner,
dal das ganze Gitterwerk gleichmaRig beaufschlagt wird
und so an allen Teilen gleichmé&Rig am Warmeaustausch be-
teiligt ist, was nicht immer und nicht bei jeder beliebigen
Einfiihrung der Abgase in die Kammern erreicht wird.

Eine weitere Aufgabe ist die Bestimmung der sonstigen
Verlustquellen, wenigstens der GréfRenordnung nach, und
etwaiger GegenmaRrahmen. In der Ausstrahlung des Ofen-
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Abbildung 3. 200-t-Kippofen auf der Hiitte Ruhrort-Meiderich.

VergroRerung der Gaskammern erforderlich, und zwar in
einem MaRe, wie es Abb. 2 zeigtd); so kann die rechnerisch
notwendige VergroRerung beispielsweise fir ein Mischgas
mit einem Heizwert von 2000 kcal/m3, verglichen mit einem
Cteneratorgas mittlerer Gute, rd. 100 % ausmachen.

Fir eine Beurteilung der Vorgange im Siemens-Martin-
Ofen ist die Kenntnis der dabei herrschenden Temperaturen
unerlaBlich. Die Messung der Temperatur konnte so weit
entwickelt werden, daR die Fehler in annehmbaren Grenzen

4) Vgl. W. Heiligenstaedt: St. u. E. 48 (1928) S. 1469;
Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 152.

gewdlbes, der Ofenkodpfe, Seitenwénde usw. sowie in der
Wasserkihlung hat man Verlustquellen, deren Verringe-
rung nicht ohne weiteres mdéglich erscheint, da sie mit der
Haltbarkeit der feuerfesten Steine in unmittelbarem Zu-
sammenhang stehen. Anders ist es schon mit den Verlusten
durch die Ausstrahlung der Ofentiiren, die durch ent-
sprechende Bauart, z. B. durch verschieden starke Aus-
mauerung, erheblich beeinfluBt werden kénnen, und vor
allem mit den Verlusten durch Lassigkeit, Ausflammen und
Falschlufteintritt.  Untersuchungen zeigten das Uber-
raschende Ergebnis, da z. B. an einem 65-t-Ofen allein
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durch das Ausflammen Verluste in Hohe von etwa 10 ° 0 des
Gesamt-Warmeaufwandes eintreten. Grof3en Anteil an den
Verlusten hat auch das tbrige Mauerwerk mit seinen Un-
dichtigkeiten. Fugen und Rissen, angefangen vom Ofenkopf
bis zum Kamin. Gelingt es, die Verluste zwischen Herd-
raum und Kamin entsprechend zuriickzudréngen, so ist
auch die Frage, ob nach auRerster Ausnutzung des zur Vor-
warmung verwendbaren Warmegefalles noch gentigend Ab-
hitze von ausreichend hoher Temperatur zur Ausnutzung
im Abhitzekessel Ubrigbleibt, in bejahendem Sinne zu be-
antworten.

Bemerkenswert ist flr den Siemens-Martin-Betrieb die
Steigerung der Ofenleistung, und zwar sowohl infolge
VergroBerung des Fassungsvermdégens der Oefen als auch
unabhangig davon infolge Steigerung des Ausbringens des
einzelnen Ofens. Was die Steigerung der OfengrofRe betrifft,
so decken sich die Bestrebungen mit denen des Auslandes.
Feststehende 80- und 100-t-Oefen sind mit gutem Erfolg im
Betriebe. Eine Grenze nach oben scheint bisher nur in den
Schwierigkeiten des VergielRens so groRBer Stahlmengen ge-
geben. Bei den Kippdfen ist man bei Ofenfassungen von
100 bis 1501 und bei Anwendung besonderer Verfahren, wie
des Talbot-Verfahrens. bei 200 t angelangt. Abb. 3 zeigt
den hierzu benutzten Kippofen dieser GréRe der Hutte
Ruhrort-Meiderich51

Ueberzeugender noch 143t die Verbesserung des Siemens-
Martin-Betriebes sich in der Leistungssteigerung der Ofen-
einheiten nachweisen. Man trifft h&aufig Oefen. die, bei-
spielsweise fir 25 t gebaut, heute 40 t. oder 40-t-Oefen. die
601 ausbringen usw. Die Stundenleistung fur 40-t-Oefen ist
auf 8 bis 9 t hinaufgegangen. Zahlen, wie sie noch vor
5 Jahren nur fir Oefen mit Gber 60 t Fassung bekannt
waren. Dementsprechend sind auch die Leistungen groferer
Oefen in die Hohe getrieben worden, bei denen Stunden-
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Zu Abbildung 3. Querschnitt durch den 200-t-Kippofen.

leistungen von 13 bis 16 1 erreicht werden, wobei der Wanne-
verbrauch je t Stahl ohne Gutschriften 1 Mill. kcal haufig
noch nicht erreicht oder nur unwesentlich Uberschreitet.

Beim Thomasverfahren ist in metallurgischer Hin-
sicht die Bedeutung eines phvsikalisch heiBen dinnflissigen
Roheisens fur einen guten Verlauf des Frischvorganges seit
mehreren Jahren erkannt. Bedeutungsvoll sind weiterhin,
wie Abb. 4 zeigt6l die Feststellungen Uber die Beziehungen

s) Vgl. W. Alberts: St. u. E. demnéchst.
6) Vgl. H. Sehenck: Arch. Eisenhittenwes.
S. 492 (Gr. B: Stahlw.-Aossch. 134).
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zwischen der Verschlackung von Eisen und Mangan bei
verschiedenen Mangangehalten im Roheisen. Auch (ber
die Frischvorgénge selbst haben unsere Kenntnisse eine
Erweiterung erfahren, besonders hinsichtlich des Einflusses,
den die verschiedenen Stoffe auf Warmebilanz und Tempe-
raturverlauf einer Thomasschmelze ausuben. AuRer der
chemischen und physikalischen Beschaffenheit des ver-
blasenen Roheisens hat die Windfiihrung einen bestimmen-
den EinfluB. Durch sie hat man ein Mittel in der Hand, den
Temperaturanstieg in gewissen Grenzen willkurlich zu ge-
stalten.

Die Leistungsfahigkeit eines Konverters ist be-
kanntlich abhéngig von der Windmenge, aber durch die
mit der Windmenge zunehmende Hdhe des Auswurfes be-
grenzt. Eine Verringerung dieser Verluste und eine gleich-
zeitige Steigerung der Leistung steht zu erwarten, wenn
man in der Lage ist. die beim gewdhnlichen Teer-Dolomit-
boden auftretenden UnregelméaRigkeiten der Windzufiikrung
mit ihrem nachteiligen EinfluR auf die Badbewegung zu
verringern. Ein Vorschlag, dieses Ziel unter Ersatz des
Dolomitbodens durch einen kurzen, wassergekiihlten Me-
tallboden mit Dusenéffnungen zu erreichen, bot auf Grund
eingehender Rechnungen wegen der zu erwartenden grof3en
Warmeverluste keine Aussichten. Ein anderer Weg. die
Leistung des Konverters bei gleichbleibendem oder sogar
geringer werdendem Auswurf zu steigern, besteht darin, die
dem Bad in der Zeiteinheit zugefiihrte Sauerstoffmenge
durch Zufihrung sauerstoffangereicherten Geblésewindes
zu erhohen. An einer Reihe von Versuchschargen ist die
technische Brauchbarkeit dieser Arbeitsweise bereits er-
wiesen worden. Die etwaigen Vorteile beziehen sich einmal
auf die Verbilligung des Einsatzes durch Mehrverbrauch
an Schrot und zum &ndern auf die erhebliche Verkurzung
der Blasezeit, die bei Anreicherung des Windes auf 30 °0
Sauerstoff mehr als 75 % ausmacht. Eine Erhdhung des
Abbrandes konnte nicht festgestellt werden. Diesem Vor-
teil gegenliber stehen die Mehrkosten fiir den Zusatzsauer-
stoff und der Verlust durch die phosphorsaurearmere
Schlacke, bedingt
durch den niedrige-
ren Roheiseneinsatz.
Die Entwicklung in
dieser Richtung ist
jedenfalls noch nicht
abgeschlossen. Ent- »
scheidend  werden ™ f*~
dabei die Herstel-
lungskosten fiir den
Sauerstoff sein.

Ein Fassungs-

vermogen der [/ gaf sx7 etr && ajo a
Konverter von
etwa 20 t. wie es  Abbildung 4. Mangangehalt und

‘m  EisenVerschlackung beim Thomas-

T
vor etwa 10 Jahre verfahren.

vereinzelt anzutref-

fen war, ist heute als normal anzusprechen, wodurch in
gleichem Male die Leistungsfahigkeit des Thomaswerks ge-
stiegen ist. Man ist jedoch bei diesem Fassungsvermdgen
nicht stehengeblieben, sondern vereinzelt bereits bei dem
40-t-Konverter angelangt. Dieser Schritt bringt nattrlich
ganz besondere Anforderungen an die Leistungsfahigkeit
der GieReinrichtungen mit sich.

Auf dem Gebiete der Elektrostahlerzeugung er-
strecken sich die Fortschritte der letzten Jahre in erster
Linie auf den Betrieb des Elektroofens. Durch die Arbeiten
des Unterausschusses fiir Elektrostahléfen sind, wie Abb. 5
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zeigt?), die Beziehungen zwischen Einsatzgewicht, Zufuhr an
elektrischer Leistung und Einschmelzdauer klargelegt
worden, so daB jetzt unschwer die zweckméRigste und wirt-
schaftlichste Transformatorengréfle fir einen Ofen be-
stimmten Fassungsvermdégens angegeben werden kann.
Weitere Untersuchungen Uber die Warmeverluste in Elek-
trostahléfen haben gezeigt, daf? durch Leitung und Strahlung
beim Einschmelzen etwa 15 % und beim Feinen etwa 29 %
der gesamten zugefuihrten Energie abgeflhrt werden. An
diesen Verlusten ist in der Hauptsache das Gewdlbe be-
teiligt, besonders wenn es abgenutzt ist. Die Aussicht, hier
erhebliche Betrage einsparen zu konnen, ist leider noch so
lange gering, als es nicht gelingt, fiir Elektroofengewdlbe
einen feuerfesten Baustoff zu finden, der ohne betréachtliche
Herabsetzung seiner Haltbarkeit gegen Ausstrahlung iso-
liert werden kann. An zweiter Stelle stehen mit 6,6 bis 11 %
der zugefiihrten Energie die durch Oeffnungsstrahlung her-
vorgerufenen Verluste; sie lenken die Aufmerksamkeit auf
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Abbildung 5. Einsatzgewicht, Zufuhr
an elektrischer Leistung und Ein-
schmelzdauer bei Lichtbogendfen.

gutes Abdichten der Beschickungstiiren und
Elektrodendffnungen.

Ueber das Fassungsvermdgen der im
Betrieb befindlichen Elektroofen laBt sich
sagen, dal? Oefen mit 6 bis 8t Fassung bevor-
zugt werden — vorhanden sind solche bis
zu 15t —, im Gegensatz zum Auslande, wo
vereinzelt Ofengréflen bis zu 25 und 301 anzutreffen sind.
Die Bevorzugung Kleinerer Oefen erfolgt auf Grund metall-
urgischer und gieBtechnischer Erw&gungen, denen gegen-
Uber besonders bei der Edelstahlerzeugung die mit der
VergroRerung der Ofeneinheiten verknipften Vorteile zu-
rucktreten.

Eine besondere Stellung in der Entwicklung des Elektro-
stahlschmelzens nimmt der Hochfrequenzofen ein, dessen
Wirtschaftlichkeit nach der elektrischen Seite hin nach den
bisher vorliegenden Untersuchungen gesichert erscheint.
Seine Brauchbarkeit zur Durchfihrung metallurgischer
Forschungsarbeiten sowie zur Erzeugung hochwertiger Stahle
ist inzwischen nachgewiesen und eine Klarung der besonde-
ren metallurgischen Verhéltnisse dieses neuen Schmelz-
gerates als Vorbereituug fir seine Einfihrung in den hitten-
mannischen Betrieb angebahnt. Mehrere Ofenanlagen mit
Fassungsvermdgen bis zu 1 t kommen in Kirze in Betrieb.

Schlieflich sei an dieser Stelle auch noch kurz der
direkten Stahlerzeugungsverfahren gedacht, deren
Entwicklung aufmerksam verfolgt wurde. Von den zahl-
reichen vorgeschlagenen Verfahren haben bisher nur einige
wenige, die als Enderzeugnis einen Eisenschwamm liefern, der

® Vgl. St. Kriz: St. u. E. 49 (1929) S. 422; Ber. Stahlw.-
Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 161.
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Abbildung 6.

49. Jahrg. Nr. 22.

als Einsatz fir den Siemens-Martin-Ofen oder Elektroofen
dient, sich im Betriebe einfuhren kénnen. Genannt sei hier
das Verfahren von Wiberg und schliefllich das Norsk-Staal-
Edwin-Verfahren, nach dem eine deutsche Anlage demnéchst
in Betrieb kommt.

Ganz besondere Beachtung verdient bei Besprechung der
Wege zur Gutesteigerung das VergieBen des Stahlesund
die damit zusammenhéangenden Fragen, ein Gebiet, das bis-
her verhaltnismaRig stiefmutterlich behandelt worden ist
und besonders einer wissenschaftlichen Durchdringung be-
darf. GieRBtemperatur und Giel’geschwindigkeit sind héufig
flr spater etwa auftretende Beanstandungen verantwortlich.
Es ist notwendig, die Vorgange beim Erstarren des ver-
gossenen Stahles und den EinfluB, den Form und Abmes-
sungen der Kokille sowie die Warmeentziehung auf den
Kristallaufbau und die Lunkerbildung des Stahlblockes aus-
Uben, noch eingehender als bisher kennenzulernen. Abi. 6
1kt den EinfluR verschiedener Kokillenformen erkennen8.

Blocklangsschnitte bei Verwendung ver-
schiedener Kokillenformen.

Durch Untersuchung der Umsténde, die den Warmeaus-
gleich zwischen Block und Kokillenwand beeinflussen, sind
schon gewisse Anhaltspunkte gewonnen worden.

Damit will ich meine Schilderung der neueren Entwick-
lung im Hochofen und Stahlwerk abschlieBen, wenn sie auch
nicht entfernt Anspruch auf Vollstandigkeit erheben kann.

Es bleibt mir noch Ubrig, allen den Fachgenossen, die
ihre Mitarbeit in ganz selbstloser Weise in den Dienst der
Sache bei den gemeinsamen Verhandlungen insbesondere
der Fachausschiisse gestellt haben, auch an dieser Stelle
herzlich zu danken und dabei dem Wunsche Ausdruck zu
geben, daR das auch in Zukunft so bleiben mdge. Der gleiche
Dank gebihrt den Werken fiir ihre Forderung. In diesem
Sinne wirde ich es begrufen, wenn in gréRerem Umfange
noch als bisher unseren jungen Fachgenossen eine solche
Betatigung in jeder fir den Betrieb nur ertraglichen Weise
erleichtert werden mdchte.

Wiederholen will ich, daR eine Steigerung der Gte nicht
nur durchrein fachtechnische MaRnahmen,sondern auch durch
bessere Ueberwachung des Betriebes, Ausbau der einschlagigen
Organisation und Statistik, z. B. Verfolgung aller VVorgange mit
Hilfe von Laufkarten und Auswertung in bildlichen Dar-

8 Vgl F Badenheuer: St. u. E. 48 (1928) S 716; Ber.
Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 142.
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Stellungen, zu erreichen ist. Die zeitgemaRe Betriebswirt-
schaft, deren sich ja auch der Verein durch seine Warme-
steile eifrig angenommen hat, erschopft sich nicht im Rech-
nungs- und Aufzeichnungswesen, das nur Mittel zum Ziel ist,
sondern hat zur innersten Bestimmung in alle Winkel
hineinzuleuchten und die Aufdeckung aller Zusammen-
hange zu versuchen. Sie ist so vor allem auch in der Lage,
den Betriebsrhythmus zu steigern, von dem die Giite der Ware,
zum mindesten was die GleichméRigkeit betrifft, in ent-
scheidendem MalRe abhangt.

Als SchluR meiner Ausfiihrungen bleibt Gberhaupt die
Frage nachdemErfolg all dieser metallurgischen und
betrieblichen Bemihungen offen. Weit obenan im
Stahlverbrauch mit mehr als 90 % der Formeisen-Erzeu-
gung steht die Handelsglite, die im allgemeinen, wenn
auch ohne feste Gewahr, in den Grenzen der deutschen
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Abbildung 7.

Die gezeichneten Stabstdrken bei den Ueberbauten entsprechen den Gewichten.

Ueber Fortschritte in den metallurgischen Hdttenbetrieben.

Eisenbahn- und StraBenbriicke Uber den Kleinen Belt.
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Beanspruchung hinausgeht, oder eine Erhéhung der Spann-
weite, die mit der Normalglte Uberhaupt nicht erreichbar
ware. In neuerer Zeit sind mit dem Siliziumstahl eine Reihe
anderer Stéhle, wie Chrom-Kupfer-Stahl, Mangan-Silizium-
Stahl, Molybdénstahl, Kupfer-Silizium-Stahl und andere
mit etwa gleichen mechanischen Eigenschaften in Wett-
bewerb getreten, die alle unter der Bezeichnung St 52 zu-
sammengefalt werden. All. 7 zeigt an dem Schema der
Beltbriicke, die von deutschen Werken in hochwertigem
Baustahl ausgefiihrt wird, einen Vergleich der Gewichte
und Kosten zwischen der Herstellung in Normalgute und
hochwertigem Baustahl. Die Winsche nach einem harten
Einheitsstahl als Ersatz fir den St 37, denen von der
Reichsbahn und anderen Verbraucherkreisen Ausdruck
gegeben worden ist, eilen immerhin den heutigen Méglich-
keiten und wirtschaftlichen Bedingtheiten voraus.
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Abbildung 8. Warmfestigkeit ver-
schiedener Stéhle.

300

Das dazwischenliegende Schaubild vergleicht die Gewichte je Ifd. m, und zwar

gibt die jeweilige Hohe des schraffierten Feldes die Werte fiir die Ausfiihrung

in hochwertigem Baustahl, die entsprechende Hoéhe des weilen Feldes die Mehr-
gewichte fir die Ausfilhrung in Normalgite wieder.

In den Gesamtgewichten ergibt sich in diesem Falle eine Ersparnis von nicht

wenigerals 38,4 % zugunsten der gewéahlten Ausfilhrung in hochwertigem Baustahl.

Normalgite, 37 bis 45 kg/mmz2 Festigkeit, geliefert wird.
DaR bei dem Umfang der Anwendung im Laufe der Jahre
schwerwiegende Versager nicht aufgetreten sind, die dem
Werkstoff zur Last zu legen waren, spricht in jedem Falle
flr eine gute Durchschnittsleistung. Immerhin steigt der
Anteil der Abnahmequalitaten, und innerhalb dieser wieder
macht sich unverkennbar eine wachsende Verschiebung
nach den hérteren Sorten hin bemerkbar. Die Forderungen
an die anderen Festigkeitswerte, wie Dehnung usw., bleiben
jedoch meist in etwa gleicher Hohe bestehen. Da fir
Kohlenstoffstahle diese Werte jedoch in einem natirlichen
reziproken Verhaltnis zueinander stehen, so ist dieser Wider-
spruch nur zu 0Uberwinden durch die Einflhrung neuer
Stahlsorten, d. h. den Uebergang zu den leicht legierten
Stahlen. Ich denke bei der geschilderten Entwicklung zu-
nachst an die Baustédhle fur Hoch- und Bricken-
bauten. Wé&hrend man noch vor wenigen Jahren fast aus-
schlieBlich die Normalgite. d. h. Stahl von 37 bis 45 kg/nnn2
Festigkeit, selbst fur groRBere Eisenbauten verwendete,
vollzog sich fiir diese Zwecke ziemlich rasch der Uebergang
zum St 48, einem Kohlenstoffstahl mit 48 bis 58 kg/mm2
Festigkeit und von diesem zum Siliziumstahl mit wenig
héherer Festigkeit, aber einer Mindeststreckgrenze von
wenigstens 36 kg/mm2. Diese Stahle ermdglichen bei grofRen
Bricken eine weitgehende Gewichtsersparnis, die infolge des
Einflusses des Eigengewichtes noch wesentlich Gber die von
den Konstrukteuren zugelassene Steigerung der zulassigen

Bei Schienen ist die Festigkeit eben-
falls laufend in die H6he gegangen. Sie
liegt fir normale Eisenbahnschienen heute
im Durchschnitt nicht mehr viel unter
80 kg/mm2 Es ist zu bemerken, daB sich auch unter diesen
Verhéltnissen gerade der Thomasstahl als ein vorziglich
geeigneter Werkstoff erwiesen hat.

Fiar StraBenbahnschienen und Schienen fiur Sonder-
zwecke mit auBergewdhnlichen Anforderungen gewinnen
legierte Schienen z. B. aus Manganstahl und Chrom-Nickel-
Stahl an Ausbreitung, wobei die legierten Teile unter Um-
standen nur als Auflage an den beanspruchten Stellen auf
einer Unterlage des gewdhnlichen Kohlenstoffstahles ange-
wendet werden.

Mit dem Wachsen der Anforderungen an Sondereigen-
schaften sind auch auf anderem Gebiete Sonderstahl-
sorten zur Bedeutung gelangt. Die im Dampfkesselbau
und an anderer Stelle bestehende Besorgnis wegen der Nei-
gung gewisser Stahlsorten, nach Kaltbeanspruchung im
Laufe der Zeit mehr oder minder sprode zu werden, konnte
auBer auf baulichem Wege durch die Schaffung alterungs-
geringer Stahlsorten behoben werden. Von groRBer Wichtig-
keit fur den Dampfkesselbau und den Bau chemischer
Apparate ist die Festigkeit, Streckgrenze oder gar die so-
genannte ,Kriechgrenze“ bei hoheren Temperaturen.
Neben den urspringlich hierfir verwendeten niedrig-
prozentigen Nickellegierungen scheinen, wie All. 8 zeigt9),
leicht legierte Vanadin- und Molybdéanstahle diesen Forde-

9 Vgl. P. Promper und E. Pohl: Arch. Eisenhittenwes. 1

(1927/28) S. 785/93 (Gr. E: Werkstoffausseh. 125).



792 .Stahl und Eisen.

rungen verhéltnismallig gut zu entsprechen, wobei diese
noch den Vorteil der Feuerschweilbarkeit aufweisen.

Auch die Herstellung von Stéhlen, die bei hohen Tempe-
raturen korrosionsfest sind, wie sie als Heizbander fur
Widerstandsofen, als Werkstoffe fir Warmeaustauscher, fur
in Feuergasen liegende AbsehluRvorrichtungen usw. be-
notigt werden, ist fur Temperaturen bis Uber 1000° in an-
nehmbarer Weise geglickt.

Dem Korrosionswiderstand von Stahl gegenlber den
atmosphérischen Einflissen wird steigende Aufmerksam-
keit geschenkt. Ein Kupfergehalt des Stahles von etwa 0,2
bis 0,35 % bt ohne Zweifel in dieser Richtung einen gunsti-
gen EinflulR aus. Die eigentlichen rostfreien Stahle, chrom-
nic-kel-legierte Stéhle, haben sich einen groRen Anwendungs-
bereich geschaffen.

Hinweisen mdchte ich auf den gewaltigen wirtschaft-
lichen Vorteil, den die Anwendung der mit Silizium legierten
Bleche als Dynamo- und Transformatorenbleche gebracht
hat. Die Herstellung dieses Sonderstahles liegt zwar schon
weiter zurick, aber erst im Laufe der Jahre hat die Ent-
wicklung die heutige Hohe erreicht. Die Ausnutzung der
Kobalt-M agnetstédhle fir den Apparate- und vielleicht
auch Maschinenbau ist sicher noch nicht erschopft.

Weitere Staéhle fir Sonderzwecke mit geringerem Be-
darf will ich Gbergehen, um nur noch ein kurzes Wort Gber
die Entwicklung der Werkzeugstahle zu sagen, bei denen
die Metallurgie bedeutende Fortschritte ermdoglicht hat. Die
in zaher Kleinarbeit erreichte Verbesserung der Schnellar-
beitsstédhle wurde gekrént durch die Schneidmetallegierungen,
die allerdings kaum noch als Stéhle anzusprechen sind, aber
doch wohl in diesem Rahmen mit behandelt werden durfen,
weil sie Erzeugnisse der Edelstahlwerke sind. Die heutigen
hochwertigen Schneidmetallwerkzeuge, die im wesentlichen
aus Wolframkarbid bestehen, lassen Leistungen zu, die die
bisherigen um mehrere 100 % Ubertreffen und vor noch
nicht allzu langer Zeit fur unmdglich gehalten wurden. Ist
es doch beispielsweise gelungen, mit derartigen Werkstoffen
einen 12prozentigen Manganstahl mit Schnittgeschwindig-
keiten von 30 bis 40 m/min zu bearbeiten.

Manche der erwahnten Stahlsorten sind zwar nicht an
sich neu, aber neu als Massenerzeugnis und fiir den jetzigen
Verwendungszweck sowie nach der Art ihrer Herstellung
in gewohnlichen Schmelzéfen erheblicher GroRe. Bei all
diesen Neuschaffungen ist der Fortschritt jedenfalls so offen-
sichtlich, daR® dariber ein Zweifel nicht bestehen kann. Um
so schwieriger ist die Frage fiir die landlaufigen Stahlsorten
zu beantworten, die ja an sich nichts Besonderes aufweisen
und aufweisen kdnnen.

Zieht man die Preisfrage, um die sich hier vielfach
der Kampf der Meinungen dreht, in den Kreis der Betrach-
tungen mit hinein, so ist nicht zu bestreiten, daB der Preis
fir diese Eisenerzeugnisse im Vergleich mit dem Reichs-
index fur Waren und Lebensmittel erheblich herunter-
gegangen ist. Zum groReren Teile ist diese Verbilligung
zweifellos den Fortschritten im Eisenhuttenbetriebe zuzu-
schreiben. Der Rest ist bedingt durch die gedrickte Preis-
lage, weil unsere Eisenindustrie mit den unter giinstigeren
Bedingungen und ohne die Sonderbelastung der deutschen
Industrie arbeitenden Industrien der Nachbarldnder den
Wettbewerb aushalten muf3. DaR gedriickte Preise einer
Gutesteigerung nicht férderlich sind, ist eine naturgegebene
Tatsache. Auf der anderen Seite kommt hinzu, dafl dem
Werkstoff auf Grund der neueren Verarbeitungs- und Be-
arbeitungsverfahren und der ebenfalls durch Preisrick-
sichten gebotenen auRersten Ausnutzung heute immer mehr
zugemutet wird, und zwar in vielen Féallen nicht dem eigens
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angepaliten Sondererzeugnis, sondern eben ganz gewodhn-
lichem Handelsstahl oder jedenfalls solchem, fur den Zu-
schlage auf den Grundpreis nicht bewilligt werden. Dal}
eine solche Entwicklung nicht stérungsfrei verlaufen kann,
ist nicht verwunderlich. Die Schuld dafur darf aber im
allgemeinen nicht bei den Metallurgen gesucht werden.
Aus den eigenen Verarbeitungsbetrieben der Huttenwerke
ist ja bekannt, wie aufRerordentlich schwierig es in manchen
Féallen ist, die Ursache festzustellen, ob auftretende Fehler
der Stahlerzeugung oder der Weiterverarbeitung zur Last
fallen. Ein Beispiel dafiir bietet der von E. A.Matejkal)
in seinem Vortrage behandelte Fall der Bildung von Ober-
flachenrissen bei Blechen. Nicht immer ist es mdglich, auf
dem Wege der Einzeluntersuchung der Wahrheit naher-

zukommen. Nach den Ausfiihrungen von K. Daevesll}
scheint es bei so verwickelten Vorgdngen Uberhaupt
bedenklich, nach Kausalzusammenhdngen im {blichen

Sinne zu suchen. Tatsachlich haben statistische Unter-
suchungen zur Aufdeckung verwickelter Zusammen-
hange vielfach sehr grofRe Dienste geleistet; z. B. ist es auf
diesem Wege gelungen, den Ausschuf? von Stahl fur die Her-
stellung nahtloser Rohre auf ein Mindestmall herabzu-

Sc/rwelevirefHroal7iror/o olo
Abbildung 9. Haufigkeitskurven von Schienenstahl.

driicken, d. h. die Treffsicherheit der Erzeugung weitgehend
zu erhéhen. Um keine falschen SchluR3folgerungen auf-
kommen zu lassen, bedeutet das allerdings nicht eine
entsprechende Herabsetzung der Erzeugungskosten, da zu-
satzliche Aufwendungen fur die Durchfihrung der Ueber-
wachungsmaBnahmen notwendig werden. Es bleibt natir-
lich der Vorteil, der mit der Sicherheit des Verfahrens ver-
bunden ist, das unabhangig von der Abnahmeprifung die
so geschatzte GleichmaRigkeit gewahrleistet.

Bei Abnahmestahlsorten sind wir im wesentlichen auf
die Ergebnisse der Prifungen angewiesen, von denen wir
aber nicht mit Sicherheit wissen, wieweit sie mit der Be-
wahrung im Betriebe Ubereinstimmen. Als ein wichtiges
Gebiet dieser Klasse greife ich die Schienen heraus. Dal} die
Festigkeiten stark angewachsen sind, bemerkte ich schon.
In Abb. 9 ist ein anderes Vergleichsmerkmal gewahlt, und
zwar der Gehalt an den sogenannten Verunreinigungen
Phosphor und Schwefel, dem heute allerdings oft eine weit
Ubertriebene Bedeutung beigelegt wird. Der Vergleich der
Haufigkeitskurven 1913 und 1928 zeigt, wieviel schmaler
beide Kurven heute verlaufen als in der Zeit vor dem Kriege,
d. h. wieviel gleichméRiger der Stahl heute geliefert wird
als friher. Ein anderes Bild (Abb. 10) 12 {ber Schaden an
Radreifen, das mir gerade zur Verfligung steht, zeigt eben-
falls, wie die Ausfélle in den letzten Jahren zurlickgegangen
sind. Es ist Uberhaupt eine kennzeichnende Erscheinung
einer richtig geleiteten Abnahme, dafl3 sie mit der Dauer der
Lieferung auf eine Erhéhung der GleichméRigkeit hinwirkt.

10) Vgl. St. u. E. 49 (1929) S. 643.
n) Vgl. St. u. E. 49 (1929) S. 645/53.
12) Nach der Statistik der Eisenbahnen Deutschlands.
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Abbildung 10.
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Diese Erfahrung lenkt mich, zum SchluB gelang, zu
der Feststellung Gber, dall fur die weitere Entwicklung
unserer Werkstoffe  verstandnisvolle Zusammenarbeit
von Lieferern und Verbrauchern unumganglich ist. Die
Hittenwerke haben den Segen der Gemeinschaftsarbeit
und des Erfahrungsaustausches in ihren Kreisen zu deutlich
erkannt, um nicht die Erweiterung auf ihre Abnehmerkreise
mit allen Mitteln anzustreben. Das war letzten Endes der An-
laB zu der Werkstoffschau 1927. die schon durch ihre Anony-
mitat die Grundlage der Gemeinschaftsarbeit, das Zuriick-
treten des einzelnen vor der Gesamtheit, zum Ausdruck

Die Bearbeitbarkeit verschiedener Baustahle des Kraftwagenbaues.
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brachte. Auf der Werkstofftagung selbst kam es im Drang
der laufenden Arbeiten Uber eine lose Fuhlungnahme mit
dem Verbraucherbeirat und seinen nach Industriegruppen
geordneten Unterausschiissen gelegentlich der Veranstaltung
der Vortragsreihen leider nicht heraus. Als Vertreter der
Weiterverarbeiter ist in der Folgezeit die Arbeitsgemein-
schaft der Eisen verbrauchenden Industrie, die sogenannte
Avi. aufgetreten, mit der wir die Zusammenarbeit anfgt-
nommen haben. Wir glauben, dal gegeniiber der auf Wunsch
der Verbraucher vorgenommenen Einteilung auf der Grund-
lage des Werkstoffes mindestens jeweils eine Unterteilung
nach Verwendungszwecken, d. h. nach Beanspruchungsalt
und Industriegruppen, wird erfolgen missen, wenn wirklich
fruchtbare Arbeit geleistet werden soll. Es ist sicher nicht
zutreffend, dafl den Hersteller der Verwendungszweck
nichts angehe, wenigstens so lange, als nicht die Beziehungen
zwischen Verwendungszweck und bestimmten Priifergeb-
nissen eindeutig festgelegt sind. Gerade zur Ldésung dieser
Aufgabe ist aber die Zusammenarbeit notwendig.

Der Schwierigkeiten bin ich mir wohl bewut. Fragen
des Wettbewerbes. Patentfragen — um nur mit einem Wort
dieses heikle Thema zu berthren — spielen hier hinein.
Im Kampf mit dem Auslandswettbewerb kann diese Frage
jedoch zum Schicksal der deutschen Industrie, insbesondere
der Eisen erzeugenden und Eisen verarbeitenden, werden.
Ich bin davon (berzeugt: die Aufgabe muRl geldst werden,
und sie wird geldst werden!

Die Bearbeitbarkeit verschiedener Baustadhle des Kraftwagenbaues.
Von Geh. Reg.-Rat Professor A. Wallichs und Tt."*RS- K- Krekeler in Aachen.

(Bestimmung der Bearbeitbarkeit einiger im Fahrzeugbau vielfach verwendeter Baustdhle nachdem in fritheren Versuchen

(ewahrten Verfahren des Aachener Werkzeugmaschinen-Laboratoriums.

zugelassenen Analysengrenzen.

n den Jahren 1926 und 1927 wurde von den Verfassern

im Auftrage des Edelstahl-Verbandes die Bearbeitbar-
keit der in der damaligen deutschen Vomorm Kr G 601
(DIA 1662) genormten Nickel- und Chrom-Nickel-Einsatz-
und Vergutungsstdhle geprift. Ueber die hierbei ange-
wandten Verfahren und deren Ergebnisse ist von dem erst-
genannten Verfasser auf der Werkstoffschau Berlin 1927
berichtet worden. Der vollstdndige Versuchsbericht wurde
spater veroffentlichtl).

In diesen friheren Versuchen wurde jedoch nur ein
kleiner Teil der Baustéhle erfal3t, und zwar solche, die in
der Hauptsache im deutschen Kraftwagen- und Maschinen-
bau verwendet werden. Es war daher fir die deutschen
Verbraucher und Erzeuger von groRem Wert, zu erfahren,
wie die Baustdhle mit anderen Legierungsbestandteilen, die
in der amerikanischen Fahrzeugindustrie sehr viel benutzt
werden, sich zu den deutschen Automobilbaustéhlen ihrer
Bearbeitbarkeit nach verhielten3. Diese \ ersuche waren
deswegen noch von besonderer Wichtigkeit, da allgemein
behauptet wurde, daB die in Amerika gebrauchlichen Stahle
bei sonst gleichen physikalischen Eigenschaften sich be-
sonders gut bearbeiten lieRen und somit die Herstellungs-
kosten der Automobile wesentlich beeinfluRten.

Hierbei ist jedoch immer zu beachten, daB die ler-
gleichsgrundlagen die gleichen sein muissen. Es ist z. B.
nicht angangig, zu sagen, dall eine Kurbelwelle in Amerika

*) Stahl und Eisen als Werkstoff (Dusseldorf: \ erlag Stahl-
eisen m. b. H. 1928) Bd. I, S. 65 8; Bd. IV, S. 37 49. St. u. E. 48
(1928) S. 626/7.

2

Die vorliegenden Versuche wurden ebenfalls im Auftrdg

des Edelstahl-Verbandes durchgefihrt.
XXI1.,,

Untersuchung des Einflusses der in den Sormen

Aufstellung ganz allgemeiner Richtwerte fiir den Drehvorgang.)

tun einen bestimmten Betrag billiger herzustellen sei als in
Deutschland, wenn die Herstellungsverfahren anders sind,
besondere Maschinen verwandt werden, die Stickzahlen
verschieden grof3 sind usw. Diese Gesichtspunkte wurden
bei der vorliegenden Arbeit ganz ausgeschaltet und nur die
Beatbeitbarkeit als solche gepruft.

Fur die Untersuchung wurde ein Chromstahl und ein
Chrom-Molybdén-Stahl gewahlt, da diese beiden Arten in
Amerika sehr haufig benutzt werden und in vielen Fallen
als Ersatz der Nickel- und Chrom-Xickel-Stahle dienen. Der
Chromstahl entspricht dem SAE-Stahl 5140 und der Chrom-
Molybdan-Stahl dem SAE-Stahl 4140. Zu diesen Werk-
stoffen wurde noch ein Manganstahl hinzugenommen, so
dall damit einschliellich der friheren Untersuchungen der
EinfluR der hauptsachlich fir Baustdhle benutzten Le-
gierungselemente auf die Bearbeitbarkeit untersucht wurde.
Die Aufgabe wurde dahin erweitert, dal? in Ergdnzung der
friheren Untersuchungen dber den EinfluR der in den
Normblattern zugelassenen Festigkeitsgrenzen auf die Be-
arbeitbarkeit der EinfluR der Analysengrenzen der deut-
schen Norm DIN 1662 untersucht werden sollte. Endlich
wurde eine Reihe von unlegierten Einsatz- und Ver-
gutungsstahlen in die Untersuchung einbezogen. Die Ver-
suche wurden im Jahre 192S durchgefihrt.

Der Zerspanungsvorgang zur
Bearbeitbarkeit.

Prifung der

Die Richtlinien, die bei der Prufung der Bearbeitbarkeit
durch spanabhebende Werkzeuge Giltigkeit haben, sind

in erschopfender Form in einer Reihe friherer Veroffent-

100
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Iichungenl)@ der Ver- Zahlentafel 1. U ebersicht tiber die
fasser dargelegtworden, Ohrom-Malvb
B : rom-Molyb-
auf die wegen Einzel- Chromstahl Vamsi%  Manganstahl VON 35 VON 35|
heiten verwiesen werden
. 0,40 0,28
muB. Das Wesentiiche ¢ o o b
sei hier nur ganz kurz, Mn 0,67 0,72 1,80 0,52 0,63
. g . Chemische P 0,012 0,028 0,026 0,006 0,018
soweit es zum Verstand- Zusammensetzung S 0,022 0,023 0,023 — 0,025
nis der vorliegenden in % (N:T 8’3% 115 _ %2‘7‘ g’gg
I B - — s y
Arbeit notwendig ist, Mo - 0.25 — = —
g Streckgrenze . . . . sg/mm2 713 74,0 60,0 75,1 70,0
nochmals zusammenge-  Zugfestigkeit . . kg/mm2 904 88,0 85,0 87,0 85,0
faRt: Dehnung oo, % 9,8 14,3 11,6 151 125
: Einschnlrung L % 48,0 50,2 56,0 50,8 59,0
1. Das Kennzeichen Brinellharte leg/mm2 250,8 240,0 250,0 254,0 250,0
L . . Rockwellharte B . . 96,8 95,0 98,0 9,5 .
far die Bearbeitbarkeit  Zeitharte zg (Herbert) 289 319 30,1 34,5 35,6
eines Werkstoffes durch Induz. Harte 18 (Herbert) . 36,6 32,2 35,7 42,4 36,8
spanabhebende Werk- ~ Erschmelzung. . .. Lq";nz?,\ljl;erft‘ins_'e'
zeuge (Drehmeifel, Spi- . Ofen
u GuBstarke......co. mm 500 D 500 0 500 0 500 0 —
ralbohrer, Fraser usw.)  GuRgewicht . ... . . kg 2260 2000 2260 2000 3520
H H H H Behandlung vor der Weiter-
ist die Schnittgeschwin- Verarbeitung . Die Blécke Die Blécke Die Blocke Die Blécke Die Blocke
digkeit, mit der man wurden nicht wurden UGber- wurden nicht wurden (ber- wurden nicht
. Uberdreht dreht Uberdreht dreht Uberdreht
das Werkstuck unter r Vorschmieden
i i _ . i Auf 800-t-Presse Auf 800-t-Presse und  Fertig-
bestimmten Schnittbe Schmiedebehandlung geschmiedet geschmiedet schmieden un-
dingungen eine gewisse, o i ter der Presse
g .g g Schmiedetemperatur °c 1000 950—1050 1000 900—1050 —
als wirtschaftlich an-  vyerschmiedung . 4fach 5fach 4fach 13fach —
erkannte Zeit bearbei- hA'Uf 900; er- Auf 850° er- Bei 800 bis Von 850° in
itzt und in o hitzt und in o . Oel abge-
ten kann, ehe das Werk- Oel abge-  Auf 870° er- Oel abge- 810°  gegliiht. schreckt.QS h
' . i schreckt. 3 h  hitzt und in - oepreckr 3 h  Auf 820—830°  }0i 59p” g0g°
zeug abgestumpft ist. Waérmebehandlung bei 540——550° Wasser abge- o 59o__510° erhitzt und in
| d schreckt. Bei el S | > Oel abge aangelassen
H H angelassen un o y angelassen - un in  war-
Beim Drehvorgang mit an der Luft 580°angelassen nq~ an der schreckt Auf ey \asser
schweren Schnitten, der b sor Versuch erkaltet Luft erkaltet S540°angelassen ~“opqepinie
. - messungen er ersucns-
bei den vorliegenden wellen .g. .................... mm 2820 X 250 2820 X 250 2820 X 250 1950 X 150 3000 X 250
EinfluB der unteren und oberen
Versuchen untersu?ht Eigenschaften, deren Eipfluﬂg Einfluk d EinfluB des EinfluR des Analysengrenze des Kohlen-
wurde, hat man eine auf die Bearbeitbarkeit zu{ =PTNE CE - Molybdan- Mangan- stoffgehaltes der Normvor-
Standzeit des Drehmei- untersuchen war L 9 gehaltes gehaltes schrift (Vgrlg?\‘migggitahle
Bels bis zur Abstump-
fung (Blankbremsung) von einer Stunde als wirtschaftlich er-
kannt (vgl. Befa-Blatt VI1—1). Diese Kennzahl der Bearbeit-
barkeitwird folgendermafen ermittelt. Beim Drehvorgang ist
bei Gleichhaltung aller sonstigen Veranderlichen die Standzeit
(Lebensdauer des Werkzeuges) in starkem MaRe von der
Schnittgeschwindigkeit und dem Spanquerschnitt (nach
Schnittiefe und Vorschub) abhéngig. Bei Veranderung der
Schnittgeschwindigkeit (v) ergeben sich mit der dazu ge-
horigen Standzeit (T) sogenannte T-v-Kurven, die in ihrem AYel//Belaim. 0x20  2SxfS
Verlauf und in ihrer Lage zueinander ein Bild der Bearbeit- are/Yffa 72 7S
Bre/Ye i 2 70

barkeit ergeben. Die Auswertung fur die Praxis und die

Aufstellung von Vergleichswerten erfolgt dann so, daR fiir Bese/c/rauaf/e/cAVT MnAe/?

die bei Schrupparbeiten als wirtschaftlich erkannte Stand- ;Ir\j//,':;n/;:,/ /ae' 777
zeit von 1 h die zugehérigen Schnittgeschwindigkeiten fest- S/mmty/Me/  F 72
gestellt werden. Hieraus ergeben sich sowohl bei Ver- ST /ef KAOS
anderung der Spanquerschnitte an sich als auch bei Ver- AR/ A 0
anderung ihrer Zusammensetzung nach Schnittiefe und
Vorschub die Werkstattblatter, die von den Verfassern auf
der Werkstoffschau 1927 gezeigt wurden.

2. Jeder Zerspanungsvorgang, wie Drehen, Bohren, Sc/m/YYAS

Frasen usw., muB fir sich untersucht werden, da die Zu-
sammenhénge zwischen diesen Zerspanungsarten noch nicht
geklart sind und beispielsweise ein Werkstoff, der sich gut
drehen 14Rt, keine Gewahr fir gutes Bohren oder Schlei-
fen gibt.

Als Arbeitsvorgang fur die vorliegenden Versuche wurde

wiederum der Drehvorgang gewéahlt, da dieser bei der span- Mermu/y~so/o t/esOurcAmssen

uterM’/Yesrertsfoab

3) A. W allichs: Masch.—B.6(1927) S.QQ?;F.
K. Krekeler: St. u. E. 48 (1928) S. 257/61;
M asch.-B. 7 (1928) S. 644/5; A. W allichs u.
Autotechnik 7 (1928) Nr. 19; A. W allichs u.
Der Motorwagen 31 (1928) 8.832; A. W allichs u.
GieB. 15 (1928) S. 1289/92; A.

St.u. e.49 (19290) S.578/9.

Rapatz u. Abbildung 1

Krekeler:

MeiBel zur Prifung der Bearbeitbarkeit.

Krekeler:

©? ™ u * a iox - u
atjhebuiden rormgdebung am meisten angewandt wird und
eme gute Vergleichsmaglichkeit fur die Bearbeitbarkeit dar-
stellt. Die neuen Versuchswerte konnten somit mit den

K.
K.
K. Krekeler:
K. Krekeler :
W allichs u K. Krekeler:
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durchgefUhrteD Untersuchungen. Die Ermittlung der
T-v-Kurven erfolgte in
EON 35! BON 35 StO 45.61 StO 35.61 Sto(olféﬁlA Sto(olfé?l SO0t der schon friher naher
’ ’ erlauterten Weise da-
0,12 0,15 0,47 0,35 0,16 0,16 0,21 . _
032 031 0,30 027 0723 023 024 du-rch, .daB die St.and
86‘?5 8’815 8’8%5 0,83 0,56 056 8,36137 zeit bei den verschiede-
} \ X 0,017 0,017 0,017 X ;
0,023 0,024 0025 0025 001 nen Spanbedingungen
081 071 . -
3,58 344 far mghr?re _Schnltt
380 382 S35 geschwindigkeiten er-
- - - 56.0 25.0 235 230 .

55.0 53,0 82,1 79.6 105 200 33 mittelt wurde.  Als

210 29.6 135 12.0 320 33.0 37.8 R

700 68.6 440 500 e o &0 Abstumpfungs_kenn
12;2 12(3):2 Zgg,g 214,0 1215 122,0 125,0 zeichen wurde die erste
: - G 92,9 68,8 65.1 65.9
24.6 24,5 30,7 316 2'1 199 18,7 Blankbremsung genom-
286 281 34,4 34,5 25,5 223 235 men und der ordnungs-
Im basischen — — -

— — — mafige Verlauf der Ver-
suche durch ein selbst-

Induktionsofen

500 Q 460 O 460 O 440 O 440 O 260 (! -
2200 2000 1580 1950 2500 2300 505() schreibendes Ampere-
Die Blocke  Die Blocke  Die Blocke  Die Blocke  Die Blocke  Die Blocke  Die Blocke ~ Meter Uberwacht
wurden dber- wurden Uber- wurden nicht wurden nicht wurden nicht wurden nicht wurden ge- )
dreht dreht gehobelt gehobelt gehobelt gehobelt hobelt Ergebnisse
Fertigschmieden Auf  60-Ztr.- Auf 60-Ztr.- " . Auf  30-Ztr.- der Versuche.
unter dem - Hammer ge- Hammer ge- Agg?gﬁrgisdrgtsse A;gggr?rﬁisggtsse Hammer ge-
Dampfhammer schmiedet schmiedet schmiedet 1.
900 bis 1050 1050 1050 1050 1050 1050 P f
13fach 3fach 3fach 3fach 3fach 3fach Legierung auf die
. o Auf 850° er- Auf 870° er- i i
Bei 820° ge. hitzt und in  hitzt und in Bearbeitbarkeit. In
glu t un ) Wasser abge- Wasser abge- Bei 610—630° Bei 610—630° Bei 610—630°  der ersten Versuchs-
angsam abge-  Bej 800—810° schreckt. 3 h schreckt. 3 h angelassenund angelassenund angelassen und de bei ei
i‘dﬂ'&eﬁ'e Oobr{ gegliht bei I520—540; bei zlszo—esoz| im Ofen er- im Ofen er- im Ofen er-  9FUpPpe wurde bel einer
R angelassen und  angelassen un kaltet kaltet kaltet i i
820—550° be- an der Luft an der Luft Relh_e al_Jf fast g_l_eIChe
trug 24 h erkaltet erkaltet Festigkeit vergiteter
3000 X 250 1970 X 150 2820 X 250 2820 X 250 2115 x 260 1950 x 260 2000 X 150 Werkstoffe der Einfluf
EinfluR der unteren und oberen EinfluB des Kohlenstoffgehaltes  EinfluR der unteren und oberen Analysengrenze der_ verschiedenen _Le-
Analysengrenze des Kohlen-  pej unlegierten Verglitungs- des Kohlenstoffgehaltes der NormVorschrift gierungsbestandteile
stoffgehaltes der NormVor- stahlen (unlegierte Einsatzstéhle)

schrift (Einsatzstahle DIN 1662) auf die Bearbeitbarkeit
gepruft. Die Zusammen-
friheren Ergebnissen in eine gemeinsame Linie gebracht stellung der T-v-Kurven (Standzeit in Abhangigkeit von der
und unmittelbar miteinander verglichen werden. Schnittgeschwindigkeit) ist in Abb. 3 aufgetragen. Die Werte

Die Werkzeuge. Bei allen Versuchen zur Prifung furdie Stahle VCN35jUnd VCN 15,wurden der friiheren Arbeit
der Bearbeitbarkeit ist es unbedingt erforderlich, daB das entnommen. Die Kurven zeigen den bekannten Verlauf
Werkzeug nach Art, Glte, Form und Wéarmebehandlung in Abhé&ngigkeit von der Schnittgeschwindigkeit mit den
gleichbleibt, da nur das Werkstick die einzige Ver- kennzeichnenden Unterschieden bei den verschieden zu-
anderliche sein darf. Bei den vorliegenden Versuchen sammengesetzten Spanquerschnitten. Bei gleichem Span-
wurden zwecks Herstellung einer zuverlassigen Vergleichs-  querschnitt Gbt dessen Zusammensetzung nach Schnittiefe
moglichkeit die gleichen Werkzeuge wie bei den fritheren und Vorschub einen groBen EinfluB auf die Lebensdauer
Versuchenl) benutzt. Abb. 1 zeigt die Form der Versuchs- des Werkzeuges aus. Bei kleiner Spantiefe und grofRem
drehmeiflel. Unter 4,5 mm2 Spanquerschnitt wurden  Vorschub ist das Werkzeug in viel kiirzerer Zeit zerstort als
MeiRel von 20 x 20 mm Schaftquerschnitt und fir gréRere

Querschnitte MeiBel von 25 x 25 mm Schaftquerschnitt SRe/ TN T THE = sSS 75
benutzt.
Die Werkstoffe. Die bei den vorliegenden Versuchen Spa/zf/efet = S 7 ; ;75 ;S 7
. . = £?S ? S7 655
benutzten Werkstoffe sind in Zahlentafel 1 zusammen- iS:bSrSCMS we 2 755 Jfss 770 775

gestellt, die alle Angaben Uber Zusammensetzung, Festig-
keit, Dehnung, Art der Erschmelzung, Warmverarbeitung,
Waérmebehandlung usw. enth&lt. Es ist zu beachten, daR
bei Bearbeitungsprifungen der Werkstoff als das Wichtigste

moglichst genau in allen Einzelheiten festgelegt wird. In  pej groRer Spantiefe und kleinem Vorschub. Es ist daher
der untersten Spalte der Zahlentafel ist angegeben, welche  ynpedingt notwendig, bei Angabe des Spanquerschnittes
besonderen Einflisse auf die Bearbeitbarkeit im einzelnen  zym wenigsten die Spantiefe mit anzugeben. Ueber diese
Falle Vorlagen (Legierungselemente). Zusammenhange hat der erstgenannte Verfasser bereits
Durchfuhrung der Versuche. Fur die Durchfihrung jm Jahre 1927 berichtetd).
der Versuche gilt das gleiche, was schon in der friheren
Arbeit Uber die Nickel- und Chrom-Nickel-Stahle gesagt
ist. Die Werkstoffe wurden wiederum bei den in Abb. 2
aufgefuhrten Spanquerschnitten untersucht. Bei den in
Zahlentafel 1 mit 150 mm Dmr. angegebenen Wellen wurde
jedoch zum Vergleich nur ein Spanquerschnitt mit 4 mm
Spantiefe und 1,12 mm/U Vorschub gefahren, da der Werk-
stoff zu weiteren Versuchen nicht ausreichte. 4 Masch.-B. 6 (1927) S. 997.

"Abbildung 2. Zusammenstellung der Spanquerschnitte.

Bei Betrachtung dieser Standzeitbilder zeigt sich, dal3
die fUr den groRen Spanquerschnitt geltenden Kurven fast
in dem gleichen Schnittgeschwindigkeitsbereich liegen. Bei
den anderen Kurven ergeben sich fur die kleinen Span-
querschnitte schon grofRere Unterschiede. Je mehr die
T-v-Kurven im Bereich hdherer Schnittgeschwindigkeiten
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Abbildung 3. Zusam menstellung derT-v-Kurven fiir W erkstoffe gleicher Festigkeit,

aber verschiedener Zusammensetzung.

Spantiefe  Vorschub MeiRel-Querschnitt  ]jfgen desto besser
a=2 448 wird auch die Be-
b=14 294 . .
c=2 2.24 arbeitungskennziffer

H12 20x 20 fur den betreffenden
f=4 0.56 Spanquerschnitt.

Nach derSchaulinie f
(Abb. 3) lassen sich die Werkstoffe in etwa zwei Gruppen
einteilen. Der Chromstahl (SAE 5140), der Chrom-Molyb-
dan-Stahl (SAE 4140) und der unlegierte Vergutungsstahl
(StC 45.61) bilden die besser bearbeitbare Gruppe. Bei dieser
Kurve liegt der unlegierte Kohlenstoffstahl am gunstigsten,

Die Bearbeitbarkeit verschiedener Baustahle des Kraftwagenbaues.
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da, wie spater gezeigt wird, bei gleicher
Festigkeit unlegierte Stéhle eine bessere
Bearbeitbarkeit besitzen als legierte. VCN
35j, VCN 152 und der Manganstahl lassen
sich unter gewissen Spanbedingungen etwas
schlechter bearbeiten. Diese Einteilung gilt
jedoch nicht fur alle Spanbedingungen.
Um einen Anhaltspunkt zu bekommen, in
welchem Umfange sich diese Unterschiede
in der Lage der T-v-Schaulinien auf die
Bearbeitbarkeit auswirken, wurden die
Kennzahlen der Bearbeitbarkeit aus Abb. 3
in Abb. 4 fur 4 mm Spantiefe und in
Abb. 5 fur 2 mm Spantiefe Ubertragen.
Bei dieser Art der Darstellung ist derje-
nige Werkstoff der besser bearbeitbare,
bei dem man eine h6here Schnittgeschwin-
digkeit anwenden kann, um das Werkzeug
erst nach einer Stunde zur Abstumpfung
zu bringen. Die Abbildungen zeigen, daf
die Kurven fir die einzelnen Werkstoffe
sehr nahe zusammenfallen und sich auRer-
dem noch haufig Uberschneiden, wie dies
auch bei der Lage der T-v-Kurven zu er-
warten war. Einzelne sind demnach bei
groBerem Spanquerschnitt besser als an-
dere und bei kleinem Spanquerschnitt
schlechter als andere zu bearbeiten. Der
Manganstahl laRt sich bei allen Spanquer-
schnitten immer weniger gut bearbeiten,
da die Schnittgeschwindigkeitswerte dureh-
WEg am geringsten sind. FUr die nach-
folgende Auswertung' der Versuche wurde
der Manganstahl ausgeschieden, da er eine
gewisse Sonderstellung einnimmt und fir
sich allein bewertet werden muR.

Da fir die untersuchten Werkstoffe die
Kurven sehr nahe zusammenfallen und sich
h&ufig Uberschneiden, sind fir 4 und 2 mm
Spantiefe die unteren und oberen Grenz-
werte der Kurvenscharen in Abb. 6 auf-
getragen worden. Die schraffierten Flachen
geben somit den Bearbeitungsbereich des
Chromstahles (SAE 5140), Chrom-Molyb-
dan-Stahles (SAE 4140) und der Stahle
StC 45.61, VCN 35, und VCN 153 an. Die
geringe Breite dieser Streuungsflachen be-
deutet, dal fur diese Werkstoffe die Be-
arbeitbarkeit praktisch gleich ist, zumal
sowieso immer mit einer gewissen Streuung
zu rechnen ist. Von den angegebenen
Werten missen fur die Verhaltnisse der
praktischen Betriebe Uberdies gewisse Ab-
zlige gemacht werden, da die angegebenen
Werte ,.Bestwerte* darstellen, die sich
nur bei sorgfaltigster Versuchsdurchfiihrung erreichen
lassen.

Es dirfte durch diese eingehenden Versuche der Nach-
weis gefuhrt sein, dal bei Vergutung auf gleiche Festigkeit
bei den uUblichen Legierungen, soweit sie hier untersucht
wurden, kein Unterschied in der Bearbeitbarkeit besteht.
Wenn daher bei amerikanischen Automobilteilen andere
Zahlen gefunden wurden, so liegt dies wahrscheinlich an den
ganz anderen Verhdaltnissen der amerikanischen Automobil-
industrie. Da in Amerika nicht wie in Deutschland nach
einer Steuerformel gebaut wird, ist die Motordrehzahl der
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Wenn aber, wie schon oben erwéhnt wurde, hochlegierte
Stéhle gleicher Festigkeit benutzt werden, besteht praktisch

B ) kein Unterschied in der Bearbeitbarkeit.
, I o m Es muR jedoch darauf hingewiesen werden, daR sich be:
43?ﬂﬂlto/yckk:Lr7$fca8JSJf ) geglihten Stéhlen wahrscheinlich Unterschiede bei den
einzelnen Legierungen zeigen kénnen. Es ist bekannt, dal
bei einer bestimmten Werkstoffart nur ein Mindestwert der
Gliuhfestigkeit erreicht werden kann, der durch die Analyse
I = bedingt ist. Bei den im vergiteten Zustande untersuchten
Werkstoffen werden sich daher im gegliihten Zustande je
nach den Legierungsbestandteilen verschieden hohe Festig-
| ns keiten ergeben, die dann wahrscheinlich auch eine andere
IU Bearbeitbarkeit bedingen. Es ist daher sehr wichtig, bei
einem Vergleich der Bearbeitbarkeit festzustellen, ob es
1 sich um geglihte oder vergitete Werkstoffe handelt. Im
deutschen Kraftwagenbau werden vorzugsweise Nickel- und
Chrom-Nickel-Stahle verwandt, die eine héhere Gluhfestig-

N JXS

I ns keit haben als die in der amerikanischen Fahrzeugindustrie
benutzten.
| 2. Der EinfluR der in der Norm angegebenen
| xxx Analysengrenzen. In der zweiten Versuchsgruppe sollte
I w
£4fS70<7; ZigfPSTHyrTTSMZfAy— sC
W S4z0700; - - - z0o -
' JTCO0SS7, - - - GA«T -
ICANQSr- - - - =<S
77 0 S 0] 7 0 J 70 77 70
S/7al T0uerscSHTITOTITIITIO \( \
r
Abbildung 4. Zusammenstellung der Schnittgeschwindigkeits-
werte fur eine Standzeit von 1 h bei 4 mm Spantiefe.
S . . . 1
amerikanischen Wagen durchweg viel geringer, und die Kon- o
struktionsteile sind an sich reichlicher bemessen. Dies be- Y0 v
deutet jedoch geringere Beanspruchungen fiir die Einzelteile |
und macht die Verwendung von Stahlsorten mit geringeren . FOWT
Legierungsbestandteilen und geringerer Festigkeit moglich.
Solche Stahlsorten zeigen naturlich schon an sich eine bessere . s
Bearbeitbarkeit, die sich bei den glinstigen amerikanischen |*1
Betriebsverhaltnissen. die die Herstellung sehr grofRer Men-
gen ermdoglichen, ganz besonders auswirkt. I
5 Ao~
| me\
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Abbildung 6 Grenzwertkurven und Streunngsflachen
der Stahle SAE 5140, SAE 4140, StC 4561 und YCX
351 bei der Bearbeitbarkeitsprifung im Drehvorgang.
der EinfluB der in der Norm zugelassenen Analysengrenzen
untersucht werden. Die Normvorschriften geben auf Grund
der Maéglichkeiten des Herstellungsganges Werte an. die in
der Festigkeit imd der chemischen Zusammensetzung einen
gewissen Spielraum lassen. In der friheren Arbeit war der
EinfluB der Festigkeitsgrenzwerte untersucht worden, derart,
daB aus der gleichen Schmelzung zwei Wellen geprift wur-
den. von denen eine mit ihrer Festigkeit an der unteren
Grenze der Norm, die andere an der oberen Grenze lag. Bei
der vorliegenden Arbeit wurde zu dem Vergutungsstahl
VCN Séi. der mit einem Kohlenstoffgehalt von 0.36 °0 an
‘0 7 2 J 0] S 0o

Sfiarr< ferseA /rj707 der oberen Grenze lag. noch eine Weile mit 0,28 60 C nach-
geliefert, wobei die Festigkeit der beiden untersuchten Stéahle

Abbiudung 5. Zusammenstellung der Sehnittgesehwindigkeits- R . . .
etwa die gleiche war. Der friher untersuchte Einsatzstahl

werte fir eine Standzeit von 1 h bei 2 mm Spantiefe.
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Abbildung 7.
stoff-

EinfluR der im Normblatt DIN

1662 zugelassenen Kohlen-

Abbildung 9. DerEinfluR derZusammen-

und Festigkeitsgrenzen auf die Bearbeitbarkeit (Vergitungsstahle). setzung auf die Bearbeitbarkeit eines
Spantiefe = 4 mm; Vorschub = 1,12 mm/U. unlegierten Einsatzstahles.
1 1
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Abbildung 8 EinfluR der im Normblatt DIN 1662 zu
(Einsatzstahle).

\

Spantiefe =

= Scim Offesc/r> rif7iky/relli7 m /m /r7

gelassenen Kohlenstoff- und Festigkeitsgrenze auf die Bearbeitbarkeit
Vorschub 1,12 mm /U .

4 mm;

hoheren Kohlenstoffgehaltes zeigt VCN 35 eine etwas bessere
Bearbeitbarkeit, da die anwendbare Schnittgeschwindigkeit

es.s \ 0 SI0esST;ZilfesiIO e t:ssTORTHITTO hoher liegt. Der Grund hierfir liegt offenbar in dem Umstande,
00,0 daB der Nickelgehalt bei VCN 35 auf 3,57 % gegenuber 3,30
\ 1 bei VCN 35xgestiegen ist. Der Chromgehalt ist ebenfalls ge-
bkt } stiegen. Der Unterschied in der Bearbeitbarkeit ist jedoch
$ V\‘ nur gering, da der Schnittgeschwindigkeitsunterschied fur
I \\\\ eine Standzeit von 60 min noch nicht 1 m je min betragt.
v\ Bei ECN 35 (All). 8) ist ebenfalls die Bearbeitbarkeit von
i\ ECN 35x (untere Grenze des Kohlenstoffgehaltes) schlechter
\zzs \ als die des Werkstoffes ECN 35 (obere Grenze des Kohlen-
\ I\ stoffgehaltes). Auch hier ist der Nickelgehalt unter gleich-
n \ \\{ zeitiger Steigerung des Chromgehaltes auf 3,58 % gegen
% 1Sy «N_SOan”e/i'(mm 3,44 % gestiegen. Der Unterschied in der Bearbeitbarkeit
/20,0 ! ist jedoch wieder sehr gering. Man kann also sagen, dai3 bei
i N\ > Chrom-Nickel-Einsatz- und Vergutungsstahl die nach der
\ N Norm zuléssigen Grenzwerte des Kohlenstoffgehaltes keine
*| 700 s grofe Rolle spielen, wenn die Festigkeit etwa die gleiche ist.
196720 In beiden Fallen wurden zum Vergleich noch die friher
S/7077/rele 2TITT ermittelten Kurven bei den Festigkeitsgrenzen eingezeichnet.
Hierbei zeigt sich, dal die Unterschiede in der Bearbeitbar-
~ Zf keit, die auf Festigkeitsschwankungen zurickzufuhren sind,
£0 i grofRer sind. Der EinfluB einer sorgfaltigen Warmebehand-
. lung ist damit klar erwiesen. Es ist notwendig, da, wo die
2jr i Warmebehandlung durch die Werke selbst erfolgt, fur ent-
o 7 2 1 3 o i o o 7 70 sprechend g}eichméf&ig arbeitende Oefen und sorgféltige
S/ra/7///ersa0/r/0d ZTT/TT0 Temperaturiiberwachung zu sorgen.
) ) In All. 9 sind die Ergebnisse der Versuche mit StC 16.61
Abbildung 10. Zusam menstellung der Sehnitt- . . .
geschwindigkeitswerte fir eine Standzeit von Ih. mit 0,16 bzw. 0,21 % C aufgetragen. Bei diesem unlegierten
EinfluB des Kohlenstoffgehaltes unlegierter Ver- Stahl zeigt sich eindeutig, daf’ ein geringer Kohlenstoffgehalt
gltungsstahle auf die Bearbeitbarkeit. eine bessere Bearbeitbarkeit, ausgedrickt durch die Schnitt-
ECN 35j lag mit 0,12 % C an der unteren 0
Grenze. Daher wurde noch eine Welle von \ Y/Ar ! \\ 1 -
ungefahr gleicher Festigkeit mit 0,15 % C % |\ s v©e d \
(obere Grenze) nachgeliefert. Zur Vervoll- %@ s\ \ Yy o ""gag@ﬁr’)‘@%’ﬁ/gg;
standigung dieser Versuche wurde endlich ein Ase N A
unlegierter Einsatzstahl StC 16.61 mit 0,16 ~ 79

und 0,21 % C herangezogen. Bei diesen Stéhlen
wurde nur eine T-VrKurve fur 4 mm Spantiefe
und 1,12 mm Vorschub je Umdrehung er-

SS JS VS VS WS'dV' VS %/?ff/re’%%m?z\fmss SS SS SS SV

Abbildung 11 Zusammenstellung der T-y-Kurven fir nickellegierten und

mittelt, da nicht mehr Werkstoff vorhanden unlegierten Einsatzstahl

wfe\r. Die Schaulinie genugt jedoch,.um den Sp?nngqiefe vrg:ﬁmub Spanqrﬁﬁqr?hnitt geschwindigkeit, bedingt, obgleich
ElanuB_ der Analyser_lgrenzen zu zelge_n. In az 2 448 oos der Mangangehalt hoher ist. Je-
Alb 7 ist das Ergebnis der Versuche mit dem gzzét ;gi ' doch ist auch hier die Verschiebung
Vergltungsstahl VCN 35 aufgetragen. Trotz des d=4 112 4,50 der zuldssigen Schnittgeschwindig-
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keit nicht so erheblich, daR
Bedeutung hat.

sie eine groRe praktische

Alles in allem haben die Versuche wohl den Nachweis
erbracht, dafl die in den Normen vorgesehenen Analysen-
grenzen nicht so weit bemessen sind, dal sie die Bearbeit-
barkeit nennenswert beeinflussen. Dies gilt sowohl fir le-
gierte als auch fur unlegierte Stéhle.
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Abbildung 12. Zusammenstellung der Schnittgeschw in-

digkeitswerte fur eine Standzeit von 1 h fiur einen

legierten und einen unlegierten Vergitungsstahl

Sauerstoff in Eisen und Stahl. 11.

Stahl und Eisen. 799

4. Der EinfluB des Nickels auf die Bearbeitbar-
keit. In All. 11 sind die T-v-Kurven eines nickellegierten
Einsatzstahles EN 15x und eines unlegierten Einsatzstahles
StC 16.61 aufgetragen. Die Festigkeit war bei beiden Werk-
stoffen mit 40 kg/mm2gleich. Der Kohlenstoffgehalt betrug
0,12 % fir EN 15j und 0,16 % fur StC 16.61. Wie All. 11
zeigt» &Rt sich der unlegierte Stahl bei allen Spanquer-
schnitten trotz des hdéheren Kohlenstoffgehaltes besser be-
arbeiten, so dal3 also die Legierung in diesem Falle die Be-
arbeitbarkeit erschwert. Diese Feststellung besagt natur-
lich nichts Uber den EinfluR des Legierungsbestandteiles
auf die physikalischen.Eigenschaften usw.

Besonders bemerkenswert bei den Ergebnissen mit diesen
Stéhlen ist, dal die T-v-Kurven sich uberschneiden und
dadurch die friher gezogenen Schliisse Uber den Verlauf
der T-v-Kurven erneut bestédtigt werden.

Das gleiche, was im vorhergehenden Uber die Bearbeit-
barkeit der legierten und unlegierten Einsatzstahle gesagt
ist, gilt auch fir legierte und unlegierte Vergutungsstéhle.
In All. 12 sind die T-v-Kurven des Chrom-Nickel-Ver-
gutungsstahles VCN 16x und des Kohlenstoff-Vergitungs-
stahles StC 35.61 aufgetragen. Trotz der hoéheren Festig-
keit liegen die Kurven des Werkstoffes StC 35.61 im Bereich
héherer Schnittgeschwindigkeiten, also besserer Bear-
beitbarkeit.

Zusammenfassung.

Im AnschluB an eine fruhere Arbeit, bei der zuné&chst
die grundséatzlichen Verfahren zur Prifung der Bearbeit-
barkeit der Werkstoffe durch spanabhebende Werkzeuge
erforscht und diese Verfahren auf die in der Norm DIN 1662
festgelegten Nickel- und Chrom-Nickel-Baustahle angewandt
wurden, sind in der vorliegenden Arbeit eine Beihe neuer
Baustoffe der gleichen Prifung unterzogen worden.

Zunachst wurden einige im amerikanischen Fahrzeugbau
Ubliche Baustdhle mit den in Deutschland gebrduchlichen
Werkstoffen verglichen und dabei festgestellt, dal bei glei-
cher Festigkeit die Unterschiede in der Bearbeitbarkeit so
gering sind, daB sie innerhalb der zuldssigen Streuung liegen.
Die schaubildlich dargestellten Richtwerte geben einen An-

3. Der EinfluB des Kohlenstoffgehaltes auf diehaltspunkt fur die Bearbeitbarkeit der bei der Untersuchung

Bearbeitbarkeit unlegierter Vergutungsstéahle.
Bei diesen Versuchen wurden zwei unlegierte Kohlenstoff-
Vergitungsstahle StC 35.61 und StC 45.61 auf ihre Bear-
beitbarkeit untersucht. Die Festigkeitswerte lagen mit
79,6 kg/mm2fiur StC 35.61 und 82,1 kg/mm2fur StC 45.61
sehr nahe zusammen, so dall der Hauptunterschied zwischen
beiden Werkstoffen der Kohlenstoffgehalt war. Aus den
T-v-Kurven dieser beiden Werkstoffe wurden wieder die
Schnittgeschwindigkeiten fir eine Standzeit von 1 h
entnommen und fir 4 und 2 mm Spantiefe getrennt in
All. 10 aufgetragen. Hier ist deutlich zu erkennen, daR
der hohere Kohlenstoffgehalt bei fast gleicher Festigkeit
eine schlechtere Bearbeitbarkeit bedingt.

berucksichtigten Stahle.

Nachdem bei der fritheren Untersuchung der EinfluB
der in der Norm zugelassenen Festigkeitsgrenzen untersucht
war, wurde in der vorliegenden Arbeit auch der EinfluR
der Analysengrenzen berucksichtigt. Bei allen Werkstoff-
arten, bei legierten und unlegierten Vergitungs- und Ein-
satzstdhlen zeigte es sich, daR die zugelassenen Analysen-
toleranzen keinen groBeren Einfluf} auf die Bearbeitbarkeit
ausuben.

Bei der Untersuchung legierter und unlegierter Einsatz-
und Vergutungsstédhle kam zur Erscheinung, dal dielegierten
Stéhleim allgemeinen schwerer zu bearbeiten sind. Bei unle-
gierten Stahlen spielt der Kohlenstoffgehalt einegrofe Rolle.

Sauerstoff in Eisen und Stahl. II.
Von P. Oberhoffer j, H. Hochstein und W. Hessenbruch in Aachen.

[Mitteilung

ie vorliegende Arbeit beschéftigt sich mit der Unter-
D suchung der mit Nickel, Chrom, Wolfram, Molybdan
und Vanadin oder mit mehreren dieser Elemente legierten
Stéhle auf ihre Empfindlichkeit gegen hodhere Sauerstoff-

») Auszug aus Ber. Werkstoffaussch. V.d. Eisenh. Nr. 146.
Der Bericht ist im vollen W ortlaut erschienen im Arch. Eisen-

hittenwes. 2 (1928/29) S. 725/38 (Gr. E: Nr. 57).

aus dem W erkstoffausschuB des Vereins deutscher Eisenhittenleute’).]

gehalte. Sie stellt die Fortsetzung einer ersten Arbeit
gleichen Namens dar, die sich in der Hauptsache auf Kohlen-
stoffstdhle und mit Silizium, Mangan oder Aluminium ver-
setzte Stahle erstreckte?).

2) Arch. Eisenhittenwes.

108).

1(1927/28) S.57/68 (Gr. E: W erk-

stoffaussch.
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Die Herstellung der Versuchsschmelzen von 10 kg Ge-
wicht erfolgte im Oelofen in einem Graphittiegel, der bei
niedriggekohlten Schmelzen mit Magnesit ausgekleidet war.
Als Ausgangsstoffe dienten Kruppsches Weicheisen sowie
schwedisches Roheisen, deren chemische Zusammensetzung
ebenso wie die der Legierungszusatze aus der Originalarbeit
zu ersehen ist. Das GieRBen erfolgte in einer mit Haube ver-
sehenen Kokille von 52 x 52 mm $ und 320 mm Hdhe.
Von jeder Stahlsorte wurden zwei Vergleichsstédhle her-
gestellt, derart, dalR der eine normal erschmolzen, in dem
anderen aber vor Zugabe der Legierungen 1 min lang Luft
eingeblasen wurde. Hierbei muR darauf hingewiesen
werden, dal3 in einzelnen Fallen der Sauerstoffgehalt im
zweiten Falle nicht groRBer war als im ersten, wenn namlich
durch den Legierungszusatz eine besonders gute Desoxyda-
tion und Entfernung des Sauerstoffes aus dem Bade eintrat.
Die Sauerstoffbestimmungen wurden nach dem verbesserten
Vakuum-Reduktionsverfahren3d) bei 1500° durchgefuhrt.

Beim Schmelzen waren im allgemeinen die mit Luft be-
handelten Stédhle sehr unruhig, wenn auch ein deutlicher
Unterschied in der beruhigenden Wirkung der einzelnen
Zusatze nicht zu verkennen war. Vanadin- und Chromzu-
satze wirken in dieser Richtung stark, Molybdan und
Wolfram verhéltnisméaRig schwach. Beim Gieflen waren
die Nickel- und Wolframstéhle dunnflissig, die weichen
Vanadin- und Chromstéhle zeigten starke Zahflussigkeit. Das
Bruchkorn der gegossenen Bléckchen war in allen Fallen bei
den mit Luftbehandelten Stahlen gréber als bei den anderen.

Bei der Ausschmiedung verhielten sich die sauerstoff-
reichen Nickelstédhle ohne Ricksicht auf den Kohlenstoff-
gehalt schlecht, die ubrigen Nickelstdhle zeigten dagegen
eine gute Schmiedbarkeit. Das Fehlen groRerer oxydischer
Einschlisse in sehr stark rotbrichigem Nickelstahl macht
es wahrscheinlich, dall die schlechte Schmiedbarkeit auf
den in fester LoOsung befindlichen Sauerstoff zurickzu-
fihren ist. Das Verhalten der Chrom-Nickel-Stahle zeigte,
dall das Chrom die Warmbearbeitbarkeit des Nickels
gunstiger gestaltet und seine Empfindlichkeit gegen Sauer-
stoff herabsetzt. Chrom- und Chrom-Wolfram-Stéhle
zeigten durchweg schlechteres Verhalten bei hoheren Sauer-
stoffgehalten, wéhrend sich alle Vanadinstéhle sehr gut
ausschmieden lieBen, was durch die weitgehende Desoxy-
dation und Entgasung durch dieses Legierungselement sowie
die groBe Bildsamkeit der entstehenden Oxydhéautchen
bedingt ist, Eigenschaften, die das Aluminium und seine
Desoxydationsprodukte ebenfalls zeigen.

Bei der scharfen Rotbruchprobe waren, wenn sich auch
im allgemeinen die sauerstoffreichen Stéhle bedeutend
schlechter verhielten, doch auch Ausnahmen vorhanden.

Dievon F. Jansen4) angegebene Restformel [O—Mn —>/ die
\% 55

ein gewisses MaR fur den Rotbruch darstellt, fand sich

3) Arch. Eisenhittenwes. 1 (1927/28) S. 583/603 (Gr. E:
Chem .-Aussch. 54).
4) Arch. Eisenhlttenwes. 1. (1927/28) S. 147/55 (Gr. E:

W erkstoffaussch. 109).

Gliederung der Zeiten bei Zeitstudien auf Huttenwerken.
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erstaunlicherweise auch bei den untersuchten
Stédhlen mit einer Ausnahme bestatigt.

Ein merklicher Unterschied der sauerstoffreichen und
-armen Stéhle im Priméargefuge war nicht festzustellen,
was auch theoretische Ueberlegungen wahrscheinlich machen.
Dagegen zeigen die ersten in Uebereinstimmung mit dem
Bruchgefiige auch durchweg grdberes Sekundargeflige, das
auch im allgemeinen verworrener ist als bei den sauerstoff-
armen Schmelzen; der Unterschied ist auch noch nach dem
Ausschmieden vorhanden. Die sogenannte innerkristalline
Struktur konnte verschiedentlich bei den sauerstoffreichen
Stéhlen beobachtet werden und trat besonders gut nach
einer Nachéatzung mit Salpetersaure zu Tage.

Weiterhin wurden Zementationsversuche an Proben von
20 x 20 x 20 mm in einem Gemisch von 60 % Holzkohle
und 40 % Bariumkarbonat wahrend 4 h bei 950° durch-
gefuhrt. Die Tiefe der Zementationszonen ergab sich mit
einer Ausnahme (Chrom-Wolfram-Stahl) bei den sauer-
stoffreichen Stéhlen geringer als bei den nahezu gleich zu-
sammengesetzten Vergleichsstdhlen. Die Ausbildung des
Zementationsgefiiges war bei dem nicht mit Luft behandelten
Stéhlen durchweg klar und im Ubereutektoiden Teil grob-
maschig, bei den sauerstoffreichen klein und verworren.

Ferner wurde der Héartebereich von 720 bis 950° in Ab-
stdnden von 20.bis 30° ermittelt. Die jeweiligen Vergleichs-
proben wurden gleichzeitig erhitzt und abgeschreckt. Es
zeigte sich deutlich, daB das Gebiet héchster Harte bei den
sauerstoffreichen Stdhlen einen engeren Temperaturbereich
umschlieBt, d. h. kleiner ist. AuBerdem fallt bei diesen
Stéhlen die Harte bei Ueberschreitung des glinstigsten Harte-
gebietes schneller ab, ein Ausdruck fiir die bekannte Nei-
gung zur Ueberhitzung. Auffallend war der besonders grofie
Hartebereich der sauerstoffarmen Vanadin- und Molybdén-
stahle. Die mikroskopische Untersuchung des Harte-
gefuges ergab im allgemeinen bei den sauerstoffarmen
Stéhlen ein sauberes und feineres Martensitgefiige. lhre
geringere Neigung zur Ueberhitzung wurde auch durch ein
weniger grobes Ueberhitzungskom nach ~stdndigem Er-
hitzen in GufRspanen auf 1150° bestatigt. Endlich zeigten
sie sich beim Durchschlagen eingekerbter Proben in der
Kalte ausnahmslos frei von Schieferbruch, wahrend die mit
Luft behandelten zum gr6Beren Teil deutliche Schieferung
aufwiesen. Die Ursache — ob Kristallseigerung oder Ein-
schlisse — konnte im einzelnen nicht ermittelt werden.

Untersuchungen ulber den EinfluR des Sauerstoffs auf
die AnlaRsprodigkeit von Chrom-Niekel-Stahlen fiihrten
nicht zu einem eindeutigen Ergebnis. Die schaubildliche
Darstellung des Unterschiedes der Kerbzéhigkeit zwischen
einer bei 850° in Oel geharteten, bei 600° angelassenen und
wiederum in Oel abgeschreckten und einer gleich vorbe-
handelten, aber nach dem Anlassen langsam erkalteten
Probe in Abhangigkeit vom Sauerstoffgehalt lieB zwar nicht
verkennen, daB die AnlaBsprodigkeit bei den niedrig sauer-
stoffhaltigen Stahlen etwas groRer ist, doch reichen die vor-
liegenden Ergebnisse noch nicht aus, um einen klaren Ent-
scheid in dieser Frage zu treffen.

legierten
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[Mitteilung aus dem AwusschuB fiur Betriebswirtschaft des Vereins deutscher Eisenhittenleutell.

ei Zeitstudien auf Huttenwerken ist eine einheitliche
B Fachsprache erwinscht. Ein Unterausschull des
Vereins deutscher Eisenhuttenleute hat unter Mitwirkung

'y Auszug aus Ber. Betrlebsw.-Aussch. V.d. Eisenh. Nr. 32,
Der Bericht ist im vollen W ortlaut erschienen im Arch. Eisen-
hiuttenwes. 2 (1928/29) S. 773/8 (Gr. F: Nr. 17).

des Reichsausschusses fir Arbeitszeitermittlung (Refa)
beim AusschuR fir wirtschaftliche Fertigung versucht,
zundchst fur Zeitaufnahmen in Walzwerken einheitliche
Begriffe zu schaffen, die in Einklang mit denen des Refa
stehen und sinngem&R auch fur Zeitaufnahmen in anderen
Betrieben angewendet werden kdénnen.
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Grundsatzlich wird bei allen Untersuchungen ein in
sich geschlossener Zeitabschnitt herausgenonimen und zer-
gliedert, der beliebig klein oder grof sein und in beliebigen
Zeiteinheiten gemessen werden kann. Die Gesamtzahl der
Einheiten nennen wir die ,,Kalenderzeit*“ oder bei kleinen
Abschnitten auch die ,,Uhrzeit”.

Die fur eine Leistung «rechnete oder vorausbestimmte
Zeit ist die ,,Sollzeit*, die in dieser Sollzeit verlangte
Leistung die ,,Solleistung*“. Die fir eine Solleistung tat-
sachlich verbrauchte Zeit ist die ,,Istzeit“. Entsprechend
ist die in der Sollzeit tatsadchlich anfallende Leistung die
»lIstleistung®, die dann gleich, groRer oder kleiner als die
Solleistung ist. Der Vergleich der Istwerte (Istzeit oder
Istleistung) mit den Sollwerten (Sollzeit oder Solleistung)
ist sowohl fur die Gedingevorgabe als auch fiir die Beziehung
zwischen den wirklichen Kosten und den Plankosten von
ausschlaggebender Bedeutung.

Bei jeder Zeitstudie ist genau der Umfang des Vorganges
anzugeben, fir den die Zeit tintersucht werden soll. Der
Vorgang kann ein beliebig kurzer Teilvorgang sein oder
sich aus einer Reihe von Einzelvorgdngen zusammen-
setzen.

Fur den zeitlichen Verlauf der Arbeit gelten beim "Walzen
im allgemeinen vier Zeitabschnitte:

1. die ,,Warmzeit“,

2. die ,,Zufuhrzeit”,

3. die ,,Walzzeit",

4. die Zeit, die zur weiteren Bearbeitung und zur Kihlung
des "Werkstiickes bendtigt wird. Ein einheitlicher
Sammelbegriff wurde dafiir nicht gepragt, da die weitere
Bearbeitung des Walzgutes sehr verschieden ist. Fur
jeden der weiteren Bearbeitungsvorgange empfiehlt es
sich, eine besondere Aufteilung und entsprechende
Sonderuntersuchung der Bearbeitungszeiten vorzunehmen.

Innerhalb der Walzzeit ist zu unterscheiden:
1. die ,,Stichzeit*,
2. die ,,Stichfolgezeit®,
3. die ,,Stichzwischenzeit®.

Als ,Walzauftrag“ wird eine bestimmte, gegebene
Anzahl Tonnen von einem Profil bezeichnet; die fur diese
Menge erforderliche Zahl der Bldcke ist die Blockzahl (oder
Stuckzahl) des Fertigungsauftrages (z). Die zum Auswalzen
dieser Menge bendtigte Zeit heit die ,,Fertigungszeit*“ des
Walzauftrages (T). Die Zeit fir das Auswalzen eines ein-
zelnen Blockes ist die ,,Blockfertigungszeit* (tst). Die
Zeit, in der ein zweiter Block dem voraufgehenden Block
folgt, wird die ,,Stick-“ oder ,Blockfolgezeit* (tgtf) ge-
nannt. Wird in der Weise gewalzt, dal} ein zweiter oder
weiterer Block folgen kann, bevor der erste Block die
Stralle verlassen hat, so gilt mit genligender Ann&herung

T = z migtf,

wenn die'Zahl der Blécke gentigend groR ist, also die Walz-
zeit des Fertigungsauftrages langere Zeit, z. B. Uber 1 h,
dauert.

Zur Fertigungszeit T ist noch die Umbau- oder L mstell-
zeit = Einrichtezeit (te) hinzuzurechnen, um die ,,Gesamt-
zeit des Fertigungsauftrages* (T,) zu erhalten.
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Stellen wir uns vor, daR der Walzvorgang ohne jede
Storung ablauft, so erhalten wir die ,,Grundzeit* der
Fertigungszeit der Walzauftrdge. Zu dieser Zeit kommen
Zuschlage fur ,,Verlustzeiten*. Das sind Zeiten, die durch
Stoérungen hervorgerufen werden, so daf die Arbeit am
Walzauftrag gehemmt ist. Mit den Anhé&nge Zeichen g fur
Grundzeit, v fur Verlustzeit ergibt sich die Hauptgleickung
der Arbeitszeitermittlung

T, = teg —teT — Tg + Tt.

Die Gleichung gilt ganz allgemein bei flieRender Fertigung,
wenn man unter dem Ausdruck Block irgendein Stick der
Fertigung versteht.

Bei Zeitstudien erscheint es oft vorteilhaft, den gleichen
Vorgang gleichzeitig am Arbeitsgut, an der Maschine und
der Belegschaft zu betrachten. FiUr die Maschine ist die
Unterscheidung besonders wichtig nach ,,Stillstandszeit®,
.Leerlaufzeit“ und ,,Lastlaufzeit“. Die Zeiten des Arbeiters
unterscheiden sich danach, wie er beansprucht wird. Sie
zerfallen in ,,korperliche Arbeitszeit = Handzeit“, ,,Ueber-
wachungszeit”, ,,Bereitschaftszeit”, ,,unbeanspruchte Zeit"“.
Bei dem Zusammenspiel von Arbeitsgut, Maschine und
Belegschaft kann man gezwungen sein, alle diese Zeiten
getrennt zu verfolgen.

Die Stiuckfolgezeit wird bestimmt dadurch, daB man den
gesamten Fertigungsvorgang in Untergruppen zerlegt und
fur jede Gruppe die Folgezeit einzeln bestimmt. Die langste
der so ermittelten Folgezeiten ist die Stiickfolgezeit.

Fur die Frage der Leistungsmdglichkeit einer gegebenen
Anlage und fur die hieraus folgenden Kostenfragen genigt
eine Zergliederung der eigentlichen Arbeitszeit nicht. Man
muf} einen ganzen Rechnungsabschnitt, z. B. Rechnungs-
monat aufteilen, und zwar in eine Feierschichtenzeit und
Betriebsschichtenzeit. Feierschicht ist diejenige Schicht,
in der die Fertigungsbelegschaft ,,nicht auf Schicht* ist;
entsprechend Betriebsschicht diejenige Schicht, in der die
Fertigungsbelegschaft ,,auf Schicht* ist. Innerhalb der
Feierschichtenzeit ist Ausfall an Erzeugung gegeben durch
Nachtschichten, in denen nicht gearbeitet wird, Sonn- und
Feiertage, Streik oder Aussperrung, Arbeitsmangel und
groBere Betriebsstdrungen. Die Betriebsschichtenzeit 1aRt
sich aufteilen nach gesetzlichen Pausen, ,,von Fall zu Fall
abzugeltenden Verlustzeiten*, ,,Einrichtezeiten* und dem
Rest, der die Fertigungszeit der Walzauftrage ist. Die
Fertigungszeit der Walzauftrage 14Rt sich mit dem Soll-
wert der Fertigungszeiten vergleichen, der groRer, gleich
oder Kkleiner als die tatsachliche Fertigungszeit des betrach-
teten Rechnungsabschnittes sein kann. Eine Aufteilung der
gesamten Kalenderzeit in derartige Abschnitte gestattet
u. a., Verhaltniszahlen zu bilden, die flr die Beurteilung
der Arbeitsweise des Betriebes wertvoll sind. Z. B. das
Verhaltnis der Sollfertigungszeit zur tatsachlichen Ferti-
gungszeit gibt wieder, wie der Betrieb gegeniiber seinem
Soflzustand gearbeitet hat, entsprechend das Verhéltnis
der tatsachlichen Fertigungszeit zur storungsfreien Betriebs-
schichtenzeit ausschlieBlich gesetzlicher Pausen, wie weit
der Betrieb durch Einrichtezeiten behindert ist usw. — Die
Hauptarbeit erlautert die Bedeutung der gepragten Zeit-
begriffe an Hand von Zeitbalken und gibt zum Schlu
eine Zusammenstellung der fir den Gebrauch empfohlenen
wichtigsten Fachausdriicke.
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Umschau.

49. Jahrg. Nr. 22.

Umschau.

Eisenausbau im Grubenbetrieb des rheinisch-westfélischen
Steinkohlenbergbaues.

Der Streit der Bergleute tiber die zweckm aRigste Auswahl
des Grubenausbaustoffes ist schon sehr alt und auch heute noch
nicht entschieden. Noch vor einigen Jahren galt das Holz als der

wichtigste Baustoff fir den Ausbau. Seitdem ist seine Verwen-

dung nicht unerheblich zuriickgegangen, was vor allem auf die
stark gestiegenen Holzpreise, dann auf die wachsende Beliebtheit
des Betonausbaues und auf die bessere Anpassung des Eisen-
ausbaues an die
Grube

haltgemacht und wird wahrscheinlich dazu

Schwierigkeiten seiner Verwendung in der

zurickzufuhren ist. Diese Entwicklung hat noch nicht
fiahren, daR immer
mehr Bergleute den W ertanderer Baustoffe, besonders des Eisens,
fir Grubenausbauzwecke erkennen. Die nachfolgenden Awus-
fihrungen sollen zeigen, wie mannigfaltig die M oglichkeiten der
Verwendung von Eisen fir Ausbauzwecke sind. Man muR hierbei
zwischen starrem , halbstarrem und nachgiebigem Awusbau unter-
scheiden.

Beim Streckenausbau wurden vor mehreren Jahrzehnten
die ersten zaghaften Versuche mit Eisen gemacht. Arm, wie der
Bergbau fast immer war, scheute er oft die augenblicklichen
Ausgaben, auch wenn er davon Erfolge erhoffen konnte. Es ist
verstandlich, wenn in der heutigen Zeit wegen Geldmangels eine
gewisse Zurickhaltung beider Anschaffung solcher Einrichtungen
geibtwird, die noch nichtgenigend erprobtsind. Nichtverstidnd-
lich ist es dagegen, wenn auch da Zurtckhaltung getubt wird,
wo man mit Sicherheit auf Grund langer Erfahrungen m it einem
Erfolg rechnen kann.
der Fall.
Sehr oft wird beiden Vergleichen zwischen Eisen-und Holzkosten

ein groRBer Fehler gemacht, namlich der, daB in

Dieses ist sehr haufig beim Eisenausbau
Hier ist fir den Bergbau noch viel Geld zu verdienen.
beiden Fallen
die Anschaffungskosten in Rechnung gesetzt werden, ohne Rick-
Standdauer. M an
vergleichen, wenn es zwei Gruben gédbe, von denen die eine nur

sicht auf die kénnte die Kosten durchaus

Holzausbau und die andere nur Eisenausbau haéatte, bei sonst

gleichen Verhéaltnissen.

Zunachst muBR man bei Vergleichen anders Vorgehen. W enn
man vonreinem Holzausbauzum Eisentbergeht,kanndasnatirlich
nur schrittweise geschehen wegen der erheblichen Anschaffungs-
kosten. Es wird also eine gewisse Uebergangszeit eintreten, in
der es sehr schwer ist, Vergleiche anzustellen; man miGRte zum
Vergleich beim Eisen nur die Verzinsung des Anlagekapitals
und eine bestim mte Abschreibung einsetzen, deren Festsetzung
aber Schwierigkeiten macht, da man die Standdauer bei Strecken-
ausriistungen Beim Eisenausbau im
Abbau kdénnte man den tatsachlichen Verlust als Abschreibung

einsetzen.

nie von vornherein kennt.

Es ware nun verhaltnism aRig leicht, durch Aufstellen
einer Berechnung
Falle erzielen

nachzuweisen, welche Ersparnisse man im

einzelnen konnte, doch moge hiervon abgesehen

werden, da anderseits auch leicht nachgewiesen werden konnte,
daR sich in eine solche

Berechnung einige Unbekannte einge-

schlichen haben. Den Beweis fiir die Richtigkeit der Auffassung,
daB Holz immer mehr in den Hintergrund gedrangt wird und
die Zukunft dem Eisen gehort, 148t sich auf andere W eise erbrin-
gen, indem zundachst die Vorteile des Eisens und die Nachteile

des Holzes aufgezahlt, sodann auf die geldliche

hingewiesen wird, die sich nicht nur bei den Baustoffkosten, vor

Auswirkung

allem beim Streckenausbau,

M aBe bei den

bemerkbar machten, sondern in

noch viel héherem Lohnkosten.

M an hatte schon verhaltnismaRig friah

Holzkappe in Strecken von

erkannt, daR eine
langerer Standdauer oder in druck-
haftem Gebirge oder in W etterstrecken nach verhé&ltnism aRig
kurzer Zeit den Einflissen des Grubenbetriebes zum Opfer féallt.
M an

als Kappe das Feld beherrschte.

griff zur Eisenbahnschrotschiene, die lange Jahre
Erst viel spater ging man zum
W alzeisen tGber, als namlich die Strecken immer breiter und die
Belastungen bei den gréBeren Langen fir Schrotschienen zu grof
wurden. Die groBe Beliebtheit, welche die Eisenbahnschrotschiene
noch ihrer Billigkeit.

Schrotpreis ist im

heute hat, verdankt sie im wesentlichen

Die Spanne zwischen Holz- und Laufe der
Jahreimmergeringergeworden; beispielsweiseistder Tannenholz -
preis von 1910 bis 1929 von 18,50 JI je Festmeter auf 26,75 JIM
gestiegen. Das ist eine Steigerung von 44 % . Dagegen ist der
Eisenbahnschrotschiene je t nur von %JI auf
72,50 JIJt, das sind nur rd. 10% gestiegen.

sich allein

Preis fur die
Hieraus erklart
schon die Zunahme des Eisens als Kappe. In den
letzten Jahren, auf einzelnen Gruben schon friher, ging man auch
Stelle

des Holzstem pels Eisenstem pel aus Schrotschienen zu verwenden.

dazu Uber, in Strecken m it geringer Gebirgshewegung an

Bei nicht zu breiten Strecken erzielt man auf diese W eise einen
billigen, guten Streckenausbau. Man darf hierbei eins aber nicht
vergessen. Die ganze Sache ist unvollkommen, wenn man nicht
sogleich noch einen Schritt weiter gehtund zu der eisernen Kappe
und den eisernen

Stempeln auch eisernen Verzug nimmt. Der

eiserne Verzug hat im rheinisch-westfalischen Bergbau noch
keine besondere Bedeutung erlangt, wéahrend er in anderen Berg-
baurevieren (z. B. Aachen) seit Jahrzehnten bereits in Anwendung
steht. Neben die Eisenbahnschrotschiene trat spater infolge der

Verbreiterung der Strecken die aus W alzprofilen hergestellte,
meist gebogene Kappschiene. Das verwendete Profil wurde, je
nach Langeder Kappeund den Gebirgsverhéltnissen entsprechend,
verschieden stark ausgew ahlt. W as weiter oben vom Schroteisen
gesagt wurde, gilt auch vom W alzeisen, daB namlich auch hierbei
die Preise sich immer mehr zugunsten des Eisens verschieben.
Die Tonne W alzeisen kostete bei gleicher Frachtgrundlage im
1910 131 J1 und im 1929 138 JIJI-, das sind nur

5 % Steigerung, gegeniber 44 % bei Holz und 10 % bei Schrot-

Jahre Jahre
schienen. In anderen Bergbaurevieren ist man zum Teil andere
W ege gegangen. Mannahm von vornherein aus FluBeisen gewalzte
I-Eisen, die im M etergewicht geringer gehalten waren als Eisen-
bahnschrotschienen, oft nur halb so schwer, und stellte daraus
zwei- oder mehrteilige Streckenbogen her, die sich
Hierbei ist namlich die Bruchgefahr geringer als
Bruch nicht durch

kann, weil Eisenverzug

sehr gut
bew dhrt haben.
bei Stahlschienen, zumal dann, wenn der
verfaulte Holzspitzen ausgeldost werden
verwendet wird. Neuerdings hat man aus diesen friiheren Ver-
suchen die Lehre gezogen, daR man in viel starkerem M aBe Eisen
in den verschiedensten

Formen zum Grubenausbau heranzieht.

W as nun die geldlichen Auswirkungen anbelangt, so muRB

auf eins hingewiesen werden: Eisen wird von den Grubenein-

flissen nur sehr wenig angegriffen. Selbst W asser greift Eisen
weniger an als Holz, ausgenommen hiervon ist vielleicht Eichen-
holz. Vielstarker noch als die eigentlichen Baustoffkosten wirken
sich die Lohnkosten aus. Man {berlege hierbei nur folgendes:
2,50 m
Kappe aus Stahlschrotvon gleicher Lange, abererheblich groBerer
Tragkraft 7,80 JIJI.

gewordene

Eine tannene Kappe von Lange kostet rd. JIJ1, eine
Fir zerbrochene oder sonstige unbrauchbar

Schienen erzielt man immer noch den Schrotpreis.
Etwas unginstiger liegen die Verhédltnisse bei Kappen aus W alz-
eisen. Bei Betrachtung der Lohnkosten ist bemerkenswert, daB
beim einmaligen Auswechseln einer Holzkappe bereits eine Eisen-
kappe verdient wird (etwa 6JIJI Lohn + 2 JIJI Holz).

Es ware nun noch die Frage zu stellen: W ieweit geht man
m it dem Eisenausbau ? Bleibt man in den

geht

Querschlagen und
auch in die Sohlenstrecken,
Teilstrecken und Bremsberge hinein ? Man kann ruhig bis in die

Richtstrecken, oder man
duBersten Strecken m it dem Eisenausbau Vordringen, vorausge-
setzt, daB die durch diese Strecken zu beféordernde Kohlenmenge
groB genug ist. Das W iedergewinnen des Eisens spielt bei dem

Geldergebnis eine erhebliche Rolle. Alle verlassenen Strecken

sind baldigst auszurauben.

Ueber den Eisenverzug ist noch zu sagen, daB man hierfur
ebenfalls wegen der
Stéabe

schwaédcheren an den

Billigkeit am besten Schrot nimmt. Die

starkeren verwendet dann in der

StoRen.

man Firste und die

Geht man mit dem Eisenausbau

in den Strecken bis vor Ort (Abbau), so macht es noch keine
besonderen Schwierigkeiten, wenn man nur Eisenkappen ver-
wendet. Sobald man aber Eisenstempel verwenden will, mug
man nachgiebigen Eisenausbau waéahlen. Die ersten Versuche

reichen bereits 15 Jahre

Ausbau mehr

zuriick; erst in letzter Zeit hat man

diesem Beachtung geschenkt. Es ist durchaus

moéglich, mit gutem Erfolg nachgiebige Streckenstempel zu ver-

wenden. Vor allem eignet sich hierfur der

der auf vielen Gruben eingefihrtist.

Schwarzstempel,
Die Erfahrungen m it diesem
Stempel sind sehr gut.

Nachdem

beim Abbau die

Stempel

Eisenausbau im N achteile der

ersten Awusfiihrung der eisernen durch zweckmaBige

Gestaltung gréRtenteils beseitigt wurden, haben sie sich gut

bew dhrt. Voraussetzung dafir ist die M 6glichkeit einer haufigen
W iedergewinnung, da ja die eisernen Stempel wesentlich teurer
als die Holzstem pel sind. W enn heute noch dem eisernen Stempel
viel M iBtrauen entgegengebracht wird, dann rithrt das wohl vor
allem von den mancherlei Fehlschldagen her, die man fraher m it
den verschiedensten Ausfihrungen nachgiebiger eiserner Stempel
gemacht hat. Der Schwarzstempel ist wohl im Awugenblick der
beste nachgiebige Stempel, wenn bei seiner Anwendung alle Vor-
schriften genau beachtet werden. Natirlich sind die Ersparnisse
bei Verwendung des Abbaustempels sehr verschieden. Das hangt

im wesentlichen von der M édchtigkeit des Flozes ab.
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Zum eisernen Abbaustempel gehort auch die Eisenschiene

als Ersatz fur das Schalholz im Abbau. Da bei diesen eisernen
Schalholz

niedriger liegt als beim Stempel, ist hier viel Geld zu verdienen,

Schienen der Preis im Verhdltnis zum wesentlich

weshalb man niemals auf diesen Vorteil verzichten sollte. Neuer-
dings geht man noch einen Schritt weiter: auch den Holzverzug
durch Eisenspitzen zu ersetzen, so daB man auBer den Holzkeilen
in den Schléssern der Stempel und den
Holz

Quetschholzern GUber den
Strebe hat.

Esistdas derginstigste Zustand beim eisernenG  rubenausbau.

eisernen Stempeln kein mehr in der ganzen

Nachdem die
der Blindorter fir die letzten

Bergbehérde bei Blindortbetrieb den
10 bis 15 m
was eine groBe Belastung der Selbstkosten bedeutet, ist es auch
durch
Eisenkappen eine

Ausbau
vorgeschrieben hat,
hier madglich, Verwendung von

eisernen nachgiebigen

Stempeln m it Holzkosten

herbeizufihren.

Erm aBigung der

Es lieBen sich im
Grubenbetrieb

einzelnen noch mancherlei Vorteile des
doch

stehende Awusfiithrungen geniigen, da sie das W esentlichste ent-

Eisenausbaues im anfihren, mogen vor-

halten. Sicherlich wird in Zukunft noch mehr als bisher Eisen
fir Ausbauzwecke im Grubenbetrieb gebrauchtwerden, das Holz
nicht vollkommen

wird verschwinden, aber sicherlich stark in

den Hintergrund treten. Diese Frage st
dadurch maoglich
mehr Auftrage zu verschaffen und zugleich die

Guthaben

zugleich auch eine

volkswirtschaftliche. Es wird sein, unserer
Eisenindustrie
Einfuhr des teueren Auslandsholzes zu drosseln, also

in der AuBenhandelsbilanz zu erlangen.

Gegeniber dem Betonaushbau besitzt der Eisenausbau den
Billigkeit und
giebigkeit. Die Awussichten fur die

Grubenbetrieb

Vorzug groBerer auch den der gréBeren Nach-

Verwendung von Eisen im

sind mithin sehr ginstig.

Grubeninspektor H. Isselhorst, Wehofen.

Wassergekiihlter HeiBwindschieber.

Die kupfernen Zungen fir wassergekihlte HeiRwindschieber
wurden bisher meist nur mit ein oder drei senkrechten Scheide-
wéanden im W asserraum ausgefiuhrt, durch die aber kein gendi-
kann. Es bilden sich tote

Raume, in denen sich namentlich bei rickgekihltem Kiahlwasser

gender W asserum lauf erzielt werden

Schlamm u. a. ablagert. Diese Stellen erfahren dann eine ortliche

/taxfiS'zaK1?#' Hirssere//rfr/tf

Abbildung 1. Schneckenférmige Anordnung der Scheide-
wénde in der wassergekihlten Zunge des Heill windschiebers.

Ueberhitzung, so daB das Kupfer verbrennt und diese Teile

haufig ausgewechselt werden missen.

Da die kurze Lebensdauer der Zungen zuviel kostspielige

Oefen und W ind-
nach Abh. 1 einge-

Ausbesserungsarbeiten und Stillstande der

erhitzer verursachte, wurde die Ausfihrung

fihrt. Durch die engen, schneckenformig gefiihrten W asserkandéle

ist die Bildung von toten Raumen vermieden und eine grindliche

Kihlung der Zungenw dnde gew &dhrleistet. M ehrjahrige Betriebs-

dauer bestatigte die Ueberlegenheit der neuen Bauart, deren

Haltbarkeit ein Vielfaches der friher verwendeten Zungen ist.

E. Hofmann.

Umschau.
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Der EinfluR der Versuchsgeschwindigkeit auf die Kerbsprodigkeit.

In der Hoffnung, eine Klarung der im Schrifttum enthaltenen

widerspruchsvollen Angaben idber den EinfluB der Versuchs-

geschwindigkeit auf die
fuhrte G.
durch. Die

Ergebnisse der Kerbschlagprobe zu
Reihe

deutschen

erhalten, D ocherty1) eine entsprechender

Versuche einschlagigen Forschungen

und ihre Ergebnisse scheinen ihm unbekannt geblieben zu sein.

Da seine Arbeiten jedoch eine willkommene

bilden, soll

Bestatigung

und Erganzung derselben kurz Uber sie berichtet
werden.

Docherty benutzte die in Abb. 1 wiedergegebene Einrichtung,
bei deren Entwurf darauf geachtet wurde, daB die Probestabe
(normale lzod-Stabe) ge-

W eise

lzod-Hammer

nau auf dieselbe
wie im
beansprucht wurden. Als
Kraftquelle

100-t-Buckton -M aschine,

diente eine

die ihren Druck mittels
des reibungslos in dem
mit Oel gefullten Zylin-
der a spielenden Kolbens
b auf die Biegeprobe ¢
ibertrug. Zum Aufzeich-

nen des Kraftverbrauches
diente ein gewoéhnlicher
Dampfmaschinenindika-
tor. Die Versuchsge-
schwindigkeit konnte von
1,27 mm bis zu 1270 mm
je min geédndert werden.
Schwierigkeit bereitete
die W ahl des Oeles. Um
ein genigend schnelles
Indika-

tors auf plotzliche Kraft-

Ansprechen des

anderungen zu ermogli-

chen, ist néamlich ein Abbildung 1.
dannflussiges Oel erfor- Schnitt durch die Priifmaschine.
derlich. Da ein solches

aber schnell zwischen Kolben und Zylinderwand hinausgepreft

wird, wird hierdurch die Versuchsdauer beschrankt.

Bezuglich des Bruchvorganges unterscheidet Docherty nach
H aigh
»~Crack® soll den Vorgang beim sproden Bruch bezeichnen, wie er

einem Vorschldage von zwischen ,crack“ und ,tear®“.

z.B.infolge eines raum lichen Spannungszustandes eintritt, ,tear*
das Brechen in zaherW eise durch Abscheren. Es handelt sich also
um die in Deutschland

langst Gbliche Unterscheidung zwischen

Verformungs- und Trennungsbruch. Die beste Uebersetzung fir

die beiden englischen W orte ist wohl ,Sprung“ und ,RiB*“.

Abbildung 2. Biegediagramm von Fluf3stahl.

Die untersuchten W erkstoffe waren: ein Messing, ein

m alisierter Nickelstahl (0,38 % C, 0,64 % Mn, 3,8 %
FluBstahl (0,25 % C, 0,74 % Mn)in gewalztem und norm alisiertem

nor-
Ni) und ein
Da sich bei dem

Zustande. letzten W erkstoff fir die genannten

Behandlungsarten keine Unterschiede ergaben, wurden beide

Versuchsreihen zusammengeworfen.

Abb. 2 zeigtein mitdem FluBstahl erhaltenes Biegediagramm .

Die Kurve steigt bis zum Punkt A fast geradlinig an und biegt
dann scharf um. A entspricht aber nicht der Elastizitats- bzw.
Streckgrenze beim Zugversuch. Es ergibt sich das daraus, daB
die Neigung der Linie OA viel gréBer ist, als sich aus dem E lasti-
Auch bleibende

infolge der Spannungssteigerung im Kerbgrund schon bei einem

zitdtsmodul berechnet. miissen Dehnungen

geringen Bruchteil der durch den Punkt A angegebenen Belastung

auftreten. Solche bleibenden Dehnungen lieBen sich auch leicht

bei frihzeitiger Unterbrechung des Biegeversuches nachweisen.

Der Knick bei A entsteht dadurch, daB hier die ersten Anrisse im

Kerbgrund auftreten, wie durch dessen sorgféltige
*

Beobachtung

D Engg. 126 (1928) S. 597/600.
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bei moglichst langsam laufender Maschine gefunden wurde. Die

leichten W ellenlinien der Biegekurve verdanken ihr Entstehen

dem ruckweisen Voranschreiten des Verformungsbruches, der

plotzliche Abfall am Ende des Versuches dem A uftreten des

Trennungsbruches, der in der von Docherty beigebrachten Ab-
Der Nickelstahl brach

im allgemeinen rein sehnig. In zwei Féallen zeigte er jedoch das

bildung der Bruchflache zu erkennen ist.
aus Abb. 3 und 4 erkennbare Verhalten M an sieht deutlich, wie
dem breiten Streifen kdrnigen Bruches ein starker, ohne Arbeits-
verbrauch erfolgender Kraftabfall zugeordnet ist, dem eine Ver-
minderung der verbrauchten Arbeitentspricht. Bei diesem W erk-

stoff bewirkte das A uftreten der ersten Anrisse (A in Abb. 3)

keine Richtungsédnderung der Biegekurve.

Bruchflache

Biegediagramm

Abb. 3. Abb. 4.

Abbildung 3und 4. Auftreten von Trennungsbruchb bei vorwiegend
z&h brechendem Nickelstahl.

Der EinfluB der Biegegeschwindigkeit ist aus Abb. 5 zu er-
sehen, die auch das Ergebnis von Schlagversuchen m it zwei ver-
schiedenen Geschwindigkeiten enthalt. Die starke senkrechte
Linie gibt die mittlere Abweichung vom M ittel der Parallelver-
suche an. Beim Messing
sehniger Bruch

verbrauch m it

(Linie 3), fur das bei allen Proben ein
werden muB, steigt der Arbeits-
Geschwindigkeit gleichm dRig an.

angenommen
zunehmender
Der FluBstahl (Linie 1), der ebenfalls Verformungsbruch zeigte,
verhdlt sich Hier weist die verbrauchte
Arbeit bei einer bestimmten Biegegeschwindigkeit einen Hochst-

wert auf, dessen Vorhan-

weniger regelmagig.

77
70 i

densein Docherty aber
noch durch weitere Ver-
suche sicherstellen will
Die Schlagarbeit ist ho-

— her, als sich nach dem

r
4 '
Ergebnis der

suche

Biegever-
laBgt.
hierfir

erwarten
Docherty macht
StoB und

gungen verursachte Ener-

durch Schwin-

gieverluste
lich.

verantw ort-

Beim Nickelstahl
— V- T o ) )
- iH (Linie 2) steigt die

brauchte Arbeit mit der

ver-
y—

Biegegeschwindigkeit an.

Die Schlagproben weisen

. jedoch einen bedeutend
o7 S’Oit o aoooc geringeren Arbeitsver-
7

brauch auf, und zwar die

m it hoherer Geschwindig-

439 J67
QueZ?Sfes(ths 7/ TelfffireffilTir/nil 777

Abbildung 5. Abhé&ngigkeit der auf-
genommenen Arbeit von der
Versuchsgeschwindigkeit.

keit zerschlagenen den
kleinsten. Die Erklarung
liefert die Be-
Bruch-

sind, bei den

hierfir
schaffenheit der
Biegeproben rein sehnig
Stellen

flachen, die bei den

Schlagproben jedoch zahlreiche kérnige zeigen. Der

durch die Abb. 3 und 4 dargestellte Vorgang hat sich aiso hier im
kleinen mehrmals wiederholt.

Der Berichterstatter hat sich bei der vorstehenden D arstel-

lung durch die sich aus den deutschen Arbeiten ergebenden An-

schauungen leiten lassen. Docherty hat es nicht verstanden, die

von ihm selbst erwéadhnte Unterscheidung der beiden Brucharten

fir die Erklarung der von ihm gefundenen Tatsachen auszunutzen.

Er will z. B. die niedrige Schlagarbeit des Nickelstahles dadurch

begreiflich machen, daBB ,die schlagartige N atur der lzod-Probe

oder die gr6Bere Formanderungsgesehwindigkeit (oder beides

zusammen) eine schnellere, wenn auch nicht augenblickliche Aus-

breitung der .Springe“oder ,Risse“ bewirke“. F. Fettweis.

Umschau.

49. Jahrg. Nr. 22.

Silizium-Mangan-Stédhle mit Chromzusatzen.

M it Ricksicht auf die wachsende technische Bedeutung der
Silizium -M angan-Stahle fihrte A. B
Untersuchungen aus, die insbesondere die

K inzell) eine Reihe von
Ermittlung des Ein-
flusses verschiedener W armebehandlungen auf die physikalischen
Eigenschaften zum Ziele hatten. Zur Untersuchung gelangten
1,58 %

verschiedene

vier Stahlgruppen, deren M angangehalt von 0,59 bis

anstieg, wobei fir jeden M angangehalt mehrere

Siliziumgehalte Vorlagen.

Die chemische Zusammensetzung der in einem 150 kg

fassenden Elektroofen hergestellten Schmelzen ist im einzelnen

Zahlentafel 1. Chemische Zusammensetzung der

untersuchten Stéahle.
Si Mn P

Schmelze OC o

o) b % %
1. | 0,39
1. B 0,24 0,54 0,59 0,019 0,004
1. C J 0,85
2. A 0,50
2. B 0,29 0,71 0,97 0,017 0,002
2. C 0,99

0,37 1,04 0,013 0,002
4. A ) 0,56 1
4. B } 0,38 0,60 ). 1,58 0,017 | 0,002
4. C ) 0,82 3

Zahlentafel 2. Physikalische Eigenschaften von Sili-
zium -M angan-Stahlen nach H artung in W asser
von 100° und A nlassen auf 480°.

Streck- Lo Dehnun Ein-

Festigkeit g .

Schmelze grenze % schniirung

kg/mm2 kg/mm2 (£ = 50 mm) %

1. A 85,8 92,8 n 56
l.c 84,4 93,5 8 46
1. B 91,4 102,6 13 52
2. A 97,7 , 105,5 10 38
2 B 96,3 106,9 13 47
2. C 99,1 109,0 11 42
3. A 102,6 111,8 12 40
3. B 102,6 112,5 14 47
3. C 104,0 113,2 15 50
3. D 91,4 112,5 12 40
4. A 103,3 111,8 13 54
4 B 100,3 109,7 14 48
4. ¢ 104,0 11,1 15 47

in Zahlentafcl 1 angegeben. Der Kohlenstoffgehalt liegt in mitt-
leren Grenzen und schwankt im Verhaltnis zu den anderen Le-

gierungselementen nur unbedeutend. Die Verschmiedung war
infolge der W ahl sehr kleiner Blockquerschnitte nur gering; ein
unm ittelbarer Vergleich der erm ittelten Festigkeitswerte mit den
GroRbetriebe daher

auch der aufmerksam

im technischen nicht an-
gangig,

Stahle

gewonnenen st
macht. Die
Zahlentafel 2

worauf Verfasser

lieRen sich leicht schmieden und walzen.

enthalt die nach dem H arten in W asser und Anlassen auf 480°

erzielten Festigkeitseigenschaften. Allgemein ergaben sich bei
W asserabschreckung wesentlich héhere W erte fiir Festigkeit und
Streckgrenze als beim Harten in Oel. In gleicher Weise wirken
steigende Zusatze von M angan und Silizium, merklich aber nur
bis zu etwa je 1 %, verbessernd. Die besten Ergebnisse wurden

an einem Stahl mit 0,3 bis 0,35 % C, 1% Siund 1% Mn er-

halten. Durch Normalisieren geht die beim Vergtten stark hervor-
tretende W irkung der Legierungselemente weitgehend verloren.

Um die Oelhartbarkeit zu verbessern, untersuchte der Ver-
fasser weiterhin einen Stahl mit0,34 % C,0,91 % Sund 1,04% Mn,
dem 0,38 bis 0,95 %

Cr zugesetzt wurden. Die nach Oelhédrtung

1) Trans. Am. Soc. Steel Treat. 14 (1928) S.
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Zahlentafel 3. Physikalische Eigenschaften einiger die geradezu scheuRlichen Méangel gerade dieser Art Hahne an-
Stahle nach H drtung in Oel von 900° und Anlassen scheinend klar sind! (S. 566, linke Spalte unten.) Jeder, der m it

auf verschiedene Temperaturen. diesen Pipetten gearbeitet hat, weiR, daB eine einzige unvor-

sichtige Handhabung des Hahnes durch den Analysierenden die

) Aula3-  gireck- Festig- ESEQ Ein- Absorptionsflussigkeit in die Kapillarbricke reiBt und dann oft

c Si In Cr tempe- ; schnii- auch noch in die Kapillaransatze der unbeteiligten Nachbar-
ratar  9renze ket % rung ) ) . )

o pipetten, von wo sie wéahrend der Analyse selbst nicht wieder

% % % *c k. tit- kg, mm5 E?‘Smm) Vo entfernt werden kann, es sei denn, daR man die Verschmutzung

der Nachbarpipette in den Kauf nimmt. Fast immer endet der

0.34 0,91 1,04 038 425 98.4 1118 M iBgriff des Analvsierenden mit dem Auseinanderbauen, Reinigen

0.34 0,91 1.04 0.73 425 124.4 141.3 10 42 und W iederzusam mensetzen des Apparates. Bei den groben

0,34 0,91 1.04 0.95 425 125.1 141.3 10 3S Fehlern dieser Art Hahne ist nicht einzusehen, warum gerade sie

0.28 0,90 0,97 — 480 62.6 80.8 20 54

empfohlen werden.

0.411) - 1.52 - 400 89.3 99.1 10 50 Setzt man an die oben wiedergegebene neue Form der
0,255) 0.90 0.97 - 425 107.5 118.8 13 4s Kapillarbricke Pipetten von der aus Abb. 2 ersichtlichen Form,
0 In Oel gehartet von S50*. — *) In Wasser gehartet eon 901*. sosind falsche Hahngriffe sehrseltenund vor allem inihren Folgen
weiter nicht zu firchten. Kommt ndamlich wirklich einmal Ab-
von 900° erreichten Festigkeitseigenschaften sind in Zahlentafel 3 sorptionsflissigkeit in die Kapillarbricke, so laRt sie sich leicht
zusammengestellt. Die Ergebnisse kommen den ohne Chrom - durch etwas Kochsalzlésung aus dem SpilgefalR wieder ent-
zusatz bei W asserhédrtung erreichten gleich. Der Schlagwider- fernen, ohne daR die Analyse geopfert zu werden braucht oder
stand ist dagegen geringer. eine Reinigung des Apparates notwendig wird. Die von den Ver-
Ein Versuch, neben Chrom auch W olfram als Hartungs- fassern gegen die Verwendung von Ventilen geltend gemachten
element zuzulegieren, ergab groBRe Harteempfindlichkeit. Der Bedenken treffen bei diesen Pipetten nicht zu: sie haben seit
Verfasser kommt zu dem SchluB, daB die W irksamkeit einer M onaten auch bei nicht immer besonders sorgfaltiger Bedienung

W armebehandlung der fiur die verschiedensten Zwecke sehr ge- zur vollsten Zufriedenheit gearbeitet.
eigneten M angan-Silizium-Stahle durch Chrom zusatz stark ver- Zum SchluB mochte ich noch einiges zu dem von den Ver-
bessert wird und die chromlegierten Stahle den nichtlegierten fassern des oftem verwendeten Begriffs ,exakte Gasanalyse"
erheblich dberlegen sind. ®T.*3Itg. W. Oertel. bemerken. Meines W issens wird dieser Ausdruck nur dort ge-
braucht, wo man bewuBt alle moglichen Fehler der Gasanalyse
Praktische Richtlinien fiir gasanalytisehe Untersuchungen. auf das praktisch noch erreichbare geringste M aR gebracht hat.

und F.
der vorgenannten Abhandlungl) m it

G. X eumann Strahuber befassen sich

Einrichtung, Fehlerquellen

und Handhabung von Orsat-Apparaten. Die Verfasser kommen

hierbei zu Vorschlagen, die meiner Ansicht nach heute nicht mehr

vertretbar sind. AwuBerordentlich breite Ausfihrungen widmen
sie der bekannten, Fehler verursachenden Kapillarbricke der
dlteren Orsat-Gerate, um dann schlieBlich diese grundséatzlich

falsche Bauart doch beizubehalten. ja sogar eine gewisse Normung
dafir vorzuschlagen.

M eines Erachtens gibt es keinen stichhaltigen Grund dafur,

sich auf diese veraltete fehlerhafte Form der Bricke festzulegen.
Beiallenneuzeitlichen

W/
4/% [brm Apparaten5)ist langst
der Weg gewahlt, die
Pipetten mit Drei-
wegehéahnen auszu-
statten und mit Gum -
mischlauch aneinan-
derzuschlieBen. Die
Zlpe/fen Btire/Te
Mece Zermr Sc/rmmner

Zeir olerAutor Ev7teft//gamZrr
Abbildung 1. Abbildung 2.
AnschluR der Pipetten. Pipette neuer Porm.
Vorteile sind aus der zeichnerischen Gegentberstellung in Abb. 1
ohne weiteres zu ersehen.
Die so gebildete Bricke ist weder kostspieliger, noch ist sie

schwieriger zu bedienen, noch hatsiesonstirgendwelche Nachteile.

Sie hat aber den groRBen Vorteil, daB sie alle Kapillarfehler des
alten Orsats endgiltig und restlos beseitigt. W arum soll denn
da die veraltete fehlerhafte Bricke beibehalten und noch dazu
genormt werden?

Ganz dhnlich liest die Angelegenheit mit den von den Ver-

fassern empfohlenen Pipetten. Sie erkldaren sich fir die bekannten

Pipetten m it Zweiwegehdhnen. Und das. obwohl sie sich tiber

1) VgL Arch. Eisenhittenwe' 2 (192S 29) S. 55. *4 Gr.
M tt W armestelle 123).

5) Vgl. die Apparate von Ott und die von der United States
Steel Corporation gebauten u. a. m.

im Teil

D

Razu gehort vor allem, daR man Quecksilber als Sperrflissigkeit

verwendetl). Alle Verfahren, bei denen Kochsalzlésung als Sperr-
flissigkeit angewendet wird, gehdren ohne weiteres zur ,tech-
nischen Gasanalyse”. Technische Gasanalyse heit anderseits

allerdings nicht, daB man sich nun an Fehlem leisten kann, was

soll man auch bei der technischen
M oglichkeit

ganz besonders, wenn das ohne Schwierig-

man nur will. Grundséatzlich

Gasanalyse den wahren W erten nach nahe-

zukom men versuchen,
keit und Zeitopfer geht, und das ist heute moglich, ohne den Vor-
Das

teil der Schnelligkeit aufgeben

mit

zu missenb5). geht allerdings

nur, wenn man bekannten Fehlem aufraumt; sie beizube-

halten oder durch Normung gleichsam verewigen zu wollen, ist
Zu gesunden W eiterentwicklung
Gasanalyse gehort, daB auch der Akademiker sich eingehend m it

Seite Die

falsch. einer der technischen

der handwerklichen der Gasanalyse beschaftigt.

Gasanalyse ist, mehr noch als andere Analysenarten, eine Kunst,
die gelernt sein will. Nur wer sie auch handwerklich beherrscht.
kann der Entwicklung vorw arts helfen. DaR veraltete, mitgroben

Fehlem behaftete gasanalytische A pparate heute noch in so groBer

Verbreitung angetroffen werden, liegt zweifellos an der unzu-
langlichen gasanalytischen Bildung der breiten M asse unserer
Chemiker. Andere Lander sind uns in dieser Hinsicht ein gutes

Stick voraus. Sich das verhehlen zu wollen, ist falsch. Aber es

sollte AnlaB sein, sich wieder zur Spitzenleistung emporzuarbeiten.

Volklingen, im M é&rz 1929. H.A. Bahr.

Auf Seite 566 unserer
O tt

Schrifttumsquellen

M itteilung haben wir auf die
und Bahr

hingew iesen:

neueren

Apparate von und auf die darauf beziglichen

auBerdem haben wir sehr ein-

gehenddennachgleichen Grundsdtzengebauten ApparatderU nited

States Steel Corporation beschrieben und seine Vorteile hervor-

gehoben. W ir muRten jedoch an erster Stelle die bisher Gbliche
Bauart nach Orsat und die Art und Vermeidung ihrer Fehler-
quellen erdrtern, weil heute — wenn man von dem von den
Chemikern haufig bevorzugten und auch zuverldssigeren Ver-
fahren nach Hempel absieht — fast ausschlieRlich diese Bauart

5) Altm eister Hsmpel: Gasanalytische M ethoden, defi
bereits in der Ausgabe seines klassischen Buches von 1900 den
Begriff ,exakte Gasanalyse“ als solche, bei der Quecksilber als
Sperrflissigkeit verwandt werden muB. Treadwell gibt keine
Definition fur den Awusdruck ,exakte Gasanalysel; aus den

Abbildungen folgt aber, daR die Apparate fir exakte
Quecksilber

G asanalyse

mit beschickt sind.

s) Die neueren Orsatformen weisen gegeniber den alten nur

Vorteile auf. Awuch gegeniber dem allgemein als zuverlassig be-

kannten H;m pelverfahren stellen sie einen ganz auBerordentlichen
Fortschrittdar:vereinigen sie doch sam tliche V orteile des Hem rel-

verfahrers, ohne die Nachteile dieses Verfahrens mit zu tGber-

(das
von Birette und Pipette).
die Moglichkeit

nehmen hdufige Auseinanderbauen und W iederanschlieBen

Der Zeitgew inn
denkbar

gegenlber Hempel ist

sehr groB, zu Fehlem klein geworden.

niert
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angewendet wird. DaB das Spilverfahren an sich vorteilhaft ist,
ist selbstverstandlich und ist auch in der M itteilung bei der Be-
schreibung des amerikanischen

N ach

Apparates ausdricklich

D afirhalten

gesagt

worden. unserem kommt es jedoch fur die
gewodhnlichen Versuchszwecke des W armeingenieurs, an den sich
die M itteilung in erster Linie wendet, im allgemeinen nicht in
Frage, weiles die Analysenhéaufigkeit, die fir den W armeingenieur
0,2 % ist,

Bahr empfohlene

weitaus wichtiger als eine

beeinfluBt.

M eBgenauigkeit von i
unginstig AuBerdem hat die von
B auart einige Nachteile, wie z. B. groBere Bruchgefahr u. dgl.

Bei schwierigeren, verantwortlicheren und UGberhaupt die

groRtmogliche Genauigkeit verlangenden Untersuchungen, z. B.
vollstandigen Koksofengasanalysen, inshesondere beiden der Ver-
rechnung m it einem fremden Gaslieferer dienenden Ferngas-
analysen oder beispielsweise bei der Prifung der Genauigkeit von
Heizwertmessern, empfehlen auch wir die Anwendung exakterer
Verfahren, wobei wir aber in Uebereinstimmung m it fihrenden
Chemikern dem Verfahren nach Hempel im allgemeinen den Vor-
zug geben. Der Vorteildes Verfahrensnach Hempelliegtneben der
kraftigeren Absorptionswirkung durch das Schitteln vor allem

in der groBReren Sicherheit der Vermeidung von Fehlern durch
Undichtheiten, die bei den
H ahne und Schlauchverbindungen stets moglich sind.

Aehnlich

Orsat-Apparaten infolge der vielen

verhalt es sich mit dem von Bahr empfohlenen
AbsorptionsgefaR; wir haben zwei gleichartige Bauarten in den
Abb. 19 und 20 dargestellt und ihre Vorzige im Aufsatz erwéahnt.
Von ,scheuBlichen Méangeln“ der AbsorptionsgefdBe m it Zwei-
wegehdahnen zu sprechen, ist wohl Gbertrieben, da wir seit zehn
dabei
Schwierigkeiten auftreten, viel eher kann man von ,scheuBlichen

Jahren fast nur mit dieser Bauart arbeiten und keine

M dngeln“ bei den GefaRen mit Ventilchen sprechen, die durch
Sto -
ibrigen haben wir die Vor- und Nach-

Festsitzen der Ventilchen haufig zeitraubende 4&rgerliche
rungen verursachen. Im
teile beider Bauarten unparteilich dargelegt.

Auch der Einwand des Verfassers gegen die Bezeichnungen
.exakte Gasanalyse“ und ,technische Gasanalyse“ erscheintuns
nicht stichhaltig. Sie stammen nicht von uns, sondern sie sind
der Ausdrucksweise der klassischen Analytiker entnommen; vgl.
z. B. Treadw elll).

SchlieBlich mochten wir noch darauf hinweisen, daB unsere
Arbeit, die, wie bereits erw ahnt, sich hauptsachlich an denW arme-
ingenieur und seine Hilfskrafte wendet, nicht im geringsten den
Anspruch erhebt, wissenschaftliche Beitrage zur laboratorium s-
m aRigen Gasanalyse zu liefern; dazu ist alles darin Gesagte viel
zu selbstverstandlich und naheliegend. Die Notwendigkeit einer

derartigen Verdffentlichung ergab sich aber aus der taglichen

Beobachtung, daB in unzéahligen Fédllen, und zwar nicht selten

auch in solchen Féallen, wo die Gasanalysen vom chemischen

Laboratorium ausgefihrt werden, gegen das Selbstverstdndliche
und dadurch sehr viele und
Fehler, die hier-

durch, ndam lich durch falsche Ausfuhrung und Handhabung der

und Naheliegende gestndigt wird
groRe Analysenfehler zustande kommen. Die
Versuchseinrichtung, entstehen, sind im allgemeinen vielgroBer als
die durch die grundsatzlichen Unterschiede der Bauart und der
Verfahren bedingten Fehler. Der Zweck unserer M itteilung be-
steht darin, Fehler dieser Art zu verhiten, indem dam it den die
G asanalyse ausfiithrenden Personen eine Anleitung in die Hand
gegeben wird, die zeigt, wie Fehler durch falsche Ausfiihrung und
Handhabung der Untersuchungsgerate entstehen koénnen, und
wie man sie vermeidet.

Durchaus beizustimmen ist Herrn Dr. Bahr in dem, was er
gegen SchluR seiner Ausfihrungen sagt Gber die Notwendigkeit
der handw erklichen Beherrschung der Gasanalyse auch durch den
A kademiker und Uber die Gasanalyse als eine Kunst, die gelernt
eein will. Die haufig anzutreffende Einstellung wissenschaftlich
gebildeter, besonders jiungerer Ingenieure, die meinen, die Gas-
analyse sei eine des Akademikers unwirdige Laborantenarbeit,
kann nicht genug verurteilt und bedauert werden. Sie ist nicht
nur in sachlicher Beziehung schadlich, sondern auch vom Ge-

sichtspunkt hoherer Geisteshbildung unangebracht.

D usseldorf, im April 1929. 0.
und F. Stréahuber.

Neumann

Selbsttatige Lichtbogen-SchweiBeinriehtungen.

S. Sandelow sky stellt
satzlichen Aufbau von selbsttiatigen

sammen und

SchweiBvorrichtungen zu-
ausgefihrte Anlagen in
Der Verfasser fihrt aus, daB

beschreibt einige ihrer
Leistung und W irtschaftlichkeit2).

die Gute der SchweiBung wesentlich von dem Geschick und dem

1) Lehrbuch der analytischen Chemie, 5. Aufl., Bd. 2 (Leipzig
und W ien: Franz Deuticke 1911) S. 637 u. 645.
2) A-E-G-Mitt. 1929, S. 175/81.

Umschau.
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guten W illen des SchweiRers abhangt. Aus diesem Grunde und
Hand in Hand m it der Forderung der Rationalisierung tauchte
der Wunsch auf, die Tatigkeit ded SchweiBers nach Méglichkeit
durch M aschinen zu ersetzen und som it die Gute der SchweiBung
zu verbessern.

neuzeitliche

Die Anspriche, die an eine Einrichtung dieser

Art gestellt werden kénnen, werden wie folgt zusammengefaRt:

A. VerbindungsschweiBung.

1. Nach Schalterbetatigung soll der Lichtbogen selbsttatig ge-
zogen und etwas spater der Nahtvorschub selbsttatig ein-
geschaltet werden.

2. Drahte von 2 bis 8mm Dmr. missen sich einwandfrei ver-
schweiRen lassen, und der Draht muR bei Gblichem Draht-
zustand einwandfrei vorgeschoben werden.

3. Beim Aufsetzen des Drahtes muB der Nahtvorschub rick-
w arts geschaltet werden kénnen, um eine Ueberschweiung
der Fehlstelle zu ermoglichen.

4. Naht- und

regelbar sein.

Drahtvorschiibe miissen in weiten Grenzen

B. Auftragschweilen
wie unter A und ferner:

5. Die Nahte missen moglichst flach und gleichmaRig aus-

fallen.

Es miussen sich auch hochgekohlte und legierte Drahte

einwandfrei verschweiBRen lassen.

N atirlich missen die erzielten Ergebnisse in Leistung und

Beschaffenheit der HandschweiBung UGberlegen sein.

GroRe Schwierigkeiten waren zu iberwinden, um alle
diese Forderungen zu erfillen und auBerdem noch eine
M usterausfihrung zu schaffen, mit der sam tliche selbst-
tatige SchweiBarbeiten ausgefihrt werden kénnen. Am schwie-
rigsten war es, den Drahtvorschub bei der erforderlichen

B etriebssicherheit so empfindlich in der Regelung auszubilden,

daR die unvermeidlichen Unebenheiten der
EinfluB bleiben.

wichtigsten

Schweinaht ohne
Die Anlagen bestehen im wesentlichen aus dem
Teile, dem SchweiRkopf mit DrahtVorschubeinrich-
tung, einem besonderen Schaltkasten, der die MeR-, Regel- und
Schalteinrichtungen enthalt, und einerDruckknopftafel, auf der
die Ein- und Awusschaltvorgange wahrend des
Der Antrieb des Draht- und Nahtvorschubes
wird durch Drehstrom -KurzschluBmotoren

Betriebes vor-
genommen werden.
bew irkt, die Uber ein
Zwischengetriebe und eine Um schaltkupplung die Drahtvorschub-
rollen und die Rollen zum Verschieben des SchweiBkopfes treiben.
Bei Inbetriebnahme, die durch Erregung des Schweilgene-
radors und Einschalten des Drehstromnetzes erfolgt, lauft der
SchweifRdraht zum W erkstick und bewirkt durch KurzschluB ein
Umschalten des Drahtvorschubes auf Ricklauf, der m it erhdhter
Geschwindigkeit erfolgt, um betriebssichere Zindung zu er-
reichen, so daR der Lichtbogen gezogen wird. M iteinerUmschalt-
kupplung aus zwei in entgegengesetzter Richtung zueinander um -
laufenden Topfmagneten, zwischen denen eine Ankerscheibe ver-
schiebbar angeordnetist, wird der Vor- oder Rickschub erzielt.
Das Nahtvorschubgetriebe ist so in den Gesamtvorgang ein-
gefiigt, daR es gleichzeitig mit dem Zinden eingeschaltet wird,
beim AbreiBen des Lichtbogens stillsteht und beim KurzschluB
zuricklduft. Der Vorteil dieser Anordnung besteht darin, daB
die Tragheitsmassen, die der dauernden

Umschaltung unter-

worfen sind, duRerst gering gehalten werden kédnnen, und daR

dam it die Regelung verzogerungsfrei und empfindlich arbeitet.

Von Maschinen mit Motorumschaltung oder

Verwendung von

Drehzahlregelung
Ver-

zogerung arbeitet, kann dies nicht in dem M aBe erreicht werden,

unter einem Zwischenrelais, das mit

da dort eine gewisse M indestzeit fir die LTmschaltung notwendig
ist, in der die Lichtbogenspannung empfindlich schwanken kann.
Behdlter-

Einige Anlagen, davon eine zum SchweiBen von

schissen, eine SchwellenschweiBanlage und eine

AuftragschweiBen fir Radséatze, werden

Anlage zum

eingehend beschrieben.

Die LangsnahtschweiBmaschine fir Rohrschisse eignet sich
ebenso zum SchweiBen von Eck- und Uberlappten Nahten an be-

liebigen Bauteilen und kann auch fir Auftragarbeiten benutzt

werden. AuRBerdem Einspannen des zu schweifRenden W erkstoffes

und dem Inbetriebsetzen ist keinerlei Bedienung erforderlich.

Fiur groBere Leistungen wird die M aschine m it zwei Schweil-

versehen. AwuBerdem ist noch eine Abzugsvorrichtung
angebracht, die einen Niederschlag der sich
Schlacke auf die

ferner eine Zusatzeinrichtung fir Schutzgasschweifung.

allmahlich an den
Disen absetzenden SchweiBe verhindert, und
Die SchwellenschweiBmaschine dient zum Aufschweifen von

Hakenplatten auf eiserne Schwellen. An einem aus Profileisen

genieteten Gestell sind die derart auf-

Haken-

SchweiBeinrichtungen
gehdangt, daB ihr Abstand dem der aufzuschweiBenden
Schwelle wird auf zwei darunter be-

platten entspricht. Die
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findlichen ebenfalls am Gestell angenieteten Profileisen fest-

gespannt. Die einen Fiuhrungsstempel
gehéangt, der durch W asserdruck auf die Schwelle gedrickt wird.

Ende eine dem

Hakenplatten werden an
Dieser Fihrungsstem pel tragt an seinem wunteren
Plattenprofilentsprechende Schablone,um die die Disenfihrungs-
ketten um laufen. Nach Einschalten der Anlage laufen die Schweil-
disen entsprechend der Form der Schablone um den Fihrungs-

stempel um, und nach einmaligem Umlauf ist die SchweiBung

beendet.

Trotz der groRBen Plattenunterschiede gelang es m it dieser
Einrichtung, eine ausschuBlose Fertigung zu erzielen und die Her-
etwa 140 % zu AuBerdem war die

Schweifung bedeutend besser als bei Hand-

stellung um beschleunigen.
Beschaffenheit der
betrieb.

Ein besonders lohnendes Gebiet fiir Auftragarbeiten stellt
das AufschweiBen von abgelaufenen Radsatzen dar. Der Radsatz
lauft dabei auf Rollen, auf dieer nur aufgelegt zu werden braucht,
Ueber den Radkranzen sind die
angebracht. Von
Belieben

so daR jedes Einspannen wegfallt.
besonderem Vorteil fur
D réahte

SchweiBeinrichtungen
A uftragarbeiten st es,
Durchmessersund vor allem hochgekohlte und legierte Elektroden

nach verschiedenen

verwenden zu konnen; dies ist wichtig, weil der aufgetragene

W erkstoff moglichst verschleiBfest aufgebracht werden soll.
diese Art
GefdBen, Behdltern, Kes-

W eitere Anwendungsgebiete fur M aschinen sind:

Langs-, Rund- und Flanschndhte von

Patentbericht.
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seln, Rohrleitungen, Rundkonstruktionen jeder Art und Blech-
starke usw.

Es hat sich gezeigt, daB bei der selbsttatigen
m it niedrigeren Spannungen gearbeitet
HandschweiBung und man deshalb beigleichem Drahtdurchmesser

Strom starke verwenden kann. Es sind Lichtbogen-

SchweiBung
werden kann als bei
eine hohere
spannungen bis herunter auf 14 V erreichtworden, und man kann
dabei etwa 30 %
Aus N dhte

die Stromstdrke unbedenklich um erhéhen.

diesem Grunde fallen selbsttatig geschweiBte besser
aus und zeigen ein feineres Geflige als die von Hand geschweiBten,
da die schadliche Einwirkung der Luft mit abnehmender Span-
nung und zunehmender Strom starke vermindertwird. Bleche von
2 mm Starke konnen so noch einwandfrei selbsttatig geschweiBt
werden, wéahrend bei HandschweiBung es Uberhauptnichtmoglich

ist, Bleche unter 3 mm zu schweilen.

Ueber die W irtschaftlichkeit lassen sich schwer allgemein-
gultige Angaben machen, jedoch ist die Leistung der selbst-
tatigen SchweiBmaschine immer ein Mehrfaches der Handlei-

stungen, und ihre Anschaffungskosten lassen sich in etwa einem
Jahre zurickgewinnen.

SchlieRlich
M assenherstellung die HandschweiBung mehr und mehr von der
selbsttatigen SchweiBung dadurch die
beschleunigt wird und wertvolle Arbeitskrafte fir andere Zwecke

Severin.

wird dann noch darauf hingewiesen, daB bei

verdrangt, Herstellung

frei gemacht werden kénnen. J.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungend).
(Patentblatt Nr.21 vom 23. Mai 1929.)

KIl. 10a, Gr. 22, H 112 490. Koksofenanlage. Otto Hell-
mann, Bochum, O ttostr.

KI1. 10a, Gr. 36, H 111 227. Awus stehenden Retorten oder
Kammern bestehende Schwel- oder Verkokungsanlage. O tto

Hellmann, Bochum, O ttostr.

KIl. 12e, Gr. 2, T 35 141.
zum Reinigen, Kihlen, Mischen und
und Dampfen. Theisen, G. m. b. H., Minchen 0 27, Friedrich -
Herschel-Str. 25,

KIl. 12e, Gr. 5, E 35223. Vorrichtung zur elektrischen Ent-
Elektrische
b. H. Kaiserslautern.

%493.

KI. 18 b. Gr. 21, R
Elektrostahlofenanlage bestehend aus zwei Oefen von verschie-

D esintegratorartige Vorrichtung

zur Absorption von Gasen

staubung. .Elga*“ G asreinigungs-Gesellschaft m.

Verfahren zum Betriebe einer

denem Fassungsvermoégen. Dr.Hermann Roéchling und

W ilhelm Rodenhauser, Voélklingen a. d. Saar.

Kl. 18 ¢, Gr. 10, Sch 82 469. Rollgang fur Blechglihofen

m it feuerfester Bewehrung der Rollen. Schloemann, A .-G.,

Dusseldorf, Steinstr. 13.

KIl. 24 ¢, Gr. 10, E 37 135; Zus. z. Pat. 454 045. Brenner fir

Gasfeuerungen m it Forderung der Verbrennungsluft mittels

Schaufelrades durch das unter Druck stehende Gas. Regnier

Eickworth, Dortmund, Rathenauallee 49.

KIl.31c, Gr. 9, S 78 048. Modell zum Einformen verwickelter
GuRstiicke m it Teilen, die auf einem groBeren Teil des Umfangs
Gber die des Modells
nachstmiteingeformtund nach dem Einformen vor dem Heraus-

Hauptbegrenzungsflache herausragen, zu-
heben des M odells durch ein Hebelwerk in die Hauptbegrenzungs-
flache de3M odells eingezogen werden. Siemens-Schuckertwerke,
A .-G ., Berlin-Siemensstadt.
KI. 31c, Gr. 9, S 83 675.

Verfahren und Vorrichtung zur

Herstellung von Sandformen m it eingesetztem Kern fir dinn-
wandigen HohlguR,insbesondere fir Heizkdrper,unterVerwendung
verankerter Grinsandlager,de:en Verankerungen wéahrend des Auf-
stam pfens der Form durch das Modellgefihrtwerdenund nach dem
Ausheben des Modells zum Zentrieren des Kerns in der Sandform
verbleiben. The H.B. Smith Company, W estfield, M ass. (V. St. A.).

KIl. 31¢c, Gr. 15, K 104 469.

M etallblécken, bei durch

Kokille zur Herstellung von

welcher Benutzung waéarmeisolierender

Stoffe und zur W darmeabteilung dienender Kandale ein Tempe-

raturgefalle zwischen den Seitenflaichen aufrechterhalten wird.

Reinhold Carl Krause, Youngstown, Ohio (V. St. A.).
KI. 31c, Gr. 26, W 72090. SpritzguBmaschine
zum Entfernen der Spritzsdule vom GuRstick dienenden A btrenn-

mit einer

vorrichtung. ®t.=304g. Erich W ill, Hamburg 36, Jungfernstieg 30.
KI1.48 a, Gr. 1,) 34 497. Verfahren zur Reinigung von M etall-

oberflachen, insbesondere zur Entfernung von Oxydschichten.

Jacob Janz, Freiburg i. Br., Reichsgrafenstr. 4.

0 Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage

an wahrend zweier Monate fir jedermann zur Einsicht und Ein-
Berlin aus.

sprucherhebung im Patentamte zu

KIl. 48 d, Gr. 4, P 55 036. einer
Rostschutzhille auf eisen-
Société Continentale Parker, Chichy

KI1.80¢c, Gr. 16, M 93 355.
Kalk, Dolomit, Magnesit,

nach der M itte.

Verfahren zur Herstellung

oder stahlhaltigen Gegenstanden.
(Seine).

Gasschachtofen zum Brennen oder
Erzen o. dgl. mit M ittel-

W ilhelm M Gller,

R Oosten von

kern und Gutabzug Gleiwitz,

O.-S., Niederw allstr. 8a.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 21 vom 23. Mai 1929.)

KI. 12 e, Nr. 1073 704.
Oskar Hunger, Schweidnitz.

KIl. 12e, Nr. 1074 242.
Schuckertwerke, A.-G., Berlin-Siemensstadt.

K1l. 18a, Nr. 1074 465.
drische Rostofen mit Druckluftbetrieb.
G leichmann, Rédgen b. Siegen i. W .

Reiniger fir Dampf, Gas oder L uft.
G asreinigungsanlage. Siemens-

zylin-
Hubert

Beluftungsvorrichtung fur
5)ipl.»Qng.

Deutsche Reichspatente.
KI. 18 a, Gr. 18, Nr. 471 271, vom

gegeben am 9. 1929. Luxemburgische Prioritat
16. Septemberund 10. November 1924. Paul Gredt in Luxem -
burg. Verfahren zum Verhitten von Oolithkdérnern aus Minette
und &hnlichen Feinerzen oder Erzschlichen.

bekannter, zur

10. September 1925; aus-

Februar vom

Unter Verwendung Erzréstung geeigneter

Oefen werden mit laufenden in den ein-
zelnen Teilen des Reduktionsofens die Geschwindigkeit des durch

den Reduktionsofen wandernden Aufgabegutes und die Tempera-

Temperaturmessungen

tur der dem Reduktionsofen zuzufihrende Reduktionsgase
geregelt.

KIl. 7b, Gr. 12, Nr. 471 312, vom 7. April 1927; ausgegeben
am 9. Februar 1929. Demag, A.-G., in Duisburg, und

M athias Petersin D isseldorf. Dornfuhrungfiir RohrstoBbanke.
Die ortsfest an-

geordneten Stitzkor-

per ¢, d zur Fihrung - ' *

des Dornschaftes a

und der Dornstange

b sind alsDoppelhebelausgebildet. Die derDornstangeabgekehrten

stehen

Schenkel dieser Doppelhebel unter Federeinwirkung und

haben das Bestreben, die die Dornstange um fassenden Schenkel

in Stiutzlage zu halten.
Kl. 10 b, Gr. 9, Nr. 471 358, vom 15.
Koks-

O ktober 1926;
Halbkoks-Briket-
tierungs-G esellschaft m. b. H. Berlin-W ilmersdorf.
(Erfinder: Ludwig W eber in Berlin-W ilmersdorf.) Verfahren zum
Erzeugen von Halbkoks durch Verschwelen von Steinkohlebriketts.
Steinkohle mit mehr

aus-

gegeben am 12. Februar 1929. und

Als Brikettiergut wird eine bitumindse

als 16 % fluchtigen Bestandteilen verwendet, die m it wasser-

I6slichen organischen oder anorganischen Bindem itteln oder deren

Gemischen brikettiert wird. Der entstehende Halbkoks hat

stickige Form und kann sofort Ublichen Feuerungen zugefihrt

werden; ferner wird ein praktisch staubfreier Urteer gewonnen.
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KI. 24 ¢, Gr. 7, Nr. 471327, vom 15. Dezember 1926; aus-
gegeben am 12. Februar 1929. Construction Com -
Umsteuereinrichtung
furRegenerativofen

mit  wechselweise
wirkenden Gebla-
sen.

IndieAbzugs-

M organ

pany in W orcester, M ass., V. St. A.

kanédleaderbeiden
O fenseiten sind
Druckluftdisen b
eingebaut,die stets
in Richtung des

Abzuges ausbla-
sen, und in den
Kaminen der Ab-
zugskanale sind

Steilklappen ¢ vorhanden, die so Zusam menarbeiten, daB bei ge-

offneter Stellklappe die zugehoérige Dise auf Saugzug arbeitet,

bei geschlossener Stellklappe aber den Ofen mit Luft speist.
Jede unmittelbare Berihrung der die Kanale durchziehenden
heiBen Abgase mitden Gebldsen d wird hierdurch vermieden.

KI. 31 a, Gr. 3, Nr. 471 460, vom 26.Fe-

bruar 1927; ausgegeben am 12. Februar
1929. Zusatz zum Patent 402 438. Karl
Rein in Hannover. Verfahren und Vor-

herd zum Fertigmachen von Eisen, das im
Kuppelofen niedergeschmolzen wird.

Das aus dem Ofen b kommende Eisen
wird auf der Zwischenwand des Vorherdes a
entlang gefihrt und in zwei Metallstrome

geteilt, um es beiden Kammern c, d des

Vorherdes zu gleicher Zeit zuzuleiten.

KI. 31c, Gr. 1, Nr. 471 461, vom 15. Oktober 1924; aus-
G ilbert Michel in Bagneux,
seine, Frankreich. Verfahren zur Vorbereitung des Formsandes
fur den GuB leicht oxydierbarer Metalle.

Der trockene

gegeben am 12. Februar 1929.

Formsand wird bei der Aufbereitung nicht

unm ittelbar mit Harzen zusammengebracht, sondern m it einer

leichtflissigen Awuflésung von Harzen in einem flichtigen oder

nichtflichtigen Oel innig durchgearbeitet. Dadurch wird jedes
einzelne Sandkdrnchen m it einer dinnen Harzschicht Gberzogen,
wobei jedoch diese Harzlosung im Gegensatz zu M ineraldlen schon
vor dem Verformen des Sandes oder dem GieBen trocknet, jeden-
falls aberim Augenblick des GieBensinfolge der dabei auftretenden
Hitze fest wird.

KI. 18b, Gr. 19, Nr. 471 477, vom 16. Oktober 1926; ausge-

geben am 13. Februar 1929. Zusatz zum Patent 446 283. Ferdi-

nand Raesch in Saarbricken. Form- und Brenn-Nadel zur
Herstellung von Konverterbdden.

Die Nadel, die im ubrigen beliebige Querschnittsform haben
kann, ist nicht mit Rillen oder Nuten an der M antelflache ver-
sehen, sondern sie ist von einer verbrennlichen Hilse von ab-
weichender Querschnittsform umgeben, so daB die zwischen der
Hilseninnenfliche und der Nadelmantelfliche gebildeten Spiel-

raume als aufsteigende Gaskanéale wirken.

KI. 18c, Gr. 10, Nr. 471 478, vom 15. November 1923;
gegeben am 13. Februar 1929. Julius Bertram in D Usseldorf
RegenerativstoRofen mit Beheizung des StoR- und SchweiBherdes
durch getrennte Feuerungen.

Die Beheizung

aus-

erfolgt so, daB die Richtung der beiden

Flam men stets einander entgegengesetzt ist und die Beheizung
abwechselnd von der M itte des Ofens aus nach den beiden Enden
hin und nach der Umsteuerung von beiden Ofenenden aus nach
der M itte zu Dabei durch

derart

verlauft. werden die Abgase zwei

hintereinandergeschaltete Regenerativkammern gefuhrt,
daR die Abgase des SchweilBherdes beide Kammern hintereinander,
die Abgase des StoBRherdes dagegen nur die zweite Kammer durch-
stromen.

KI. 31 c, Gr. 18, Nr. 471 491, vom 29. April 1927; ausgegeben
1929. iSipl.-gng. V oetter in
Hohler Muffenkern fiir SchleuderguRrohre.

Deran dasinnere Ende a des M uffen-

am 14. Februar Paul Gelsen-

kirchen.

kernes b anschlieBende Teil der M uffen-
hohlung hat groBeren
M uffenende.

das aus der Form

Durchmesser als
Daher
in die Muffenhohlung

das innere kann

etwa Uberstromende GieBmetall nicht
am inneren Ende der Muffenhéhlung
stehen bleiben, sondern muB ent-

sprechend dem durch die Erweiterung

Patentbericht.
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der Muffenhohlung gegebenen Gefalle in den erweiterten Teil

abflieRen.

KI. 31c, Gr. 21, Nr. 471 492, vom 7.
gegeben am 13, 1929. Patent 460 873.
$r.»5n9- Em il Hammerschmid in D uisseldorf. Verfahren
zur Herstellung von Stréangen durch GieRen unter Verwendung der
Einrichtung nach Patent 460 873.

In einer

November 1926; aus-

Februar Zusatz zum

geschlossenen langen Hohlform wird ein Strang

gegossen, wobei nicht etwa die Form der ganzen Menge nach

von einer einzigen bestimmten Stelle aus m it flissigem M etall

gefullt wird, sondern der einlaufende Strahl benetzt jede Stelle
der GieBform, so daR das M etall in dieser Form
Strecke

die zum EingieBen des M etalls dienende Vorrichtung an der fest-

nicht auf einer

langeren entlang flieBen muB. Zu diesem Zweck wird

stehenden Form entlang gefihrt.

Kl. 24 ¢, Gr. 6, Nr. 471 525, vom 21. November 1926; aus-
gegeben am 13. 1929. Patent 418 799.
Friedrich Siemens, A.-G., in Berlin. Regenerativ-Gleichstrom-
ofen.

Die fiur den Ofenraum bestimmte Brennstelle ist in mehrere
Brennstellen zerlegt, die in~der Langsrichtung des Ofens hinter-

Februar Zusatz zum

einander liegen oder aufeinander folgen. Diese verschiedenen
Brennstellen sind m it getrennten und far sich regelbaren Gaszu-
fihrungen versehen, so daB dadurch nicht nur die Temperatur-
verteilung in dem Ofen geregelt, sondern auch das gewdinschte

gleichm aBige W armegefdlle durch den O fen

erreicht werden

KI. 40 a, Gr. 15, Nr. 471 563, vom 7.
1929.
Rohn in

ganzen hindurch

kann.

September 1926; aus-
gegeben am 14.
A .-G ., und Dr. W ilhelm
kohlenstofffreier Metalle und Legierungen.

Die entsprechenden kohlenstoffhaltigen

Februar Heraeus-Vacuumschmelze,

Hanau a. M. Herstellung
Legierungen werden
im Vakuum m it Magnesiumoxyd zur Reaktion gebracht. Man
erhédlt auf diese W eise Legierungen m it beliebig niedrigen Kohlen-
stoffgehalten bis zu vollkommen

praktisch kohlenstofffreien

Legierungen. ZweckmdBig benutzt man dabei einen Tiegel oder
einen Herd, der entweder ganz aus M agnesiumoxyd besteht oder

m it einer Auskleidung aus M agnesiumoxyd

Kl. 47 f, Gr. 27, Nr. 471 575, vom 24. Juli 1927; ausgegeben
am 27. Februar 1929 V ereinigte Stahlwerke, A.-G., in
Disseldorf. Mit einer Zementschutzschicht Giberzogenes Leitungsrohr
und Verfahren zu seiner Herstellung.

Um das mit der Schutzschicht zu versehende Rohr wird ein

versehen st

m it flissigem Zementbrei getrankter oder bestrichener Gewebe-

streifen gewickelt, worauf der so hergestellte Ueberzug schnell
erhéartet. Fir die Trankung des Gewebestreifens wird Zementbrei
verwendet, dem bei oder nach seiner Zubereitung besondere

Bindem ittel zugesetzt worden sind, wie z. B. Kisin oder Mittel,

die seine Harte steigern oder andere winschenswerte Eigen-

schaften ihm wverleihen.

KI. 31 ¢, Gr.3, Nr.471 612, vom 11. August 1925; ausgegeben
am 14. Februar 1929. Amerik. O ktober 1924
und 13. M 4rz 1925. ®r.=~ng. Erich W ill in Schutz-
belag fir Dauerformen.

Der Grundstoff des
das durch ein

Prioritdt vom 2
Hamburg.
Schutzbelages besteht aus
Bindem ittel,
wird.

Kieselgur,

geeignetes vorteilhaft Borax oder

W asserglas, gebunden

KI. 18a, Gr. 14, Nr. 471 719, vom 22. Februar 1927; ausge-
geben am 16. Februar 1929. Rudolf Villers in
W ambel und
in Diusseldorf-Oberkassel.
stein fur Winderhitzer o. dgl.

Der Stein hat mehrere enge, m it-

Dortmund-
Feldm ann
Besatz-

Heinrich

einander in Verbindung stehende Durch-

gange und im Querschnitt die Form
zweier zusammengesetzter gleichseitiger
Trapeze, die m it ihren schmaleren
parallelen Seiten aneinanderstoRen. Die
durch Hohl-
b, die in den beiden Steinhéalften, und
durch schragen

Steinhalften an den Stirn-

Durchgange werden zwei

ringhéalften zw ar in ver-
schiedenen Ebenen angeordnet sind, und einen

Kanal a gebildet, ferner sind die

flachen gegeneinander versetzt.
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Kl. 49 hJ Gr. 24, Nr. 471 645, vom 14

gegeben am 18. Februar 1929.

M drz 1926; aus-

Jakob Schmitz in Disseldorf.
Verfahren zur Herstellung von Rohr-
Z K bogen von

Wandstarke.

moglichst gleichmaRiger

1 4 Ein Rohrvon wungleichmaRig

o} starker W andung wird derart ge-
bogen, daB die starkere

KrimmungsauBenseite und die

Seite a die
schwachere Seite b die Krim-
mungsinnenseite wird.

KI. 7a, Gr. 15, Nr. 471 730, vom 1 April 1928, ausgegeben
am 18. Februar 1929. T1.-Qng. Fritz

Schragwalzwerk mit zwei

Kocks in D isseldorf.
Schragwalzenpaaren zur Her-
stellung von
(Rohren).

Um einwandfrei betriebs-

Hohlkérpern

sicher arbeiten zu konnen,

werden die beiden W alzen-
paare a, a; b, b gegeneinan-
der versetzt so
daR die W alzen

gelagert werden koénnen, daB

angeordnet,
doppelseitig
ferner der Uebergang der
W alzarbeit von dem ersten

auf das zweite W alzenpaar
allméahlich und sich Gberschneidend erfolgt, und daB endlich das
W alzgut wahrend des gesamten W alzVorganges einwandfrei ge
fuhrt wird.

KI. 12e, Gr. 5, Nr. 471732, vom 22.
1929.

August 1926; aus
A .-G .,

iebencachen von Vor-

gegeben am 18. Februar
in Frankfurt a. M.
richtungen zur Abscheidung von Schwebekérpern aus Gasen, ins-

M etallgesellschaft,
Einrichtung zum

besondere elektrischen Gasreinigern.
M it dem Sammelraum a fiur das abgeschiedene Gut wird ein
Druckrohr b derart

verbunden, daR die A wustrittséffnung des

Rohres fur gewdéhnlich frei

liegt und somit das Druck-

m ittel (PreRluft, Dampf o.
dgl.) unbehindert in den
Sammelraum a austreten
kann. Erfolgt aber eine Sté6-
rung in der Entleerung des
Sammelraumes, so sperrt

das sich anhdufende Gut den A ustritt ¢ des Druckrohres ab
und bewirkt, daR das Druckm ittel, das am Entweichengehindert
ist, eine Signalvorrichtung in Taéatigkeit setzt, die aufdie Stérung
aufmerksam macht.

dem Sammelraum

Das gleiche Ergebnis zeitigt auch eine aus
oder der Abscheidevorrichtung stammende
eine Verpuffung o.dgl. DerExplosionsdruck hin-

dertindiesem FalledasD ruckm ittelam A ustrittausdem Druckrohr.

Kl. 24 k, Gr. 4, Nr. 471 750, vom 24. Juli 1927; ausgegeben
am 16. Februar 1929. Schwedische Prioritat vom 31. Juli 1926.

Druckwelle, z. B.

(Erfinder: Erik Harald Kignell in Faymoreau, Vendée, Frankr.)

A ktiebolagetL jungstrém sA ng-
Stockholm .
TTarmeaustauschvomchtung,

turbin in Régéné-
rative
insbesondere zur Vorwarmung von

VerbrennungshiR.

In einem
der Ein-

Gehéduse a, das an
und A wustrittsseite fur die
M ittel durch
Scheidewand ¢ geteilt ist,

warmeaustauschenden
je eine
ist der von Kanédlen durchzogene
Speicherkdrper b fest angeordnet.
Diese

beiden, miteinander

verbundenen

zwang-
laufig Scheidewande

sind vorden M tndungenderSpeicher-
kandle schwenkbar angeordnet. Hierdurch ist es moglich, diese
Kanale unter geringstem Energieaufwand abwechselnd mit den
Durchstrom kandlen fir die verschiedenen M ittel zu verbinden.
Zweckm&Rig sind die Scheidewande um die Achse des als L mlauf-

korper ausgebildeten Speicherkdorpers schwenkbar.

KI. 13d, Gr. 1, Nr. 471 880, vom 15.
gegeben am 20. Februar 1929.

Dezember 1926; aus-
A rthur Schulze in Dresden.
Verfahren zur Fernleitung von Dampf mit Warmezufuhr in Zwi-
schenstationen.

Die W armezufuhr erfolgtin Gestalt von Gberhitztem Vtasser,
das die W arme in héchst zusammengefaBBter Art enthalt, so daB
eine geringe Menge genigt und nur eine kleine Arbeitsleistung
erforderlich ist.
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KI. 12 e, Gr. 5 Nr. 471795, vom 2. Marz 1923, ausgegeben
am 21. Februar 1929. Siemens-Schuckertwerke, A.-G-, in
Berlin-Siemensstadt. (Erfinder: ipr.-’\ng. Oscar Heymann
in Berlin-W ilmersdorf.) ;

Elektrische Staubnieder- | | | | I

Schlagsanlage. on r o
An den Niederschlags- -y - -
elektroden b sind senk- | | i i I i P

rechte Fangbleche a ange- = _ = - —_ = |
ordnet, die spiralformig gewunden sind, derart, daB der zu reini-

gende G asstrom den sich niederschlagenden Staub in das

Innere der Spirale hineintreibt, von wo er dann in den Bunker-
raum hinabgleitet, ohne sich

wieder mit dem Gasstrom ver-

mischen zu kdénnen.

H.24e, Gr.7, Nr.471 823, vom

23. Juni 1925; ausgegeben am
18. Februar 1929. D avid Joseph
Smith in M apledurham &
R eginald Fitzrov Clayton in
M arlow , England. Gaserzeuger
mit zwei gleichachsig angeordneten

Gaserzeugungskammenm.

DerBrennstoffbehalter a istvon
einem ringformigenRaum bmiteinem
AuslaB am oberen Teile und die
auBere Gaserzeugungskammerc von
einem Raume d umgeben,
Aschenfall der

Gaserzeugungskammer

der zwi-
schen den inneren
unten und
dem den Brennstoffbehalter umge-
benden Ringraum
bildet.

ist ebenso wie der obere Ringraum

oben einen Ring-

raum Dieser Ringraum d

selbstvoneinem weiteren Ringraum e

umgeben, der an seinem unteren Ende offen ist und an seinem

oberen Ende mit dem Brennstoffbehélter in Verbindung steht,

so daB die Luft fir den Brennstoffbehéalter vorgewarmt wird.

KL 31a, Gr. 1, Nr. 471 870, vom
3. September 1926;
16. Februar 1929.
in Berlin-Herm sdorf.

ausgegeben am
W olfgang M ann
Kuppelofen
mit besonderer Beheizung des aus dem
Ofenschacht abflieRenden M etalls.

D as flussige Eisen wird im Vorherd
tiber flache etagenférmig Ubereinander-
liegende Schalen a geleitet, wobeies von
Schacht des
Schmelzofens und auferdem von einer

den Abgasen aus dem

oder mehreren Zusatzfeuerungen beheizt
wird, so daB eine Ueberhitzung des

Eisens erreicht wird.

KI. 18a, Gr. 4, Nr. 471 884, vom
16. Februar
1929. August Kusemann in G elsen-
kirchen. O ffener Kihlkasten fir

4.Mai 1927; ausgegeben am

Hochéfen.

I'm wesentlichen parallel zu den
Kihlkastenseitenw anden ist ein Kragen
aindas Kiuhlkasteninnere eingebautoder

eingegossen, der das eingefihrte Spritz-

wasser an den Seitenwaéanden aufstaut.
KI. 31 c, Gr. 10, Nr. 472 048, vom 25. Dezember 1924; aus-
gegeben am 22. Februar 1929. A merikanische Prioritdt vom

31.Dezember 1923. Em il

G athmann in B alti- _ J—
more, M aryland, V.St. /17T C

. '
A. Blockform. -1

Die Blockform hat
vier rechtwinklig zuein-

ander verlaufende Haupt-

wande a, die nach den a

Ecken ¢ der Form zu in

acht einwaéarts gerichtete

W dande b ibergehen.

ZweckmaBig schlieBen die | e
Ebenen der Hauptw ande

mit denen der benach- Ty ¢, ti fy’)

barten einwaéarts gerich-
teten W dnde W inkel von 5 bis 15" ein. Die einwarts geneigten
W dnde sind paarweise durch abgerundete Ecken untereinander

verbunden.
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KIl. 18 C, Gr. 10, Nr. 471 940, vom 20. Mai 1925; ausgegeben
am 23. Februar 1929. Adolf Kreuser, G.m.b.H., und Fried -
rich W eitzel in Hamm i. w estf. Maschinell angetriebener,
mit einer Kupplung versehener Blockdriiclcer fiir Sto- und Warm-
ofen.

Zwischen dem
Kupplung eingeschaltet, die durch eine Druckstange mechanisch
Hand

Dricker und der Antriebsmaschine ist eine

ausgerickt und von zwanglos wieder eingeriickt werden
kann. Ein Ueberlaufen der Druckstange Gber das Hubende hinaus

und ein Zubruchfahren des Drickers wird hierdurch vermieden.

K1. 7a, Gr. 20, Nr. 472 055, vom 30. Dezember 1927; aus-
1929. Prioritat vom
A ktiebolaget Svenska
Kupplung fir

gegeben am 22. Februar Schwedische

1927. Kullagerfabriken

Walzwerke.

3. Januar

in G o6teborg, Schweden.

keilformig ausgebildet, so daB die
Einfihrung des Wellenendes

Die Wellenenden a sind
Gabel b
auf diesem festsitzt und
Gabel und Wellenende
Befestigung der Teile in der Gabel kann durch einen Keile, eine

entsprechende nach der
ohne Spiel

einandergreifen von

dam it ein spielfreies In-

erreicht wird. Die

Scheibe oder auf andere W eise bewirkt werden.

KIl. 7b, Gr. 5, Nr. 472 056, vom 31. Januar 1928; ausgegeben
1929. Lorenz Schall in St. Ingbert und
Ludwig Eich in Heckendalheim bei St. Ingbert. Band-
eisenhaspelzumAufwickeln vonBand- und Flacheisen beliebigerBreite.

am 21. Februar

Fir Rundbunde wird die Spindel a mitderdarauf befestigten
W enn ein Bund gewickelt ist, wird die
daR das
Langbunde

Trommel b angebunden.

Trommel b durch Handhebel ¢ versenkt, so W alzgut

bequem abgezogen werden kann. Sollen gehaspelt

werden, so bleibt die Trommel b versenkt,und es werden der ge-
zwei auf-

Welle f

winschten Bundlange entsprechend Haspelstitzen d
gesetzt. Durch Hebel e

Haspelscheibe g angetrieben.

wird die verschoben und die
KIl. 7 b, Gr. 12, Nr. 472 057, vom 4. Juli 1924; ausgegeben
am 20. Februar 1929. Patent 450 905. PrefR- und

Verschiebliches Fihrungsstick

Zusatz zum
W alzwerk, A .-G ., in Reisholz.
fir Dornstangen.

Das Fiuhrungsstiuck oder Zieh-

massiver oder durchbrochener Fillung

ist als dinnwandiges Pref-
stick m it leichtm assiger
Diese Ausfihrung hat den Vorzug besonderer Festig-

Leichtigkeit.

ausgebildet.
keit bei praktisch groBerer
1925; ausgegeben
O tto

K1. 314, Gr. 1, Nr. 472 139, vom 12. Juli

am 22. Februar 1929. Zusatz zum Patent 431 628. Dr.

Kippe in Oosnabrack. KuppelofenmitSchlackenabscheider, der
zwischen  Vorherd oder
Eisensammler und dem

Schacht eingeschaltet ist.
DerVorherdoder Eisen-
sammlercwird durch Hin-
durchleiten der heiBen
Ofengase beheizt, und die
Regelung dieser Gase auf
ihrem Wege zum Vor-
herd, also zwischen O fen-
schacht und Eisensamm -
durch

ler, wird einen

Schieber a bewirkt, der in den Kanal zwischen Schlacken-

abscheider b und Eisensammler ¢ angebracht ist.

KI. 49 c, Gr. 10, Nr. 472 158, vom 20. Mai 1928; ausgegeben
am 23. Februar 1929.
fabrik m. b. H.,

W agner & Co., W erkzeugmaschinen -

und Ernst Herfel in Dortmund. Schere

Patentbericht.

49. Jahrg. Nr. 22.

fur die Beschneidung von Walzblechen
durch Langsmesser mit selbsttatiger
Schrotzerkleinerung.

Die langen abfallenden Streifen
einzigen Arbeits-
dadurch, daR

werden in einem
gang

das bewegte Langsmesser a, b durch

quer geteilt,

winklig gestaltete Quermesser unter-

teilt ist Diese Quermesser missen

gegeniber dem Langsmesser einen

Antrieb haben, dam it das

Gegenmesser

eigenen, eine Voreilung bewirkenden

dem W inkelschenkel des Quermessers zugeordnete
so tief angeordnet werden kann, daR das Langsmesser im weiteren

Niedergang nicht behindert wird.

KIl. 81 e, Gr. 133, Nr. 472 172, vom 20. April 1927;
gegeben am 23. Februar 1929. M dller in D uisburg-
M eiderich. Bunker fir Erze, Zuschlage oder dhnliches Schittgut
mit Abzugstaschen, die zur Zufiihrung von luft- oder gasférmigen
Stoffen eingerichtet sind.

Zur Vermeidung des Einfrierens des Bunkerinhalts oder zur

aus-

Paul

Zerstorung von bereits gebildeten Bricken wird heife Luft, z. B.

Abhitze oder HeifBwind, in die Bunkertaschen eingeblasen.

KIl. 12e, Gr. 2, Nr. 472182, vom
4. Mai 1926; ausgegeben am 25. Fe-
bruar 1929
387 526.
in Minchen.

Der innere

Zusatz zum Patent
Eduard Theisen
Gaswaschventilator.
Teil der Ventilator-

fligel a ist gelocht oder auch durch-

Firm a

brochen, wéahrend der duBere Teil
voll ausgefihrt ist. Die von dem
durchbrochenen Spritzkegel zer-
staubte W aschflussigkeit wird da-
durch innig mit dem Gas durch-
mischt

KIl. 7 b, Gr. 7, Nr.
22. August 1926;
6. M drz 1929. Britische Prioritat vom
2. Februar 1926. The Birchfield
Engineering Company Limited
in Cardiff, England. Rohr-
schweiBmaschine, bei der ein in einem
Ofen erhitzter Metallstreifen durch
eine Schweillglocke gezogen wird.

Die SchweiBglocke ist geteilt, ihre

472 187, vom
ausgegeben am

Teile sind trennbar und
konnen gleichzeitig mitden SchweiBrollen durch Stelleinrichtungen
gegeneinander in Arbeitslage oder auseinander in nicht wirksame
Alle die Bearbeitung bewirkenden Teile
Zeit zur W irkung gebracht und

Dies betrifft sowohl die

Lage gebracht werden
der Maschine werden zu gleicher
treten auch gleichzeitig auBer Tatigkeit.
An-und Abstellung der Sauerstoffzufuhr als auch die Befestigung
des Streifens an der Ziehbankkette und die Auslésung sowie den
etwaigen W echsel der Hohlflache zum Biegen des Streifens und

endlich die Regelung der Ziehgeschwindigkeit.

KIl. 18 a, Gr. 1, Nr. 472 194, vom 25. Juni 1926; ausgegeben
am 23. Februar 1929. Oesterr. Prioritdat vom 26. Mai 1925.
Dr. Anton Apold und Dr. Hans FleiBner in Leoben

(steierm ark). Verfahren zum Abrdsten von Spateisenstein und
anderen Kohlensdure abgebenden Erzen durch Hindurchpressen
von heien Gasen, unter Herabsetzung des Partialdruckes des ent-
stehenden Gases.

Die Heizgase werden in einer hoher gelegenen Zone, etwa in
der M itte des Schachtofens eingeblasen, so daB oberhalb dieser
Zone noch geniigend Raum fir die vollstandige Ausnutzung der
Gut verbleibt. Die Gase,

die zurRegelungderTemperaturund zurHer-

W arme durch das kalte, herabgehende
abdrickung des Partialdruckes des entste-
henden Gases dienen,werden dagegen haupt-
unteren

sachlich am O fenende eingeblasen

8 .

KIl. 42 i, Gr. 472 364, vom
15. Februar 1928; ausgegeben am 26. Fe-
bruar 1929. Franz Hirschson in Ber-
lin. Pyrometerschutzrohr.

Das Innere a des Schutzrohres steht

m it der AuBenluft durch ein Rohr b in Ver-

bindung, dessen Rauminhalt mindestens

so grofB ist, daB es bei hochster zuldssiger

Erwéarmung des Pyrometerschutzrohres

die aus ihm herausgedrangte Gasmenge

noch aufzunehmen vermag.
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Zeitschriften- und Bicherschau.

Stahl und Eisen. 811

Zeitschriften- und Blcherschau Nr. 5).

Die nachfolgenden Anzeigen neuer Biucher sind

durch ein am Schlisse angehéangtes 5 B 5 von den
Buchbe-

sprechungenwerdeninder Sonderabteilung gleichen

Zeitschriftenaufsdatzen unterschieden. —
Namens abgedruckt. — W egen Besorgung der angezeigten
Bicher
m. b. H.
Bichereides Vereins deutscher Eisenhittenleute,
Disseldorf, PostsChlieBfach 664.

wende man sich an den Verlag Stahleisen

wegen der Zeitschriftenaufsatze an die

Allgemeines.

Jahrbuch der deutschen Gesellschaft far B au-
ingenieurwesen. Bd. 4, 1928. Mit 51 Abb., einem Bildnis u.
7Taf. Berlin (NW 7): V.-D.-l1.-Verlag, G .m .b.H ., 1929. (4 BI.,
227 S.) 12 JlM, fir Mitglieder des Vereines deutscher In-
genieure 10,80 JlM— Aus dem Inhalt: Richtlinien der Deutschen
Gesellschaft fur Bauwesen (S. 1/2). Riuckblick auf die Tatigkeit
der Gesellschaft (S. 3/14). Ueber die Entwicklung der neuen

$t.=Qrtg Max PriR

(4 Aufsatze tGber) das Signalwesen an Verkehrswegen

A bwasserreinigungsverfahren, von
(S. 15/40).
(S. 55/104).
(S. 108/15).
und 1928 (bis Herbst) vollendete oder wesentlich geforderte groRe
deutsche Ingenieurbauten (S. 118/59).
ingenieur-D issertationen der

Verzeichnis deutscher M aterialprifanstalten

Die deutschen Baunormen (S. 116/7). Im Jahre 1927

Verzeichnis von D oktor-
deutschen technischen Hoch-
schulen aus dem Gebiete des Bauingenieurwesens und seiner Grenz-
gebiete 1926— 1928, von Carl W alther (S. 170/81). M itglieder-

verzeichnis (S. 182/227). i Bs

Geschichtliches.

Rudolf Schaur: Streiflichter auf die Entwicklungs-
Ent-

Stick- und FloBofen zum

geschichte der Hochofen in Steiermark.* Die

wicklung vom Luppenfeuer tiber den

Hochofen. Angaben dber Leistung und Brennstoffverbrauch.

Anfange der Gichtgasverwertung. Kurzer Hinweis auf Geblase,
Gichtverschlisse und W inderhitzer in der ersten Héalfte des 19.
Jahrhunderts. [St. u. E. 49 (1929) Nr. 15, S. 489/98.]

Die Johannishitte bei Geschichte

Duisburg. Kurze

des Unternehmens. Bedeutung desselben fiur die Firma Fried.
Krupp. [Kruppsche Monatsh. 10 (1929) S. 18/9.]
75 Jahre Borsigwerk. (Glogau [1929]: Carl Flemming
u. C. T. Wiskott, A.-G.) (109 S.) 4°. = B =
Erwin Hintze: G leiw itzer EisenkunstguB. Hrsg. mit

Unterstitzung der Generaldirektion der preufischen Bergwerks-
M it 100 Lichtdrucktaf
Schlesischen A ltertum s-

und Hutten-A ktiengesellschaft in Berlin.
u. zahl-. Textabb. Breslau: Verlag des
(V IIl, 150 S.) .4°. Geb. 90 JIM..— Vertrieb: Minz-

handlung Riechmann & Co., Halle a.d. S., Sophienstr. 36. 5 B s

vereins 1928.

Allgemeine Grundlagen des Eisenhittenwesens.

Allgemeines. Hugo Dingler, Dr., Professor a. d.
M inchen: D as

Universitat
Sein W esen und seine Geschichte.
(3 BI., 263 5S.) 8. Geb. 11 JIM.

Experiment.
M Gnchen:Ernst Reinhardt 1928.
Carl Gensei: W irtschaftlich

K onstruieren. Mit43 Abb.

Braunschweig: Friedr. Vieweg & Sohn, Akt.-Ges., 1929. (V III,
100 S.) 8. 350 JIM, geb. 4,75 JIM. ~ 5B =

Arthur Haas, Dr. phil., Prof. f. Physik a. d. Universitat W ien:
A tom theorie. Mit64 Fig. im Textund auf 4 Taf. 2., véllig um -
gearb. und wesentlich verm. Aufl. Berlin und Leipzig: W alter
de Gruyter& Co. 1929. (V I11, 258 S.) Geb. 11,50 JIM. S B !

M athem atik und N aturw issenschaften. [Verzeichnis
der] Abteilung 7 [der] Handbibliothek des groRBen Lesesaals [der]
Staatsbibliothek. Staatsbibliothek 1929.

(V I, 75 S.) 8’ —

PreuRischen Berlin:

Das vorliegende Verzeichnis weist 629 Titel
Q Vgl. St. u. E. 49

(1929) S. 583/93.

Ein mit Hilfe von Ausschnitten aus der Zeitschriftenschau

Nachweis

nach, die system atisch in 16 Hauptabschnitten und 91 Unterabtei"
teilungen untergebracht sind.
M athem atik die

Bertucksichtigt werden neben der
Physik, Meteorologie, Chemie,
Geophysik, Mineralogie, Geologie, Paldaontologie, Biologie,Botanik,

Astronom ie,

Zoologie, Abstammungslehre und die Anthropologie. Von jedem

der einzelnen Gebiete sind die Bibliographien, Zeitschriften,

W érterbicher, Tabellenwerke und vor allem die Geschichte auf-
gefihrt, so daR es dem Besucher schon maoglich ist, lediglich m it
Hilfe der Handbibliothek sich weitestgehend iiberirgendein Gebiet
zu unterrichten. Dabeiwird das vorliegende Verzeichnis gute

5 B —

V erfahren

Dienste leisten.

H Schneiderhohn:
zur M essung von
bisher

Bericht
KorngroBen.

Uber neuere
N achteile und

Sieb-

Vorzige,

Fehlerquellen der meist angewandten Verfahren:

analyse, M ikroanalyse und Schlam manalyse. Vorteile der
Sedimentationsanalyse; Beschreibung des selbsttdtig anzeigenden
Gerats von Wiegner-GeBBnerund seiner Fehlerquellen; Auswertung
der Fallkurven; poly-
189/93.]

M essungen.

Schwierigkeiten bei der Untersuchung
mineralischer Pulver. [Metall Erz 26 (1929) Nr. S.
Physik. Neue H ilfsm ittel far akustische
Vergleich mitnormalen, gleitenden und Heulténen, die auf Schall-
[E. T. Z. 50 (1929) Nr. 17, S. 617.]
Isotherm ische V erdichtung

platten festgelegt sind.
W alter

W assereinspritzung.*

Pflaum : durch

Einspritzw assermenge, Tropfendurch-

messer, W armetubergangszahl. [Arch. W armewirtsch. 10 (1929)
Nr. 5, S. 181/5.]
J. Zenneck: Die Bedeutung der drahtlosen Tele-

graphie fiur die W issenschaft.* Erweiterung der Schwin-

gungslehre, Bereicherung experimenteller Hilfsmittel, Rontgen-
technik, physikalische und physiologische Akustik. [Z.V.d. I. 73
(1929) Nr. 17, S. 565/73.]

H. Stenzel: Richtw irkung von Strahlern.* [A-E-G -

M itt. 1929, Nr. 5, S. 342/7.]
Angewandte Mechanik. w. Kuntze: zur
Schraubengew inde.*

Festigkeit im

Vorteile der Einkerbung. Kennzeich-

nung der ginstigsten Vergitung fir Schrauben. Bedeutung der

Trennfestigkeit fir statische und dynamische Beanspruchung der

Schraube. [Z. V. d. I. 73 (1929) Nr. 14, S. 469/71.]

M echanik der elastischen Korper. Bearb. von G.
Angenheister, A. Busemann [u. a.]. Redigiert von R. Grammel.
M it 290 Abb. Berlin: Julius Springer 1928. (X IIl, 632 S.)

56 JIM (Handbuch der Physik. Hrsg. von H. Geiger und Karl
scheel. Bd. O) 5B —

Rudolf Sonntag: Zur Torsion von runden W ellen m it

veranderlichem Durchmesser. Ein Beitrag zur Theorie der
(Berlin: V.-D.-1.-Verlag 1929.) (24 sS.) 4°. —
M inchen (Techn. Hochschule), ®t.=Qng.-Diss. (Aus: Zeitschrift far

angewandte M athematik und Mechanik. Bd. 9, 1929, S. 1—22.)

Kerbwirkung

Theodor Pdschl: M echanik der
M it 61 Abb.im Textund auf 2 Taf. Braunschweig: Friedr. Vieweg
Sohn, Akt.-Ges., 1929. (5. 849—909.) &. 3,20 JIM. (aus:
M iller-Pouillets Lehrbuch der Physik I, 2, 11. Aufl.) SB 5

Chemie. w ilhelm Eitel, Direktordes K aiser-W ilhelm -Instituts
furSilikatforschung, Berlin-Dahlem :PhysikalischeChemieder
Silikate. M it 459 Abb.im Textu. 1 Taf. Leipzig: Leopold Voss
1929. (x1, 552 s 8. 60JiM, gev. 63 JIM. =B S

W . Mansfield Clark, M. A., Ph. D.: The D eterm ination of
Hydrogen lons.

nichtstarren Kérper.

R

An elementary treatise on electrode, indicator
and supplementary methods with an indexed bibliography on
3rd ed. (W ith 100 fig.) (London: Bailliere, Tindall

(X VI. 717 p.) Geb. 30 sh. =B =

Chemische Technologie.
stungen der Chemischen

applications.
and Cox 1928.

Lei-
Technologie fiur das 1928.
Jg.74. Bearb.vonProf.Dr.B.Rassow und Dr. A. Loesche. Leipzig:
1929. Abt. 1: Unorganischer Teil.
Mit 152 Abb. (v i1, 514 s.) 36 JIM, gen. 39 JIM. - B S

Gber die
Jahr

Jahresbericht

Johann Ambrosius Barth
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812 Stahl und Eisen. Zeitschriften-

Sonstiges. Siem ens-Jahrbuch 1929. Hrsg. von der [Firma]

Siemens & Halske, A.-G., und der [Firma] Siemens-Schuckert-
werke, A.-G. (Mit Abb.) Berlin (NW 7): V.-D.-l1.-Verlag, G. m.
b. H. (1929.) (X, 644 S.) Geb. 12JtJi. — Awus dem viel-
seitigen Inhalt des stattlichen Bandes seien folgende Einzelab-
handlungen besonders genannt: (Ein kurzer Lebensabril von)
Karl von Siemens, geb. 3. Méarz 1829, gest. 21. M drz 1906 (m it
ganzseitigem Bildnis) (S. 1/3). Vor 50 Jahren, Briefe von
W erner Siemens aus dem Jahre 1879 (S. 5/15). Die Entwick-
lung der Siemens-M eBgerdate, von Prof. ®r.=3n9- Georg Kei-
nath (S. 55/74). Das Laboratorium fir Mengenmessung der Ab-
teilung fir w arm eteehnisches M eBwesen, von M.
Schaaek (S. 235/47). W arm etechnische M eRgerate in GroR-
kraftwerken, von J. Johanssen (S. 375/95). Ueber H ochfre-
quenzschmelzéfen, von Prof. Dr. W. Esmarch (S. 421/37).
Die Entwicklung der Methoden und Apparate fir die W erk-
stoffprifung m it R ontgenstrahlen, von R. Berthold
(S.439/58). 5 B5
Aufbereitung und Brikettierung.
Allgemeines. A. Goétte: Ein Beitrag zur Beurteilung
des Erfolges von A ufschlieBungsverfahren in der Erz-
aufbereitung. UnzweckmaBigkeit der Kihlweinschen ,Zer-
kleinerungsgite“. Vorschlag einer neuen Berechnungsart und
Erlauterung an einem Beispiel. [Metall Erz 26 (1929) Nrr.

S. 185/9.]
Nasse Aufbereitung, Schwimmaufbereitung. w itheim w itte:

A ufbereitung toniger Erze.* Entstehung der Basalteisenerze

des Vogelsberges. Nachteile ihrer Aufbereitung in Siebel-Frey-
gang- und naBmechanischen Anlagen. Lé&uterung in Excelsior-
W dschen m it Sandbad, Schwerter- und Becherwerksstufe. Ver-
gleich der Excelsior-M aschine m it der friheren naBmechanischen
Aufbereitung der Grube Abendstern nach Leistung, Gewichts-
ausbringen, M etallgehalt des Fertigerzes, Bedienung, Kraftver-

brauch und Instandhaltungskosten. [Arch. Eisenhittenwes. 2
(1928/29) Nr. 10, S.607/12 (Gr.A: Erzaussch. 24); vgl. St. u. E. 49
(1929) Nr. 17, S. 568.]

Karl Kellermann: Die Kolloidchemie der Flotation.
Die verschiedenen Theorien der Schwimmaufbereitung. Die

kapillarchemischen der Sammler und Schéaumer.

Die

Eigenschaften
Oberflichenbeschaffenheit der
durch die Verunreinigungen und durch Zu-

Veranderungen der aufzube-

reitenden M ineralien

satz von Chemikalien. ZahlenmaRige Bestimmung der Flotier-

barkeit eines Minerals und der
[Metall Erz

Schwimmaufberei-
193/7.]

Eignung eines

tungsmittels. 26 (1929) Nr. 8 S.

Erze und Zuschlage.

FIuBspat. Bernhard Osann: Die Verwendung von FluB -

spat im EisengieRBereibetriebe. Die W irtschaftlichkeit des
Zusatzes von FluBspat in den Kuppelofen. [Zentral-Europdische
GieR.-Zg. 2 (1929) Nr. 3, S. 1/3.]

Brennstoffe.

Allgemeines. R. Potonie und W . Benade: Der Zellulose-

naehweis, ein U nter-
Be-

Kupfer-

K riterium der
Steinkohle.*

E xtraktion

grundlegendes
Torf,
Zellulosegehaltes
die
Kennzeichen

Braunkohle und
durch

verschiedenen

scheidung von

stimmung des m it
liefert fur
die

werden

oxydammoniak
W erte,
herangezogen
S. 335/40.]

H. M.
Technical

Brennstoffe
die
[Braunkohle 28

unter-

schiedliche als Brennstoffart

(1929) Nr. 16,

fir
konnen.
Technical Data on Fuel. On behalf of the
W orld Power Conference, 1928. Published
by World Power Conference, London. (W ith 24 fig.) (Edinburgh
1928: R. & R. Clark Ltd.) (X 11, 200 p.) 10sh, Ba. = B =

Braunkohle. Pradel: K o6flacher Trockenkohle, ihre
V ergasung Verheizuug R ost. Nach
FleiBqger-Verfahren getrocknete Koflacher Braunkohle eignet sich
Vergasung [Kohle 26 (1929)
$.109/10; nach Chem . Zentralbl. 100(1929) Bd.I, Nr. 10, S. 1291.]

Spiers:
Comm ittee,

uud auf dem dem

gut zur und Verbrennung. und Erz

Koks. . Agde u. Fr. Sch:mmel; Unterscheidungs-
merkmale und N achweismethoden der K ohlenstoff-
arten im Koks. Die nachgewiesenen und zu vermutenden
Kohlenstoffarten im Koks. M erkmale und Entstehungsbedin-
gungen von Graphit, Retortenkohle, Glanzkohlenstoff wund

amorphem Kohlenstoff. Erklarung des Feinbaues von amorphem

Kohlenstoff nach Debye-Scherrer, Chaney, Ruff und Hoffmann.
M 6glichkeit der Unterscheidung

[Feuerungstechn. 17 (1929) Nr. 9,S.97/100.]

Beobachtungen von Ramdohr.

der Kohlenstoffarten.

und Bicherschau.

49. Jahrg. Nr. 22.

Buck: Herstellung, Eigenschaften und Verwendung

des zeitgem aBen G askokses.* Technische Vervollkomm -

nung der Gaswerke. Verwendungsméglichkeit des Gaskokses zum

Hausbrand. [Gas W asserfach 72 (1929) Sonderheft, S. 53/61.]

Y oshikiyo Oshima und Yoshitami Fukuda: U ntersuchun-
gen {Uber Koks und Holzkohle. I. Porenstruktur des
Kokses. 1l. EinfluB der Struktur auf die Reaktions-
fahigkeit des Kokses. Il1l. Struktur von Holzkohle uqgd
der EinfluR der M ikrostruktur auf die R eaktions-

fahigkeit von Koks und Holzkohle. Verfahren zur Messung

des offenen und geschlossenen Porenraums. Das Verhéaltnis der
bei verschiedenen Kokssorten erhaltenen W erte zueinander. Re-
aktionsfahigkeit von Hochtemperaturkoks wird durch Pulvern

betrachtlich erhoht, diejenige von Tieftem peraturkoks, der haupt-
Bei 900° erfahrt die
Schwankungen.
Holzkohle und Prifung
EinfluR
der

sédchlich aus amorpher Kohle besteht, nicht.
Reaktionsfahigkeit dauernde

phische

Photom ikrogra-
Reak-
Ver-

von

Untersuchung der ihrer

tionsfahigkeit gegen Kohlensaure. der hochsten
kokungstem peratur auf den
Koks Holzkohle;
[J. . Ind.
Chem. Zentralbl.

Kohlenstaub.

brennendem

Beginn Reaktionsfahigkeit

und groBe Bedeutung des Feinbaues
Japan (Suppl.) 31 (1928) S. 288 B/90 B; nach
100 (1929) Bd. 1, Nr. 13, S. 1637.]

Forderreuther: Ueber die Ablésehung von
zur Be-

(1929)

far sie.

Soc. chem

K ohlenstaub. Verschiedene Wege

kampfung eines Kohlenstaubbrandes. [Braunkohle 28

Nr. 16, S. 329/35.]
L. Klein: Beférderung von Kohlenstaub.* Vorgang des
bei der Beforde-

M ittel zur Abhilfe.

sogenannten Verfilzens der Kohlenstaubteilchen

rung infolge der Erschiitterung. Beladen unter

Luftleere. [Arch. W armewirtsch. 10 (1929) Nr. 5, S. 177/80.]
Veredlung der Brennstoffe.

Kokereibetrieb. pie Becker-Kk oksofenanlage auf den
Handsw orth W orks der Nwunnerv Colliery Company,
Lim ited.* Batterie mit 25 Oefen von 12,4t Fassungsvermaogen;
die Garungszeit betragt 12 h 50 min. [lron Coal Trades Rev. 118
(1929) Nr. 3189, S. 530/3; Engg. 127 (1929) Nr. 3300, S. 453/6
u. 458.]

Beheizung von Kokséfen m it Hochofengas.* Ein-

fihrung der Verbundheizung an den Becker-Oefen der Youngs-
town Sheet & Tube Co. in South Chicago. [lron Age 123 (1929)
Nr. 10, S. 664/6.]

Die wichtigsten D ruckschriften der Firmen des

Koksofenbaues.
S.44/6.]

K. Falk: Ein
im Koksofenbau.

Zusam menstellung. [Feuerfest 5 (1929) Nr. 2,
Koksofen.*

Hohe,
der

moderner Entwicklungsrich-

tung Bemessung von Lange und Breite
W and-

wahl-

der Kammern.

Der

Ldosungen zur Frage gleichm aRigen

beheizung. Hinselmannsche Gruppenzug.Koksofen fir

weise Beheizung m it Schwach- oder Starkgas. W armeverbrauchs-

zahlen und Betriebserfahrungen. [Feuerfest 5 (1929) Nr. 2,
S. 15/21.]

Rob. Gau: M ittel und W ege zur Erzielung einer
gleichm aBigen W andbeheizung in senkrechter R ich-
tung im Koksofenbau.* Unmdéglichkeit der gleichmaRigen
Beheizung der neuzeitlichen hohen Kammern ohne besondere
Einrichtungen. Bisher bekannte Anordnungen zur Erreichung

einer gleichmaBigen W &rmeibertragung.

nach Collin,

W echselseitige Be-

heizung von oben und unten Zwillingszugofen von

O tto, Stufenbeheizung von Still und W olters, nach oben verjingte
durch
und Zeche

Kammer von Koppers, Verzégerung der Verbrennung

M ischung der Heizgase m it Rauchgas nach Becker

Lothringen. Neuartige Losung der Kogag durch fortschreitende
Teil Rech-
heiztechnischen W irkung und MeBergeb-
[Feuerfest 5 (1929) Nr. 2, S. 29/32.]

Die Dr. C.

Ausbauchung der Binder im oberen der Heizwand.

nerischer Nachweis der
nisse aus dem Betrieb.

G. Lorenzen: Koksofen
& Comp.*

letzten

neuen von
Zunahme der
Die Zwillingszug-Verbundheizung
5 (1929) Nr. 2, S. 26/9.]

Ueber Hochtem peraturverkokung.

Leistungsfahigkeit der Koksdfen in den

Jahren. nach Otto.
[Feuerfest
C. H.

Uebersicht

Lander:

Arbeiten der Fuel
East Greenwich. Gegenwartiger Stand
W orld 90 (1929) S. 98/9; nach Chem.
Nr. 13, S. 1639.]

F. F.

iber bisherige Station
[Gas

100 (1929) Bd. I,

Research
der Verkokung.
Zentralbl.
Kokereien der

M arquard: D ie Carnegie

Company. Kurze Darstellung von Bau und Betrieb der Kokerei
in Clairton m it 1482 Képpers-und Beoker-Oefen. [Blast Furnace 17
(1929) Nr. L s.77]

C. J. Ramsburg:

GroRe

Der Kammerofenkoks und die Gas-

industrie.* und Leistungsfahigkeit der im Jahre 1928

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkiirzungen siehe S. 149/52. — Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.

O tto

Steel



30. Mai 1929. Zeitschriften-

in Nordamerika neu gebauten Kokereien. Awusnutzung des an-

fallenden Gases. Hinweis auf ein neues Verfahren zur Ent-
phenolung der Kokereiabw dsser, jedoch ohne Angabe von kenn-

zeichnenden Einzelheiten. [Blast Furnace 17 (1929) Nr. 1 S.84/5.]

Em st Terres: Ueber den Voer-
Ver-
Verfahren zu deren
EinfluR

von Lagerung und Feuchtigkeit auf die Verkokungswéarme. Zu-

W arm eaufwand beim

kokungsvorgang.* Bisherige Untersuchungen dber die
kokungs- und Zersetzungswarme von Kohle.
Bestimmung, das eine Genauigkeit von * 1 % besitzt.

sammenhang von Verkokungs- und Zersetzungswarme. Be-

stimmung der W armeleitfahigkeit von Kohle und Koks. Berech-
nung der Garungszeit aus Verkokungswarme, W armeleitfahigkeit
und Raumgewicht der Kohle fir verschiedene Kammerbreiten
und Verkokungstem peraturen. [Gas W asserfach 72 (1929) Nr. 16,
S.361/9.]

A. E. Taylor:

meinverstandliche

Die Herstellung von GieRBereikoks. Ge-
Ver-
kokungstem peratur, Kammerbreite und Kohlenart auf die Koks-
[Foundry Trade J. 40 (1929) Nr. 661, S. 289/91.]
P. Schlapfer und H. Ruf: Studie Entgasung

Auslassungen dber den EinfluB von

eigenschaften.
Gber die
verschiedener Steinkohlentypen. Laboratoriums-Versuchs-

anlage. Entgasungsverlauf, Ausbeute an Gas und Koks sowie

Zusam mensetzung der Kohle und des Gases bei Versuchen m it
Kohle der Saargrube Heinitz bei verschiedenen Verkokungsend-
tem peraturen. Das W esen und der Mechanismus der trockenen
Destillation. Forscher tUber den Ver-

Anschauungen jingerer

kokungsvorgang. Beobachtungen tiber den Temperaturverlauf im
Kohlenkuchen bei der Verkokung. Untersuchung des Gases aus

Rand und M itte wahrend einer Garungsdauer. Erérterung der

Versuchsergebnisse. [Monats-Bull. Schweiz. V. GasW asserfachm .9
(1929) Nr. 1, S. 5/12; Nr. 2, S. 47/59; Nr. 4, S. 112/23.]
Schwelerei. pavid Brownlie; Schwelung. Kennzeichnung

der jingsten
fahren nach Aicher, Coalite, Fuelite, Fusion Retort, Hird, Illing-
& N ., Maclaurin, Midland Coal Products, Ltd., Pure
Coal Rev. 118 (1929)

Schweiverfahren, soweit Angaben vorliegen: Ver-

worth, L.
Coal Briquette,
Nr. 3188, S.493/4.]

R. Heinze und A. Thau: Der gegenw artige
Deutschland.*

Turner. [lron Trades
Stand der
Kohlenschwelung in Zweck der Schwelung.
Stand der Steinkohlenschwelung in Deutschland, Amerika und
Rolle,
Honigmann-Bartling, GeiRen. Spiulgaséfen fir Braunkohle:Lurgi,
Erdoél-A .-G . W irtschaftsfragen. Ver-
Braunkohlen-Schwelkoks. [Z. V. d. I. 73 (1929)
Nr. 16, S.524/30.]

Die KSG-Schwelanlage in

England. Braunkohlen-Schweldofen mit AuBenbeheizung;

Seidenschnur, Deutsche
wendung von
New Brunswick.* Die
Anlage besteht aus 80efen von je 80 t taglicher Leistungs-
fahigkeit. [Blast
(1929) Nr. 4, S.576/8.]

S.W.Parr: Schwelung von Steinkohle.*

Beschreibung der O fenbauart. Furnace 17
Versuche diber
den Temperaturverlauf beider Verkokung. Bestimmung der Ent-
zindungstem peratur von Kohle und Koks, Abhadngigkeitder Ent-
zindungstem peratur des Kokses von der Verkokungsendtem pera-
tur. Erzeugnisse der Schwelung. Vorteile der Verkokung beim itt-
leren Temperaturen bis 750°; einjahrige Betriebsversuche zeigten,
daB dabei die Garungszeitnur 4 bis 5 h betragt, trotzdem aber ein
fester, garer Koks anféallt. [Ind. Engg. Chem. 21 (1929) Nr. 2,
S.164/8.]

J. Sainte-C laire Deville: Tieftem peraturdestillation in
Kokereien und Gaswerken. Koks, der hohe Reaktionsfahig-
hoch

W ichtigkeit gleichm aBiger Er-

keit besitzen soll, darf nicht so erhitzt werden, daBB er
graphitische Struktur annimmt.
hitzung auf nur 475 bis 600°. Verschiedene Wege bei der Schwe-

lung. Notwendigkeit der Vortrocknung der Kohle. [Gas W orld 90

(1929) S. 152; nach Chem. Zentralbl. 100 (1929) Bd. I, Nr. 13,
S. 1639.]
Sonstiges. c. Berthelot: Entwicklung in der Kohlen-

industrie, der Aufbereitung und Verkokung der Kohle.
Die wirtschaftlichen Auswirkungen der Kohlenaufbereitung und
M oglichkeit
Koksofengases bei Schwachgas-

[Fuel (1929) Nr. 42,

Schwelung. Fortschritte in der Kokereiindustrie.
der besseren Ausnutzung des
beheizung der
S.281/2.]
Lambris: Die Veredelung der Kohle. Bericht
[Kohle und Erz 26

Zentralbl. 100 (1929) Bd. I, Nr. 10,

Koksofen. Economist 4
Kurzer
Uber den gegenwartigen Stand der Technik.
(1929) S. 9/12; nach Chem .
S.1291.]
Pradel: Die Trocknung der Brennstoffe und die 6ster-

reichische K ohlenw irtschaft. Beschreibung eines Trock-

nungsverfahrens, bei dem zur Verhitung des Zerfalls die Braun-

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkirzungen siehe S. 149/52. -

und Bicherschau.

Stahl und Eisen. 813

kohle unter Druck auf 100° erhitzt und dann unter Durchliftung
entwadssert wird. (FleiBner-Verfahren ?) [Kohle und Erz 26 (1929)

S. 11/4; nach Chem. Zentralbl. 100 (1929) Bd. I, Nr. 10, S. 1291.]
BrennstoffVergasung.
Braunkohlenvergasung. Herbert Knopf: Die chem ischen
Vorgange bei der Vergasung von Rohbraunkohle. Min-
chen 1928: R. Oldenbourg. (20 S.) 4°. — Minchen (Techn. Hoch-
schule), 35r.*;3ng.-Diss. S B2

Feuerfeste Stoffe.

Allgemeines. Feuerfeste Baustoffe fur metallurgische
Oefen.
physikalische Eigenschaften von

Anforderungen an chemische Zusammensetzung und

Silika-, Schamotte-, Magnesit-

und verschiedenen Sondersteinen. [Genie civil 94 (1929) Nr. 15,

S.363/4.]

Hanns Paulus: W irtschaft und W issenschaft in der
Industrie feuerfester Erzeugnisse. Gedanken zur G lte-
normung der feuerfesten Erzeugnisse. Umgrenzung der G lte-

normung fur den Betriebsdienst der Verbraucher.
(1929) Nr.3, S.53/6.]
Prufung und Untersuchung. .

Biegefestigkeit von

[Feuerfest 5

W. McBurney: Druck-und

Steinen.* Untersuchung 27 verschie-

dener Brande wechselnder Erzeugungsbedingungen. [J. Am.
Ceram. Soc. 12 (1929) Nr. 4, S. 217/29.]
Chester E. Grigsby: E influB

Steine.* Beschreibung eines den praktischen Ver-

typischer Schlacken auf
feuerfeste
haltnissen angepafBten Prifverfahrens.
Schlacken. [J. Am.

Ergebnisse m it verschie-

denen technisch kennzeichnenden

Soc. 12 (1929) Nr. 4, S.241/63.]
Eigenschaften. w itli M. cohn:

keit, W arm eausdehnung, spezifische W arme und einige

Ceram .
Ueber W armeleitfahig-

andere therm ische Eigenschaften von M ineralien und

keram ischen M assen. Stellungnahme des Verfassers zur Zu-

schrift von Miehr, Kratzert und Immke. [Ber. D. Keram. Ges. 10
(1929) Nr. 4, S.229/32.]
Sonstiges. . A. Kall:
A merika.* Chemisch-analytische Verfahren des Bureau of Stan-
dards. Analyse von Stoffen der
A.S.T.M. Schnellverfahren zur Bestimmung von Fe, Cr und
Si02in Chrom itsteinen usw.

Normung der Priafm ethoden in

chromerzhaltigen feuerfesten
Vorlaufige Probenahme aus Ton-

lagern und Tongruben. Herstellung von Versuchskdrpern aus Ton.

Prifnormen. Vorlaufige Prafverfahren. Prufapparate. [Feuer-
fest 5 (1929) Nr. 3, S. 56/60.]

Otto Ruff und Fritz Ebert: Die Formen des Zirkon-
dioxyds. Kristallformen des Zirkondioxyds. EinfluBl von

Fremdoxyden auf die G itter des Zirkondioxyds.
System Zr0 2M gO.
barer M odifikationswechsel des handelstiblichen, bei 1200° vor-
geglihten Oxyds bei 1000°. [Z. anorg. Chem. 180 (1929) Nr. 1
S.19/41.]

Vorhandensein

einer chemischen Verbindung im Umkehr-

Feuerungen.

Kohlenstaubfeuerung. w . Tafel:
Auszug aus Vortragen wahrend der Hochschulkurse im Januarl929
in Gleiwitz. [Kohle und Erz 26 (1929) Nr. 8 §. 307/14.]

Ernst F. G. Ritter:
gen M Ghle m it hoher

K ohlenstaubfeuerung.

Untersuchungen an einerneuarti-

Drehzahl. Zugleich ein Beitrag zur
Staubforschung. Boma-Leipzig: Universitatsverlag von
Noske 1928. (V IIlI, 60 S.) . -
schule), $r.»3ng.-Diss.
Rostfeuerung. r. w.
kohlenschw elkoks auf dem W anderrost der V ereinigten
A .-G ., D tusseldorf,
[Braunkohle 28 (1929) Nr. 9, S. 161/4.]

A. Hoppe: Verfeuerung von Braunkohlenschwelkoks

Robert
Braunschweig (Teehn. Hoch-

2 B2
Foos: Die Verfeuerung von Braun -

Kesselwerke unter Dampfkesseln.*

und anderen feinkornigen Brennstoffen auf dem K.V.G.-
[Braunkohle 28 (1929) Nr. 9, S. 170/3.]

M arcard: Die V erbrennung von Braunkohlenschwel-

Schirm ventilrost.*

koksen m it Feuerungen der Dampfkessel- und M a-

schinenfabrik L. & C. Steinmiller, Gummersbach.*
[Braunkohle 28 (1929) Nr. 9, S. 164/9.]
Schornsteine. Herlitzius: Das Um legen und Gerade-

richten gréoBerer Schornsteine.* [z.
(1929) Nr. 4, S.57/9.]
Sonstiges. v rjo Kauko:

Flammentem peratur.

Bayer. Rev.-V. 33
W assergasgleichgew ieht und
Verfahren zur Erm ittlung des W asser-
gasgleichgewichtes ohne Entnahme von Gasproben auf Grund der
M essung der Flam mentem peraturen. [Nordiska Kem istm 6tetl928,
S. 167/8; nach Chem. Zentralbl. 100 (1929) Bd. I, Nr. 12, S. 1530.]

Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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E. Praetorius: V ergleichsversuche m it RuRBblasern.*

[Arch. W armewirtseh. 10 (1929) Nr. 5, S. 187/91.]
Warmewirtschaft.

Warmetheorie. ose. Knoblauch und We. Koch: D ie spe-
zifische W arme des Uberhitzten W asserdam pfes fur
Dricke von 30 bis 120 at und von Sattigungstem peratur
bis 450° C. [Naturw. 17 (1929) Nr. 17, S. 269/70.]

Abwéarmeverwertung. Hans Balcke, ®r.*$ng.: pie Ab-
warm etechnik. M Gnchen und Berlin: R. Oldenbourg.

— Bd. 3: Sondergebiete der Abwarmetechnik. (Mit 169 Abb.)
1928. (VI, 242 S.) Geh. 13,50 JiM . S Bs

Dampfspeicher. E.

speicher als

M arguerre und J. Koch: G leichdruek-

A usgleich in V orschalt- und Heizkraft-

anlagen.* Angaben tUber die Anlagen im GroBkraftwerk M ann-

heim (Kessel 100 at, Verdrangung 20 at).

kosten. [W arme 52 (1929) Nr. 17, S.
Warmeisolierungen. 3. s.

G arantieangaben bei

Ersparnisse an Anlage-
334/40.]
Cammerer: Die Kontrolle von
W armeschutzm itteln m it Hilfe

allgem einer Erfahrungsw erte.* Zusammenhang zwischen

Raumgewicht und Temperatur einerseits und W d&rmeleitzahl von
anderseits. Bauliche

W armeschutzstoffen Besonderheiten von

Isolierungen [W7darme 52 (1929)
Nr. 18. S. 381/5.]
Gaswirtschaft und Fernversorgung.

Dr. phil. Dr. rer. pol., Beratender Ingenieur:

und der EinfluR der Aufstellung.

Heinrich Doevenspeck,

Kohlenrevier-

oder Kommunal-Gas ? Ein Beitrag zur Frage: zentralisierte
Gas-und Kokserzeugung im Ruhr-Bergbhau-Gebiete. Essen: G. D.
Baedeker (1929). (90 S.) 8. 6iiv. = B =

Gasreinigung. Horst Brickner: Die technischen Ver-

fahren der Entschwefelung von Gasen. Entfernung des
Schwefelwasserstoffs aus G asen durch Rasenerze, alkalische
W aschlaugen nach den Verfahren der I.-G. Farbenindustrie, Kop-

pers Co., Frischer, Gesellschaftfir Kohlentechnik oder Feld, durch

aktive Kohleund Kieselsaure-Gel. Oxydation des Schwefelwasser-

stoffs durch Ferrizyankalildsung. Awusscheidung des organischen

Schwefels durch Tiefkihlung oder Erwarmung des Gases, durch

K atalysatoren, nach dem Carpenter-Evans-Verfahren

[Gas W asserfach 72 (1929)

oder der
Arbeitsweise der I.-G. Farbenindustrie.
Nr. 19, S.442/5.]

Sonstiges. Hans Balcke, 5)r.»3ug.: Die O rganisation der
W armeidberwachung in technischen

B etrieben. Minchen

und Berlin: R. Oldenbourg 1929. (X, 312 S.) 8” Geb. 17,50JIM .

Krafterzeugung und -Verteilung.

Allgemeines. W alter R. Knapp und Paul McMichael: K ann
durch Awufbe-
reitung und Vorbehandlung der Kohle ? Verschiedene Kom -

die Krafterzeugung verbilligt werden

binationen von Kraftwerken m it Gaserzeugungsanlagen. [Power 69

(1929) Nr. 17, S. 665/9.]
Kraftwerke. o tto schone:

Kesseldruck der Ilse

Das GroRkraftw erkfiir 120at
A .-G .*
Steilrohrkessel fir den 120 ati (470°) Speisewasservorwarmer bis
270° und Lufterhitzer bis 190°. Treppenroste m it Staubzusatz-
Anzapf-Gegendruckturbinen fir 100 atid (450°). An-
13 atd mit Zwischentberhitzung auf 285° und

Bergbau Zwei Zweitrommel-

feuerung.
zapfdruck von

uni

Bii.cherse.hau. 49. Jahrg. Nr. 22.

Dampfkesselstatistik und Dampfkesselexplosions-
statistik M inisterialerlaB vom 25. Febr. 1929. [W arme 52 (1929)
Nr. 17, S. 365.]

St. Loeffler;

Temperaturen.*

Dampferzeugung bei hohen Dricken und
Beschreibung des Loeffler-Kessels. Anordnung,
Ausfihrungsformen. [Power 69 (1929) Nr. 13, S. 524/7.]
M. Schimpf:

art M dller.

Der Saugzugflugaschenabseheider Bau-
Sonderbauart fir die Verfeuerung aschenhaltiger,
besonders minderwertiger Brennstoffe. [Glickauf 65 (1929) Nr
S.415/6.]

A. Spyer:

Schiffe.*

Neue Verbesserungen an W asserrohrkes-

seln fur Kesselbauarten von Rauber und Luquet,

des Dampfers Statendam , von Babcock und W ilcox und der ameri-
kanischen Kriegsmarine. Samtlich W asserkammerkessel, zum
Teilmitgekrimmten Rohren. [Bull. Techn. 2 (1929) Nr.4, S.81/4.]

Speisewasserreinigung und -entdlung. w .

Frage der

Osenberg: Zur
Speisew asseraufbereitung in H Gtten- und
M ontanbetrieben.* Anforderungen der Krafterzeugung an die
neuzeitliche Speisewasserpflege. Die eigentliche Schaltung des
W asserkreises. Bauliche Einzelfragen von Aufbereitem . [W darme52
(1929) Nr. 16, S.293/9.]

K. Braungard:

K ieselsaure im K esselspeisew asser.

Abscheidungsméglichkeit und Abscheidungsform der Kieselsdure.

W ertungszahlen, Bestimmungsmethoden fur Kieselsdure.
(W éarme 52 (1929) Nr. 15, S. 278/80.]
Dampfmaschinen. Schm itt: Dampfmaschinen mit

Druckolsteuerung.*
Dampfturbinen. e. DampfVer-
brauchsm essung an Gegendruck- und Anzapfturbinen.*
[Arch. W ad&rmewirtsch. 10 (1929) Nr. 5, S. 169/73.]
G. Spettmann: Die und

[Wiarme 52 (1929) Nr. 16, S. 300/3.]

Josse: B eitrag zur

W artung Schmierung der

ortsfesten Dampfturbinen.
(1929) Nr. 8 s. 133/6]
Gasmaschinen. Hermann Schnell,3)r.»5ng.: Derindizierte

Eberhard Hecker, 2)t=

[Brennst. W armewirtsch. 1

W irkungsgrad der Gasmaschine. —
Qng.ZDer EinfluR des W d&rmeiberganges auf den
zierten W irkungsgrad der Gasmaschine. Mt 48 Abb. und
29 Zahlentaf. Berlin: V.-D.-1.-Verlag, G. m. b. H., 1929. (2 BI,,
33 S.) 4°. 6,50JiM, fur M itglieder des Vereines deutscher In-
genieure 5,85 JiM. 2 B2

Diesel- und sonstige Oelmaschinen. Gabriel Becker: Leicht-
metallkolben. Durch-

indi-

Betriebstechnische Grundlagen fiur die
Bericht der Versuchsanstalt fur Kraftfahr-

M it 26 Abb. Ber-

bildung der Kolben.
zeuge der Technischen Hochschule zu Berlin.
lin: M. Krayn 1929. (48 S.) 3 JIM. 2 B2
Elektromotoren und Dynamomaschinen. oscar Dorth: Die
Elektrizitatserzeugung in R heinland-W estfalen. St. u.
E. 49 (1929) Nr. 16, S. 553/5.]
Hydraulische Kraftiibertragung.

latoren

Hydraulische Akkum u-
m it Druckluftbelastung.*
Cannstatt-Stuttgart.

Beschreibung der Bauart

W erner und Pfleiderer, [Engg. 127 (1929)

Nr. 3297, S.354/5.]
Rohrleitungen. «.

deutung der Gasfernleitung als Energietibertragungsm ittel, Ueber-

Traenckner: G asfernleitungen.* Be-

tragungskosten, Awusbildung der Leitungen, Verwendung von

Speichern, Betriebsiberwachung des Leitungsnetzes MeBver-

Gegendruck von 2,5 ati. Schluckfahigkeit von 96 t/h bei fahren. VorsichtsmaBnahmen gegen schlechte SchweiBungen.
12 000 kW . [W drme 52 (1929) Nr. 17, S. 328/33.] [Z.V.d. .73 (1929) Nr. 16, S.517/23.]

Fr(iedrich) M inzinger: Der wirtschaftlichste D ampf- Sonstige Maschinenelemente. w iltiam Reavell: Die Nor-
druck fiur Elektrizitatsw erke unter Bericksichtigung mung von Keilen und Keilnuten.* Versuche mit verschie-
des Lofflerkessels. (Mit26 Abb.) (Berlin (W 62, M aaBenstr. denen Keilarten. [Eng. 147 (1929) Nr. 3824, S. 456/8.]
Vereinigung der Elektrizitatswerke, e. V., 1929.) (23 S.) 4“_ — G etriebe und G etriebem odelle (Hrsg AusschuB far
Aus:Berichtsheftiber die 4. M itgliederversammlung der Studien- wirtschaftliche Fertigung.) Berlin: Beuth-Verlag, G. m. b. H.,
kom mission fur Hochdruckanlagen der Vereinigung der Elektri- und Julius Springer. . — T. 2: Zweite G etriebeschau des
zitdtswerke, e. V., am u. 23. Februar 1929 in Mannheim. AWF und VDMA 1929. (1929.) (143 s.) 8 Geb. 4,50JUt.

4 M itgliederversam m lung der Studienkom m ission H. Frey, Ingenieur, Berlin-W aidm annslust: Schubstangen
fir Hochdruckanlagen der V ereinigung der E lektri- und Kreuzképfe. 2., erweit. Aufl. Mit 158 Textabb. Berlin:
zitatswerke, e.V ., am .und 23. Februar 1929 im S tad ti- Julius Springer 1929. (2 BIl, 48 s.) 4°. 4,20 JiIM. (Einzelkon-
schen Rosengarten, M annheim . [Selbstverlag 1929.] (103 S.) struktionen aus dem M aschinenbau. Hrsg.von ®ipl.*£$ng. C. Volk-
4°. \5JIM . . - B = Berlin. H. 6) 2 B2

Dampfkessel. 3. s. Atkinson: Drehrohrfeuerraum und Schmierung und Schmiermittel. Justin H. wells: Grenz-

Sehragrost fur Dampfkessel.* Zur Ersparung von Brenn-

stoff, Verwendung minderwertiger Brennstoffabféalle, Vermeidung
von Rauch durch eingehende Verbrennung des Brennstoffes wird
in die Flam mrohren ein sich drehender Feuerraum m it Schragrost
sich der Brennstoff vorwarts Ver-

eingebaut, auf dem bewegt.

schiedene Awusfihrungen des werden
[Engg. 127 (1929) Nr. 3295, S.311/2; Nr. 3299, S. 426/8; Nr. 3301,

S.501/2.]

Schréagrostes besehrieben.

schichtenreibung.* Versuche mit einer Prifmaschinenbauart

Deely zur Bestimmung der Grenzschichtenreibung bei verschie-

denen Geschwindigkeiten. [Eng. 147 (1929) Nr. 3824, S. 454/6.]

L. P. Tyler: Neuzeitliche Entwicklung der Schmie-

rung von W alzwerken. Kammwalzen und ihre Lager. An-

forderungen an eine gute Schmierung. Verwendung und Behand-

lung der Schmiermittel. Schmierm ittel.

[Blast Furnace 17 (1929) Nr. 4, S.

Anforderungen an die
565/8.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abklrzungen siehe S. 149/52. — Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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Allgemeine Arbeitsmaschinen,

Pumpen. W ilhelm
G ebiete der Kreiselpum penforschung.*
(1929) Nr. 14, S. 454 O]

Werkzeuge und Werkzeugmaschinen. Fr. Puppe: Stehende
Blechbiegepresse zum Kegelbiegen.*
Beschreibung einer Ausfihrung der Schiess-Defries A ktiengesell-
schaft, Diusseldorf. A ntrieb elektrisch-hydraulisches Sicherheits-
glied. [wW erkst.-Techn. 23 (1929) Nr s. 244 O]

P.Klein: Luft-W asserdruck-Nietm aschine.* [St.u. E.
49(1929) Nr. 17,S.578 9.]

Materialbewegung.

Allgemeines. Albert Riebold: Allgem eines Uber Trans-
portwesen. EinfluB der Stoffbeforderung auf die Selbstkosten.
Allgemeine Grundsatze zurzweckm aBigen Lésung der Forderfrage.
Arbeitsstudien als wertvolles Aufkldarungsm ittel. [GieB. 16 (1929)
Nr. 15, S. 333/5.]

Hebezeuge und Krane. Hubert: Ueber Laufkrane in der
G ieBerei, insbesondere

Schulz: Neuere Ergebnisse auf dem

[z. V. d. 1. 73

Zylinder- und

A rbeitsgeschwindigkeiten und
Anlaufregelung von Laufkranen.* Besondere Erfordernisse
der Geschwindigkeits- und Anlaufregelung von Laufkranen, be-
sondersim GieBereibetrieb. Konstruktive M alnahmen zurHerbei-
fuhrung einer Feinregelung. Beispiele fir die Verwendung von
Laufkranen als Gemeinsehaftskrane zu verschiedenen Zwecken.
[GieR. 16 (1929) Nr. 15, S. 353 8]

A rbeitsgeschw indigkeiten und Anlaufregelung bei

Laufkranen.* Ermittelung der Anlaufzeiten. Besehleunigungs-

momente bei verschiedenen Regelkurven. Anlauf-, Beharrungs-
und Verzégerungszeiten sowie zurlickgelegte Lastwege bei ver-
schiedenen Vollast-Hubgeschwindigkeiten. Elektrische und mecha-
nische Regelung. [Demag-Nachr. 3 (1929) Nr. 2, S. 34 8]
Friedrich Bilz, Tt.'/jng., Professor an der Staatl. Gewerbe-
akademie in Chemnitz: Hebezeuge. 2.. Aufl. Mit 259
Abb. im Leipzig: S. Hirzel 1929. (\V It.
232 S.) 8“ 7,50JLM, geb. 9 JLH. — Ein Lehrbuch, vorwiegend
dazu bestimmt, den Studierenden anzuleiten, wie er das in den
ersten Halbjahren an Mechanik, M athem atik, M aschinenbau usw.

SB2

ver-

erweit
Text und auf 2 Taf.

Gelernte auf den Bau von Hebezeugen anzuwenden hat.
Werkstattwagen.

mindern die

Bumham Finney: Elektrokarren

Forderkosten.* Awufteilung gréRerer Werke in
Fahrbezirke. Verwendung von Elektrokarren zum Heranbringen
und W egschaffen von W erkzeugen, W erkstoffen, Instandsetzungs-

mannschaften usw. [Iron Age 123 (1929' Nr. 14, S. 935 9.]

Lucas: E lektrokarren in GieRereien.* \ersehiedene
Arten von Elektrokarren und ihre Verwendbarkeit in GieBerei-
betrieben. Die W irtschaftlichkeit der Elektrokarren (GieB. 16

(1929) Nr. 16, S. 365/75.]

C. B. Crockett: Ersparnisse bei der Verwendung von
elektrischen Hubwagen.* An Beispielen werden die Vorteile
erortert, die die Benutzung von Habwagen m it sich bringen und
dierecht mannigfaltiger Art sein kénnen, wie z. B. Ersparnisse an
Kosten, Zeit, Raum, Arbeitskraften usw. [lron Trade Rev. S4

11929) Nr. 13, S. 849,51 u. 860.]

Werkeinrichtungen.

Stahlschwellen — G .K N

Stahlschwellen mit gew6lb-

Gleisanlagen.

Bauart Guest, Keen und Nettlefolds.

.-Bauart.*
ter Oberflache, ausgeflanschten Befestigungsléchem . guBeisernen
Auflageplatten zur Befestigung von Doppelkopf-und FuBschienen
mit Holz- oder Stahlkeilen verschiedener Art. [Eng. 147 (1929)
Nr. 3822, S. 412/3.]

Rauch- und Staubbeseitigung. a. w .
sche Theorie der Staubabscheidung

Simon: M athem ati-
nach dem C ottrell-
Verfahren.* [lron SteeIEng.6(1929)Nr.4,s.143 6.]

Roheisenerzeugung.

Allgemeines. H. A. Berg: Entw icklung des
1928. GréRe und Leistungsfahigkeit der
Verminderung des Giehtstaubanfalls durch VergroBe-
Durehstrémquerschnitts an der Gicht.
Schacht in reduzierendem Gase zur

Hochofen-
betriebes im Jahre
Hochofen.
rung des Brennen der
Steine fir den Entfernung
von Eisenoxyd. Verringerung der Oeffnungen im G itterwerk der
Vorwarmung des Gases und der Luft im W inder-
hitzerbetrieb. Uebergang zur Giehtgasfemreimgung. Anlage eines
Hochofens zur Herstellung von Phosphorsdure aus Phosphaten.

[Blast

W inderhitzer.

Verwendung von Foérderbandern im Hochofenbetrieb.

Furnace 17 (1929) Nr. 1, S. 67/8 u. 83.]
H.A.Wagner: Fortschritte im deutschenH oehofenbe-
trieb .*

Erhohte Verwendung von Sinterim Moller. Brennstoff-

Zeitsckriftenverze icknM nebri Ablurzangen rieh- » U

and Backersekaa.

Stahl und E-sen. 815

ersparais beim W inderhitzer durch Verbesserung des G itterwerks.
Elektrische Gichtgasreinigung. Unterschiede zwischen deutschem
und amerikanischem Hochofenbau : Schragaufzug und Steilaufzug

fur Senkkibel-Begichtung. Hochofen mit wassergekihltem

Schacht und besonderem Gerist oder Blechmantel.
Pohl'. M ittlere Betriebsergehnisse deutscher
[Blast Furnace 17 (1929) Nr. 1. S. 81 3.]

Harold E. W right: Der Hochofen und seine w irtschaft-
liche Stellung. Bemessung des O fenprofils nach den Aenderun-
gen des Raumgewichts der Beschickung bei ihrem
durch den Ofen.
gleich

Doppeiko-
nische Form (nach

Hochéfen.

Durchgang
Die W irtschaftlichkeit des Hochofens.
dazu sind die

Im Ver-
Aussichten der direkten Stahlgewinnung
gering. [lron Coal Trades Rev. 118 (1929) Nr. 3189, S. 527 S.]

HochofenprozeB. Hans von Jiptner: Die O xydationszone
im Hochofen und ihr EinfluB auf den Betrieb. Im wesent-
lichen ein Auszug aus den Vero6ffentlichungen W lsts Uber den
EinfluB der Zyanbildung.
(1929) Nr. 8 s. 85/9.]

Moéllerung. 1. B
iber Koksverbraueh bei der Herstellung von Roheisen aus Erz
[Fuel Economist 4 (1929"

HoehofenprozeR. [Feuerungstechn. 17

. Fortune: Schrotim Hochofen. Angaben

und Schrot sowie aus

Nr. 41, S. 247 9.]
Hochofenbegichtung.

Hochofenbetrieben.*

Schrot allein.

Alfred H. W right:
Hinweis auf

Seilbahnen in
Besehiek-
Co., A.-G-, gebaut
wurden. [lron Steel Ind. 2 (1928 29t Nrr. 8 S. 235 6]
Geb|éseWind.J.Guesl:TurbogeblasefurdenH ochofen.*
K ritik der Einwéande gegen die

verschiedene
anlagen, die von der Firma Adolf Bleiehert k

Benutzung von Turbogeblasen
fir den Hoehofen. [Blast Furnace 17 (1929) Nr. 1. S. 114 6]
Winderhltzung. A. wefelscheid: N achteile der
weise verbundenen W inderhitzer. [St. u. E. 49
Nr. 16, S.539 40.]
Gichtgasreinigung und -Verwertung. per Y ortex-Stanb -
abscheider.*

paar-
(1929)

Durch Fiuhrung des Gases in Schraubenlinien wird
eine Vorreinigung erzielt. [Blast Furnace 17 (1929) Nr. 4. S.584 5.]

Sonstiges. s. R. Coxjun.:
im Hochofenbetrieb.*

Anwendung von W dlzlagern
Ausfihrung von W &lzlagern bei Zu-
hringerwagen, Koksléschwagen, Stichloch-Stopfmaschine. Aufzug,
Gichtglocke, [Blast (1929) Nr. 1,
s. 104"6]

Verteiler usw. Furnace 17

Eisen- und Stahlgiel3erei.

Allgemeines. A.
Fonderie. malléable, acier, alliages
(T. 1—3.) 3e éd. Paris (15, Rue des Saints-Péres) et Liege (1,
Quai de la Grande Bretagne):

Lelong et E. Mairy: Traité Pratiqgue de

Fonte, fonte industriels.

Librairie Polytechnique Ch. Bé-

ranger 1928. 4*. Geb. 360 Fr. — T. ler. (Avec 224 fig. et 2 pl.)
(434p.); T.2ETi. (Avec 330 fig.) (352 p.); T.3>me. (Avec 154fig.
et 5 pl.) (466 p.) S BS

GieBereianIagen. Pat Dwyer: Der G ieBereibetrieb der
Sandwich Foundry Ltd. in Sandwich (Ont.).* Erwahnens-
wert die Einrichtung zweier Platten-Férderbander. [Foundrv 57
(1929) Nr. O S. 316/21 u. 329 30.]

Metallurgisches. Bernhard Osann: W ie erziele ich

wandfreies G uBeisen?*

ein -
Fiur die Prifung des GuReisens sind
hauptsachlich die physikalischen Untersuchungen auf Festigkeit
und Harte heranzuziehen. W ichtig fiir die Gite des GuBeisens
Sie ist von der Zusam mensetzung und
den Abkihlungsbedingungen des GuRBstickes abhangig.
muB die

ist die Graphitausbildung.
Hierauf
G attierung RuUcksicht nehmen, fiur die
regeln angegeben werden. [Masch.-B.
Formstode und Aufbereitung.

prifungen in Theorie und

Berechnung® -
(1929) Nr. 9, S. 284 9.]
Roll: Form sand -
Aufgaben des Form -

Franz
Praxis.*

sandes. Einteilung seiner Untersuchung Verschiedene Verfahren
zur Betriebsprifung und ihre Erfolge. Zusammenhédnge zwischen

Gasdurchlassigkeit, Festigkeit, Verhalten bei der Schlammprobe

usw . Eigenschaften von Mischungen aus AIlt- und Neusand.
[GieB. 16 (1929) Nr. 17, S. 393 401.]
Formerei und Formmaschinen. R. D. welford: G asab-

fiuhrung und G asdruck in Formen. Verhitung von fehler-
haften GuBsticken durch richtige Entliftung der Form .
Trade J. 40 (1929) Nr. 660, S. 266 8]

E. Flower: Die G asabfiihrung aus getrockneten

[Foundry

For-
men.* Messungen tUber die durch das Bett entweichenden Gas-
mengen beim GieBen eines Stickes. Entbehrlichkeit eines Koks-
oder Aschenbettes im Untergrund. [Foundry Trade J. 40 (1929)

Nr. 661, S.285,6.]
C. Sehrage: R ationelle Form verfahren mitD urchzug-
platten.* Die Verwendung von Durchzugplatten und A bstreif-

kam men bei den verschiedenen Formmaschinenarten. Sonder-

52. — Bin « btdeatel: Abbildungen in der QaeUe.
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formmaschine fir wirtschaftliche Formherstellung.
(1929) Nr. 8 s. 219/20.]

[GieR.-Zg. 26

A. Zankl: Einrichtung, Instandhaltung und B etrieb
hydraulischer Formmaschinenanlagen.* Einrichtungen
zur Druckwassererzeugung und deren Instandhaltung. Be-
schaffenheit der Form kasten, M odellplatten und sonstiger Hilfs-
m ittel. Vorteile des hydraulischen Formens. [GieB. 16 (1929)
Nr. 19, S.433/6.]

Kernmacherei. w . w est: Hinweise fir die erfolgreiche

H erstellung von Oelsandkernen.*
(1929) Nr. 661, S.287/8.]
Schmelzen. rRogers A.

Kuppelofens m it W

[Foundry Trade J. 40

Fiske:

indvorw d&rmung.*

B etriebsergebnisse eines
Betriebsergebnisse
eines Griffin-Kuppelofens bei der Pullman Car & Mfg. Corporation
in Michigan City (Ind.).
2130 mm rd. 32 t/h bei Koksverbrauch von 8,3 % .
[lron Age 123 (1929) Nr. 13, S. 872/5.]

L. Schmid: Die Beschickung

Der Ofen leistet bei einem Durchmesser

von einem

der Kuppeldofen.* Die

Zufuhr und Lagerung der Roh- und Betriebsstoffe, ihre Lagerung

und Beforderung bis zum Schacht des Kuppelofens bei Bertck-

sichtigung des Einflusses auf die Hohe der Selbstkosten des
flissigen Eisens. W irkungsweise, Vorziige und Nachteile ver-
schiedener Begichtungsarten. [GieR. 16 (1929) Nr. 15, S. 335/53.]

H. W. Keeble: Vorzige und N achteile von Kuppel-

Vorherd.* Bei

Fiullkoks gespart, die Gefahr der Disenverschlackung vermindert,

6fen m it Verwendung eines Vorherdes wird

ein gleichm aBigeres, schwefeldrmeres Eisen erzielt; dagegen kiuhlt
das Eisen mehr ab, oder die Beheizung des Vorherdes verteuert
den Betrieb. [lron Steel Ind. 2 (1928/29) Nr. 8 S.229/30.]

A. F. Hager: G idteverbesserung der GuBwaren. Ver-
such, den Schmelzvorgang im Kuppelofen und seinen EinfluB
auf den Koksverbrauch zu erklaren. [GieB.-Zg. 26 (1929) Nr. 9,

S.251/3.]
GrauguBB. Edwin F. Cone:

Rundfrage bei

Legiertes GuBeisen. Ergebnis

einer den amerikanischen GieBereien iber Menge

des im Jahre 1928 erzeugten legierten GuBeisens, seine Legierungs-
bestandteile W darmebehandlung, Ver-
[lron Age 123

und deren Zugabe, Uber

wendung und Aussichten des legierten GuBeisens.

(1929) Nr. 13, S. 861/3 u. 924.]

A. Miller: Das em aillierfahige GuBeisen. Der EinfluBl
der SchwindungsVerhaltnisse von GuBeisen und Email auf das
Gelingen der Emaillierung. Die Einwirkung der Eisenbegleiter

auf Sehwindung und Diunnflissigkeit des GuReisens. Fehler an

em aillierten GuBsticken und ihre Ursachen. [GieB.-Zg. 26 (1929)

Nr.9, S.247/50.]

SonderguB. Edmund Glaeser: Von deutschem Eisen-
kunstguB aus alter und neuer Zeit.* Der OfenplattenguR
vom spaten M ittelalter bis zum Ausgang des 18. Jahrhunderts.
Die Neuerweekung des Eisenkunstgusses durch den Grafen Ein-
siedel in Lauchhammer. Der EisenfeingufR um 1800. W ieder-
belebung des Kunstgusses in der Gegenwart. [GieB. 16 (1929)
Nr. 19, S.443/7.]

SchleuderguB. (M. von Anacker, 3)ipl.=Qng.:) Schleuder-
guBrohren der L. von Rollschen Eisenwerke Gerlafin-
gen, Eisenwerk Choindez. Ziirich: Juli 1928. (39 S.) 4°.
(Bericht Nr. 12 [des] Schweiz. Verband[es] fur die M aterial-

prifungen der Technik. Association Suisse pour I'Essai des M a-

tériaux. Diskussionsbericht Nr. 32 der Eidg. M aterialprifungs-
anstalt.) 3 B 3

GuBputzerei und -bearbeitung. e. a. GuR-
Der Sand wird statt durch
35 at angesaugt. Ueber die W irt-
[Foundry 57 (1929)
84 (1929) Nr. 17, S. 1118/20.]

Sandstrahlgebldasen.*

Custer jun.:
putzerei mit Sand und W asser.*
Druckluft
schaftlichkeit
Nr. 8 S. 339/42;

Staubabscheidung hinter

durch W asser von

finden sich keine Angaben.

Iron Trade Rev.
Eine
Anwendung der Filterreinigung nach Halberg-Beth

Luft. [Foundry Trade J.

auf die aus

der Putzkam mer abgesaugte 40 (1929)

Nr. 662, S.305.]
Organisation. « .

Brieger: FlieRarbeit in der GieRBerei.*

W esen der FlieBarbeit. Vorbedingungen fir die Einfihrung der
Bandarbeit in einer GieBerei. Verschiedene Ausfiithrungsméglich-
keiten. [GieR. 16 (1929) Nr. 16, S. 375/80.]

M. Escher: Transporte in der KleingieBerei. W ichtig-

keit planm aBiger Forderwirtschaft besonders fur
[GieR. 16 (1929) Nr. 16, S. 380/1.]

Sonstiges. pavid G. Anderson :
Durchbildung

kleine GieBerei-
betriebe.

in der G ieBe-
Ver-

Ersparnisse

rei durch richtige der GuRsticke.*

meidung von Kernen und Gliuhungen durch zweckm &dBige Durch-
bildung des GuRsticks. Anpassung der Kerneisen an die Gestalt

des Kernes. Zeitersparnis beim Awusleeren der Form kasten durch

und Bucherschau.

49. Jahrg. Nr. 22.

Anwendung eines Stripperkrans. [Iron Age 123 (1929) Nr 13
S.868/71.]
Stahlerzeugung.
Allgemeines. John F. Keller; Lectures on Steel and its
Treatment. (W ith 166 fig.) Cleveland, Ohio: Evangelical
Press 1928. (4 Bl., 267 S.) Geb. 3,50 §. 3 B3

Metallurgisches.
kenzusam mensetzung

und Schlak-
Kurzer Bericht
[Iron Age 123 (1929) Nr 15

Aenderungen der Stahl-
in der GieBpfanne.*

iber entsprechende Untersuchungen.

S. 1020.]
C. H. Herty jun. und G. R. Fitterer: Die Desoxydation
von Stahl m it Silizium .* Bedeutung des Siliziums beim ba-

sischen Siemens-M artin-Verfahren. Untersuchungen tGber die Vor-

Bildung Ab-

und ihr EinfluB auf die Ver-
Erdrterung. Am. Steel Treat. 15
569/88; vgl. St. u. E. 49 (1929) S. 664/6.]

Die Verwandtschaft

Uebersicht

gange bei der Desoxydation m it Silizium. und

scheidung von Silikateinschlissen

schmiedbarkeit.

(1929) Nr. 4, S.
C. Frick:

M etallen.

[Trans. Soc.

des Schwefels zu den
verschiedenen

M etalle

iber die von Forschem

gegebenen Verwandtschaftsreihen
[Chem .-Zg. 53 (1929) Nr. 32, S.
Siemens-Martin-Verfahren.

basischer

verschiedener
317/8.]

Karnauchov:

zum
Schwefel.

M ichael Zustel-

lung Herde m it M agnesit oder Dolomit.

Eigenschaften des M agnesits. Aenderungen der Eigenschaften bei

der Verarbeitung. Loslichkeit in der Schlacke. Richtlinien fiur

die Herstellung von M agnesitherden. Herdausbesserungen. Ver-
gleich der Kosten von Magnesit- und Dolomitherd. [Blast
Furnace 17 (1929) Nr. 4, S. 545/7.]

Erich Killing: Abhangigkeitsbedingungen der Frisch-

m ittelw irkung im Siemens-M artin-O fen.* Beschaffenheit

verschiedener Frischmittel. Beeinflussung der Frischwirkung

durch verschiedene O fenzustande. W d&rmeténungen beim Frischen.

Untersuchungsergebnisse m it finf verschiedenen Erzen. EinfluB
der Kieselsaure. W irtschaftlichkeitsbhereehnung. [Ber. Stahlw.-
Aussch. V.d. Eisenh. Nr. 164; vgl. St. u. E. 49 (1929) N.\ 16,
S.527/31.]

O. Philipp: Feuerfeste M aterialien im M artin-Stahl-
werksbetrieb. Eigenschaften der Silikasteine beziglich der
im Siemens-Martin-Ofen auftretenden Beanspruchungen. Feuer-
feste Baustoffe fir W armespeicher, GieRpfannen und Stopfen.

[Feuerungstechn. 17 (1929) Nr. 8 S.91/3.]

Siegfried Schleicher: U ntersuchung iber die W irt-
schaftlichkeit verschiedener Frischm ittel far das
Siem ens-M artin-V erfahren.* Versuche (dber den in der

Zeiteinheit durch die
anderseits

und durch Erzzusatz
Ermittlung der W irt-

Rauchgase einerseits
bedingten Kohlenstoffabbrand.
schaftlichkeit eines Frischm ittels auf Grund seines Metallgehaltes
und des durch seinen Kieselsauregehalt bewirkten Kalkzuschlages
und M ehrabbrandes. [Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 162;
vgl. St. u. E. 49 (1929) Nr. 14, S. 458/64.]

Elektrostahl. E. Kothny: H altbarkeit
unm Lichtbogenofen bei
Ofendeckels.
Betriebsverhaltnissen.

der Zustellung

der ittelbaren verschiedenen
B etriebsverhaltnissen.

Haltbarkeit bei

Ausfihrung des Gren-

zen seiner verschiedenen
Ausfiihrung Starke der Herdwand
Haltbarkeit. (Bericht Grund der
Rundfrage.) [Feuerfest 5 (1929) Nr. 1 S. 1/3; Nr. 4, S. 75/80.]

E. Kothny, Prof. 2)t.=Qng.: M aBe
Elektrolichtbogendéfen. Bericht Gber das Ergebnis derRund-

und sowie des Bodens und

deren auf Ergebnisse einer

und Leistungen

frage des Elektroofenausschusses des Vereins deutscher GieBerei-

fachleute Gber MaBe und Leistungen der Elektrolichtbogendfen.

Hrsg. vom Verein deutscher GieBereifachleute, Berlin. Disseldorf

1929: A. Bagel. (32 S.) 4°. 3,50 3 B3

Bericht Gber das Ergebnis der Rundfrage des
Elektroofenausschusses des Vereins deutscher GieBe-
reifachleute Uber M aBe und Leistungen der Elektro-
lichtbogendfen. Abmessungen und Awusristung der Oefen.

Einschmelzzeitund -leistung im Vergleich zum W irkungsgrad und

Strom zufuhr bei verschiedenen Betriebsverhaltnissen. Dauer des

Feinens und Sohmelzens bei verschiedenen Erzeugungsarten.
Art des Einsatzes, Einsatzzeiten und Ausbringen. Durchschnitt-
liche Arbeitszeiten. Awusfihrung von Gewodlbedeckel, Herdwand

und Herdboden und
verhéltnissen. MaBe und Verbrauch der
(1929) Nr. 19, S. 437/43.]

W . S. Gifford: Fortschritte
Oefen

ihre Haltbarkeit bei verschiedenen Betriebs-

Elektroden. [GieR. 16

in der Technik der Elektro -

ofen. m it Lichtbogen- und W iderstandsheizung weisen

keine Neuerungen auf. Hinweis auf die Soderberg-Elektrode.

Vorziige des kernlosen Hochfrequenzofens; seine Zustellung und

seine Leistungsfahigkeit. Anzahl und Gré6Be der in England und

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkiirzungen siehe S. 149/52. — Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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30. Mai 1929. Zeitschriften-

Frankreich betriebenen Hochfrequenzdofen. [Foundry Trade J. 40

(1929) Nr. 662, S.311/2.
Die Badbewegung im Hochfrequenzofen.* Photo-
graphische Aufnahmen Uber die Bewegung des Bades in einem

300- und einem

500-kg-Hochfrequenzofen von Ajax-Northrup.

[Iron Age 123 (1929) Nr. 16, S. 1094.]
Der kernlose Induktionsofen B auart ,M etrovick?®.
Beschreibung von Bauart und Betrieb eines von der Metro-

politan-Vickers Electrical Co. entwickelten kernlosen Induktions-
ofens m it 250 kg Fassung.
Rev. 118 (1929) Nr. 3184,

Die

Betriebsergebnisse.
S.36/7.]
Erzeugung

[Iron Coal Trades

Heinz Neuhauss: von Stahl im Hoch-

frequenzofen.* Stromverbrauch bei der Erzeugung von nicht-
rostendem Stahl aus

Schmelzungsverlauf.

hochkohlenstoffhaltigem Ferrochrom.

Anwendungsmoéglichkeit des Hochfrequenz-

ofens in Verbindung mit einem Kuppelofen (vgl. St. u. E. 49
[1929] S. 689/94). [Foundry 57 (1929) Nr. 4, S. 146/50; Nr. 5,
S.192/4 u. 218.]

M. Tama: Fortschritte im Bau von Hochfrequenz-

O fenanlagen.* Grundlagen wund Entwicklung in den letzten

Jahren. Beschreibung des kernlosen Induktionsofens m it Eisen-
joch. Elektrische Verhaltnisse beim Erschmelzen von magneti-
schem und unmagnetischem W erkstoff. Allgemeine Anordnung
einer Hochfrequenz-O fenanlage. Herstellung der Tiegel. Strom -
verbrauch. [Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 163; vgl.
St.u. E. 49 (1929) Nr. 15, S.499/502.]

Samuel Arnold: Anforderungen an die elektrische
A usristung von Lichtbogen-Elektrostahlofen. Be-
trachtungen tber die zweckm daBigste Transform atorgrofBe, Ofen-

spannung und Regelung, Bemessung der

(1929) Nr. 2, S

Strom zufihrungen

u. a. m. [lron Steel Eng. 7518.]

Metalle und Legierungen.

Schneidmetallegierungen. A. H. pPrey:
W olfram karbid

Fertigschleifen und Abziehen werden ohne nahere Kennzeichnung

Das
Zum

Schileifen

Vorschleifen,

von

W erkzeugen aus

verschiedene Schleifscheiben der amerikanischen Karborundum

Co. genannt und

druck.

empfohlen. Schleifgeschwindigkeit, AnpreR-

Entweder oder sehr
S.599.]

lieber die

kein
123 (1929) Nr. 9,
K. Lobbecke:

mischen Eigenschaften

viel W asser anwenden [Iron
Age
physikalischen und che-
der Legierungen auf der Grund -
K obalt-Chrom -W olfram (Stellite).* EinfluB des
Kobalts, Chroms, W olframs und Kohlenstoffs auf Gefige, Harte,

VerschleiB

lage

und Korrosion. Herstellung der Schmelzen. Durch-

fihrung der verschiedenen Versuche. Bemerkenswerte Ergebnisse
[Mitt. Forschungsinst. Ver. Stahlw. A.-G. 1(1929) Lfg. 3,S.65/82.]
Sonstiges. H. A lterthum :

nischer W erkstoff.*

W olfram aldchem isch-tech-
Eingehende Uebersicht tiber Herstellung
und Anwendung fir die verschiedensten Zwecke.

und Anwendung von W -Cu-, W-Pb-, W-Ni-

Eigenschaften
ternaren W olf-
W olf-
(1929) Nr. 11,

und

ramlegierungen. Saurefeste Legierungen,
ram-Karbid-Legierungen. [Z. Chem. 42

S.275/8; Nr. 12, S. 308/14.]

W olfram stahle,

angew .

Verarbeitung des Stahles.

Allgemeines. M itarbeit von
G. Asbeck [u.a.] hrsg. von J. Puppe und G. Stduber.
Verlag Stahleisen m. b. H. — Springer. 4°. —
Bd. 1 M it 941 Abb. im 15 Taf. 1929. (X 111,
777 S.) Geb. 85 JlM,fur M itglieder des Vereins deutscher Eisen-

W alzw erksw esen. Unter

Berlin: Julius

Text und auf

hittenteute 72 JIM. (Handbuch des Eisenhittenwesens. Hrsg.
im Auftrage des Vereins deutscher Eisenhittenleute.) sB ™

Walzen. Hans Cramer: Die Ausnutzung der toten
K aliber bei Triowalzwerken.* Maiangel des bisherigen Vier-
walzensystems zur Ausnutzung der toten Kaliber. Erklarung
des VerschleiBes der W alzenrdander. Beschreibung eines neuen
Abdreh- und Kalibrierungssystems und seiner Vorteile. [Ber.
W alzw .-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 66 vgl. St. u. E. 49 (1929)
Nr. 16, S.531/5.]

Kléckner-W erke, Aktiengesellschaft, Abt. Hasper Eisen-
und Stahlwerk, Haspe i. W .: W alz- und Profilbuch. [Selbst-
verlag] 1929. (104 S.) 8 = B “

Walzwerksantriebe. H. H.
von Synchronm otoren fiur H Gttenw erke.*
6(1929) Nr. 4, S.

Angel: Anlaufcharakteristik

[Iron Steel Eng.

147/52.]
WalzwerkszubehOr. R ollenrichtm aschinen far Spund -
wandeisen und andere schwere W alzprofile.* [Demag-

Nachr. 3 (1929) Nr. 2 S.42/4.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkirzungen siehe S. 149/52. -

XXI1.4,

D isseldorf:

und Biicherschau. Stahl und Eisen. 817
Bandeisen- und Platinenwalzwerke. H atbkontinuier-
liches Bandeisenw alzw erk.* Eingehende Beschreibung des

von der Demag an die Vereinigten Stahlwerke, August-Thyssen-

H Gtte, Dinslaken, gelieferten halbkontinuierlichen Bandeisen-
walzwerkes mit allen Hilfsvorrichtungen. [Demag-Nachr. 3
(1929) Nr. 2, S.29/33.]

Feinblechwalzwerke. Leon Cammen: Umkehrwalzw erk
fir Feinbleche.* Um Zeit- und W adrmeverluste beim W alzen

von Feinblechen zu vermeiden, wird zum Fertigwalzen ein aus zwei
hintereinanderstehenden Duogeriisten bestehendes W alzwerk und
zum Vor-und Fertigwalzen ein Doppelduogeriist mit Hebetischen

vor und hinter der W alze vorgeschlagen, wobei in beiden Féallen

die Warme des Sturzes und des Blechpackens durch Hoch-
frequenzstrome hochgehalten wird. [Iron Trade Rev. 84 (1929)
Nr. 15, S. 994/5.]

K ontinuierliche Streifen - und B lechstraBe der
A merican Rolling Mill Co., M iddletown, Ohio.* Die

StraRe hat 11 hintereinanderstehende GeriGste und walzt Streifen

bis zu 1200 mm Breite und 2,3 mm Dicke sowie Bleche von
1500 mm Breite und bis zu 6,3 mm Dicke auf 22,9 m Laéange.
Angaben Gber Anordnung der StraBe, Starke und Drehzahl-

regelung der Antriebsmotoren, Stromverbrauch und Temperatur

des W alzgutes in den Age 123 (1929) Nr. 16,

S.1070/1.]

Stichen. [lron

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.

Allgemeines. E.
und Kaltwalzen.* Kraft- und Arbeitsbedarf bei verlustfreier
Verformung. Formgebungsverluste.
gebnis der Ziehversuche.
berechnung

Siebei: Der W irkungsgrad beim Ziehen
Versuchseinrichtungen. Er-
Formanderungsw irkungsgrad, Leistungs-
und W erkstoffanstrengung beim Ziehen.
EinfluR der
Antrieb und ihre Verminderung.

Ergebnis

der Kaltwalzversuche. Schmierung. Verluste im

Leistungsberechnung beim K alt-

walzen. [Ber. Walzw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 67; vgl. St. u. E.
49 (1929) Nr. 17, S.561/7.]

Einzelerzeugnisse. Sommer: Ueber Gesenkstahle. Ur-
sachen der Zerstérung von W armgesenken. H drtearten der

Schmiedegesenke. Anforderungen an die anderen M etallpressen-

teile. [Z.V.d.1.73 (1929) Nr. 15, S.505/6.]
H. R. Simonds: Die Herstellung aus A Itschienen ge-
schweiRter Eisenbahnschwellen in regelrechten H er-

stellungsbetrieben.* [tron Trade Rev. 84 (1929) Nr. 13,
S.843/5.]

Ronald Benson: Das Schmieden nahtloser Trommeln
aus Stahl.* Einige kurze Angaben iber das Schmieden der

Schisse, inshesondere aber Ausfiithrungen tUber die verschiedenen

Verfahren zum Einziehen der Trommelenden. [Eng. 147 (1929)
Nr. 3823, S.426/7.]
Erich Berg: Die W eiterverarbeitung von Schwarz-

blechen in Siegerlander

ten. (Mit 1 Taf.)

Blechkonstruktionsw erkstat-

Siegen i. W . 1927: ,Unitas“, Geschaftsbiucher-

fabrik, G. m. b. H. (VIIIl, 147 S.) . — Frankfurt a. M. (Uni-
versitat), W irtschafts- und sozialwissenschaftl. Diss. 2 BS
Schneiden und Schweillen.]
SchmelzschweiBen. H. Dustin: SchweiBverbindung und
ihre Berechnung.* Bericht Gber Versuche in den L a-
boratorien der Unniversitat Brissel Verbindung von

W alzprofilen und W alzprofile m it GuRsticken unter Ausnutzung
W iderstandsfahigkeit des W erkstoffes bei
Beanspruchungen. Betrachtliche W iderstandsfahigkeit gegeniber
[Rev. Univ. Mines M et.

der vollen statischen
dynamischen Beanspruchungen.
(1929) Nr. O S.227/37.]

H. Neese:
Stahl-

. Serie

A utogene und elektrische SchweiBung in

und EisengieBereien.* Kosten der Azetylen- und

ElektroschweiBung. Vergleich der Kosten einer beweglichen und
SchweiBdréahte, Vor-
StahlguB- GuBeisen-
[GieB.-Zg. 26 (1929) Nr. 8 S.209/16.]

Otis und W . L. Die

M etallen.*

ortsfesten Azetylenentwickleranlage.

bereitung wund Durchfihrung von und

schweiBungen.
A N .

W arner: Elektrizitat

SchweiBen von W ichtigkeit der Verwendung ge-

eigneter Sonderausfihrungen von SchweiBmaschinen fir die ver-

schiedenen Verwendungszwecke. SchweiBen von Rohren,
Forg. 15 (1929) Nr. 3, S.326/7.]
W iss: Ueber die Anwendung
EinfluR
und S auf die Schneidbar-

autogenes

A uto-
mobilteilen u. a. [Heat Treat.
Schmelzschneiden. .

autogenen

des

Schneidens in der Fertigindustrie.*
Mo, W, Al, P

durch

von C, Mn, Cr, Ni, Cu,

keit Gefligeanderungen Schneiden. Einwir-

kungszone. Spannungen, RiBverlauf. Vergleich der Festigkeits-

werte an ausgeschnittenen und an gefrasten ZerreiBproben in

Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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818 Stahl und Eisen.
Abhéangigkeitvon Breite und Blechdicke des Probestabes. W eitere
Vergleichsversuche Uber Biege- und Kerbschlagproben, H arte

und Bearbeitbarkeit. EinfluR von Seigerungen auf das autogene

Schneiden. Gluhbehandlung statt Entfernung der Schneidzone
durch Abhobeln Korrosionsversuche. Beschreibung neuzeit-
licher Schneidgerate. Anwendungsbeispiele. Die technische
Eigenart des Awutogenschnittes Autogenes Schneiden von

M assenteilen. Grenzen der Anwendung des autogenen Schneidens.

Eingehende Erdrterung. [Autog. M etallbearb. 22 (1929) Nr. 4,

S. 46/53; Nr. 5, S. 58/66; Nr. 6 S. 74/9; Nr. 7, S.90/6.]
Konsehak: Schneiden von N ickelstahlen. Schwierig-

keiten bei Nickelstahlen, ihre Ursache und ihre Vermeidung.

Zeitschriften- und Bicherschau.

49. Jahrg. Nr. 22.

Grund- und Deckfarben, Rohstoffe. Vorgdnge beim Trocknen
Zerstorung von Farbschichten. [Metallbdrse 19 (1929) Nr 31
S. 848/9.] ' ’

E. R itter: Zur Prifung von Farbanstrichen.*

bildung eines Farbreaktionsverfahrens, bei dem alle in der Farb-
schicht auftretenden Zerstorungsstellen sichtbar gemacht werden.
N dhere Angaben. in konzentrierter Salzlosung. Einfluf
des Feuchtigkeitsgehaltes der Luft und der Trockenzeit zwischen
Temperaturschwankungen. Be-
alle Arten Beanspruchungen

Streich-

Prifung

starker
in der

den Anstrichen sowie

sondere von
in einem Arbeitsgang vereinigt Erkennung

fehlem und Zufallsergebnissen. [Korr. Metallsch. 5 (1929) Nr 3

Prifapparatur,

sind. von

Kurzer Hinweis. [Revue de la Soudure Autogéne (1928) Nr. 175, S.64/7.]
S. 1613; nach Autog. Metallbearb. 22 (1929) Nr. 8 S. 108.] Beizen. Gustav Thanheiser: Ueber die Ursache der
H. Gorlich: Elektrisches ,Unterwasser“-SchneidenB lasenbildung beim Beizen von FluBstahlblechen durch
Einige kurze Bemerkungen. [SchmelzschweiBung 8(1929) Nr. 4, eindiffundierenden W assersto ff.* Zweck des Beizens
S.82.] Blasenbildung. D iffusionsdruck des W asserstoffs gegen Eisen
Sonstiges. Bardtke: Herstellung von SchweiRverbin- [Z. techn. Phys. 10 (1929) Nr. 4, S. 143/6.]
dungen bei Gasrohrleitungen von mehr als 200 mm SOnStig(:‘S.H.C.Cocks:DieMéglichkeitderAnwendung
Durchmesser und von mehr als 1 atii B etriebsdruck. von W echselstrom bei der elektrolytischen M etallab-
[Autog. M etallbearb. 22 (1929) Nr. 8 S.103/7.] scheidung. Elektrolyse mit Wechselstrom allein, Einfluf der
Er. Eikenroth: G asvergiftung in Duisburg.* Aus- Frequenz. Elektrolyse m it Uberlagertem W echselstrom. Er-
fuhrungen dber die richtige bauliche Gestaltung der Nahte zur orterung. [Metal Ind. 34 (1929) Nr. 16, S. 396/8; Nr. 17, S. 414
Verminderung oder Beseitigung von Spannungen. [Autog u. 4241/5.]
M etallbearb. 22 (1929) Nr. 7, S. 88/90.] i
J. C. Fritz: Einige Bemerkungen Gber die vorlaufigen Wal’mebEhandlung von Eisen Und Stahl
Richtlinien fir die Herstellung von SchweiBverbin- Oberfléchenhértung. Die V erstickungshértung von
dungen bei Gasrohrleitungen von mehr als 200 mm Stahl. Kurze Uebersicht. Vorteile hinsichtlich VerschleiR und
Durchmesser und von mehr als 1 atl Betriebsdruck. Korrosion. Keine Erwarmung verstickter Stahlteile beim Laufen
[Rohrenind. 22 (1929) Nr. 9, S.132/3.] auf Aluminiumlegierungen. Geeignete Stdhle, W armebehand-
C.F.Keel: M agnetischeK ontrolim ethode firSchweif- lung und mechanische Eigenschaften. [M etallurgist 1929, April,
nahte.* Grundlage des Verfahrens, bei dem das Priufstick den S. 63/4.]

gute und fehlerhafte
[Autog. M etall-

Kreis schlieBt.
Nicht zu entdeckende Fehlstellen.

magnetischen Beispiele fiur
SchweiBung.

bearb. 22 (1929) Nr. 7, S. %8]

H. Neese: Einiges uUber den Lichtbogen.*
N achteile von elektrischer und autogener SchweilBung. Beein-
flussung des Lichtbogens. Vorgange beim Stoffiibergang. Strom -
und Spannungsverlauf. Ergebnisse der Untersuchung der Licht-

bogenvorgdnge durch Filmaufnahmen. Bestwert und Tropfen-
haufigkeit. [SchmelzschweiBung 8(1929) Nr. 4, S.79/81.]

R ichtlinien fiirazetylengeschweilite Rohrleitungen.
(1929) Nr. O S.102/3.]
Die wissenschaftliche Anwendung

Schiffbau.* [Schiffbau 30 (1929) Nr.

[Autog. M etallbearb. 22
James W Owens:
des SchweiBens im
S.192/3.]
G asvergiftung
F. Weckwerth und Kalisch.
schweifRung, insbesondere

wendung von Sicherheitspfropfen.

in Duisburg. Zuschriftenwechsel zwischen

als NippelschweiBung und unter An-

[Autog. M etallbearb. 22 (1929)

Nr. S.79/82.]
Oberflachenbehandlung und Rostschutz.

Verzinken. pas Eloc-Sherardisierungsverfahren. Ar-
beiten in geschlossenen Trommeln bei 3 bis at Druck. Dif-
fusion des gasférmigen Zinks. Reduktionsm ittel Naphthalin.
Starke Verktrzung der Arbeitsdauer. Priafung der behandelten
Sticke. [Die Metallbérse 19 (1929) Nr. 30, S.821.]

Verchromen. w . pPfanhauser: Das Nickel-Chrom -V er-
fahren. Verchromen mit Nickeliberzug als Zwischenschicht.
Einzelheiten der Arbeitsweise und Vorteile. [Chem.-Zg. 53 (1929)
Nr.21, S.207/8.]

Sonstige Metalllberziige. b ie
bei Renault-Automobilwerken.*
Reinigung und Dekapierung der Teile.
Dauernde Reinigung

neuen Vernickelungs-

verfahren den Genaue

Angabe Uber Zusammen-

setzung des Nickelbades. Tem peratur 50 °.

des Bades. Elektrische Einrichtung, Stromdichte, Anoden, Zu-
satze. Organisation der Anlagen. [Aciers Spéciaux 4 (1929)
Nr. 42, S.78/82.]

Farbenanstriche. Erich Asser: W ege zur R ationalisie-
rung des Schiffsanstriches. Verminderung der Anstrich-
kosten fir Schiffe durch Anwendung neuzeitlicher Arbeitsver-
fahren, geeigneter Hilfsmaschinen und zweckmaBiger Farben.
Arbeiten der Deutschen Reichsbahn-Gesellschaft. Bedeutung
saure- und rauchgasfester Anstriche fiur Schiffe. Aufbau der Holz-

lackierung im Schiffbau. Spritzgerate und Hilfsmaschinen.

Schiffsbodenanstrich. [Z.V.d. I. 73 (1929) Nr. ll S.374/5.]
Rudolf Seufert: Auszug aus einem

Ueberblick

Bertcksichtigung

R ostschutzanstriche.
Gebiet
Farbanstriche.

Rostschutzes unter

Aufgabe

Vortrag. iber das des

besonderer der von

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abklrzungen siehe S. 149/52. — Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.

Vor- und 7 o cr, 0,15 bis 0,25 % Mo und 1,15 % Al

Eintreten fur die Azetylen-Stumpf-

O berflachenhartung von
erhéhtem Druck.*
0,3 bis 0,6 % Ni,

Beziehung zwischen

Raymond H. Hobrock: D ie
unter

0,50 % Mn,

it Ammoniak
0,25 % Si,

Sonderstahlen m
Stahl mitrd. 0,4 % C,
Oberflaichenhéarte und Tiefenwirkung bei 0,0066, 0,27 und 0,53 ati.
Zunahme der

Tiefenwirkung. SchluBfolge-
rungen hinsichtlich der W ahl des fiir den jeweiligen Zweck besten

M it starkerem Druck Abnahme der Harte und

Erklarungsversuch. Praktische

Aluminiumgehaltes. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 15 (1929)
Nr. 4, S. 543/68.]

Victor E. Hillman: Das Zyansalzbad. Technisch ange-
wendete Badzusam mensetzungen. Arbeitstemperatur 815°. Zer-
setzung des Natriumzyanids. Zusammenhang zwischen Harte,
Schichttiefe und Zyanidkonzentration. Hartebestimmung. Le-
bensdauer verschiedener W annenwerkstoffe. [Fuels Fum. 7

(1929) Nr. 1, s, 31741

Eigenschaften vonEisen und Stahl und ihre Prifung.

Allgemeines. M .M oser: Die V erfahren der neuzeitlichen

m echanischen W erkstoffpriafung.* Auszug aus einem

am 16. O ktober 1928 vor der Deutschen Maschinentechnischen
Gesellschaft in Berlin gehaltenen Filmvortrag. Statische und
dynamische Priufarten. Priufarten mit gleichbleibender und mit

wechselnder Richtung der Beanspruchung. Dauerprifungen.
Vorgange, M eBmethoden, Ergebnisse. Erlauterung von R. K ih-
nei. Bewertung der Prifverfahren fir ihre Anwendung in Kon-
struktion und Betrieb. Erdrterungen der Prifungen auf Zug-
festigkeit, Biegefestigkeit, Kerbzaliigkeit, statische und dyna-
mische Dauerbiegefestigkeit, Hadrte und Abnutzung. [Glaser 104
(1929) Nr. 3, S. 33/40; Nr. 6 s. 88/93.]

L. Persoz: Der EinfluR der Zusatzelem ente auf die
Eigenschaften der Stahle.* Fe-Fe,C-Diagramm . EinfluR

des Festigkeitseigenschaften und Kerb-

Kohlenstoffs auf Gefige,

zahigkeitvon Stahl. Allgemeine Ausfiihrungen. [Aciers Spéciaux 4

(1929) Nr. 42, S. 69/74.]

Jules W eiter: Die Rolle und die O rganisation der
m etallurgischen Untersuchungsstellen auf groBen
H Gttenw erken.* Besprechung der Aufgaben und der Ent-
wicklungsgeschichte an Hand einiger kennzeichnender Beispiele.
[Rev. Met. Mém. 26 (1929) Nr. 3, S. 119/30.]

Der W ert von Forschung wund Untersuchung fir
die Industrie. Offene Aussprache. [Proc. Staffordshire Iron

Steel Inst. 43 (1927/28) S.

w Guertler, Dr., a. o.
und W . Leitgebel,
Berlin:

40/9.]
Professor an der Technischen Hoch-
M etallhitten-

m etallischen

A ssistent am
Erz

schule Berlin,

méannischen Institut Vom zum

W erkstoff.

metallkundlichen

und
Tab.

metallurgischen
Abb. u. 30

und Riustzeug der
Mit 176

Leitlinien
W issensgebiete.

Aus




30 Mai 1929. Zfitfrkrifirn-

Leipzis: Akademische Verlagsgesellschaft m. b. H. 1929. (X X III.

426 S.) 30 JLK. geb. 32 JLK. (Der metallische W erkstoff.
Gewinnung. Behandlung. Veredlung. Hrsg. von Dr. W . Guertler.
Bd. 1. S B =

ZerreiBbeanspruehung. Stromeyer: Kaustische Sprodig-
keit von Stahl. AeuBerung des Verfassers zu der Kessel-
explosion auf den Newport lron W orks April 1927. [Engg. 127
(1929) Nr. 3299. S. 435.]

Galibourg: Geber die Erzeugung einer Streckgrenze
anf der ZerreiRkurve von M etallen durch Zug und
A lterung. Ergebnisse der Versuche tber den EinfluB der AnlaR-
tem peratur und AnlaRdauer. Stahl mit 35.5 kg mm - Festigkeit,
vorgereckt bis 33 kg mm Belastung. A lterungstemperaturen
15, 50 und 175*., Hohe und Ausdehnung der Streckgrenze bei

wiederholter Zugbelastung. Hyperbolische Form der Schaulinie

fir die Zunahme der Streckgrenze in Abhéangigkeit von der Anlaf-

dauer. Gleichung. W erte fur die Konstanten. [Comptes rendus
188 (1929) Nr. 15, S. 993 5.]

J. Muir: Zugversuche an Stangen und Drahten aus
gleichem W erkstoff.* Hohe und Awusdehnung der Streck-

grenze an einem ungeglihten und verschieden hoch vorgeglihten
Stdben bei wiederholter Belastung nach vorherigem jedesmaligem
Ausglihen in W asser (100*). Vergleichsversuche an Drahten.
W eicher Stahl. [J. Roy. Techn. CoUege 2 (1929) TIl. 1, S. 5/11.]

Harte. M Moser: H artem essungen auf FlieRfiguren.*

Zuschriftenwechsel mit W . Tafel. [St. u. E. 49 (1929) Nr. 14,
S. 46872.]

Biegebeanspruehung. 1. 6. Pearce: Die Anwendung und
Deutung der Biegeprobe bei GuBeisen.* Vorschlag, in

England zukinftig statt der Bruchlast die Bruchfestigkeit anzu-
geben. Versuche der Aufstellung einer Beziehung zwischen Biege-
festigkeit und Zusam mensetzung. [J. 118 (1928

S.73108: vgl. St. u. E. 48 (1928) S.
Kerbschlagbeanspruehung. 5. F. M orrison und A. E.
Kerbzahigkeit Stahl bei niedrigen Temope-
raturen. Kerbzahigkeit bei 20 und — 30*
von Stahlen verschiedenen Kohlenstoffgehaltes im norm alisierten

Iron Steel
1836 7.]

Inst.

Came-
ron: von
Unterschiede der
und und

Zustand. Can.

Ab-

abgeschreckten angelassenen
M ining and Met. 30 (1927) S. 839 57;
(1929) Nr. O s. 1377

F. Fettweis; D ie Kerbschlagprobe.

[Trans.
Inst. nach Chemical

stracts 23

Koritik.*
Kerb-

und Geschichtliches, Wesen der Kerbschlagprobe als

Biege-, und Schlagprobe, Maschinen. Apparate und Ver-

fahren. Bestimmung des Formanderungs- und Bruchvorganges.

Erklarungsversuche fiir das A uftreten verschiedener Brucharten.

Kerbschlagprobe wund Aehnliehkeitsgesetz. Abhéangigkeit der

Schlagarbeit von Temperatur. Versuchsgeschwindigkeit wund

Probenform . Reduktionsformeln. M essung des Biegewinkels,

der spezifischen Querschnittsverzerrung und des FlieBraumes.

Kraftverlauf beim Schlagversuch. Abhéadngigkeit der Kerbzéahig-

keit von Gefilge. W @&rmebehandlung und chemischer Zusammen-

setzung. Kaltrecken, Altem und AnlaBsprédigkeit. Zusammen-
hang zwischen Kerbzadahigkeit und anderen Festigkeitseigen-
schaften. Mangel der Kerbschlagprobe. Verbesserungsvorschlage.

Schnittnm -/fn--immecn-trlinn[A rch. Eisenhiittenwes. 2 (1928 29)

Nr. 10, S. 625/74 (Gr. E: W erkstoffaussch. 143).]

Desgl. Diusseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1929. (54 S.'
4”. — Braunschweig (Techn. Hochschule). Tt.'Jng.-D iss. S B .

Druekbeanspruehung. 0. Foppl: Das Dricken der Ober-
flache von B auteilen aus Stahl.* [St. u. E. 49 (1929)
Nr. 17, S. 575 7.]

Danerbeanspruehung. H.F.Moore: Elastizitatsverlust

und Erm tddungsbruch von M etallen.* Beispiele und kenn-
zeichnende Unterschiede. Verfahren zum Sichtbarmachen von
Rissen. W irkung einer einfachen einmaligen und einer wieder-
holten (Dauer-) Beanspruchung auf das Aetzbild. M oglichkeit
der Notwendigkeit des Elastizitatsverlustes zum Eintreten eines
Ermidungsbruches. Theorie von Gough UUber die Vorgédnge
im Gitter. Zusammenhang zwischen Dauerfestigkeit und Zug-
festigkeit sowie Brinellharte. [Mech. Engg. 51 (1929) Nr. 4.
S. 290/4.]

Shoji Ikeda: Ein Schnellverfahren zur Bestimmung
der D auerfestigkeit durch M essung des elektrischen
W iderstandes.* M essung des elektrischen W iderstandes
wahrend der Dauerbeanspruchung. Gleichbleiben bis zu einer
bestimmten, unterhalb der Proportionalitatsgrenze liegenden

Belastung, dann Ansteigen. Dieser Punkt wird

durch

Dauerfestigkeit

genannt. Nachprifung D auerversuche. Geradlinige Be-

ziehung zwischen Dauerfestigkeit und Shore-Harte;
G den, die durch

Neigung der

den Nullpunkt geht, wird als W erkstoff-

und Bieherschau.

Stahl und E sen. S19

kennzeichen angesehen.
NT. 2 S. 41/70.]

B . P. Haigh: Die
Ueberbliek tGber die Frage der Verminderung der Daoerfestigkeit
118 (1929"

[Technologv Rep. Tohoku Univ. 3 (1929>

Ermiddung von MetaUen. K
durch gleichzeitige Korrosion.
466.]
Graf: D ie

[Iron Coal Trades Rev.
Nr. 3187. S.

O tto D auerfestigkeit der W erkstoffe und
K onstruktionselem ente.
StahlguB.
bei oftmaliger
Belastung. M it

1929. (VviLLL, 131

der
Stahl.
Glas

Elastizitat und Festigkeit von
Stein. Holz
bei

GuReisen. Nichteisenmetall. Beton.

und Belastung und sowie

166 Abb. im
s.) 14 JLK,

Entlastung

Text. Berlin: Julius

15,50 J..K.

ruhender
Springer geb.
VerschleiB. 3. ™.
stellung der
M etalle.*.
bei

Blake:
A bnutzungsgeschw indigkeit
Beschreibung der Arbeitsweise und der Versuchs-
VerschleiBprifmaschine Quarzsand
Schleifm ittel.
Stdahle und Legierungen. [Abrasive Industry 1928. Nov.,
5 (1929) Nr. 3, S. 73 4.]

AntonDormus: Die verschleifRfeste FluBstahlschiene.
die Elektroetahl-

Eine M aschine zur Fest-

verschiede-
ner

bedingungen einer mit

und W asser als Relative \ erschleiBzahlen einiger

S.300 2;
nach MeRtechn.

Kurze Awusfihrungen dber Herstellung von

sehienen in Oesterreich. AbschlieBendes U rteilnoch nicht moéghch.

[Z. Oest. Ing.-V. 81 (1929) Nr. 13 14, S. 126 7.]

Georges Ranque: VersehleiBversuche an Stahlen und
ihre Anwendung auf die Untersuchung von Eisen-
bahnschienen.* Versuche mit der Amslermaschine. Ein-

gehende Beschreibung. Unmdglichkeit der D irciaH B BW D Hg.
Gegenscheibenaus warmbehandeltem Kohlenstoffstahl. Vorsichts-
einwandfreier,
Oberfliche bei

zur Bestimmung der Oberflachenver-

mafBregeln stets
Gegenscheiben.

ohne Schlupf.

zur Herstellung
Gefiige der

Vorrichtung

gleichm aRiger

Versuchen mit und

formung. Vergitung von Schienen nach dem Sandbergverfahren.
VerschleiRversuche an

Abhédngigkeit

W irkungsweise der Abschreckmaschine.

vergiteten und nichtvergiteten Thomasschienen.

von der Zugfestigkeit. [Rev.Ind. min. 1929,15. April. S. 2S4 94.]
Korrosionspruiung. W . S. Patterson: Die relative K or-
rosionsbhestandigkeit von elektrolytisch und feuer-

Stahl.

Uber Luftangriff, verdinnter KCIl-Losung und verdinnten Sauren.

verzinktem Ueberlegenheit der Feuerverzinkung gegen-

Entw icklungGleichwertigkeit dort, wo Korrosionsprodukte eine Rolle spielen.

[J. Soc. Chem. Ind. 47 (1928) Nr. 44, 313 T — 17 T: nach Chem.
A bstracts 23 (1929) Nr. 5, S. 1097.]

V. Duffek: Korrosionspriafung mit dem R ostappa-
rat.* Neuerliche Besprechung der bekannten Prifeinrichtung.

(Gas W asserfach 72 (1929) Nr. 6 S. 127 9.]
W ilhelm W illen Scholten: Ueber
indikator.* Beschreibung einiger Versuche.

van den Ferroxyl-

Gewisse Vorsichts-

maBnahmen wichtig. Chemische Vorgdnge. [Korr. M etallseh. 5
(1929) Nr. 3, S. 62 4.]
W .J.Miller: Ueber die experimentellen Grundlagen

der Passivitatstheorie. Ausfiihrungen tGber den EinflufR und
die spezielle W irkung des Sauerstoffs bei Passivitatserscheinungen
Strauss

Elektro-

im Zusammenhang m it gegenteiligen Auffassungen von

und Hinntber. Stellungnahme voi J. Hinnlcer. [Z.

35 (1929) Nr. 2, SI1 93/5.]
Magnetische Eigenschaften. w .

fein

chem .

Ueber
auf

den E in -
die
GroBe und

K oster:
flug
zitivkraft.*

verteilter

Abhangigkeit
Anordnung feinverteilter
Kohlenstoff-
Deutung

A usscheidungen Koer-

der Koerzitivkraft von

Nachweis an Eisen-
M églichkeit der
einiger Legierungen bei

179 (1929) Nr. 4.

Ausscheidungen.
und Eisen-Stickstoff-Legierungen.
Verhaltens
Chem .

des magnetischen

bestim mter Behandlung. [Z.
S. 297/308.]

Schneidfahigkeit und Bearbeitbarkeit.

anorg.

Der Bohrversueh

als Kennzeichen der Bearbeitharkeit der M etalle.*
H. St.Patkay: Bearbeitbarkeit, Bohrarbeit und Spiral
bohrer. Bohrversuche an Siemens-M artin- sowie Einsatz- und

Vergitungs-Normstdhlen m it verschiedenen Spiralbohrem aus

Schnellarbeitsstahl.
M aBgebend
schneide* .

Schnittdruck als Abstum pfungskennzeichen.
.Ecke®, nicht L~Quer-
Erm ittlung der Schnitt-
Kennzeichnende Abstumpfungsformen
W erkstoffe. EinfluR

Kennkurven:

ist Stumpfwerden der der
Vorversuche

zur kritischen

geschwindigkeit. der

Bohrer. Verhalten der untersuchten der

Artder Spanbildung aufdie Abstumpfung. erreichte
Abhangigkeit
SchluBfolgerungen.
K rafte

Lochtiefe in von der Schnittgeschwindigkeit-
Standzeiterhohung durch Fasenhinterschliff.
AeuBere am
bei

Spiralsteigung.

Spiralbohrer. Untersuchung der Gefilge-

Abhéangigkeit
Schnittgeschwindigkeit auf

verdnderungen der Zerspanung.

EinfluB der

Spanform in
von der

nebst Abktirzungen hefc S. m? 52. — Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.

urzer



820 Stahl und Eisen. Zeitschriften-

Universalbohrers.
Bearbeitharkeit. [W erkst.-
679/83; 23 (1929) Nr. 1, S. 3/10;

die Verformung. Abstumpfungskurve des
Allgemeine Betrachtungen dber die
Techn. 22 (1928) Nr. 24, S.
Nr. 2, S. 33/42.]
Sonderuntersuchungen. r.

Temperaturabbangigkeit des

Beckerund W . Boas: Ueber die
FlieBens im Gebiete
elastischer Nachwirkung.* Versagen der G ittertheorie bei
Vorgéangen, die m it bleibenden Formanderungen verknipft sind.
durch
FlieRgeschwindigkeit

Schwankungen.

thermische Inhomo-
durch

M essung derselben an Spiralen aus technischem

Deutungsversuche strukturelle und

genitaten. bedingt thermische

Kupferdraht im Gebiete der elastischen Nachwirkung. Bestim -
mung der charakteristischen Schwankungsarbeit A aus der gemes-
senen Temperaturabhéangigkeit. (1929) Nr. 14,
S. 317/21.]

Joaquin Orland: Der EinfluR
halb Aj auf die

lenstoffstahlen . .*

(M etallwirtsch.

der Perlitbildungunter-

m echanischen Eigenschaften vonK oh-

Untersuchung der mechanischen Eigen-
schaften von fianf Stahlen mit 0,15 bis 1,05 % C in lamellarem
und koérnigem Zustand des Perlits. Gunstigste AnlaRtem peratur
Stahlen 500, bei hohergekohlten 580°.

[J. Iron Steel Inst. 118 (1928) S. 131/40; vgl. St. u. E. 48 (1928)

bei niedriggekohlten

S. 1836.]
J. S. Rankin: Die M agnetostriktion wverschiedener
Stahle.* Beschreibung eines Verfahrens zur Bestimmung der

Ldngendnderungen verschiedener Stahle unter Einwirkung eines

M agnetfeldes. Ergebnisse. (J. Roy. Techn. College 2 (1929)
TI. 1, S. 12/9.]
G. Sachs: Schmiedespannungen, Vergitungsspan-

nungen und W &rmespannungen.* M 6glichkeit des RiuUck-

schlusses aus den Ergebnissen von Spannungsmessungen auf die
Vorbehandlung von metallischen Korpern. Ergebnisse an ver-
schieden geschmiedeten, gehéarteten, vergiteten, in verschiedener
W eise abgekihlten
0,55 % C.

nisse.

Probekdrpem aus Kohlenstoffstahl m it
Graphische Darstellung und Besprechung der Ergeb-
(1929) Nr. 15, S. 343/7.]

Stickstoff in M etallen.*

iber die bisherigen Arbeiten.

[Metallwirtsch.
Bernard Thom as: Uehersicht
Geringster wirksamer Stickstoff-
gehalt. Form des Stickstoffs. Kritische Besprechung der iiblichen
Fehler durch
Absorption in verschiedenen M etallen.

gasanalytischen Verfahren. D ifferenzbestimmung.
Verfahren des Verfassers
zur Bestimmung des gebundenen Stickstoffs. [Proc. Staffordshire
Inst. 43 (1927/28) S. 60/79.]

R.Hay und R. Higgins: AnlaBanderungen in Stahlen.*
Aufstellung einerm athem atischen Gleichung fir die beim Anlassen
Stahle

Iron Steel

m artensitischer erm ittelten Eigenschafts-Tem peratur-

Kurven. Einteilung der Eisenlegierungen nach der W irkung des
Zusatzelementes auf die Erhohung bzw. Erniedrigung des A4- und
A3-Punktesaufder Grundlage einerthermodynamischen Gleichung,
in der die Loslichkeit des jeweiligen Zusatzstoffes in den beiden
Phasen enthaltenist.[J. Roy.Techn.College2 (1929) TIl. 1, S.73/80.]
Shinkyo
Stahl.
als 0,3 % Cu.
Untersuchungen.
bildes SchluRfolgerungen. [J.
Met. (1928) S. 1/23; nach Chem.
S. 1092/3.]
H. A.

Kodama: Der EinfluB von Kupfer auf
RiBbildung beim W alzen von Stahl mit mehr

M ikroskopische,

w eichen
thermische und magnetische
Ueberlegungen an Hand des Zustandsschau-
Study

Abstracts 23 (1929) Nr. 5,

Eisen-Kupfer. of Ferous

Kuyser: Herstellung Turbo-Genera-
W irkung der
Herstellungsverfahren fir Rotorkérper.

[lron Coal Trades Rev. 118 (1929) Nr. 3187, S. 463/4.]

groBer
toren.* Spannungen in schnellaufenden Rotoren.

axialen Bohrung. Neue

J. Peltier: Die
stellen.*

magnetische Fehl-

Beschreibung einer Vorrichtung zur Bestimmung von

Prifung auf

Oberflachenverletzungen u. dgl., insbesondere an zylindrischen

um laufenden M aschinenteilen. [Génie civil 94 (1929) Nr. 11,
S. 269.)

Baustdhle. H. J. French: A nforderungen an Stéahle
fir den Flugzeugbau.* Allgemeine und besondere Anforde-

rungen an Stahle und fertige Einzelteile. W ettbewerb zwischen

Duralumin und Stahllegierungen. Zusammenstellung der fiur die
verschiedensten Teile benutzten Stahle mit Angabe der Zusam -
mensetzung und des Verwendungszweckes.

Steel Inst. 1928, S. 350/98; vgl. St. u. E

[Year Book Am. Iron
.49 (1929)Nr. 7,S.227/8.]

Entwicklungstendenz der legierten Stahle. Erzie-

lung entsprechender Zugfestigkeit bei groBerer Zahigkeit und

Gehalt des
Kohlenstoffgehalt.

Geschmeidigkeit durch hoheren Legierungszusatzes

und geringeren Erwahnung einer hoheren
VerschleiRfestigkeit von M anganstahl (1 bis 2 % Mn) und Chrom -

stahl (rd. 3 % Cr). [lron Age 123 (1929) Nr. 3, S. 333/4.]

und Bicherschau.

49. Jahrg. Nr. 22.

Bleche und Rohre. w m.
der K osten fir den
durch
sparnisse von rd.
von rd. 550 km. Untersuchung von 360 Bodenproben
Met. Engg. 36 (1929) Nr. 3, S. 137/8.]

Feinbleche. b ie
den zur Herstellung von

Thompson Smith: Verminderung
K orrosionsschutz von Rohren
Berticksichtigung der Bodenverhaltnisse.* Er-
$ bei einer amerikanischen Rohrstrecke
[Chem
Gite wvon Sonderfeinblechen. Von
Kihlermanteln einem amerikanischen
Konzern zur Verfigung stehenden Tiefziehblechen sind zwei fur
die allerdings jede nahere Angabe fehlt, besonders geeignet. Die
durch ihre Verwendung gemachten Ersparnisse werden berechnet.
[Heat Treat. Forg. 15 (1929) Nr. 3, S. 328/9.]

Draht, Drahtseile und Ketten. B riche an den Tragkabeln
amerikanischer

Héangebricken. Unerwartete Kabelbriche

aus vergiteten und verzinkten Dréahten beim Bau der Mount-
Hope-Hangebricke und der Ambassador-Hangebricke in Detroit.
Auswechslung durch in Ublicher Weise kaltgezogenen Draht.
[Engg. News-Record 102 (1929) Nr. 13, S. 514; nach Z. V. d. |
(1929) Nr. 17, S. 579.]

D rahtseilbruch.* M itteilung

ungeeigneter Befestigung durch Verbleiung.

Gber einen Bruch infolge

Richtlinien fur die

Ausfihrung derartiger Verbindungen. [Z. Bayer. Rev.-V. 33
(1929) Nr. 4, S. 59/60.]
L. B. Pfeil: Die Aenderung der Zugfestigkeit von

kaltgezogenem Stahl durch A ltern.* Versuche an Stahl
mit 0,11 % C, durch Gluhen in W asserstoff teilweise oder ganz
entkohlt. Bestimmung der Zunahme der Zugfestigkeitnach einem

M onat Lagerzeit und verschiedenen Querschnittsabnahmen.
Kein EinfluB der Ausbildungsart des Perlits.

0,0025 % C.

Untere Grenze der

A lterungsfahigkeit Chemische Bestimmung des

Kohlenstoffgehaltes. Vergitungserscheinungen auch an kohlen-
Loslichkeit des
Eisenoxyduls. [J.lron Steellnst. 118(1928) S.167/94; vgl.St.u.E.
48 (1928) S. 1837/8.]

S. H. Rees:

genem und

stofffreien, aber oxydierend geglihten Proben.

Einige Eigenschaften von
Stahldraht.*
keit, Streckgrenze, Proportionalitatsgrenze, Harte und Dehnung

von warmgewalztem Cr-W -Stahl. Flachdrahtnach Kaltziehen und

kaltgezo -

warmbehandeltem Zugfestig-

Anlassen bis 600°, Bestimmung der Proportionalitatsgrenze auf
zwei verschiedene Arten. Dichte- und Langenanderungen beim
Anlassen. Biege- und Belastungsversuche. Vergleich mit Kohlen-
stoffstahl. Ueberlegenheit des kaltgezogenen und auf 400° ange-
lassenen Cr-V -Stahles. [J. Iron Steel Inst. 118 (1928) S. 195/210;
vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 1838.]

Werkzeugstahle. edwin A.

aus dem Tiegel-

Brophy: Schnellarbeitsstahl
Elektroofen? Der Elektrostahl wird
fiur Gberlegen gehalten. [Chem. Eng. Mining Review 20
(1928) S.305/7; nach Chem. Abstracts 23 (1929) Nr. 6 s. 1374.]

oder
Grinde.

Saburo Umino: Das spezifiscie Gewicht einiger

[Electro-met. of Steel 4
(1928) S. 1/7; nach

W erkzeug- und
(1929) S. 287/93; J.
Chem .

Sonderstahle.
Study of Ferrous M et.
A bstracts 23 (1929) Nr. 5, S. 1093.]

Rostfreie und witterungsbestandige Stéhle. k orrosionsbe-

Stahl. Herstellung
von ,Enduro KA2“-Stahlnach Kruppschen Patenten in Amerika.

standiger Kurze Awusfiihrungen dber die
Analyse: <0,16% C, >0 ,5% Si, <0,5% Mn, 7 bis 10% Ni
und 17 bis 20 % Cr.
Kohlenstoffstahl.

W. H. Hatfield: Rost-,
Stahle. Einteilung der korrosionsfesten Stahle. Chemische Zu-

sammensetzung der wichtigsten V ertreter der einzelnen Gruppen.

D auerstandfestigkeit gegentber reinem
[tron Age 123 (1929) Nr. 11, S.752.]

saure- und hitzebestandige

Hinweis auf die Notwendigkeit der genauen Beachtung der Be-

dingungen bei Korrosionsprifungen. Ursache der Korrosions-
bestandigkeit (Passivitat).
durch
Book Am. lron Steel Inst.
(1929) Nr. 7, S.226/7.]
Stahle fur Sonderzwecke. v. 1.
V entile wund
VerschleiB und Korrosionshestandigkeit von versticktem
123 (1929) Nr. 3, S.340/1.]
J. D. Corfield: H itzebestandige Legierungen und ihre

Anwendung in

Erhohung der W arm festigkeit zunder-
[Year
493/506; vgl. St. u. E. 49

bestandiger Stahle Silizium- oder W olfram zusatz.

1928, S.
M alcolm: W erkstoffe fir
Harte,
Stahl.

Fittings. Kurze Awusfihrungen Uber

[Iron Age

Stahlwerken.* Geschichtliches. Chrom -
Nickel-und Chrom -Nickel-Eisen-Legierungen. Mechanische Eigen-
schaften bei hohen Temperaturen. Beispiele fir Verwendung in
warmbehandeltem Zustand. Allgemeine An-
wendbarkeit in Huttenwerken. [lron Steel Eng. 6(1929) Nr. 4,
S. 157/64.]
GuReisen. w .

m aBige

gegossenem und

Jolley: Der Scherversuch, keine zweck-

Priafung fir GuReisen.* Ergebnisse zahlreicher

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkiirzungen sieht S. 149/52. — . Ein » bedeutet: Abbildungen in der Quelle.



30. Mai 1929.

Scher- und Zugversuche an GuReisen. Gegeniberstellung von

Scher- und Zugfestigkeit. Brauchbarkeit des Zugversuches bei

sachgem aBer Durchfihrung. Grinde fur die Ablehnung des

Scherversuchs. Besser Zugversuch in Verbindung m it
Shaw .
Zusam menstellung

[Foundry Trade J. 40 (1929) Nr. 659,

Biege-

und Harteprifung. Zuschrift von John W idersprechende

Anschauungen verschiedener Forscher. zahl-
reicher Versuchsergebnisse.
S.247/8; Nr. 660, S.273/6.]
Gustav Krebs: Nickel in GuBeisen. Untersuchungen an
EinfluB des
Nickels auf den Bruch, die Bearbeitbarkeit, die Graphitausbildung

[Chemical News 137 (1928)

zwei Silizium- und drei Phosphorreihen dUber den

und die magnetischen Eigenschaften.

S$.309/10; nach Chem. Zentralbl. 100 (1929) Bd. I, Nr. 14,
S.1734.]

StahlguB. E. Springorum: StahlguBketten.* Eigenschaf-
ten, Prifergebnisse der von der Firma G. & J. Jaeger A.-G. in
Elberfeld hergestellten StahlguBketten. [Schiffbau 30 (1929)
Nr.8 S. 196/7.]

Sonstiges. P.J. Longenecker: Die Bearbeitung legierter

HartguBwalzen. W achsende Anforderungen an die Drehstahle.

Entwicklung der Trade Rev. 84 (1929)
Nr.9, S.586.]

W illiam Braid W hite: Ein akustisches
zur Prifung von K laviersaiten- wund

drahten.*

HartguBwalzen. [lron
Laboratorium
Stahl-
Beschreibung des Aufgabenkreises und der Einrich-
[Year Book Am. Steel Inst. 1928,
S. 287/306; vgl. St. u. E. 49 (1929) Nr. 7, S.227.]

anderen

tung des Laboratoriums. Iron

Metallographie.

Rontgenographie. 3.
skopie in der M etallurgie.

Laissus: Die R ontgenspektro-

Physikalische Grundlagen. Atom -
struktur der M etalle und Legierungen. Arbeiten der verschie-
denen Forscher. [Techn. mod. 21 (1929) Nr. S. 161/5; Nr. 7,
S.197/203.]

Physikalisch-chemische Gleichgewichte.

M agnetische

Clifford C. Duell:
Kohlenstoffstahl.*
Stahlen mit verschie-
Hypo-
Kohlenstoff im a-Eisen ldslich

Untersuchungen an
M agnetisierungs-Temperatur-Kurven von
denen Kohlenstoffgehalten in

verschiedenem Zustande.

these, daB nicht Karbid, sondern

ist. Begriffsbestimmung des M artensits. Entwurf eines abge-
anderten Zustandsschaubildes Eisen-Kohlenstoff. [Trans. Am.
Soc. Steel Treat. 15 (1929) Nr. 4, S. 630/51.]

Y oshiki Ogawa und Takejiro Murakami: Das G leich-

gew ichtsschaubild des System s Eisen-Zink.* Thermische,

magnetische und dilatometrische Eisen-

Elektro-

Untersuchungen m it

Zink-Legierungen verschiedenster Zusammensetzung.

lytischer Losungsdruck in Abhéangigkeit vom Zinkgehalt, mikro-

skopische Untersuchungen. [Technology Rep. Tohoku Imp.
Univ. O(1928) Nr. 1, S.53/69.]

Tomoo Sato: Ueber die kritischen Punkte in reinen
K ohlenstoffstahlen.* Bestimmung der kritischen Punkte

m ittels Dilatometers, Differential-D ilatometers und magnetischer
Analyse bei verschiedenen Erhitzungs- und Abkihlungsgeschwin-

digkeiten. Festlegung der Ueberhitzungs- und Unterkihlungs-

erscheinungen. Ermittlung der dem Gleichgewichtszustand ent-

sprechenden kritischen Punkte aus den Ergebnissen. Entwurf
des Eisen-Eisenkarbid-Schaubildes.
Imp. Univ. 8(1928) Nr. 1, §S.27/52.]

Zen-ichi Shibata:

W olfram und

[Technology Rep. Tohoku

Das heterogene G leichgewicht von

seinen O xyden m it Kohlenoxyd wund

Kohlendioxyd.* Oxyde des W olframs. Mogliche Reaktionen

mitden Oxyden des Kohlenstoffs. Unmittelbare Bestimmung der

Gleichgewichte. Beschreibung der Versuchseinrichtung, ins-

besondere eines selbsttatigen Tem peraturreglers fir hohe Tem -

peraturen. Abbaukurven. Gleichgewichtskonstante bei verschie-

denen Temperaturen. (1929)
Nr.2, S.129/44.]
Zen-ichi Shibata:

W olfram

[Technology Rep. Tohoku Univ.

Das

seinen

heterogene G leichgewicht

zw ischen und Oxyden m it W asserstoff
und W asserdam pfund der D issoziationsdruck der W olf-
ramoxyde.* (1929) Nr. 2,
S. 145/51.]

G. J.

N ickel-Eisen.*

[Technology Rep. Tohoku Univ.

Sizoo und Z. Zwikker: Zur Kenntnis des System s
Ein einfaches und schnelles Verfahren zur Her-
stellung von Einkristalldrahten aus Nickel und Nickel-Eisen wird

angegeben. Die leichte Bearbeitbarkeit dieser Kristalle ermog-

licht es, die elektrischen Eigenschaften der Nickel-Eisen-Legie-

rungen in Abhéangigkeit von der Zusammenstellung an reinen

Proben zu verfolgen. FuUr eine Reihe von Legierungen wurden

die spezifische elektrische Leitfahigkeit und die W iderstands-

Zeitschriften- und Bicherschau.

Stahl und Eisen. 821

Temperaturkoeffizienten gemessen.

S. 125/6.]
Theorien. a.

erscheinungen von

[Z. Metallk. 21 (1929) Nr. 4,

Herrero und M. de Zubiria:
und Stahl.*
Theorien der

Korrosions-

Eisen Bedeutung der Kor-

rosionsforschung. Korrosion. Zusammenstellung

der die Korrosion beeinflussenden Umstande, M aBnahmen zur
M inderung der Korrosion von Stahl. [J. lron Steel Inst. 118
(1928) S. 109/30; vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 1836.]

Erstarrungserscheinungen. s. H. w hiteley: B eobachtungen

an wasserabgeschreckten Badproben und die auf den

Badzustand zu ziehenden Schlisse.* Riuckschlisse auf den
Sulfid-,

Lésung bzw. Verteilung

Badzustand aus den Beobachtungen von Oxyd- und

Schlackeneinschlissen sowie Gasblasen.
von Oxyden und Sulfiden im flissigen und festen Zustand. Aus-
bildung der Gasblasen und Desoxydation. Sauerstoff wahrschein-

lich nicht fir Seigerung verantwortlich. [J. Iron Steel Inst. 118

(1928) S. 57/71; vgl. St.u. E. 48 (1928) S. 1838/9.]

Feinbau. Franz wever: Ueber Eisen-Beryllium - und
Eisen-Bor-Legierungen und iGber die Struktur des
Eisenborides.* [Z. techn. Phys. 10 (1929) Nr. 4, S.137/8.]

Gergearten. Neues tGber M anganstahl.* Auf Grund

von Aetzversuchen und Beobachtungen Gber die Aenderungen der
Héadrte und der magnetischen Eigenschaften von 12prozentigem
M anganstahl, der stark kaltverformt wurde, wird auf eine Um -

wandlung des Austenits in M artensitin den G leitlinien geschlossen.

Gleiche Erscheinungen durch 48stindiges G lihen bei 500 °.
[Iron Age 123 (1929) Nr. 9, S. 600/1.]

N. Seljakow: D ie Beschaffenheit des M artensits.
Eine kritische Betrachtung der auf kristallographischer bzw.

rontgenographischer Grundlage bestehenden Anschauungen lber
[N ature 123
. Zentralbl. 100 (1929) Bd. I, Nr. 18,

die raum liche Verteilung der C-Atome im M artensit.
(1929) S. 204/6; nach Chem
S. 2138.]

Kalt- und Warmverformung. w . E.
M etalle.*
schaft bei verschiedenen Verformungsarten.
(1929) Nr. 4, S. 141/3.]

EinfluB der Warmebehandlung. r.

Schmid:
Nachweis der

Texturen

kaltverform ter engen Verwandt-

[Z. techn. Phys. 10

Pélzguter und W . Zieler:

Der EinfluR der W a&rmebehandlung auf die G ite von
W olfram stahl.* Verschlechterung der Durchhéartung und der
magnetischen Eigenschaften von W olframstdhlen durch Glih-
behandlung in einem kritischen Temperaturbereich. Abschwa-

durch
System Eisen-W olfram.

chung Chrom zusatz. Die

fir das

verschiedenen Zustandsbilder

Nachprifung und Bestatigung
Hultgren. Kennzeichnendes Verhalten der
einzelnen Karbide und W olframide.
[Ber. Werkstoffaussch. V. d.

(1929) Nr. 16, S. 521/7.]

des Diagramms von
Folgerungen fur die Praxis.
Eisenh. Nr. 144; St. u. E. 49

KorngroBe und Wachstum. c. A. Edwards: Der EinfluB
des Reckgrades | und der G lihtem peratur auf das
W achsen der Ferritkristalle in weichem Stahl.*

EinfluB einer Randentkohlung aufdas Geflige. Stahlmit0,08 % C.

K ritischer Reckgrad bei verschiedenen G luhtem peraturen.

K leinstwert hei Acr Bildung von Saulenkristallen im Rande,

Erschwerung der Grobkombildung im Kern. Vorrichtung zur

sehr langsamen Temperatursteigerung. [J. Iron Steel Inst. 118
(1928) S. 141/65; vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 1835/6.]
Kritische Punkte. A bert Der

Elem enten auf den Polymorphismus des

Heinzei: Einflug von
Eisens.*
durch eine bestim m te

Erweiterung des y-Feldes Gruppe von

Elementen, Verengerung durch eine andere.
techn. Phys. 10 (1929) Nr. 4, S. 136/7.]

Takejiro Murakami: Ueber die

Ausnahmen. [Z.
schrittw eise E rniedri-
Ai-Umwandlung in Stahlen.* Zusam menhang
dem m it wachsender Abkiuhlungsgeschwindigkeit kon-
Ari-Punkt (A" und der
Austenit —»Perlit sowie zwischen dem beisprunghafterniedrigter
Temperatur A"-Punkt und der
Erklarung

gung der
zwischen
tinuierlich

erniedrigten Umwandlung

auftretenden Umwandlung
Austenit —> M artensit. an Hand der Tammannschen
Theorie iber die Abhéangigkeit von Kristallisationsgeschw indigkeit
und Keimzahl von der GroRe der Unterkihlung.

Rep. Tohoku Univ. 8(1929) Nr. 2, S. 119/27.]

[Technology

Fehler und Bruchursachen.

Briche. r. 1.

zeugen.*

Sisco: Briche von Stahlteilen an Flug-

Beschreibung der Untersuchungsverfahren. Bespre-
chung von Brichen, die aufunsachgem dRes Herstellungsverfahren,
auf innere Fehlstellen
Oberflachenfehler,

W darmebehandlung und

(nichtmetallische Einschlisse usw.), auf

schlechte W erkstoffeigenschaften, falsche

unzulangliches SchweiBen zuriickzu-

Zeilschriftenverzeichnis nebst Abkiirzungen siehe S. 149/52. — Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.



822 Stahl und Esen. Zeitschriften-

fihren sind. Beispiele. Soc. Steel Treat. 15
(1929) Nr. 4, S. 589/629.]

Oberflachenfehler. pPaul K étzschke: Ueber einige
flachenfehler an weichem

[St. u. E. 49 (1929) Nr. 15, S.

[Trans. Am.

Ober-
Bandeisen und Feinblechen.*

504/5.]

Chemische Prufung.

ChemischeApparate. Fritz Friedrichs: Ein neuer Apparat

zur W asserbestimmung m ittels schwer entzindlicher
W drm el bertrager.* Beschreibung eines neuen Apparates zur
Bestimmung des W assers m it dem spezifisch schwereren Tetra-
chloréathan. Arbeitsweise und [Chem .-Zg. 53
(1929) Nr. 29, S. 287.]

MarSanaIyse. H. H. W illard uud Philena Young: Cerisulfat

O xydationsm ittel. IX .

Genauigkeit.

als volum etrisches Bereitung

und Bestandigkeit der LOosungen. Eignung verschiedener
kauflicher Praparate zur Herstellung der Titrationsldosung. Die

Titerbestandigkeitist bei Losungen, die freie Schwefelsdure ent-

halten, gut. [J. Am. chem. Soc. 51 (1929) S. 149/52; nach Chem.
Zentralbl. 100 (1929) Bd. I, Nr. 14, S. 1717.]
Brennstoffe. Aifred Faber: sSchnelle W asserbestim -

mung in Trockenbraunkohle fiur Brikettfabriken. Er-

gebnisse eines Preisausschreibens zur Entwicklung eines Appa-
Chem . 42

rates zur Schnellbestimmung des W assers. [Z. angew.

(1929) Nr. 16, S. 406/7.]

Gase. Rassfeld: Neuere gasanalytische M ethoden.*
Grundlagen verschiedener Arbeitsweisen. Fortschritte in der
Bestimmung von Kohlenoxyd, W asserstoff und M ethan. [Gas
W asserfach 72 (1929) Nr. 15, S. 344/7.]

Sonderstahle. H. Mende: Bestimmung von Chrom ,
W olfram, M olybdan, Vanadin, N ickel, M angan wund
K obalt in hochlegierten Stahlen. Beschreibung der Einzel-
hestimmungen sowie des vollstandigen Analysenganges. [Chem .-
Zg. 53 (1929) Nr. 18, S. 178/9.]

Legierungen. E. DpiB: Zur Analyse der Stellite,

A krite und
Vollstandiger Analysengang fir Proben, die sich beim

dhnlich zusam mengesetzter Legierungen.

Erhitzen
m it Salzsaure zersetzen lassen, und solche, die von Salzsdure
nicht oder nur schwierig angegriffen werden. (Vgl. Ber. Chem .-
Aussch. V.d. Eisenh. Nr.51.) [Mitt.d. M aterialprifungsanst. 1929,

Sonderheft 5, S. 154/7.]

Wasser. H. Bach: Ueber die Bestimmung geringster
Phenolmengen im W asser.* Kennzeichnung der verschie-
denen Analysenverfahren, insbesondere der Arbeitsweise nach
L. R. Vorce, nach der noch bis hundertmillionenfache Verdin-

nungen des Phenols annédhernd zahlenm daBig festgestellt werden
kénnen. [Gas W asserfach 72 (1929) Nr. 16, S. 375/7.]
Sonstiges. C.Mayrund J. Fisch: Ueber therm om etrische
Titrationsm ethoden.* Verfolgung des Reaktionsverlaufs bei
der Titration durch Beobachtung der dabei auftretenden Tempe-
raturen. Anwendungsbeispiele der thermometrischen Titration
zur Bestimmung von Ca, Sr, Hg- Hg”, Pb, A52)3, cl, H%Z,
FeSO4u. a. m. [Z. anal. Chem. 76 (1929) Nr. 11/12/ S. 418/38.]
0. Pfundt: Die Leitfahig-
keitstitration und Leitfahigkeitsm essungen.*

A pparatur fiur visuelle
Beschrei-
bung zweier Ausfihrungsarten mit AnschluB an W echselstrom -
netze bzw. fur alle Stromarten. Awusfihrung von Titrationen.
Anwendung der neuen

[Chem. Fabrik 1929, Nr. 16, S.

Apparatur fir
184/6.]

W iderstandsm essungen.

Einzelbestim mungen.

Mangan. B. F.

Titration wvon

Braun und M. H. elektro -

M ethode

Clapp: Die

m etrische M angan nach der

von V olhard. Eignung des Verfahrens von Foulk und Baw -

den zur elektrometrischen Bestimmung. Als Elektroden wurden

Platin und Silberdraht benutzt. Beleganalysen sprechen fiur
genaue Werte. [J. Am. chem. Soc. 51 (1929) S. 39/41; nach
Chem. Zentralbl. 100 (1929) Bd. I, Nr. 14, S. 1717/8.]
Schwefel. Ludwig Moser und Karl Schitt: Die Schwefel-
hestim mung in Stahl usw. Beobachtung, daB Spéane von

Eisen und Stahl nach langerem Lagern (im vorliegenden Falle

war eine zweijahrige Lagerzeit beobachtet), in Salzsaure geldst,

weniger Schwefelwasserstoff abgeben als vorher. Behebung
dieser Erscheinung durch Anlassen der Spane in einer sauerstoff-
freien Atmosphédre. [Chem. Age 20 (1929) Sect. 3, 5/1; nach
Chem. Zentralbl. 100 (1929) Bd. I, Nr. 13, S. 1588/9.]

Chrom. H. H. W illard und Philena Young: C erisulfat als
volum etrisches O xydationsm ittel. VIl Die Bestim -
mung von Chrom bei Gegenwart von M angan, Eisen

und V anadin. Beschreibung verschiedener Arbeitsweisen bei

und Bicherschau.

49. Jahrg. Nr. 22.

durch Zeitdauer
und besonders dadurch, daR M angan, auch in gréoBeren Mengen,
nicht stort. Arbeitsbedingungen. [J. Am. chem. Soc. 51 (1929)
S. 139/49; nach Chem. Zentralbl. 100 (1929) Bd. I, Nr. 14, S.1717.]

Sauerstoff.
M iller:
Stahl nach dem
iber die Sauerstoffbestimmungsverfahren.

Anwendung von Cerisulfat. Vorteile kirzere

Gustav Thanheiser und Christian Alexander
Sauerstoffs im
HeiBextraktionsverfahren.* Ueberblick

Aeltere Arbeiten Gber

B eitrag zur Bestimmung des

das HeiBextraktionsverfahren. Untersuchungen tGber die Reduk-
Kieselsdure und
[Mitt. K.-W .-Inst. Eisenforsch.

87/94; vgl. St. u. E. 49 (1929)

tion von M anganoxydul, Aluminiumoxyd.
EinfluB der M anganverdampfung.
11 (1929) Lfg. 5, Abh. 122, S.

S. 671/2.]

Warmemessung, -mef3gerdte und -regier.

Temperaturmessung. G. Aeckerlein: Ueber eine neue
M ethode der optischen Temperaturmessung in Oefen.*
Die optische Temperaturmessung =zeigt nur dann die richtige

Temperatur im Ofen, wenn zu der Eigenstrahlung der anvisierten
Stelle so viel reflektierte Strahlung hinzukommt, daB die Gesam t-
strahlung gleich der Gesamtstrahlung des gleich heiRen schwarzen
Korpers ist. Ein Verfahren wird angegeben, durch Anbringung
reflektierenden Flachen die

von geeichten Strahlung des an-

visierten Flachensticks in bekannter W eise zu verandern, so daf

m it dem optischen Pyrometer die wahre Temperatur zu er-
m itteln ist. [Z. techn. Phys. 10 (1929) Nr. 4, S. 129/36.]

Hans Schmick: Ueber die Bestimmung von G astem -
peraturen m ittels Druckdifferenzmessung. Drosselt

man einen Gasstrom durch einen Staurand, so steigtder Differenz-
druck am Staurand proportional der absoluten Temperatur des
G asstromes. Das hier beschriebene Verfahren besteht darin, die
D ifferenzdricke an zwei hintereinandergeschalteten Staurdndem
zu messen, wobei der Gasstrom am zweiten Staurand vollstandig
abgekuhltist.

flieRt wie durch den ersten heiRen, so IaRt sich aus dem D ifferenz-

Dadurch den zweiten Staurand dieselbe Gasmenge

druck am heiRen Staurand die bestimmen.
[Z. techn. Phys. 10 (1929) Nr. 4, S.

G. N aeser: E in
durch
Grundlagen,
eines neuen, einfachen Gerédtes zurTemperaturmessung von 900°
aufw arts. [Ber. W erkstoffaussch. V. d. Eisenh. Nr. 142; vgl.

St. u. E. 49 (1929) Nr. 14, S. 464/6.]

G astemperatur
146/7.]

Pyrometer zur
physikalischen

Farbum schlag.* Beschreibung der

der Wirkungsweise und einiger Ausfihrungsarten

M. A. Lewitsky und M. A. Lukomsky: Das Thermoele-

ment Te-Bi und seine praktischen Anwendungen.*
Schwierigkeiten bei der Verwendung von Te als Thermoelement.
W iderstandsmessungen. eines Thermoelementes
Te-Bi.
Form des

(1929) Nr. 7, S.

Temperaturregler. rp. 3.
nach

Herstellung

Vergleich mit Eisen-Konstantan. Einige Messungen.

Elementes fiur [Phys. Z. 30

203/5.]

Strahlungsmessungen.
D urrant: Der Thermostat
Haughton und Hanson.*
Verbesserung. [Engg. 127 (1929) Nr. 3296, S.

Feuerungsregler. Hans Balcke: D ie
lung im

Beschreibung einer weiteren
327.]
selbsttatige Rege-
Dampfkesselbetrieb.* Handbetrieb und selbsttatige
Feuerungsregelung. Arbeitsverfahren der selbsttatigen Feuerungs-
regelung. Die Feuerungsanlage, Bauart AEG-Askania. Selbst-
tatige Feuerfihrungsregelung mit Arca-Reglern. Die Regelung der
Hochdruckanlagen. [Brennst. W armewirtsch. 1 (1929) Nr. 5,
S. 81/6; Nr. S. 100/5; Nr. 7, S. 113/7.]
Selbsttatige Feuerungsregelung,
A skania, bei Treppenrostfeuerungen fir
kohle.* [A-E-G-Mitt. 1929, Nr. 5, S. 353/4.]

Warmeubertragung. A. Schack: Der physikalische und
w irtschaftliche

B auart AEG -
Rohbraun -

Zusam menhang von W armelibergang

und Druckverlust.* Innerer Zusammenhang zwischen Rei-

bungswiderstand und W armetGbergang. Umformung der Formel
von Fritzsche. Die fir einen W drmeaustauscher erforderliche

Heizflache und Rohrldange. Der Gesamtdruckverlust und die
Gesamtkosten der W d&rmeibertragung. Der wirtschaftlich gin-
stigste Rohrdurchmesser und der wirtschaftliche Bestwert der
Geschwindigkeit. Storungen der Strémung. Der Ausnutzungsgrad
[Arch. Eisen-

M itt. W arm e-

des Druckabfalls.

hittenwes. 2 (1928/29) Nr. 10, S.

stelle 124).]
Sonstiges. w .

Gberwachung von

Die giunstigste Stromungsform .
613/24 (Gr. D:

B etriebs-
Messung von
Druck, Menge und Temperatur sowie zur Prifung der Rauchgase.
[Feuerfest 5 (1929) Nr. 2, S. 33/7.]

Liesegang: W &arm etechnische

Koksofen.* Gerate zur

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abklrzungen siehe S. 149/52. — Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.

Temperaturm essung



80. Mai 1929. Zeitschriften-
Sonstige MeRgerate und Regler.

Allgemeines. .
M eRtechnik und
nischen Hochschule Dresden:

Bemdt, Prof. Dr., Direktor des Instituts fiur
Grundlagen des Austauschbaues an der Tech-
Grundlagen und G eréate tech -
nischer Langenmessungen. Mit einem Anhang von Dr. H

Schulz, Privatdozent an der Technischen Hochschule Berlin. 2.,

verm. u. verh. Aufl. M it 581 Textabb. Berlin: Julius Springer
1929. (X 11, 374 S.) Geb. 43,50JIM. — Inhalt: Die Ent-
wicklung des MeBwesens. StrichmaBe und ihre Messung. End-
maRe und ihre Messung. Technische MeBgerdte mit MaBanzeige.
Feste Lehren (MeRgerate ohne M aBanzeige). Anhang (Physio-

logische Fehler; Zurlckfihrung des Meters auf die Wellenlange
des Lichtes). s Bs

Flussigkeitsmesser. 6. Eggers: Bauarten
torischer W assermesser.* [z. V. d. 1. 73 (1929) Nr. 16
S.557/63.]

G. Eggers: N euzeitliche Venturi-W asserm eBan-
lagen.* [Gas W asserfach 72 (1929) Sonderheft, S. 43/53]

Gas-, Luft- und Dampfmesser. A. Faulwasser:
durch
einen

Duisburg 1928: Biiro

Neuere m o -

Ueber ein

Verfahren zur Gasmengenmessung Verengung

des Leitungsquerschnittes durch allseitig vom

Gasum strom ten Korper. (Mit 13 Tab.)

Niederrhein (71 S.) 4°. — Braunschweig (Techn. Hochschule),
(Er.=$ng.-Diss. S B =

Sonstiges. H. Schlicke: Einige Bauarten von Schwin-
gungsmessern.* Erschitterungsmesser von M aihak, Schenk,

gpindler & Hoyer, Lehmann & Michels.
S. 281/3.]

Autom atische
[Engg. 127 (1929) Nr. 3293, S.

[Warme 52 (1929) Nr. 15,

Kesseliberwachung,
247/51.]

Bauart Hagan.*

Eisen, Stahl™und sonstige Baustoffe.

Eisen und Stahl. Stahlbau?*
stellung der Eigenschaften des Stahles als W erkstoff und seiner
[Stahl

W arum Eine Zusammen-

Vorzige fur die Bauwesen. dberall 2
(1929) Nr. 1.]

Eisen und

Verwendung im

Stahl fir den Grubenausbau. [lron Coal

Trades Bev. 118 (1929) Nr. 3183, S. 333.]
Friedrich Herbst: Stahlskeletthau als Erganzung
einer bestehenden B etriebsanlage.* [Stahlbau 2 (1929)
Nr. 9, S. 97/8.]
Oskar Krén: Ein Tank aus GuBeisen.* GuReiserne

Stitzgertst aus W alz-
(1929) Nr. 8

Platten werden an einem auBenliegenden

eisen zu einem Tank verschraubt. [GieB.-Zg. 26
S. 223/4.]
Beton und Eisenbeton. e.

Verfahren

Lindemann: Nach dem Hume-

geschleuderte Beton - und Eisenbeton -
rohre.* Beschreibung des Verfahrens und
[Zement 18 (1929) Nr. 15, S. 485/8.]

ClauBnitzer und Vogeler: M erkblatt fir

seines Erzeugnisses.

Betonbauten.
Richtlinien fir Ueberwachung der Baustoffe und Awusfihrung
der Bauwerke. [Beton Eisen 28 (1929) Nr. 8 S. 156/9.]

Schlackenerzeugnisse. w orkability and Y ield of
Concrete. Cleveland, Ohio:National Slag Association, M ay 1929.
(20 p.) — .25 §. Prepared by the National
Slag Association. No. 16.) S BS

Zement. Richard Grin, Dr.: Der Hochofenzement und
seine Verwendung. (4. Auflage des
Herstellung und Verarbeitung von Hochofenzement von Dr. Her-
mann Passow“.) (MitAbb.) Berlin (NW 21, Dreysestr. 4): Zement
b. H. (1928.) (175 S.) 3 JIM, geb. 4,20 JIM .

Slag

(Symposium [5],
Buches: ,Leitfaden zur

und Beton, G. m.

Normung und Lieferungsvorschriften.

Allgemeines.
men. Hrsg. vom
(S 14): Beuth-Verlag 1929.
buch 12.)

M aschinenelem ente und B etriebsnor-

Deutschen NormenausschuR, Berlin. Berlin

(205 S.) 4,50 JIM. (Din-Taschen-

SBS

Betriebswirtschaft und Industrieforschung.

Allgemeines. 6. Bulle: Kosten,
lichkeit.* W irtschaftlichkeit.

Erlés.

Preise, W irtschaft-

Unterschied von Kosten wund
Bestimmend fir die Kosten: der Mengenverbrauch, die

Preise der Verbrauchsgiter, die Erzeugungszeit und der Be-

schaftigungsgrad. Feste und proportionale Kosten. Bestimmend
unter
[Arch.

Betriebsw .-

fir den Erléos: die Verkaufspreise und deren Aenderung

dem EinfluB des M arktes oder willktrlicher Preispolitik.
Eisenhittenwes. 2 (1928/29) Nr. 10, S. 675/80 (Gr. F:
Aussch. 31).]

und Bicherschau.

Stahl und Eisen. 823

O. CrombergundH .Euler: B etriebsw irtschaft im Stahl-

werk. Beschickzeit-Nomogramm fiur Siemens-M artin -

Oefen.* [St. u. E. 49 (1929) Nr. 15, S. 505/6.]
Betriebstechnische Untersuchungen. w. poppelreuter: Bei-

Stellungnahme der Arbeitnehmer

[Psychotechn. Z. 4

trag zur Frage der

zur psychotechnischen Begutachtung.

(1929) Nr. 2, S. 40/2.]
Selbstkostenberechnung.  peter zahn, s>i)l.=2ng.: D ie

Selbstkostenberechnung als A wusgangspunkt der R a-

tionalisierung, dargestellt an dem Beispiel eines

N ebenbetrieben Cement- und

(56 s) & —

Hochofenwerks m it den

Schlackensteinfabrik, o. O 1928. Braun-
schweig (Techn. Hochschule), $r.*£jng.-Diss. 5 B —
Sonstiges. W . Tessmar: Die Kaufkraft unter Berick-

sichtigung der A usfuhr und der K apitalbildung.

[St. u. E. 49 (1929) Nr. 17, S. 568/75.]
Die M echanisierung in G roBbritannien und in
den V ereinigten Staaten. Zahlen iber die Verwendung

mechanischer Kraft und die Produktionshéhe je Pferdekraft in
beiden
Vereinigten Staaten. [The
552; nach M itt. d.
65/70.]

Querschnitt durch
gaben und Fachgruppe ,Vertriebsingenieure*
Verein deutscher Ingenieure. Berlin (NW 7, Ingenieurhaus)
[1929]. (31 S.) .= Inhalt: Rationalisierungswege in der

den verschiedenen Industriezweigen. In wesentliche

Ueberlegenheit der M agazine of
Business 44 (1928) Nr. 5, S.
sierungs-Inst. 3 (1929) Nr. 4, S.

V ertriebskosten

Intern. Rationali-

Auf-
beim

senken! Ein
Ziele der

Absatzwirtschaft, von J. A. Bader (S. 3/6). Vertriebskosten
senken, von J. A. Bader (S. 7/11). Arbeitsplan fur eine M arkt-
untersuchung, von Dr. Bruno Thierbach (S. 12/16). W arum
Untersuchungen der Vertriebskosten, von J. A. Bader (S. 17/19).
Kostengliederung im Vertrieb, von ¢)ipl.*Qng. Zeidler (S. 20/24).
Quer durch den Vertrieb, von J. A. Bader (S. 25/32). 5B 3
Wirtschaftliches.

Allgemeines. G. W. Silverstolpe, Dr., Prof. d. National-

okonomie: N ationaldkonomie fur Alle. 1.— 4. Taus. Leip-

zig: A. Scholl 1929
(V 111, 200 S.)
den Angaben des

30 000 Sticken abgesetzt worden ist, will die

Deichertsche Verlagsbuchhandlung Dr. W .
4,40 JIM , geb. JIM . —
schwedischen

Das Buch, das nach
Verlegers in der Ausgabe in
Grundgesetze der
Volkswirtschaft in allgem einverstandlicher Form darstellen.
Es wendet sich an die weitesten Kreise aller derer, die angesichts
der durch den Krieg hervorgerufenen Stérungen des W irtschafts-
lebens nach einem sicheren Wegweiser durch die Lehrmeinungen
der Wirtschaftswissenschaft suchen, ohne sich allzusehr in Einzel-

3B 3

Adolf Weber, Professor der Staatswissenschaften, M inchen:

heiten verlieren zu miussen.

Das Ende des Kapitalism us? Minchen: Max Huber 1929.
(32 s.) 1,60 JIM . 3B 3

Auflenhandel. Hans schroeder, Volkswirt RDV.: Heran
an den W eltm arkt! Eine Anregung, an Fracht-, Fabrikations-

und Absatzkosten zu sparen durch Ausnutzung der ginstigsten

Standortsverhéaltnisse. Berlin, Leipzig und W ien: Verlagsbuch-

handlung Leopold Weiss 1929. (VII, 191 S.) 12,50 JIM,
geb. 14 JIM . =B 3

Bergbau. E. Jingst, Dr., Essen: W irtschaftsfragen des
Ruhrbergbaues. Essen: Verein fir die bergbaulichen Interessen

1929. (135 S.) 8‘ 3 JIM. — VeranlaBtist die Schrift durch die
zum 30. April 1929 von den Bergarbeiterverbanden ausgesprochene
Kindigung des Lohnabkommens im Ruhrbergbau. Sie unter-
sucht die fir die Lohnhohe maBgebenden Verhaltnisse in folgenden
Arbeitsleistung.
Gedingekirzung im Ruhrberg-

Ren-

Abschnitten: Arbeitszeit und Lohnfrage und
soziale Versicherung.
bau November 1928.

tabilitatsfrage. Zur

Angebliche
Anteil der Arbeitskosten am Erlds.
auf dem
-gehalter; Unfallhaufigkeit,
Lohn und
Gewerkschaften zur

W ettbewerbslage Kohlenmarkt.

Einzelfragen (Beamtenzahl und

Krankheitshadaufigkeit, R ationalisierung, Leistung

im Ruhrbergbau, steuerliche Lasten, die

Rentabilitatsfrage). 3 B3
Einzeluntersuchungen. M ax Haller, X r.Ang. ®. 1) Lei-
stungsfahigkeit der deutschen W irtschaft und Dawes-

Plan. Berlin (W 10,

Reichsverbandes der

Konigin-Augusta-StraBe 28):
[1929],

Verlag des

(32 s) 8.

Deutschen Industrie
Eisenindustrie.
6sterreichischen
Nr. 16, S. 557/8.]
W ilhelm

O tto Deutsch: Die N euordnung der

GroBeisenindustrie. [St. u. E. 49 (1929)

Harnickell: Spanien als Eisen werzeugendes

Land.* Kohlen-und Eisenerzvorkommen Spaniens, seine H itten-

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkiirzungen siehe S. 149/52. — Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.



824 Stahl und Eisen.

und Stahlwerke. AuBenhandel Spaniens in Erz und Eisen. Preis-
entwicklung von Bilbao-Erzen. [Ber. Hochofenaussch. V d.
Eisenh. Nr. 99; St. u. E. 49 (1929) Nr. 16, S. 536/9.]

Statistik. s tatistik der Saareisenindustrie 1913— 1928.
Hrsg. von der [des]

Interessen im

Fachgruppe Vereinfs] zur W ahrung der

wirtschaftlichen Saar-

Gebr. Hofer, A.-G. (24 S.) 4°.

Saargebiet.
(Sonderdruck.)

gemeinsamen

bricken 1929:

Statistik der industriellen Awusfuhr Deutschlands

in den Jahren 1925— 1928. [Hrsg.:] Reichsverband der deut-
schen Industrie, Berlin w 10, Koénigin-Augusta-StraBBe 28.
[Selbstverlag des Herausgebers] Mé&arz 1929. (19 S.) 4°. 3 JIM .

Buchfuhrung und Bilanz. A. E. weber: Die Einheits-

buchfihrung fiar mittlere EisengieRBereien. Entstehung,

Ziele und Zweck des Entwurfs, der in Gemeinschaft mit dem

Verein deutscher EisengieBereien vom FachausschuB fiur Rech-
nungswesen im AwusschuB fir wirtschaftliche Verwaltung beim
Reichskuratorium fiur W irtschaftlichkeit herausgegeben
[GieR. 16 (1929) Nr. 16, S. 381/4.]

Einheitsbuchfihrungen. 3. Al Buschkihler: M ittlere

wurde.

EisengieBereien. Entwurf. [Nebst] Anhang (Tafeln). Dort-
mund: Fr. Wilh. Ruhfus [1929]. 12,50 JIM. (schriftenreihe
Einheitsbuchfihrungen. Hrsg. vom FachausschuB fir Rech-

nungswesen beim AwusschuB fir wirtschaftliche Verwaltung beim

Reichskuratorium far W irtschaftlichkeit = RKW -Veroffent-

lichungen. [Hrsg. vom] Reichskuratorium fir W irtschaftlichkeit.
Nr. 33.) s B s
Verbande. Georg Bernhard: R ationalisierung der

W irtschaftsverbande.
W irtschaft ist die der W irtschaftsverbande arg
[Magazin der W irtschaft 5 (1929) Nr. 18, S. 687/9.]

Wirtschaftsgebiete. otto Deutsch, Dr.: D as
B etriebes. Eine Studienfahrt durch die W irtschaft
M it einem Geleitwort von Erich Koch-W eser,
W ien (1., Seilergasse 4)
3 JIM . 3 B3
R heinisch -

Gegeniber der Rationalisierung der
im Rickstand.

Raderw erk
des R oten
Sow jet-RuBlands.
M itglied des Deutschen Reichstages.
und Leipzig: Moritz Perles 1929. (112 S.) 8’

AdreB- und E xporthandbuch der

W estfalischen Industrie Nach Namen, Orten und Branchen

zusammengestelltes Firmenverzeichnis. Bezugsquellen- und E x-

portverzeichnis. Verzeichnis der Handelskammern, wirtschaft-
Verbande,

Begrindet mitUnterstitzung derrheinisch-westfalischen Handels-

lichen Syndikate, Fachschulen usw. 4. Ausgabe.
kam mern und der fihrenden wirtschaftlichen Verbdnde und nach
am tlichen und authentischen Quellen bearbeitet von Herbert
Loesdau. Essen und Berlin: Ala, Anzeigen-Aktiengesellschaft in
Interessengemeinschaft mit Haasenstein & Vogler, A.-G., Daube
& Co., G. m. b. H. [1929.] (Getr. Pag.) 4°. Geb. 25 JUt. — Aus
dem Inhalt des W erkes sind hervorzuheben das namentliche Ver-
zeichnis der Eisen schaffenden, Eisen verarbeitenden und elektro-
technischen Industrie in ausfihrlicher Darstellung, das Ortsver-
zeichnisvon Rheinland, W estfalen und dem Saargebietm itAngabe
Firmen in orts-

Ver-

der im namentlichen Verzeichnis aufgefihrten

weiser Anordnung, das nach Geschéaftszweigen geordnete
zeichnis, eine um fassende Uebersicht von etwa 38 000 Firmen,
in annahernd 5000 Stichworte untergeteilt, sowie das Verzeichnis
der Zechen und Gruben. 3 B3

Handels- und Zollpolitik (zoitarife).

[Hrsg.:] Reichsverband der Deutschen Industrie.

Exportforderung.
Berlin (W 10,
Koénigin-Augusta-StraBe 28): Herausgebers
[1929], (%s.). 4°. 2,50 JHJt.

verbandes der Deutschen Industrie.)

Selbstverlag des
(Veroffentlichungen des Reichs-
3 B3

A rbeiten des V olkerbundes zur Reform der han -

delspolitischen M ethoden.
StraBe 28): Reichsverband der Deutschen Industrie, April 1929.

Berlin (W 10, Kénigin-Augusta-

(60 S.) 4° 2 JIM. (Veroffentlichungen des Reichsverbandes
der Deutschen Industrie. Nr. 45.) 3 B s

Sonstiges. A (rtur) Seibt: Bezugsquellen-Nachw eis
des Reichsverbandes der deutschenlindustrie. 4. Aufl.

M Gnchen: Max Heitner [1929]. (Getr. Pag.) 4°. Geb. 18JIM
— Die vorliegende Auflage des wiederholt an dieser Stelle — vgl.
St. u. E.
an zahlreichen Aenderungen, die sich auf Einzelheiten beziehen,

48 (1928) S. 744 — besprochenen Werkes zeigt aufs neue

daB an seiner Verbesserung dauernd gearbeitet wird. Inshbesondere
ist die schon in der vorigen Ausgabe begonnene Umgestaltung

des eigentlichen Bezugsquellenteiles auf weitere W arengruppen

ausgedehnt worden. Das Ergebnis ist eine groRere Uebersicht-

lichkeit, die sich beim Nachschlagen vorteilhaft auswirkt Die

Gesamtanlage des Inhaltes ist im dbrigen die alte geblieben.

Zeitschriften- und Bucherschau.

49. Jahrg. Nr. 22.

W illi Handloser: Zur O rganisation des Einzelhandels
unter besonderer Bertcksichtigung der V erhéaltnisse
im siddeutschen Eisenhandel. (W ertheim a. M. 1928:
E. Bechstein, Inh. Wilh. Hinckel.) (61 S.) 8‘ — Heidelberg
(Universitat), Staatswiss. Diss. 3 B3

Verkehr.

Allgemeines. Georg W alter, Dr.: Eisenbahn und K raft-
Berlin:
— ,50 JIM .

wagen. Ein dringendes Verkehrsproblem. Berliner

Bo6rsen-Zeitung, G.m.b. H. Februar 1929. (32 S.)
Eisenbahnen. s.

Schmidt: Eisen- wund Stahlschrot im

deutschen Eisenbahnverkehr 1927. [St. u. E. 49 (1929)
Nr. 17, S. 596/8.]
Das D eutsche Eisenbahn-A dreBbuch. (Handbuch

der Reichs-, Privat- und Kleinbahnen.) Bearb. vom Verband
deriIngenieure der Reichsbahn, e. V. Ausgabe 1929 (14. Ausgabe).
Berlin (SW 61, Belle-Alliance-Strale 92): H
und Verlagsbuchhandlung, G. m. b. H., 1929.

15 JIM.

Apitz, Druckerei
(xv1, 684 S) 8.
3 B3

Soziales.

Allgemeines. Heinrich Gohring: Die A usstandsbewegung
Eisen- und M etallindustrie
Jahre 1928. [St.u E

sowie in der
Industrielander im
517/8.]
Hoeniger: Zur

im Bergbau
der wichtigsten
49 (1929) Nr. 15, S.

Heinrich
Grundsatzliche Klarstellungen tGber das Schlichtungs-
[Magazin derWirIschaf15

Reform des Schlichtungs-
wesens.
wesenund Vorschlage zu seiner Reform .
(1929) Nr. 18, S. 679/87.]
Handw drterbuch der

A rheitsw issenschaft. Unter

M itw irkung von 280 Fachleuten des In- und Auslandes hrsg. von

Prof. Dr. Fritz Giese. Hallea.d. S.:Carl Marhold. 4°. — Lfg.
Lohnpolitik — Physiologie der Arbeit. 1929. (Sp. 3201— 3520.)
9 JIM. 3B 3

Léhne. Paul W irths: A rbeitslohn
besonderer

und Arbeitsleistung

im Eisenerzbergwerk, unter Berticksichti-

gung des Siegerlander Eisenerzbergbaues. (Elberfeld)
1927: (Bergische Druckerei und Verlagsanstalt, G. m. b. H.)
(113 S.) — Frankfurt a.M.(Universitat), W irtschafts- und
sozialw. Diss. 5B 3

Adams:Die Unfalle auf
Staaten

Aufteilung der

Unfallverhitung.w ittiam  w .
H ittenw erken in den V ereinigten
des Kalenderjahres 1924,
Unféalle auf die verschiedenen
kleiner W erke.
Nr. 395 (1926).]

wédhrend
Gesamtibersicht.

Zweige. Vergleich groBer und

Literaturibersicht. [Techn. Paper Bur. Mines

Eduard Sauerbrei: Lehren aus der Statistik der
A zetylenexplosionen.* [SchmelzschweiBung (1929) Nr. 3,
S. 41/4.]

Einige Hinweise iGber Unfallschutz im Dampf-

kesselbetriebe. [Zentralbl. Gew.-Hyg. 16 (1929) Nr. 3, S. %8]
Gewerbehygiene. L.Ascher: Einwirkung der industriel-
len Entwicklung auf den Korperldldes Arbeiters.*

[Masch.-B . (1929) Nr. S. 241/5.]

Tarifvertrage. per
der westdeutschen
Rechtsanw dlten
Dr.Mansfeld, Essen. Mannheim, Berlin, Leipzig: J. Bensheimer —
Reimar Hobbing 1929. (356 S.) 8. 8Jiwm. (Beiheft zu den Ent-
scheidungen des Reichsarbeitsgerichts und der Landesarbeits-
gerichte.) B B S

Franz Haymann, ordentlicher Professor der Rechte an der

Rechtsstreit im
1928.
Schoppen,

Arbeitskam pf
Hrsg. von den
Disseldorf,

Eisenindustrie

Grauert, Duisburg,

Universitat Koéln a. Rh.: Die M ehrheitsentscheidung in

R echtsprechung und Schlichtung und der Schieds-
spruch im R uhreisenstreit. Berlin und Leipzig: W alter
de Gruyter & Co. 1929. (19 S.) 8 1 JIMm. 3B3

Gesetz und Recht.

Gewerblicher Rechtsschutz. ™ illenet’s Patent-Tabelle.
14.,verb. Aufl. Berlin (W :CarlHeymanns Verlag, Januar 1929.
(62 X 64 cm.) 4°. 6JIM. —

in den verschiedenen Staaten giultigen gesetzlichen Bestimmungen

KurzgefaRte Uebersicht tiber die

fir die Anmeldung und Aufrechterhaltung der Patente nebst
Angaben Gber die Hohe der Gebihren. J3 B3
w * Gewerbe-, Handels- und Verkehrsrecht. Johannes Popitz,

Dr. jur., Staatssekretar des Reichsfinanzministeriums, Honorar-

professorander UniversitatBerlin: K om m entar zum U msatz

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkiirzungen siehe S. 149/52. — Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle. "
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Steuergesetz in der Fassung vom O Mai 1926. 3. Aufl. Bi|dung und Unterricht.

nach dem Stande von Ende Juli 1928 vo6llig neu bearbeitet unter .
Allgemelnes. Festschrift der Technischen Hochschule

Stuttgart. ZurVollendungihresersten Jahrhunderts 1829bisl929.

M itwirkung von Dr. jur. Richard Kloss, Senatsprasidenten am

Reichsfinanzhof, und Dr. jur. et phil. Rolf Grabower, M inisterial-
A . A . k A (MitAbb.) Berlin: Julius Springer 1929. (VI1,4755s.) 4. S B S
rat im Reichsfinanzm inisterium . Berlin (w 57, Potsdamer L .
. 8 Arbeltel’ausbl'dung.H.H.Moss:A usbildung von Schwei-
StraRe 96): O tto Liebmann 1928. (X XV II, 1117 S.) . 50 JIM,

Bern fir DruckgefaBe und Leitungen. [Power 69 (1929)
Nr. 13, S. 528/30.]

in Halbldr. 56 JIM.. (Die deutschen Finanz- und Steuergesetze

in Einzelkom mentaren Hrsg. von E. Schiffer, Reichsfinanz- )
minister a. D. Bd. 11.) S BS Hochschulausbildung. T. c. Eamill: Ausbildung von
G ieBereiingenieuren.* Notwendigkeit eines besonderen Aus-
Robert Liefmann: 'Zur Reform des K artellrechts.

bildungsganges fiur GieBereiingenieure, der bisher noch fast allen
Erwinschte Reform des Kartellrechts. Brauchbarkeit der Vor- nordamerikanischen Hochschulen fehlt; Vorschlag fir einen

schlage des Salzburger Juristentages. Aufhebung des Kartell- solchen. [lron Age 123 (1929) Nr. 13, S. 864/7.]

gerichts ist bedenklich, ebenso Ausdehnung der Verwaltungs- . . .
R R A cademicus Deutscher, Oesterreichischer, Sudetendeut-
maBnahmen gegen die Preispolitik. Erwagenswert ist die . .
scher und Schweizer Hochschulfihrer und amtliches Auskunfts-

Einfihrung eines Einigungs- oder Schlichtungsverfahrens. Der } . )
buch fir Hochschulstudienfragen und akademische Berufsbera-

Entsendung von Arbeitnehmern in die Kartelle kann wunter X ; . .
R R . R R tung, bearbeitet im Sachsischen Akademischen Auskunftsamt fir
gewissen Bedingungen zugestimmt werden. rMagazin der W irt-

Studien-und Berufsfragen, hrsg.vom Leiter, RegierungsratDr. A.
schaft 5 (1929) Nr. 11, S. 390/4.]

Kéhler. 7.Ausgabe. Leipzig:A Ifred Lorentz 1929. (376 s‘)8=‘ 5B S
Bergrecht. Rudolf Isay, Dr., Rechtsanwalt am Kammerge- )

rieht, Berlin: Das Bergrecht der wichtigsten K ulturstaa- Sonstlges.

ten in rechtsvergleichender D arstellung. Berlin: Franz

Vahlenl929. (VII, 120 S.) 8° 5JIM. Erweiterter Sonderabdruck

aus dem Rechtsvergleichenden Handw 6rterbuch fir das Zivil- und

Die A merican Foundrvmen’s Association.* Aufbau
des Vereins und aus seiner Geschichte. Verzeichnis der bisherigen
Hauptversam mlungen von 1896 bis 1928. [Foundry 57 (1929)
Nr. 7, S. 266/86.]

Jak.Habéck:Die Technik des Erfindens. (1. Aufl.) — D ie
Berechnung des W ertes einer Erfindung. 2. Aufl. Minchen

Handelsrecht des In- und Awuslandes. — Inhalt: Allgemeine
Uebersicht; Deutscher Rechtskreis; Franzosischer Rechtskreis;
Osteuropa; GrofBbritannien; Vereinigte Staaten; Britische Domi-

nions und Kolonien; Spanien, Portugal und Lateinamerika; Ver- (2 NW): Karl Zeleny & Co. (1929.) (71 S.) 8».3JIM. SBS
zeichnis einschlagiger Quellenschriften. SB5 .
rr M. f. Block, Hrsg.: Der Gigantan der Ruhr. (Textvon
Industriebelastungs- und Aufbringungsgesetz. Hugo Sinz- Dr. Hans Spethmann, Essen.) Berlin; Albertus-Verlag (1928).
heimer: Zur Frage der Reform des Schlichtungswesens. (XXV S. Text, 304 S. Abb.) 4». Geb. 24 JIM. (Das Gesicht der
[Reichsarb. 9 (1929) Il, Nr. 12, S. 149/53.] Stadte. Hrsg. von C. O. Justh.) S BS
Statistisches.
Kohlenférderung des Deutschen Reiches im Monat April 19291).
April 1929 Januar bis April 1929
PreR- PreR-
. . PreRkohlen  Pref3kohlen
Erhebungsbezirke Stein- Braun- Koks kgzlse" k‘?ﬂse” Stein- Braun- Koks aus aus
kohlen kohlen Stein- Braun- kohlen kohlen Stein- Braun-
kohlen kohlen kohlen kohlen
t t t t t t t t t t
Oberbergamtsbezirk:
Breslau, Niederschlesien . 609 994 927 590 86 207 14 194 198 270 2058 044 3900 707 330 883 46 089 803 511
Breslau, Oberechlesien . . 1821079 148 074 26 108 7240166 586 108 119 235
Halle 6221  «)6 707 608 5263 1659 674 6)24 689  5)26 798 771 22 405 6 352 898
Olansthal 47 708 206 468 9679 9070 19 899 187 491 990 625 37914 38 869 85 598
Dortmund.. *)9 701 980 2556 956 263 035 37 743 209 10057 594 1183 496
Bonn ohne Saargebiet . . 3 959 600 4232 752 268 481 44 637 993 920 3792192 17285663 1058 138 215 266 3991 106
Preuf3en ohne Saargebiet . 13 046 582 12074418 3069 397 362307 2871763 5)51045791 5)48975766 12 070 637 1625 360 11233 113
Vorjahr.. 11417 344 10 440 794 2655 294 325056 2455574 50 780 988 45919 823 11423 463 1435108 10 667 919
Berginspektionsbezirk:
Munchen...... 118 706 480 974
Bayreuth 44 090 1506 208 561 10 547
Arnberg ... 57 245 11 797 256 531 47 993
Zweibricken. 78 296
78 220 041 13 303 296 946 066 58 540
102 198 690 13 617 591 943 889 71 804
169 744 18 868 4 259 674 381 74 243 16 841
Stollberg i. E.. 150 644 1992 622 068 5932
Dresden... 29 614 155 436 820 10 790 119 550 678 272 5744 41 180
Leipzig.. 887 673 285141 3430 452 1027 180
Sachsen 349 902 1043 109 18 868 7071 295 931 1415 999 4108 724 74 243 28 517 1068 360
Vorjahr.. 288 959 838 247 17 336 2727 243731 1356 691 3884 310 74 576 17 240 1092 402
Baden ....... 21935 227 181 1 843 59 141 507 867 940
ari 4 14
Lssléerr;ngeﬂ_'j 2(75 2,12 7195 122 157 708 29 178 485
Braunschweig. 309 763 61 190 1244 347 223 639
Anhalt N 74 660 1590 315 345 5 850
TJebriges Deutschland . . 10 747 43 355 1963 41 361 172 846 8767
Desu ;ﬁ‘g‘f bieg?!?,ﬁ ,,,,,, (Ohne 13407309 14225917 3131620 400471 3471380 552503447 557501550 12317726 1833329 13457 927
Des'“‘;gcrggsbietﬁ'ggg (Oh"e 11715173 12263322 2712631 364753 2964612 52179439 54357865 11661095 1611128 12 980 026
Deutsches Reich (jetziger
?;ﬁr'gﬁ;‘.?t{ 813 Ohm_e 12088595 7258044 2445704 480533 1818192 46965471 28176021 9782906 1826322 6866 452
Det‘jit:tcsﬁﬁfsﬁéc)h Jater e olo0s 7258044 2668455 501286 1818192 63379455 28176021 10660315 10937511 6866452
1) Nach ,,Reichsanzeiger* Nr. 119 vom 26. Mai 1929. — ) Davon entfallen auf da» Enhrgebiet rechtsrheinisch 9639 233 t. — ») Davon
Enhrgebiet linksrheinisch 471 533 t. - ‘) Davon ans Graben links der Eibe 3964 478 t. - Einschliefllich der Berichtigungen aus den Vor
monaten.

XXrn.da (07}
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49. Jahrg. Nr. 22.

Der Eisenerzbergbau Preuf3ens im 4. Vierteljahr 19281).

Be- Verwertbare, absatzfahige Forderung an Absatz
triebene Beschaf- Brauneisen- zusammen
Man- L ar - berech-
Oberbergamtsbezirke Werke tigte gan?er;z stein bis 30 % Spat- Rot- son neter
and Wirtschaftsgebiete Beamte Uber eisen eisen-  Stgen berech- Menge neter Van
i TR 30% . . : ; Eisen- neter Eisen- -
(preuB. Anteil) g8 ¢g und M {iber bis stein stein enge Eisen- an-
SE 22 Arbeiter o erzen inhalt inhalt ¢
EERE gan  12% 12% inha inhalt
S Za t t t t t t t t t t
Breslau 1 2 372 - — _ — 94783 9 478 4725 9 532 4754
Halle .. 1 _ 94 — — 23192 — — 23 192 2319 21 665 2167 433
Clausthal.. 9 — 1779 — — 366 562 — — 366 562 109 337 338 846 101 791 6162
Davon entfallen a. d.
a) Harzer Bezirk
b) Subherzynischen

Bezirk = (Peine,

Salzgitter) . . 6 1740 365 124 365124 108 762 336630 100905 6029
Dortmund. 4 _ o’ — — 451 — — 1189 4645 1407 4527 1363 97
Bonn w90 2 9448 58 21092 33246 332148 164011 100*) 550 655 198 417 491 247 195991 24735

Davon entfallen a. d.
a) Siegerlander-
Wieder Spateisen-
stein-Bezirk. . . 39 1 6609 4315 330967* 11310 346592 123025 311279 129084 21403
b) Nassauisch-Ober -

hessischen (Lahn-

und Dill-) Bezirk 46 1 2474 58 2291 28931 1181 136242 100 168 803 64 441 152 234 59 153 1026

¢) Taunus - Huns -

ruck-Bezirk . . 4 356 18 801 - 16 159 34 960 10 831 27 734 7754 2306

d) Waldeck-Sauere

lander Bezirk 1 . 9 . - - 300 - 300 120 —

Zusammen in Preufen 105 4 11954 58 21092 427527 332148 164011 9 696 954 532 316 205 865 817 306066 31427
3. Vierteljahr 1928 104 4 13712 63 20279 467245 493678 179357 10029 1170651 392078 1055 800 374107 40715
2. Vierteljahr 1928 HO 4 14164 85 17913 454068 497393 166857 10044 1146 360 381615 1080618 373189 42664
1. Vierteljahr 1928 12 6 14749 4 23458 475550 556304 179200 11705 1246221 413 724 1188 593 417020 48549

PreuBen 1. bis 4. Viertel-

jahr 1928 ... 108 5 13645 210 82742 1824390 1879 523 689425 41474 4517764 1503622 4190828 1470382 163355
1) Z. Bergwes. PreuR. 76 (1928) S. A 119. — 2) Darunter 8930 t Magneteisenstein, 548 t Toneisenstein. — s) Easeneisenerze. — *) Magneteisenstein.

Die polnische Eisenindustrie im Jahre 1927.

Der Verband W arschau
verdffentlichte vor kurzem
industrie Polens im Jahre 1927. Zu den M itgliedern des Verbandes
W erke: Baildonstahl, H uta

Bismarckhitte,

polnischer Eisenhitten in

seinen Jahresbericht tber die Eisen-
Kattow itz;

gehoren nachfolgende

Bankowa, Dabrowa; Beuthen;
schaft, Kattow itz; Friedenshitte, Kattowitz; B.
gesellschaft, Sosnowice; Kattow itzer Berg-und H ittengesellschaft
K attow itz; Krakauer Eisenhittengesellschaft,
einigte Konigs-und Laurahitte, Kattow itz; Modrzejow Berg- und
Huttengesellschaft, Modrzejow; Hochofenwerke zu Ostrowice,
O strowice; Silesia, Beuthen; Sosnowicer Rohrenwerke, Sosnow ice;
Starachowicer Hiuttengesellschaft, Starachowice; Staporkower
Berg- und Staporkow . Die

polnischen Eisen- und Stahlwerke liegen in den drei Provinzen

H tdttengesellschaft, vorgenannten

Schlesien, Kielce und Krakau.

Die gunstige Entwicklung der polnischen GesamtW irtschaft,
die sich bereits in der zweiten H alfte des Jahres 1926 angebahnt
Jahre der Reihe der

hatte, hat auch im 1927 angehalten. In

W elteisenldander nahm Polen im Jahre

gewinnung die dreizehnte und in der Rohstahlgewinnung die

zw o lfte Stelle ein.

Die polnische Eisenindustrie ist auf dem heimischen E isen -

erzbergbau aufgebaut. Die in Polen geférderten Erze enthalten
bis zu 60 % Fe. Angesichts der heutigen Entwicklung des Eisen-
W erke im

Zahlentafel 1. Erz Versorgung der

1927.

polnischen
Jahre

Heimische Erze  Fremde Erze Insgesamt
t ) t % t %
Kielce u. Krakau:
Eisenerze . . . . 83191 39,13 129429 60,87 212620 100,00
Manganerze . . . 9269 100,00 9269 100,00
Zusammen 83191 37,49 138698 6251 221889 100,00
Schlesien:
Eisenerze . ... 128659 21,12 480507 7888 609166 100,00
Manganerze . . . 71098 100,00 71098 100,00
Zusammen 128659 1891 551605 81,09 680264 100,00
Insgesamt:
Eisenerze . ... 211850 2578 609936 7422 821786 100,00
Manganerze . 80367 100,00 80367 100,00
Zusammen 211850 2348 690303 7652 902153 100,00

Ferrumgesell-
Hantke Eisen-

Krakau; Ver-

1927 in der Roheisen-

gewinnungsverfahrens und der hohen G iteanforderungen missen
Erze als ,arm “ angesprochen
RuBland,

Die Erz-

jedoch die in Polen gefdorderten
daher

Schweden, Marokko und anderen Landern einfihren.

werden. Polen muB .reiche“ Eisenerze aus
versorgung der polnischen H Gtten aus heimischen und fremden
Gruben im Jahre 1927 geht aus Zahlentafel 1 hervor.

also, daB zur Erzver-
Jahre 1927
aus dem Awusland eingefiihrt werden mufBten, wahrend nach An.
gaben des Berichts im Jahre 1926 nur 48 %
Der Verbrauch der polnischen Eisenhitten

Jahre 1927 zeigt Zahlentafel 2.

Aus dieser Zahlentafel ergibt sich
sorgung der polnischen W erke 76,62 % der Erze im
Auslandserze einge-
fuhrt worden sind
und Stahlwerke an Eisenerzen im

Zahlentafel 2. Erzverbrauch der polnischen W erke im

Jahre 1927.
Erze mit Erze
mehr als bis zu Insgesamt
50 % Fe 50% Fe
Eisenerze 462 210 218 100 680 310
Manganerze... 48 655 8744 57 399
Zusammen 510 865 226 844 737 709

Aus einem Vergleich der Zahlentafeln 1 und 2 geht hervor,

daB von der Eisenerzversorgung der Industrie im

Jahre 1927 einV orratvon 164444tfiirdas Jahr 1928 verblieben ist.

polnischen

Die Eisenerzbezugslander der polnischen Eisenindustrie

sind aus Zahlentafel 3 ersichtlich. Demnach hat Polen seinen

Zahlentafel 3. Einfuhr wvon Eisen- wund M anganerzen
nach Polen im Jahre 1927 nach Herkunftslandern
Eisenerze Manganerze Insgesamt
Land
t % t % t %

BuRland 308603 506 65687 81,7 373190 54,2
Schweden 160389 26,3 342 04 160731 233
Afrika....... 56 626 9.3 — _ 56 626 82
Deutschlan 33 668 55 397 0,5 34065 49
Spanien . 28 191 46 — 28 191 41
Qesterreich 8613 1,4 _ — 8613 12
Griechenland.. 7792 1,3 — _ 7792 11
Tschechoslowakei . . . . 4544 0,7 _ _ 4544 0,7
Jugoslawien.. 733 0,1 122 0,2 855 0,1
Indien 671 0,1 6249 7.8 6920 1,0
Norwegen 33 0,0 _ _ 3 0,0
Rumaénien — — 37% 47 37% 06
Ungarn — — 3578 4.4 3578 06
Ohina... — — 197 0,3 197 01
Oberschlesien . . . . . . 173 0,1 — — 173 01
Zusammen 609 936 100,0 80367 100,0 690303 100,0
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Erzbezug vornehm lich in RuBland gedeckt; aus RuBland wurden

303 t Erze Oder 54.2 % der Gesamtem fuhrmenge bezogen.
Dann f0|gt Schweden mit 160 3s9 t gleich 23.3 und an dritter
stelle Afrika mit 56 626 t oder SJi 00 der G esam teinfuhr.

An Schlacken. Sintern und anderen eisenhaltigen
Abféallen wurden in Polen im Jahre 1927 verbraucht

in den Hochoéfen. ... 225 958¢,
fur andere Zwecke 27 308 t,
zusam men 253 266 t.

Der Kohlenverbrauch der polnischen
seht aus Zahlentafel 4 hervor. Er betrug 2 394 379t und war um
648 749 t oder um 37,2 ® hoher ais im Jahre 1926.

Eisenhittenwerke

Zahlentafel 4. K ohlenverbrauch in den polnischen
Eisenhittenw erken im Jahre 1927.
Depatat-
koiile fur
Zar Her- Arteiter o
Fir andere
stellun and Kohle
von Kagks 7 Verwendung ~ Insgesamt
Heizan”s-
zwecken
1926 547 153 109 556 1055 561 1745630
1927 725 373 132 543 1536 463 2394379
1927 mehr sesen 1962 1 -r 175190 + 22957  4- 447602 — 645 749
4- 536 -4 20-9 4-4U. 4- 373

Die Kokereien der schlesischen Eisenhitten reichten jedoch
Eisenindustrie
Koks in

nicht dazu aus. den Koksbedarf der polnischen

zu decken. Daher muRBten betrachtliche Mengen von
fremden Kokereien gewonnen oder aus dem Awusland eingefihrt
werden. Auf den Kokereien der polnischen Eisenhitten wurden
5311871 Koks im Jahre 1927 hergestellt. Dagegen bezifferte sich
der K oksverbrauch auf 814 556 t (Zahlentafel 5), iber 11,4

der Koksbedarfsmenge muRBte aus dem Ausland eingefihrtwerden.

Gegeniiber dem Jahre 1926 ist der Koksverbrauch der polnischen

Eisenindustrie um 74,5 % gestiegen
Zahlentafel 5. K oksverbrauch der polnischen Eisen -
hiuttenwerke im Jahre 1927.
Heimischer Aaslandischer In~esann
t % t 1 % * 1 %
Hochofen ... 667627 889 53096 111 7» 723 100,00
Furalle anderen Zwecke . 54197 84.9 9636 * 15,1 63 S33 100,00
Zasamznen 731524 830 92732 114 914 53« 100,00-

Hinsichtlich der 5chrmVersorgung fihrt der Bericht ans.
daB Polen auf Grund des Genfer Abkommens i(ber die Teilung
Oberschlesiens bis zum Juni 1927 ein jahrliches deutsches Schrot-
einfuhrkontingent in Héhe von 235 000 t zugebilligt worden sei.
Trotz groBer Bemihungen seiesin der Zeit des Zoll-und Handels-

krieges nicht gelungen, eine Anfrechterhaltung dieses Schrot-

kontingentes zu erzielen. Die sich hieraus fiir die polnische Eisen-

industrie ergebenden Schwierigkeiten seien jedoch Uberwunden

worden. Obwohl die polnische Schrotdecke sehr kurz sei, seidoch

im Jahre 1927 niemals eine Unterbrechung in der Schrothe-

lieferung oder gar Schrotmangel eingetreten.
Die SchrotV ersorgung der polnischen
den Jahren 1926 und 1927 geht aus Zahlentafel 6 hervor, wahrend

Eisenindustrie in

der Schrotverbranch aus Zahlentafel 7 ersichtlich ist.

Ein Vergleich der Gesamtzahlen tber die Schrotversorgung
Zahlentafel 6 und 7 ergibt, daR
Jahre 1927 aus dem Schrotentfall ihrer

und den Schrotverbrauch in
die polnischen W erke im
W erke 267 207 t

14 130 t, die aus den Schrotvorraten des Jahres 1926 herrihren.

Schrot verbraucht haben und weiterhin noch
Das Verhéltnis des Schrotverbrauchs zur Stahlgewinnung ist aus

Zahlentafel 6

Schrotversorgung der polnischen Eisen
Industrie im Jahre 1927.
Heimischer Ausléndischer
Schrot Schrot Insgesamt
* 1% t % t o
1926 340417 163,0 j 183390 35.0 523807 100
1927 323233 445 402235 555 724517 100
1927 gegen 1926
mehr 4- 315545 14- 200 710
1+ 119,3% + 353 %
weniger — 18135

1- 53%

StatUtieches.
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Zahlentafel 7. Schrotverbrauch der polnischen Eisen -
industrie im Jahre 1927.
Eigener Schrot  Anderer Schrot

t 1% W t %
Hochofen . 3575 10.2 34255 59.9 58163 100
Stahlwerke 247254 263 692506 73.7 940060 100
Gielereien . 15331 594 10486 40.6 25517 MO
Firandere Zwecke . i 747 412 1067 585 1814 100
Zusammen 267207 266 738647 734 1006 3*4 100

Zahlentafel S ersichtlich. Der Schrotverbrauch erreichte durch-

o
schnittlich 75,59 Oder Stahlgewinnung.

Zahlentafel S. Verhaltnis von Sehrotverbrauch zur

Stahlgew innunz im Jahre 1927.
. ' — Schrotverfcraach
t 1 * 1 %
Kieice and Krakan. 445 441 331 369 73.59
Schlesien 795 51 603 691 76.54
Zusammen 1243691 940*360 7559 |

Der auslandische Schrotbezug Polens im -Jahre 1927 stam m t

aus folgenden Landern:

145 279 Belgien ... .. .. 5300
HngfaTid 103 563 530
Frankreich 31264 Ltrremtc-j 4945
Dénemark Litanei* . 4313
Schweden 32084 Boffiand 4033
Vereinigte Scaa--: 13 700 Anssnralien .3 594
Verwegen ... 10 311 ... . 2175
Vevfkf» * 44 SCAWEIZ v 1492

5493

Die D urchschnittsschrotpreise fiir auslandischen Stahl-
schrot cif Danzig sind von 65 Schilling je t oder 141.41 Zloty im
Januar 1927 auf 76 Schilling oder 165,11 Zloty im
Jahres gestiegen und dann unter Schwankungen auf 72-1 Schilling

Juni desselben

oder 157,11 Zloty im Dezember 1927 zuriickgegangen. Die Preise

fur Inlandsschrot fob Verladestation sind von 120 Zloty im
Januar 1927 standig fallend auf 90 Zloty im Dezember 1927
gesunken.

Eine Uebersicht tber die Eisen- und Stahlgew innung

und die Leistung der W alzwerke der Eisen-

industrie im Jahre 1913 und in den Jahren
die Zahlentafel 9.

polnischen
1922 bis 1927 bringt

Zahlentafel 9. Eisen- und Stahlgew innung und Leistung
der W alzwerke der polnischen Eisenindustrie im
Jahre 1927.

Hochoienwerke Stahlwerke m\Walrwerke
Jahr
t % t % t 1 % 1
i 1913 1031 123 100.00 1660 523 100,00 1198 534 130,00 =
1923 480 135 46.56 1007 488 60.67 747 617 62.38
1923 516 761 50,13 1144 692 68.92 783 692 65.39
1924 332 954 33.29 678 381 40.85 473 163 39.40
1925 314571 30,51 779 203 46.93 586 592 48.97
1926 327 471 31.75 788078 47.45 563968 46.59
1927 618 327 59,97 1243 691 74.90 915 286 76.63
Hiernach betrug im Jahre 1927
die Roheisengewinnung . . . 618 327 t,

die FluBstahlsewinnung 1243 6911,
die Leistung der W alzwerke. 918 286 t.

AuBerdem wurden hergestellt:
GieBereierzeugnisse 43 719 t,

Eisenfertigerzeugnisse . 244 560 t.

Nach dem Bericht des Verbandes polnischer Eisenhitten ist
die hohe Leistung der jetzt zu Polen gehdrenden Eisenindustrie
in der Vorkriegszeit angeblich in der Hauptsache auf ,die Kriegs-
vorbereitungen Deutschlands und die Einstellung der schlesischen
Eisenindustrie auf Herstellung von aller Art
Die Hochstleistung seiin den Jahren 1912 1913

worden, als die

Kriegsm aterial
zurickzufihren”.

erzielt schlesische Eisenindustrie Geschosse,

Panzerplatten, Gewehrstabe und anderes Kriegszeug herstellte.

Diese Leistung sei auf diese ganz besonderen Umstande zurick-
nicht als natirliche

zufihren und Entwicklung der oberschle-

sischen Eisenindustrie zu werten. Diesen Um stdnden misse man
Rechnung tragen hei einem Vergleich m it der Leistung der schle-
sischen Hiuttenwerke in der Nachkriegszeit.

Die Behauptung, daR die obersehlesisehe Eisen Industrie sich

in den letzten Jahren vor dem Kriege hauptsachlich auf die Her-
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Stellung von Kriegszeug eingestellt habe, kann nicht unwider-

sprochen bleiben. An Walzwerkserzeugnissen wurden im Jahre
1913 in Oberschlesien hergestellt:
t
Halbzeu ..161000

Eisgnbahn%berbaustoffe

Stab- und Formeisen

Bandeisen

Grobbleche

Feinbleche

Réhren 81000

Rollendes Eisenbahnzeug. 36 600

Schmiedesticke......... 15 500

Andere Fertigerzeugnisse. 20 300
1204 000

Die Gesamterzeugung Oberschlesiens betrug som it 1204 0001.
Selbst wenn man annimmt, daB die Herstellung von Grobblechen

Hoéhe 141(ml

und Schmiedesticken in von insgesamt zum
groRen Teil zur Herstellung von Kriegszeug erfolgt sein sollte, so
das 11,6 % Gesamtleistung der ober-
ausmachen. Die Ober-

hauptsachlich fiar den Kriegs-

wirde immerhin nur der

schlesischen W alzwerke W alzwerke

schlesiens haben also keineswegs
bedarf gearbeitet.

1927 die
74,90 %
1913.

Die Erzeugung der polnischen Eisenhttten an Roheisen,

Roheisen-
die

Im Jahresdurchschnitt betrug im Jahre
59,97 %, die

Leistung der W alzwerke 76,62 % der Erzeugung von

gewinnung FluBstahlgewinnung und

Rohstahlund W alzw erkserzeugnissen nach Sorten in den
Jahren 1926 und 1927 geht aus Zahlentafel 10ahervor. Demnach ist
1927 gegen 1926 um 290 856t oder
Die Gewinnung von Bessemer-und Siemens-
M artin-Roheisen ist gegen 210 991 t
109,0 % angewachsen,wéahrend die Gewinnung von Thomas-Roh-

eisen von 20 502 t in 1926 auf nur 701in 1927 zuriickgegangen ist.

die Roheisengew innung in
um %,8% gestiegen.
oder um

das Vorjahr um

Die Rohstahlgew innung istim
um 455 613 t oder um 57,8 %
Rohstahlsorten

Jahre 1927 gegen das Vorjahr
gestiegen. In dem Verhaltnis der
zueinander ist nur eine geringe Verschiebung zu-

gunsten der Elektrostahlgewinnung zu verzeichnen. Die L eistung

der W alzwerke war im Jahre 1927 um 356 219 t oder um
63,4% groBer als im Jahre 1926. Besonders stark gestiegen ist
die Produktion von Normalschienen, ndamlich um 73641 t oder

um 132,4 % .

Zahlentafel 10a. Die Roheisen- und FluBstahlgew innung
und die Leistung der W alzw erke der polnischen E isen -
industrie in den Jahren 1926 und 1927 nach Sorten.
1926 1927
t % t %
A. Roheisen
Roheisen in Masseln.........cccooeua. 90 647 21,7 171418 27,7
GuBwaren erster Schmelzung 1106 0,3 1206 0,2
Thomas-Roheisen..........cccceveveeeuneene 20 602 6,3 70 0,01
Bessemer- u. Martin-Roheisen . 193 694 591 404585 655
Hamatit, Spiegeleisen u. Ferro-
legierungen 21622 6,6 3898 6,3
Puddeleisen.... 2063 0,3
Roheisen zusammen 327471 100,0 618327 100,0
B. FluRstahl
Siemens-Martin-Stahl. 766 616 973 120590 97,0
Elektrostahl 6543 0,8 14084 1,1
Stahlguf 15020 19 23 655 19
Thomasstahl. 2 00
FluBstahl zusammen 788078 1000 1243691 100,0
0. Walzwerkserzeugnisse
Schienen, normal 55 617 99 129258 14,1
Rillenschieren... 2150 0,4 2041 0,2
Grubenschienen 10 600,2 19 14 758 16
Eisenbahnoberbaustoffe 16 653 3.0 33 103 36
Trager und U -Eisen.... 40 085 7.1 63 523 6.9
Handelseisen und Formeisen 1893032 337 290656 31,6
Universaleisen.........cvcncnies 9808 17 13 637 15
Bandeisen.. . 18 314 33 45231 4.9
Walzdraht.. 41 066 73 83 156 9,1
Grobblech dber 6 m m . 49 730 68 654
Mittelblech 35 mm . 91 . 11387 .
Feinblech 1—3 mm.. 25 1213 7e60 1230
Feinblech bis 1 m m . 71854 103 525
Sonderstahl . 193383 34 24668 27
Sonstige Walzwerkserzeugnisse. 5658,3 10 6998 0,38
Walzwerkserzeugnisse zusammen 5&2067  100,0 918286 100,0

Die Zahlentafel 10b bringt eine Uebersichtiber die Erzeugung

der w eiterverarbeiteten Eisen-

An

EisengieRereien und von
1926 und 1927.

1927

erzeugnissen in den Jahren GieBereierzeug-

nissen wurden im Jahre mehr hergestellt 18 639 t oder

Statistisches.
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74,3 % . Die Steigerung an weiterverarbeiteten

nissen gegeniber dem Vorjahr betrug %()79 t oder 56,3 % .

Eisenerzeug-

Zahlentafel 10b. Erzeugung der polnischen EisengieBe-
reien und der w eiterverarbeitenden Industrie in den
Jahren 1926 und 1927.

1926 1927
t % t %
A. Erzeugung der Eisen-
gielRereien
GuReiserne Réhren und Fittings . 815 32 1014 23
Andere GuReisenwaren.................. 242656 968 42705 97,7
GieRereierzeugnisse zusammen  25080,6 100,0 43719  100,0
B. Weiterverarbeitete Eisen-
erzeugnisse
a) Schmiede- und Prefstiicke:
Eisenbahnachsen. 3638 23 5780 24
Eisenbahnradreife 16 502 105 23793 27
Eisenbahnrader 54475 35 10 106 41
Andere Erzeugnisse 8291 53 21404 88
bg Kalt gewalzte Erzeugnisse . . . . 30226 1.2 7433 30
c) Eisen-"u. Stahlrohren'u. Fittings:
Geschweilt . 292417 187 4388 180
Gezogen, nahtlos. 35295 22,6 48 007 196
d) Eisenbauwerksteile, Kessel,
Behdlter. . 249694 159 21481 88
e) Maschinenteile, Signalteile . . . 3107 20 4983 21
Kleineisenerzeugnisse:
Naégel, Schrauben, Haken . . . . 60529 39 8379 34
Andere Erzeugnisse......... 2978 19 3479 14
g) Blechwaren:
W erkZeuge ...ooeereneeecneiens 6232,6 4,0 7697 32
Andere Blecherzeugnisse . . . . 27795 18 17 232 70
h) Andere Eisen- und Stahlerzeug-
NHSSE  eoveeceeeeeeees e seerseenene 89244 67 20834 85
Weiterverarbeitete Eisenerzeugnisse
zusammen 1564816 1000 244560 100,0

Die Verteilung der Eisengewinnung auf die drei Provinzen

Schlesien, Kielce und Krakau im Jahre 1927 ist folgende:

Kielce u.Krakaul) Schlesien Polen insgesamt
t t t
Roheisenl) .............. 177 307 441 020 618 327
FluBstahl............ 448 441 795 250 1243 691
Walzwerkserzeugnisse 304 136 614 150 918 286

*) In der Provinz Krakau wird kein Roheisen gewonnen.

An Anlagen waren im Jahre 1927 vorhanden:
Anzahl Siemens-
i och- NS~ Thomas- Elektro-
Provinz der 5 Martin- b
ofen birnen  ofen
Werk( Oefen
Schlesien. 7 2 K7} 5 5
Kielce 7 n 34 — 3 i
Krakau ..o 1 — 1 — — |
Zusammen 15 3 69 5 8
Die Ausfuhr polnischer Eisenerzeugnisse ist dem Bericht
nach in Anbetracht der schwierigen W ettbewerbsVerhdltnisse

hinter den Erw artungen des Verbandes polnischer Eisenhitten
zurickgeblieben. Die Awusfuhr an W alzwerkserzeugnissen im
Jahre 1927 betrug 113 641 t
im W erte von 41 643 271 Prgzent tdef
. . esamt-
Zloty. Hiervon entfielen ausfuhr
107 418 t oder 94,52 % auf
die W erke in Schlesien und Bleche . . 53 076 46,71
223 t oder 5,48 % auf die \l—ll\;’:\r}dzlsegien 33(732? 3%%91
. . alzdral :
in Kielce belegenen W erke. Schienen 17 617 15151
Der Ausfuhranteilan derPro- Eisenbahn-
duktionvonW alzeisen betrug Otb?;bau' 3004 273
. stoffe
L - . - g
demnach 12,38% . Die A us Slgnaltelle 458 0141
fuhr nach Sorten gestaltete
sich wie folgt: Zusammen 113 641 100,00
Die Ausfuhr von W alzeisenerzeugnissen nach den einzelnen

Landern der Menge und dem W erte nach geht aus Zahlentafel 11
hervor.

Zoll-
kriegs m it 15,33 % den ersten Platz unter den Absatzlandern fir

Hiernach nahm Deutschland trotz des und Handels-

polnische W alzwerkserzeugnisse ein; an zweiter Stelle folgte
Studslawien mit 11,43 % wund an dritter Stelle Japan mit 9,59 % .
RuBland, der 6stliche Nachbar Polens, steht mit 6,58 % erst an
sechster Stelle.

Ueber die A rbeits- und Lohn Verhéaltnisse in der polnischen
Eisenindustrie bringt der Bericht folgende Angaben. Die Zahl der
Arbeiter ist von rund 58 000 zu Ende des 1923 auf

Jahres rund
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Zahlentafel 11. Ausfuhr von Walzwerkserzeugnissen
aus Polen im Jahre 1927 nach Bestimmungslandern.
Mengen Werte
1927
t % Zloty %

1 Deutschland.. 17 411 15,33 7 389 600,51 17.74
2. Sudslawien 12 987 11,43 4905 060,53 11:78
3. Japan.. 10 896 9,59 3242 935,44 7,78
4. Rumanien 10070 887 3884 319,53 9,32
5. Danemark 8 557 7,53 3013 279,31 7,24
6. RufBland... 7468 6,58 2571 194,23 6,17
7. Tschechosiowakei 702 618 2810 475,42 6.74
8. Lettland... 6282 5,53 1839 959,57 4,42
9. Ungarn... 6061 5,34 2271 333,52 5,46
10. Schweden 4707 4,15 1 551 386,42 3,72
11. Oesterreich.. 4000 3,52 1820 101,72 4,37
12. Mexiko.... 2580 2,27 568 349,00 1,36
13. Vereinigte Staaten 2545 2,24 554 931,00 133
14. Ohina.... 2142 1,88 529 720,11 1,27
15. England 2009 177 1427 772,34 343
16. Bulgarien... 1784 157 766 625,20 1,84
17. Italien 1422 1,25 674 450,55 1,61
18. Argentinien.. 1262 1,11 353 987,00 0,85
19. Sudafrika 632 0,56 141 520,00 0,35
20. Litauen 576 0,51 134 969,00 0,34
21. Schweiz 522 0,46 387 766,76 0,94
22. Britisch-Indien. 494 0,43 116 565,00 0,28
23. Finnland... 414 0,36 161 394,00 0,39
24. Brasilien 279 0,24 79 224,00 0,19
25. 0 hile... 271 0,24 57 981,00 0,14
26. Norwegen.. 260 0,24 80 173,76 0,19
27. Panama... 229 0,20 51 635,10 0,12
28. Estland 201 0,11 70 656,00 0,16
29. Bolivien 119 0,10 26 120,00 0,06
30. Holland... 100 0,09 75 013,94 0,18
31. Oolumbien 92 0,08 19 399,00 0,05
32. Turkei.... 74 0,07 16 342,00 0,04
33. Guatemala 58 0,05 11 623,00 0,03
34. Kanada 46 0,04 9 763,00 0,02
35. Westafrika.. 35 0,03 7607,00 0,02
36. Australien.. 12 0,01 10 204,86 0,03
37. Portugal... 12 0,01 3230,00 0,01
38. Spanien... 10 0,02 6 603,00 0,03

Zusammen 113641 100,00 41 643 271,82 100,00

38 000 zu Ende des Jahres 1924 zuriickgegangen und mittlerweile
wieder bis auf 44 716 zu Ende 1927 angestiegen. Der Rickgang

inderArbeiterzahlim Jahre 1924 wird vorwiegend aufdie W ieder-

einfihrung der Doppelschicht fiur diejenigen Arbeiter-
klassen zurtickgefihrt, die bereits im Jahre 1914 zehn Stunden
taglich gearbeitet haben. Hierdurch sank die Arbeiterzahl in

Schlesien von 42 054 im Januar 1924 auf 23 388 im Juli 1924. Im
ibrigen wird der Rickgang
schaftigung der polnischen

aber auch m it der schlechten Be-

Eisenindustrie in den Krisenjahren

1924 bis 1926 begrundet. Zahlentafel 12 gibt eine Uebersicht
iber die Arbeitsleistung in der polnischen Eisenindustrie im
Jahre 1927.

Zahlentafel 12 A rbeitsleistung der gelernten und un -

gelernten A rbeiter der Eisenindustrie im Jahre 1927
in Tagen.
Anteil der
Werktage gelernten
Arbeiter an
8 Stan- Uber  TJeber- Insgesamt der Ge-
_ samtar-
denu. 8 Stan- stunden  a—c [t
weniger  den stung
%
a b c d e
Hochofen............. 478 836 241444 124226 844 506 1,98
Stahlwerke 722 144 601178 183 342 1506 664 311
Walzwerke 1305472 1167 312 220 308 2693 092 5,14

Nebenbetriebe u. Ver-
feinerungswerkstatten . 3685 080 3 770 202

6191 532 5780 136 1398 784 13370 452

870 908 8326 190

Abgesehen von einem kurzen Awusstand in Dabrowa ist die
1927 von Streiks
Uebersicht
polnischen
1927 in der polnischen

Eisenindustrie im
Zahlentafel 13

polnische Jahre verschont

geblieben. gibt eine iber die

Durchschnittslohne in der Eisenindustrie. Ins-

gesamt wurden im Jahre Eisenindustrie
103 269 744 Zloty an
W ert der Kohlendeputate und anderer Naturallieferungen, der
mit 3 202 379 Zloty wird. An

tragen wurden 2 820 157 Zloty oder 2,73 % der Gesamtlohnsumme

Lohnen gezahlt. Hierzu kommt noch der

ausgewiesen

von den Arbeitsldhnen abgezogen und abgefiuhrt, ferner an Ein-
kom mensteuer, Beitragen zur Arbeitslosenversicherung, zu W erks-

kassen und fir andere Zwecke 7 243 240 Zloty oder 7,01 % der

Gesamtlohnsumme.

Statistisches.

Krankenkassenbei-

Stahl und Eisen. 829

Zahlentafel 13. D urchschnittslohne in der

1927

polnischen

Eisenindustrie in Zloty in einschlieBlich sozialer

Zuwendungen.

Gesamt- Gelernte Ar- Ungelernte
durchschnitt beiter Arbeiter
je je Ar- je je Ar- je je Ar-

Tagl) beiterd Tagl) beiter) Tagl) beiterd

A. Diirchschnittsléhne in der gesamten polnischen Eisenindustrie

Hochdofen.... 8,22 2780,38 1158 411213 8,15 2754,83
Stahlwerke 8,10 2564,18 11,69 385345 7,99 252455
Walzwerke.... 8,81 1256558 12,66 381323 8,60 2500,28

B. Darchschnittsléhne in den Provinzen Kielce und Krakau

Hochdéfen.... 545 194929 842 298438 540 1932,98

Stahlwerke 6,50 211233 9,68 314601 6,38 2074,32

Walzwerke.... 6,10 1901,27 9,23 293366 595 1850,62
0. Darchschnittsldhne in der Provinz Schlesien

Hochéfen.... 10,37 3364,86 13,21 4694,19 10,30 3336,14

Stahlwerke 10,14 3105,08 1522 515514 10,01 3056,67

Walzwerke 10,70 2979,31 14,77 4309,86 10,47 2906,96

*) Einschlielich Ueberstunden.

2 Errechnet an Hand der am Ende eines jeden Monats vorhandenen
Arbeiterzahl.

Zahlentafel 14
I6hne in der deutschen und in der polnischen Eisenindustrie im
Jahre 1927.
im Jahre

bringt einen Vergleich der Durchschnitts-

Hieraus geht hervor, daB die deutsche Eisenindustrie
1927 im Durchschnitt mehr als doppelt so hohe Ldohne

zu zahlen hatte wie die polnische Eisenindustrie. W enn man

w eiterhin bedenkt, daB auch die Eisenbahnfrachten, Steuern und
Soziallasten in Polen sehr viel niedriger sind als in Deutschland,
daB die polnische Eisenindustrie keine Tributlasten zu tragen hat

wie die deutsche Eisenindustrie, und daB endlich die polnische

Eisenindustrie durch viel hoéhere, geradezu einfuhrsperrend

wirkende Eisenzélle geschitzt ist, dann wird

kénnen, daR die Erzeugungsbedingungen fir die polnische Eisen-
industrie wesentlich ginstiger sind als fur die deutsche.

man ermessen

Zahlentafel 14. V ergleich der
polnischen wund in der

Durchschnittsldhne in der

deutschen Eisenindustrie im

Jahre 1927.
Durchschnittslohn je Kopf InDeutsch-
land
; in Deutsch- mehr
in Polen land gegeniiber
Polen
in Zloty inJIM inJUe %
Hochéfen... 2780 1306,61) 29002 122,0
Walzwerke 2564 1205,1 2800 132,3
Stahlwerke.... 2566 1206,0 2700 123,9

1) Tda’ oreohnet zum Jahresdurchschnittskurs: 1 Zloty = 0,47 JIM.
# Vgl. J. W. Reichert: Die Lohne in der deutschen Eisen schaffenden
Industrie. St. u. E. 49 (1929) S. 214/21.

Der Bericht befaBt sich dann weiterhin mit der polnischen
Zoll- und
dienen die Ausfihrungen Gber die Frage eines deutsch-polnischen
Handelsvertrags. Hiernach hat der Verband polnischer Eisen-

Handelspolitik. Besondere Aufmerksamkeit ver-

hitten neben der Forderung auf Meistheginstigung die Bindung
der deutscherseits Oesterreich und Schweden eingerdumten Ver-
tragsséatze beantragt, dam it bei einer etwaigen Kindigung dieser
GenuB bleibt.
Es handelt sich hier hauptsachlich um die Bindung der Z&lle fiur
Edelstahl.

Vertrage Polen im dieser ermafBigten Zollsatze

Ferner wurde eine ErmaBigung der deutschen Zoll-

sdtze fir Feinbleche und fur Réhren

Verband

gew alzte verlangt. Der

polnischer Eisenhitten sucht mittels eines deutsch-

polnischenHandelsvertragsmoglichstginstigeAusfuhrbedingungen
zu schaffen, was nach dem Bericht nicht ohne Bedeutung fir die
Polens iber dessen B eitritt zur Internationalen

Bericht wird

Verhandlungen
Rohstahlgemeinschaft war. Im unter anderm be-

hauptet, daB durch den deutsch-polnischen Zollkrieg nur die

polnische Eisenindustrie betroffen werde, da die Einfuhr ihrer
Erzeugnisse nach Deutschland verboten sei, wahrend umgekehrt
die Einfuhr deutscher Eisenerzeugnisse nach Polen nicht verboten
sei. Das trifft jedoch Auch Einfuhr

deutscher Eisenerzeugnisse verboten.

nicht zu. Polen hat die

Im dGbrigen wird ausgefuhrt, daB eine gegenseitige Ver-

standigung fir die polnische Eisenindustrie erwinscht sei. Eine
solche privatw irtschaftliche Verstandigung tber die Ausfuhr von
Schrot nach Polen und die Einfuhr von Neueisen nach Deutsch-
land ist bekanntlich im Dezember vergangenen Jahres zwischen
der Rohstahlgemeinschaft und dem polnischen Eisenhdtten-
syndikat erreicht worden lhre Inkraftsetzung hdangt aber vom
AbschluR eines deutsch-polnischen Handelsvertrages ab. Leiderhat

sich jedoch Polen bishernoch nichtdazu bereitgezeigt. F . Baare.
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W ie
vom 15,

Aenderung der Roheisenpreise. — bereits

der

mitgeteilt,
M ai
Die Preise stellen sich

hat Roheisen-Verband m it W irkung an seine

Roheisenpreise zum Teil erhoht. im Ver-

gleich zu den bisher gultigen wie folgt:

Bis 14. 5. Ab 15. 5.
29

Frachtgrundlage 19: 1929
MM JIM.
GieRereiroheisen | ............... Oberhausen 86,50 88,50
GieRereiroheisen 111 . . . . " 82,— 85—
Héamatitroheisen i 87,50 91,—
Kupferarmes Stahleisen Siegen 85— 88,—
Stahleisen, Siegerlander
QUANITAL s 85—
Siegerlander Zusatzeisen
weil .. " 96,—
meliert. 98,— 101,—
grau ... . 100,— 103, —
Kalt erblasenes Zusatzeisen der
kleinen Siegerlander Hitten
weil .. Werk 105,— 105,—
meliert 107,— 107.—
grau . 109,— 109,—
Spiegeleisen mit 6— 8 % Mn Siegen 99,— 102.—
, 8—10% ,, 104,— 107,—
. 10—12 %, " 109,— 112,—
GieRereiroheisen 111, Luxem- .
burger Qualitdt....ccoenn. Sierckl) 71,— 75—
GielRereiroheisen 1V, Luxem-
burger Qualitat. » 70,— 74,—
GielRereiroheisen V,
burger Qualitat.......... » 69,— 73,—

>) Ab 15. Mai 1929 Frachtgrundlage Apach.

H &am atit ab M itteldeutschland (Georgsmarienhitte) kostet
93 JIM ab Werk. ElGr Lieferungen nach M itteldeutschland,
Sachsen, Thiringen usw. kommen die (brigen Hochofenwerke

(z. B. Carlshitte, Norddeutsche H Gtte, Kraftwerk usw.) in Frage.
Hierfar gelten besondere Preise.
auf 96 JIM
der

Fir Berlin stellt sich z. B.
O st-

der
H am atitpreis
hat

ab Berlin, oder W esthafen. Im
Elbe
und W allwitzhafen) Umschlagsplatze

Libeck durch

ibrigen Roheisen-Verband an der (M agdeburg,

Riesa, Dresden und Lager

angelegt. Von aus werden diese die Kanal-

schiffahrt versorgt.

Die Lage der Osterreichischen Eisenindustrie im 1. Vierteljahr
1929. — Die hielt
sich annahernd auf der gleichen Hohe wie im
vergangenen Jahres.
hatte

Erzeugung von Roheisen und W alzw are
letzten Viertel des
Dieeingetretene weitere Belebung der Nach-
frage keine Steigerung der Folge, da ins-
durch strengen Frost,
Schneeverwehungen und hohe Krankheitszahlen mannigfache Be-
daB

Siemens-M artin-O efen

Erzeugung zur

besondere im Februar auBRerordentlich

triebsschwierigkeiten eintraten, so zeitweise ein Hochofen

und
Der
eisen, Tréagern

gedam pft einige abgestellt werden
Stab-

und W alzdraht war zwar duBerst rege, ein

muBten. Inlandsbedarf an Halbzeug, und Form -

nam -
hafter Teil der Bestellungen ist jedoch fir die mittelbare Ausfuhr,
fir welche die Erlose unbefriedigend sind. Das A usfuhrge-
schaft hlieh mit Ricksichtauf die unginstigen W eltm arktpreise

und den hohen Stand an Inlandsbestellungen eingeschrankt.

Beziglich der Geschaftslage in der Edelstahlindustrie
istzu bemerken,daB, wie alljahrlich, in dieser ZeiteinR Gckgang
im Auftragseingang zu verzeichnen war, der auf die zahlreichen
in den Betrieben zurtck-

lagt

Feiertage und auf die Inventurarbeiten
Ein RuckschluR auf die W irtschaftslage
daraus nichtableiten.

zufihren ist. sich

Ueber den Beschaftigungsgrad in den M onaten Januar bis

M drz 1929 in den drei Gruppen der Eisen-und Stahlindustrie gibt
nachstehende Zusam menstellung AufschluB:

Beschaftigungsgrad
(in % der Vollbeschéaftigung)

Januar Februar Mérz

Roheisenerzeugung 74,(4 57,00 76,25

Rohstahlerzeugung 87,36 79,66 100,93

W alzeisenerzeugung 95,18 84,43 101,42
W ahrend also der Beschaftigungsgrad in der Eisenindustrie

in den ersten beiden M onaten gegen JahresschluB 1928 starker

abgenommen hatte, Belebung, die m it

Ende

zeigte sich im M arz eine

Ausnahme der Roheisenerzeugung iGber den Stand gegen

1928 hinausging.

Ueber Erzeugung, Verkaufspreise und Lohne geben folgende
Zahlen AufschluB:

Erzeugung in Tonnen:

rv. 1.
Jahresviertel Jahresviertel

Eisenerze 484 797 425 708
Stein- und B raunkohle 952 948 951 867
Roheisen 122 136 113 574
Stahl 168 117 153 759
W alz- und Schmiedew are 124 759 114 571
Durchschnittlicher Verkaufspreis je Tonne in Schilling:
Braunkohle (steirische W urfel) 32,00 32,00
Roheisen 162,00 162,00
Knippel 247,50 247,50
Staheisen 323,002) 323,002)
Formeisen 344,002) 344,002)
W alzdraht 310,002) 296,501)
Schwarzblech (0,3 bis 2 mm). 480,10 470,70
M ittelbleche (iber 2 bis 5 mm) 377,50 373,40
A rbeiterverdienst je Schicht in Schilling
Kohlenbergbau: H auer.. 8,53 11,64
Tagarbeiter 8,(1) 7,56
Erzbergbau: H auer. 10,02 8,37
Eisen: Arbeiter 9,69 9,68
Stahl: Arbeiter 11,05 11,00

Bau eines groRen Stahlwerkes in Britisch - Kolumbien. —

Die Dominion Bridge Co. hat Ende Aprilin Vancouver (Britisch-

Kolumbien) ihr erstes Stahlwerk eroffnet, das rund 1y2 Mil-
lionen $ gekostet hat. In diesem W erk sollen hauptsachlich
Brickenhauteile aus eingefihrten Rohblocken gewalzt werden.

Jetzt hat sich die Firma entschlossen, in Burnaby bei Vancouver,
wo dieses W erk steht, neue groBe Anlagen zu bauen, die insgesamt
3y2 Millionen Der Bauplan
tungen einer groReren Zahl von W alzenstraBen, u. a.
Das

$ kosten werden. sieht die Errich-

auch Blech-

walzen, vor. Rohm aterial soll von dem neuen Stahlwerk

der Firma W illiam Cooke & Co. bezogen werden, das im M drz 1930
soll.

fertig sein

Société Anonyme des Aciéries Réunies de Burbach-Eich-
Dudelange. — Die Ergebnisse
1928 werden als

des abgelaufenen

bezeichnet.

Geschéaftsjahres
erfreulich Einerseits behauptete
sich die Festigkeit auf dem M arkt fir Eisenerzeugnisse wéahrend
die Er-
neuerungs- und Rationalisierungsarbeiten, welche die Verwaltung
Er-

Gewinnausteils

des ganzen Jahres, anderseits lieferten um fangreichen

seit einigen Jahren durchgefihrt hat, mehr und mehr gute

folge. Infolgedessen konnte eine Erhdhung des

vorgenommen und ebenso die fir Abschreibungen zur Verfiigung
gestellte Summe betrachtlich erhoht werden.

Das Comptoir M étallurgique Luxembourgeois (Columeta)
hat in besonders befriedigender W eise den Verkauf der Erzeug-
nisse der Gesellschaft durchgefiihrt. Die Soc. Met. des Terres

Rouges hat an der Besserung des Eisenm arktes im vollen Ausm all
Der
bei

teilgenom men. Gewinnausteil wurde auf 75 Fr.

Die

festgesetzt.

Verhaltnisse der Soc. Min. des Terres Rouges zeigten

gegeniber dem V orjahre eine ginstige Entwicklung, wahrend die

Soc. Anonyme M étallurgique d’Auhrives et Villerupt nicht in

dem gleichen M aBe wie in den Vorjahren fortgeschritten ist. Der

Grund hierfir liegt in der Geschaftsstille, die auf dem M arkt fur

1. Aug. bis
a1 Dod 1055 1926 1927 1928
Fr. Fr. Fr. Fr.

Aktienkapital . #) *
Anleihen 55 2931 500 768 4;?3 650 722 51% 610 713 1023 290
Vortrag 4 651 7 704 _ _
Betriebsgewinn 28167869 135681 150 153 738390 196 718 266
Abschreibungen 9945000 50000000 65000000 90000 000
Soz. Einrichtungen 3125 000 12 500 000 12 500 000 15 000 000
Beingewinn ein-

schl. Vortrag 15102420 73188854 76238390 91 718 266
BUcklage.....c........ 765 121 3659 443 3811 920 4585 913
Gewinnant., Belohn.

und zur Verfligung

des Vorstandes 1839 595 9 529 412 9926 470 12 132 353
Gewinnausteil. 12 500 000 60 000 000 62 500 000 75 000 000
Gewinnausteil auf

den Ges.-AnteilFr. 62,50 250 250 300
Vortrag......... 7704 —

*) 200 000. 2 240000. — 3) 250000 Geschaftsanteile ohne Wertangabe.

1) Ohne Wust.
s) Mit Wust.
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guBeiserne Rohren lange geherrscht hat. Die Lage blieb trotzdem

gut, so daB ein Gewinnausteil von 12 % werden

Auch

festgehalten

konnte. wurde das Gesellschaft von auf

27 Mill. franz. Fr.

Kapital der
erhéht. Beim Felten & Guilleaume Carlswerk
besonders zufriedenstellend;
Aussicht genommen.
Gesellschaft ihr

SiderGrgica

waren die erzielten
eine Erhdohung des

Ergebnisse
Gewinnausteils ist in
Im Laufe des verflossenen Jahres erhohte die
Mill.M M. Die

so vorteilhaft, daR sie nicht allein die

Kapital von 60 auf
Belgo-Mineira arbeitete

Companhia

Verluste der friheren Geschaftsjahre ausgleichen, sondern dariiber

hinaus noch einen bestimmten Betrag fiir Abschreibungen zur

Die Anshan-Eisen-

1909
Sidmandschurischen Eisenbahngesellschaft
1840 ha wurden
Hochofenwerk zu errichten. Der Krieg

Die Anshan-Eisenerz-Vorkommen wurden durch die

Geologen der ent-
decktl).

China erworben, um ein

Gelande von ungeféahr daraufhin von

zwang Japan, jedes brauchbare Erzvorkommen wunter seiner
eigenen Kontrolle abzubauen und seine Anlagen in China aus-
zudehnen. Obwohl die Anshan-Vorkommen nur aus Erzen m it

35 bis 40 %
das notige Kriegsmaterial zu

einem Durchschnittseisengehalt von bestehen, er-
richtete Japan zwei Hochodfen, um
erhalten. Japan haute jedoch die Anlage zu spat, und das erste
1919

Krieges und dem Sinken der Roheisenpreise wurden die Anshan-

Roheisen wurde erst erhlasen. Mit der Beendigung des
Hochofenwerke eine starke Belastung fiir die Sidmandschurische

Eisenbahn. Die W erke arbeiteten mit Verlust. Es wurde deutlich
klar, daR, um das angelegte Kapital zu retten, einige wirtschaft-
liche Verfahren gefunden werden mufBten, um die minderwertigen
Erze zu verwerten. Die Sudmandschurische Eisenbahn wandte
sich an die Vereinigten Staaten wegen technischer Unterstitzung
und verpflichtete im M ai 1921 einen AusschuB von amerikanischen
Ingenieuren und Geologen, um die Eisenerzvorrate von Anshan
und die Kohlenvorrdte von Fushan zu erforschen und einen Be-
richt dariber zu erstatten. Dieser Bericht wurde 1922 vorgelegt.
Da die Erze von Ost- und W est-Anshan fast ganzlich nicht-
magnetisch sind, wurden sie von der Betrachtung ausgeschlossen,
und es wurde empfohlen, sich ganz auf die Eisenerzvorkommen
von Otoen und Taikoshan zu beschranken. Die Erze dieses letzt-

genannten Vorkommens sind den Gbrigen Anshan-Erzen idber-

legen, da es sich hauptsachlich um M agneteisensteine handelt, die
fur die Anreicherung geeigneter sind. Die Vertreter von Anshan

haben sich dieser Ansicht angeschlossen und lassen jetzt aus-

schlieRlich diese Erze fordern. Das Taikoshan-Vorkommen wird
auf ungefahr 100 Mill. t geschatzt, die Gesamtvorrate der 11 Vor-
kommen, die der Gesellschaft gehdoren, auf iber 400 Mill. t eines
35- bis 40prozentigen Erzes. Die Untersuchung von 417 Proben

der Taikoshan-Erze ergab einen durchschnittlichen Eisengehalt
von 37,57 % fir das gesamte Vorkommen und einen Durchschnitt
von 31,02 %

Taikoshan-Erze ergibt ein Erz von 61 bis 62 %

fir die Otoen-Vorkommen. Die Aufbereitung der
Eisengehalt, dabei
Roherz auf 1 t

kommen 2,57 t Konzentrat. Die Herstellungs-

kosten eines Agglomerates von 62 % betragen nach Schatzungen
des amerikanischen Ausschusses 6,90 Yen je t; einschlieRlich der
Forderkosten von 1,50 Yen belaufen sich die endgiltigen Kosten
bis zur Lieferung zu den Hochofenwerken auf ungefahr 8,40 Yen

= 4,20 Gold-S je t.

2) Iron Coal Trades Rev. 118 (1929) Nr. 3191, S. 610.

Wirtschaftliche Rundschau. — Buchbesprechungen.

und Stahlwerke

Stahl und Eigen. 831

Verfiigung stellen konnte. Awuch bei den Talleres MetalGrgicos
San M artin entsprach die Entwicklung durchaus den Erw artungen.
Der Gewinnausteil konnte trotz vermehrter Abschreibungen von
5 auf 6%
Paul W trth,
hofften Um fange entwickeln. M an willdie Herstellung weiterer E r-
Ertrag allmahlich zu

die bestehenden Einrichtungen moglichst voll auszunutzen. M it

heraufgesetzt werden. Dagegen konnte sich die A.-G.

Luxemburg, mangels Auftragen nicht in dem er-

zeugnisse aufnehmen, um den heben und
Ricksicht auf die Verhéaltnisse des Kohlenmarktes erfreute sich
der Eschweiler Bergwerksverein einer sehr gtinstigen Lage. Ueber

den AbschluB unterrichtet vorstehende Zahlentafel.

in der Mandschurei.

Die vorhandene Anlage der Anshan-Eisen- und Stahlwerke
besteht aus zwei 300-t-Hochéfen m it einer jahrlichen Leistungs-
200 000 t

wéahrend des Krieges errichtet und waren seitdem vollin Betrieb.

fahigkeit von Roheisen. Diese Hochéfen wurden

Einer der Hochofen muBte in diesem Jahre grindlich ausgebessert

werden, aus welchem Grunde einen neuen Hochofen von

500 t in

man

Angriff genommen hat. Sobald dieser in Betrieb ist,
auf 350 t tagliche

insgesamt eine

sollen die alten Hochofen Leistungsfahigkeit

vergroBert werden, was Leistungsfahigkeit von
500-t-O fen wird als
eine gleichm aBige M indesterzeugung von

Stahl- und W alz-

360 000 t jahrlich ergehen wirde. Der neue
Reserve betrachtet, um
200 000 t zu gew ahrleisten. Sobald das neue

werk errichtet ist, soll ein weiterer 500-t-Hochofen aufgestellt

werden, wodurch die Gesamtleistungsfahigkeit der Anlage auf
510 000 t jahrlich steigt bei 300 Arbeitstagen, was eine dauernde
Roheisenerzeugung von 400 000 t m it einem Hochofen in Reserve
gew ahrleistet. Die Anshan-Hochofen werden jetzt noch m it Koks

betrieben, der zu 80 % aus Fushan- und 20 % aus Penshihu-
Kohle

wird.

besteht und in eigenen Koksdofen in Anshan gewonnen
Aber selbst diese geringe Abhéangigkeit von Penshihu geht
ihrem Ende entgegen; man will nur noch Koks aus Fushan-Kohle
geplante Stahl- und
Leistungsfahigkeit von 240 000 t

dieses

hersteilen. Das neue W alzwerk soll eine

jahrlich erreichen. Mt dem
Bau soll im Jahres begonnen und die
1932 in
erzeugung in Hoéhe von 400 000 t soll das neue Stahl- und W alz-
werk 237 000 t in umwandeln, und
folgt: Dinnes Stabeisen unter 2" 70 0001,Schwarzbleche 500001,
W eiBbleche 10000 t, Brammen und Knippel 1070001, insgesam t

237 000 t. Die

Laufe ganze

Anlage Betrieb genommen werden. Von der Roheisen-

W alzerzeugnisse rwar wie

Stabeisen-, Fein- und Grobblecherzeugung ist

fiur die M andschurei und Nordchina bestimm<t. Es wird erwartet,
daB der heimische M arkt ungefdahr 20 000 t oder mehr Brammen
UeherschuB

Der UeherschuRB der Roheisen-

und Knuppel aufnehmen wird und der (ungefahr
80 000 t) in Japan abgesetzt wird.
erzeugung (160 000 t), der von den Stahlwerken nicht verbraucht
wird, soll nach Japan ausgefihrt werden. Es ist ein Abkommen
zwischen der Sudmandschurischen Eisenbahn und den japani-
schen Staatswerken zuY awata und mit anderen fihrenden Stahl-
werken Japans getroffen worden, wonach diese das ganze iber-
schissige Roheisenausbringen Anshans kaufen. Das neue Stahl-
und W alzwerk soll ausgertstet werden m it einer BlockstraBe m it
350 000 t und einer KnippelstraBe

Die hauptsdachlichsten Einzel-

einer Leistungsfahigkeit von
m it einer Leistung von 300 000 t.
Funf 60-t-Siemens-M artin-Oefen, Knippel-
Feinblech-
Steine, Forder-

heiten sind folgende:
und BlockstraBen, Drahtstrale, W eiBblechwalzwerk,
walzwerk, W alzendreherei, Anlage fir feuerfeste
W asserwerke usw.

anlage, Krafthauserweiterung,

Buchbesprechungen”.

Legers, w ithelm ,
Rem scheider und

und Paul Legers: Aus der Geschichte der

Bergischen W erkzeug- und Eisen -

industrie. Mit Bildheigahen in Kupfertiefdruck und Karten-
m aterial. 2 Bde. Remscheid: Selbstverlag des Bergischen
Fabrikanten-Vereins 1928. 8’ (Bd. 1.) (XX, 416 S.) — (Bd. 2.)
(164 S.)

GewissermaBen als Gegenstick zu der vor einigen Jahren
erschienenen ,Geschichte der Familie J. A. Henckels“ von Hein-
rich Kelleter2), die beileibe nicht nur eine Firmengeschichte ist,
Spiegelbild der

wieklung der Solinger Industrie zeichnet, wurde kiirzlich das oben

sondern in vorbildlicher W eise ein Gesamtent-
genannte W erk Gber die Remscheider Industrie vom Bergischen

Fabrikanten-Verein veréffentlicht.

1) W er die Bicher zu
Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, PostschlieRfach 664.
45 (1925) S. 966/7.

kaufen winscht, wende sich an

') Vgl. St. u. E.

den

Inhalt des Buches in ein dirren
Fille

geboten

Es ist schwer, den
W orten

paar

wiederzugehen, da hier eine bisher unbekannter

Tatsachen und Zusammenhédnge wird. Bericksichtigt
werden neben Remscheid noch die Orte Cronenberg und L Gttring-
hausen, die zusammen einen in sich geschlossenen W irtschafts-

koérper bilden, f

Von der dltesten Eisensteingew innung und der W aldschm iede
berichtet der erste kurze Abschnitt, der gekennzeichnet ist durch
Erze

Eigenverhittung heimischer und W eiterverarbeitung des

im direkten Verfahren gewonnenen Eisens zu Sensen, Sicheln.

Hacken, Spaten usw. Der zweite Abschnitt beginnt mitder Holz-
1700,
schildert dann die Verwendung der W asserkraft im Hittenwesen,
Stahl

Bergbaues sowie die Versuche zur W iederaufnahme

kohlenwirtschaft bis zur Erschépfung der W alder um

die Beschaffung von Eisen und nach dem Erliegen des

heimischen
desselben im 18. Jahrhundert und verbreitet sich endlich iber

die Entstehung und Bedeutung der W asserhdam mer und Schleif-
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kotten. M it dem Sensenhandwerk, seiner Verfassung, seinen E r-

zeugnissen, seinem Erliegen, den Sensenschleifern und dem
Sichelhandwerk heschéaftigt sich der dritte, um fangreichste Ab-
schnitt, wahrend der vierte und finfte den Uebergang zum K lein-
schmiedehandwerk m it seinen

Erzeugnissen (Beitel, Hobeleisen,

Drechseleisen, W inkelm aRe, Kasebohrer, Hellebarden, Picken,
Goldschmiedshammer usf.) und das Zunftwesen m it seinen Mono-
polen und Kampfen schildern. Die Kampfe und die Befreiung
vom Zunftwesen begannen 1727 und endeten 1809.

Beweisen die Betrachtungen im
die Eisenverarbeitung in Umgebung

m aRig bedingt war, und die vorhandenen Rohstoffe, Eisen und

ersten Teil des Buches, daR
Remscheid und standort-
Kohle, in dem Awugenblick ihre Bedeutung verloren, als sie von

ausw drts besser und preiswerter werden konnten, so

zweiten Teil gezeigt, wie sich die Remscheider Industrie
seitder Um gestaltung Europas durch Napoleon (1815) veranderte,

bezogen
wird im
wie die Errungenschaften des 19. Jahrhunderts, die
Elektrizitat,

Dampf-

maschine, das Leuchtgas, die geregelte W asser-

versorgung, die Verkehrsmittel aller Art auf die Fertigwaren-

industrie einwirkten. Daneben wird noch die Entwicklung der
Betriebe und Betriebsformen behandelt, und endlich werden die
wirtschafts- und sozialpolitischen Stromungen kurz gestreift.

Bleibt noch der zweite Band zu erwédhnen, der die zum ersten
Teile des W erkes, also bis rd. 1800, gehérigen Urkunden und
Belege enthalt.

DerTextdesWerkes wird von zahlreichen Bildernund Karten
begleitet; sorgfaltig bearbeitete Namen-, Orts- und Sachverzeich-
nisse sowie saubere Schrifttumsnachweise machen die Bande auch
zu einem Nachschlagewerkeund erhéhen dadurch ihre Brauchbar-
keit wesentlich. So bietet das vorliegende W erk einen wertvollen
ortsgeschichtlichen

Geschichte des

Beitrag nicht nur zur sondern
schlieBlich

.Bergischen Donnerkiels® haben m it der Verdffentlichung dieses

Forschung,

auch zur Eisens dberhaupt. Die
Buches einmal wieder ihren Sinn fir die Fachgeschichte in gléan-

zender W eise an den Tag gelegt. \H. Dickmann.

Year Book [of the] N ational A ssociation
1928.
Conference at the Hotel Commodore, New York, June 12, 13,
14, 15, 1928. New York City (26 W est, 44tda Street): (Selbst-
1928). (X X 111, 470 p.) 8. cen. 3 s

Der vorliegende Band berichtet iber die Verhandlungen auf

of Cost Accoun -

tants. Proceedings of the Ninth International Cost

verlag

der neunten amerikanischen

Gesellschaft

Jahresversam mlung der groRen
unabhangiger Selbstkosten-Sachverstandiger, die
5000 M itglieder zahlt. W ie die

Béandel) bringt auch das neue Jahrbuch die offene Erdrterung

heute bereits Uber friheren

einer Reihe von wichtigen Fragen der industriellen Kostenrech-

nung, von denen man noch vor_wenigen Jahren angenommen

i) Vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 815.

Buchbesprechungen. — Vereins-Nachrichten.

49. Jahrg. Nr. 22.

héatte, daB sie zu den wichtigsten Betriebsgeheimnissen gehodrten,
wie z. B. die Entwicklung des Gewinnsatzes wahrend der letzten

Jahre, die Vereinfachung der Abrechnung und der Betriebs-
berichte durch Anwendung von Lochkarten, die Abschreibungs-
satze usw. Sehr sorgfaltig wird nach wie vor die Verteilung der
allgemeinen und mittelbaren Kosten behandelt. Die Frage taucht
in fast allen Vortragen immer wieder auf, und die Erdrterung ist
noch in standigem FIluB.

Besondere Beachtung verdient diesmal die Aussprache iber
Begriff, Anwendung

und Auswirkung von ,Kostenrichtsatzen*

(nStandard-K ostensatzen“). Nach diesem Verfahren werden die
einzelnen Auftrage nur mit einem ,Durchschnitts-Gemeinkosten-
satz“ belastet, wahrend alle Gber diese Richtsatze hinausgehenden
Ausgaben zu Lasten des Gewinn- und Verlustkontos gehen.
Gedanke
nicht durch die auf den Kostenrichtsédtzen aufgebauten Verkaufs-

preise abgedecktwerden,auf Verschwendung oderaufeinVersagen,

Dem

Verfahren liegt der zugrunde, daB alle Kosten, die

sei es der Betriebs-, sei es der Verkaufsleitung, zurtickzufihren
sind, und dementsprechend als Verluste zu gelten haben.

Der Versuch, auf diese W eise zu einer Normung der Kosten
zu gelangen, wirkt sich auch im Lohn- und Akkordwesen aus:
die Frage der ,Normzeiten“, Tageszielleistungen und der durch
entsprechend aufgebaute Anerkennungs- (,Pramien“-)und Sonder-
zulage- (,Bonus“-) Verfahren erzielbare Verdienstanreiz wird in
einer besonderen Sitzung besprochen. Dabei werden zum ersten
M ale in diesem Kreise von Kostenfachleuten die Zeitstudien und
ausfihrlich

ihre Bedeutung fur die Normalkostenrechnung

behandelt: ,You won’t have a Standard cost System wuntil you
have Standards.”

Unter den kleineren Beitragen verdient die Erdorterung dber
Vor- und Nachteile de Dreizehn-M onat-Kalenders fir das
so mehr, als

dieser

gesamte Rechnungswesen erwahnt zu werden, um

driben bereits 48 Konzerne seit Jahren mit Kalender-
einteilung arbeiten und nunmehriberihre Erfahrungen berichten.

Der Band Reihe Zahlen-
zusammenstellungen zur Frage der Gewinnentwicklung, die
Einblick in den

Aufbau verschiedener amerikanischer Industriezweige gestatten.

schlieRt mit einer statistischer

manchen aufschluBreichen geldw irtschaftlichen

‘M. Jordan

Friese, F. W ., Fabrikdirektor, Hohenlimburg; W .: Die Praxis
der Herstellung von HartguB. M it 89 Abb. im Text.
Halle (Saale): W ilhelm Knapp 1928. (4B1l.,76 S.) & 5,60 MM,
geb. 7 MM.

(Die Betriebspraxis der Eisen-, Stahl- und M etallgieBerei.
Hrsg. von Hubert Hermanns H. )
In diesem Hefte findet der Anfdnger und Studierende einen
leicht verstandlichen und Ubersichtlich geordneten Lehrstoff.

H . Bator.

Vereins-Nachrichten.
V.erein deutsicher Eisen hullenieute.
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