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Ueber Fortschritte in den metallurgischen Hüttenbetrieben.
Aus der Tätigkeit des Vereins deutscher EisenhüttenleuteJ).

Von S)r.=Qng. Dr. mont. E .h .

Wenn ich Ihnen aus der Tätigkeit des Vereins deutscher 
Eisenhüttenleute berichten darf, so haben Sie hof­

fentlich nicht erwartet oder befürchtet, daß ich Ihnen hier 
wiederhole, was Sie in dem Ende vergangenen Jahres er­
schienenen Geschäftsbericht haben lesen können2). Sie 
haben daraus, wie ich annehmen darf, einen Eindruck von 
der Fülle der vom Verein bearbeiteten Aufgaben erhalten, 
so daß die mir zur Verfügung stehende Zeit bei weitem nicht 
ausreichen würde, wenn ich in den Stoff auch nur etwas 
weiter eindringen wollte, als es der dort gewählten Form des 
knappen Rechenschaftsberichtes über den Ablauf eines 
Jahres entspräche.

Ich bitte Sie deshalb, mir die Auslegung meines Themas 
so zu gestatten, daß ich heute über ein wichtiges hütten­
männisches Teilgebiet, nämlich über Fortschritte in den 
metallurgischen Betrieben, etwas ausführlicher berichte.

Wenn ich meine Ausführungen unter der Flagge „Aus 
der Tätigkeit des Vereins deutscher Eisenhüttenleute“ 
laufen lasse, so hoffe ich damit nicht zu unbescheiden zu 
sein. Darf ich doch wohl ohne Uebertreibung behaupten, 
daß ein guter Teil der Fortschritte auf die Arbeit in den 
Fachausschüssen des Vereins und ihren Untergruppen oder 
auf die Veröffentlichungen in unsern Zeitschriften „Stahl und 
Eisen“ und „Archiv für das Eisenhüttenwesen“ zurückgeht, 
daß der Keim zu den Arbeiten zum Teil in ihnen gelegt oder 
wenigstens die Entwicklung maßgebend angeregt worden 
ist, und daß 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 Wärmestelle als sein auf diesem 
Gebiete ausführendes Arbeitsorgan an den Entwurfsarbeiten 
und bei Einzelversuchen an ihrer Durchführung durch Be­
reitstellung meßtechnisch geschulter Kolonnen häufig teil­
nehmen können. Damit komme ich zu meinem Thema.

Letztes Ziel und Aufgabe des Hüttenmannes wie aller 
Warenerzeuger ist es, marktgängige Güter herzustellen. 
Eisen und Stahl als Werkstoff müssen also ein vorhandenes 
oder zu erweckendes Bedürfnis technisch möglichst voll­
kommen und wirtschaftlich wohlfeil befriedigen. Mit allen 
technischen Ueberlegungen und Maßnahmen ist deshalb die 
Frage der Kosten unlöslich verbunden, sei es nun, daß sie 
im Maße des Kaufmannes in Mark und Pfennigen oder im 
Maße des Technikers in Zeiten, Mengen usw. gemessen 
werden. In technischer Hinsicht verlangen auf einer Seite

‘) Bericht, e rs ta tte t auf der Hauptversam m lung des Vereins 
deutscher E isenhüttenleute am 5. Mai 1929 in Düsseldorf.

2) St. u. E. 48 (1928) S. 1809/24.

0 . P e te r se n  in Düsseldorf.

die heutigen Verfahren der mechanischen Massenfertigung 
bei Lieferungen an sich größte Gleichmäßigkeit. Auf der 
anderen Seite sind Verwendungszweck und damit Art der 
Beanspruchung bei der Weiterverarbeitung und im Gebrauch 
so verschieden, daß eine Anpassung des Werkstoffes not­
wendig is t; gerade die Wandlungsfähigkeit der Eigenschaften 
ist ein großer Vorzug von Eisen und Stahl.

Was tut nun der Hüttenmann zur Erfüllung der gekenn­
zeichneten Aufgabe? Er erhält die Rohstoffe in der von 
der Natur dargebotenen, d. h. mehr oder minder ungleich­
mäßigen Form und Art. Trotz verschiedenster äußerer 
Einflüsse, verschiedener Einrichtungen und Hilfsmittel ist 
er zunächst bestrebt, ein genau bestimmtes Eisen zu er­
schmelzen und einen gewollten Stahl zu erzeugen. Seine 
Hilfsmittel sind chemischer Natur, indem er bestimmte 
Rohstoffe und Zusätze verarbeitet, und physikalischer Art, 
wie Regelung von Mengen, Temperaturen, Drücken usw. 
Die Zahl der möglichen Einflüsse und ihre gegenseitige Ein­
wirkung ist so groß, daß das Handwerk des Metallurgen sehr 
schwierig ist. Am sichersten geht er durch sorgfältige 
Gleichhaltung einmal bewährter Zustände auch in schein­
baren Nebensächlichkeiten, wenn unbedingte Gleichmäßig­
keit verlangt wird. Der andere mühseligere, aber umfassen­
dere Weg ist der, auf Grund möglichst genauer Erkenntnis 
der Einzelvorgänge Treffsicherheit zu erzielen. Der Metall­
urge gibt dem Werkstoff aber gleichsam nur das Erbgut mit 
auf den Lebensweg, in dem schließlich alle Entwicklungs­
keime schlummern. Die Eigenschaften in der gewollten 
Richtung zu verbessern, ist Sache der W eite rv e ra r b e i­
tu n g , z. B. durch Walzen, Schmieden, Pressen, Ziehen usw., 
der Wärmebehandlung, als Glühen, Härten, Vergüten usw., 
und von Sonderbehandlungen, wie Zementieren, Tempern, 
Nitrieren, Inoxydieren und ähnlichem. Es wäre müßig, 
darüber zu streiten, was für das Endergebnis beim Ver­
braucher wichtiger ist, der Ausgangswerkstoff oder die 
Nachbehandlung. Das wird vom Einzelfall abhängen; Tat­
sache ist, daß die Nachbehandlung überraschende Möglich­
keiten eröffnet; Tatsache ist aber auch, daß sich manchmal 
ein scheinbar ganz unbegründeter und unerwarteter Fehler 
im Fertigerzeugnis zurückverfolgen läßt durch den ganzen 
Verarbeitungsgang über das Stahlwerk bis zum Hochofen und 
darüber hinaus, genau so, wie ein hervorragender Werkstoff 
durch ungeeignete Weiterbehandlung verdorben werden kann.

Gern hätte ich einen Abriß über die Arbeiten des Hiitten- 
mannes zur Gütesteigerung von Eisen und Stahl in diesem 
ganzen  Umfange gegeben. Die mir zur Verfügung stehende 
Zeit zwingt mich leider auch in dieser Richtung noch zur
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Beschränkung, und so will ich heute lediglich über 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 Gütesteigerung, Gleichmäßig­
keit, Treffsicherheit oder Verbilligung zu erreichen. Es darf 
aber Vorbehalten bleiben, die Nachbehandlung des Werk­
stoffes in einem späteren Berichte bei anderer Gelegenheit 
nachzuholen.

Der H ochofen  gilt in weiten Kreisen nach einem von 
Geheimrat W üst vor einigen Jahren geprägten Worte als 
„faules Ungetüm“. Soweit man den Hochofen durch die 
Ausbildung der direkten Stahlerzeugungsverfahren nicht 
überhaupt auszuschalten gedenkt, ist an seiner Umgestal­
tung an Haupt und Gliedern im Laufe der letzten Jahre 
eifrig gearbeitet worden. In absehbarer Zeit dürften 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 muß, so 
kann ich mit Genugtuung feststellen, daß die Jünger des 
Hochofens in ihrer Tagesarbeit nicht müßig gewesen sind 
und auf beachtliche Erfolge zurückblicken können.

Die Erkenntnis, daß es notwendig ist, die Betriebs­
verhältnisse in allen Einzelheiten möglichst gleichmäßig zu 
gestalten, wenn ein Roheisen gewonnen werden soll, das nicht 
nur chemisch, sondern auch nach seinen sonstigen Eigen­
schaften gleichmäßig ist, findet im Hochofenbetrieb ihre 
Grenzen an der Tatsache, daß wir uns in Deutschland mit 
einer Reichhaltigkeit der Erzkarte abzufinden haben, die 
kaum noch zu übertreffen ist; sind doch Fälle bekannt, daß, 
wenn auch in Ausnahmefällen, nicht weniger als 27 ver­
schiedene Erze auf einem Werk zu verhütten waren. Von 
dieser natürlichen Verschiedenheit abgesehen, setzt eine 
gleichmäßige Beschaffenheit des Möllers V orbereitung  
der E rze voraus. Früher wurden auch schon bei dichten 
Erzen die großen Stücke zerkleinert, damit nicht unredu­
zierte Brocken vor den Formen erschienen; ebenso wurde 
Feinerz agglomeriert, um Versetzungen des Ofens zu ver­
hüten. Aber erst in jüngster Zeit ist man planmäßig dazu 
übergegangen, eine gleichmäßige Stückung des Möllers 
auch bei lockeren Erzen herbeizuführen. Die vor dem Hoch­
ofenausschuß vorgetragenen Ergebnisse haben Anklang 
gefunden, so daß heute die Stückelung z. B. der Minette 
auf vielen Werken angebahnt worden ist. Abgehalten hatte 
bisher der Entfall an Feinerz sowie die größere Gichtstaub­
menge, die teilweise um 30 % stieg. Aber nachdem Versuche 
einen Weg gezeigt haben, wie man diese beiden Abfälle 
miteinander sintern und so wieder stückig machen kann, ist 
der größte Einwand gegen die allgemeine Zerkleinerung ge­
fallen. Die V erw endung von  A gglom erat hat sich 
nämlich sehr bewährt; sie führt eine Lockerung der Be­
schickungssäule herbei und damit ein unbehindertes Auf­
steigen des Gases. Vermöge der großen Oberfläche ist damit 
auch eine gute Reduktionswirkung verbunden. Auf einem 
Werke konnte, wie Abi. 1 zeigt, eine regelmäßige Abhängig­
keit des Koksverbrauches vom Agglomeratsatz festgestellt 
werden3). Außerdem hat sich Agglomerat als großer Staub­
fänger 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 K oks nicht vernachlässigt 
werden. Die Frage, ob leicht oder schwer verbrennlicher 
Koks für den Hochofen besser geeignet ist, ist vor der Auf­
gabe, möglichst festen Koks ohne großen Abrieb zu erreichen,

3) Vgl. H . B io  m e :  St. u. E. 48 (1928) S. 435.

zurückgetreten. Diese Forderung ist durch die neuzeitliche 
Beheizung der Koksöfen zum Teil erreicht. Darüber hinaus 
hat man die Feststellung gemacht, daß sich der Abrieb nur 
bei den ersten Umladungen bildet, später dagegen mehr und 
mehr abnimmt. Weiter hat es sich als zweckmäßig heraus­
gestellt, die Stückgröße des Kokses dem Erz anzupassen, da 
sonst Feinerz durch die Kokslage voreilt und eine unge­
wünschte Aenderung in der Schichtung eintritt. Das führt 
dazu, den Koks vor der Zufuhr in den Hochofen bewußt 
grob zu behandeln, ihn so zu zerkleinern und dann natürlich 
abzusieben. Als weitere erwünschte Zugabe stellt sich dabei 
ein, daß das Schüttgewicht des Kokses gleichmäßiger aus­
fällt und deshalb bei Messung nach Raummenge auch die 
Kokszufuhr zum Hochofen gleichmäßiger wird.

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

Neben gleichmäßiger Güte des Roheisens ist möglichst 
geringer K ok sverbrauch  eine Hauptforderung an den 
heutigen Hochofenbetrieb. Auch hierfür ist gleichmäßiger 
Ofengang Vorbe­
dingung. Wel­
chen Einfluß auf 

den Koksver­
brauch die ver­
schiedenen Be­
triebsveränder­

lichen haben — 
wie Windmenge 
und Windtempe­
ratur, Schlacken­
menge , Anteil 
von Kalkstein,

Rohspat und 
Schrot im Möller 
—, ist ziemlich 

klar erkannt.
Hierbei darf frei­
lich nicht über­
sehen werden, 
daß 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 betriebsmäßig muß mit einer 
gewissen Reserve gerechnet werden, weil der Betrieb bei zu 
starker Annäherung an den theoretischen Mindestkokssatz 
zu empfindlich wird. Um den notwendigen Zuschlag aber 
möglichst gering zu halten, ist ein frühzeitiges Erkennen 
von etwaigen Ofenstörungen erforderlich. Schlacke und 
Eisen geben aber nur ein Bild des voraufgegangenen Zu­
standes. Entnehmen von Stoffproben an verschiedenen 
Ebenen des Hochofens ist schon für Einzelversuche schwierig, 
für fortlaufende Ueberwachung bisher aber vollkommen 
ausgeschlossen. Als Zeugen, die von etwaigen Verände­
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 üblich. Nach 
neueren Untersuchungen, an denen sich der Unterausschuß 
für Hochofenuntersuchungen weitgehend beteiligt hat, ist 
auch die Auswertung der Gichtgasanalyse, so daß aus ihr 
Rückschlüsse auf die Vorgänge im Hochofen möglich sind, 
ziemlich vollkommen gelungen.

Dagegen sind die Mittel, die heute zur Einwirkung ver­
fügbar sind, wenn der Ofen aus dem Wärmeglcichgewicht

l

Abbildung 1. Einfluß des Agglomeratsatzes 
auf den Koksverbrauch im Hochofen.
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gerät, noch unzureichend. Die Erhöhung der Windtempe- 
ratur und die Aenderung der Windmenge sind für sich 
allein nicht immer ausreichend, die Aenderung des Koks­
satzes kommt zu spät. Die zweckmäßigste Lösung bestände 
in einer Regelung der Wärmezufuhr zur bedrohten Stelle. 
Dabei kommt es nicht auf die Wärmemengen schlechthin, 
sondern auch auf das Wärmegefälle an. Durch Zufuhr kalten 
Kohlenstaubes in die Blasformen, an die man gedacht hat, 
wird die Verbrennungstemperatur herabgesetzt gegen­
über dem Zustand, daß vorgewärmter Koks verbrannt wird. 
Eine andere Möglichkeit besteht darin, den Kohlenstaub 
etwa in der Rast einzuführen, so daß er vorgewärmt vor 
die Formen kommt. Man hat in einem Falle versucht, 
Koksstaub in der Notformenebene einzublasen; es trat aber 
der Uebelstand ein, daß sich ein zweiter Verbrennungsherd 
bildete. Damit ist noch nicht das letzte Wort über Kohlen­
staubzufuhr gesprochen, es bleibt noch immer die Möglich­
keit, den Staub mechanisch oder mit reduzierenden Gasen 
einzuführen. Mit den bisherigen Versuchen ist auf jeden 
Fall wichtige Vorarbeit zur endgültigen Lösung geleistet.

Neuere Versuche haben weiter dargetan, daß die Re­
duktionsverhältnisse im Ofen schon durch die B eg ich tu n g  
bestimmt werden. So konnte auf einem Werke nach Ersatz 
der alten Glocke durch einen Parry-Trichter mit Verteiler­
ring festgestellt werden, daß die Reduktion im Oberofen 
bedeutend besser geworden war. Manchmal nützt schon der 
Einbau eines besonderen Sturzringes oder die Wahrung 
eines gewissen Spielraumes unterhalb der Gichtbühne, 
so daß sich die Schüttung durch die Beschickvorrichtung 
auch auswirken kann.

Nach den Erfolgen, die von Amerika aus mit der A n­
w endung eines w e iten  G este lle s  bekannt wurden, 
braucht es wohl keines Hinweises, daß schließlich das Profil 
von maßgebendem Einfluß auf den Ofengang und die Wirt­
schaftlichkeit der Roheisenerzeugung ist. Genau so, wie 
lange die günstige Wirkung des Heißwindes nicht ergründet 
werden konnte, ist man sich vorläufig noch nicht ganz klar, 
worauf die Erzeugungssteigerung und größtenteils auch 
Kokserspamis bei Oefen mit weitem Gestell zurückzuführen 
ist. Deshalb hat sich der Hochofenausschuß auch mit dieser 
Frage eingehend beschäftigt.

Ueber das bisher erreichte Gesamtergebnis unterrichten 
ein paar Zahlen über L e istu n g  und K oksverbrauch  
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 größeren Oefen (600 bis 700 m3 Inhalt) 
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 Fällen auf 800 bis 900 kg 
gesunken und hat in Einzelfällen 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 Mölleraus­
bringen von 44 % ohne Schrotzusatz.

Wenn ich mich nun dem G ebiete der S ta h lerzeu ­
gung zuwende, so ist festzustellen, daß hier die alten Ver­
fahren das Feld behaupten. Voran steht das S iem ens- 
M artin-V erfahren, das in der Erzeugung im Verhältnis 
stärker an Ausdehnung gewonnen hat als das T hom as­
verfahren. Die S ch w eiß sta h lerzeu g u n g  findet zwar 
nach wie vor lebhafte Aufmerksamkeit, ist aber auf eine 
kleine Menge beschränkt, ebenso wie die T ie g e ls ta h l­
erzeugung. Die Erzeugung an E le k tr o sta h l steigt

weiter langsam an. Bemerkenswert ist, daß die Lichtbogen­
öfen die Induktionsöfen zahlenmäßig weitaus überflügelt 
haben, was auf die anerkannten Betriebsvorteile des Licht­
bogenofens zurückzuführen sein dürfte.

Seit dem Jahre 1924 ist durch einen besonderen Unter­
ausschuß des Stahlwerksausschusses und der Wärmestelle 
die planmäßige U n tersu ch u n g  von  S iem en s-M artin -  
B etr ieb en  in Gemeinschaftsarbeiten und Einzelunter­
suchungen sehr lebhaft gefördert worden. In metallurgischer 
Hinsicht lag es nahe, dem Einfluß der beim Schrot-Roh­
eisen-Verfahren im Einsatz verwendeten verschiedenen 
Schrotsorten auf den Verbrauch an Roheisen, Leistung, 
Schmelzungsdauer, Ausbringen an guten Blöcken usw. 
nachzugehen. Das Ziel, die bisher wohl allgemein übliche, 
mehr gefühlsmäßige Bewertung der verschiedenen Schrot­
sorten durch eine sichere, mit technischen Zahlen belegte 
Abstufung zu ersetzen, ist der Lösung wesentlich näher ge­
bracht. Aehnliche Untersuchungen galten der Ermittlung, 
inwieweit verschiedene Roheisensorten und -mengen und 
besonders inwieweit das Arbeiten mit flüssigem gegenüber 
festem Roheisen im Einsatz eine günstige Rückwirkung auf 
die Betriebsverhältnisse sowie auf die Wirtschaftlichkeit 
ausüben. Allgemein gültige Richtlinien, z. B. über die zweck­
mäßigste Höhe des Roheisenanteiles im Einsatz, lassen 
sich aus den Ergebnissen dieser Arbeiten nicht ableiten. 
Uebereinstimmend wurde jedoch festgestellt, daß Schmel­
zungsdauer und Brennstoffaufwand steigen, wenn das Roh­
eisen im Einsatz teilweise oder ganz durch Gußbruch oder 
ähnliche Kohlenstoffträger ersetzt wird. Auch mit Rück­
sicht auf die Güte 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, daß bei weitgehendem Ersatz 
des Roheisens durch Kohlungsmittel ein qualitativ gutes 
Arbeiten stark erschwert und nur durch gute Schulung der 
Belegschaft und geschickte Betriebsführung erreicht wird.

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

In der Erkenntnis der G le ic h g e w ich tsv e rh ä ltn is se  
zwischen Bad, Schlacke und Gasatmosphäre unter den 
Betriebsbedingungen in unseren Stahlschmelzöfen bleibt 
noch sehr viel zu tun übrig. Die Schwierigkeiten sind hier 
aber sehr groß, so daß zunächst eine möglichst peinliche 
Innehaltung möglichst gleichmäßiger Betriebsbedingungen 
auch in allen Einzelheiten anzustreben ist; daß wir trotzdem 
bei auftretenden Fehlern manchmal vor einem Rätsel stehen, 
das wir heute noch nicht lösen können, sei nebenbei bemerkt.

Gegenüber der Stahlgüte im engeren Sinne spielt der 
W ärm everbrauch  an sich und sein Einfluß auf die Um­
wandlungskosten zwar eine geringere Rolle, aber die Kupp­
lung der wärmetechnischen Vorgänge mit den physikalischen 
und chemischen Veränderungen innerhalb des Arbeitsgutes 
ist so stark, daß die Verfolgung von Fragen wärmetech­
nischer Natur eine notwendige und, wie sich herausgestellt 
hat, auch eine sehr dankbare Aufgabe ist.

Ueber die wärmetechnischen V orgänge im  O berofen  
eines Siemens-Martin-Ofens hat lange Zeit Unklarheit ge­
herrscht. Durch Entnahme zahlreicher Gasproben mit 
wassergekühlten Rohren besonderer Bauart gelang es, die 
Verbrennungsverhältnisse zu untersuchen. Das Wesen der 
Wärmeübertragung im Ofen war ungenügend erkannt. 
Umstritten war die Frage, inwieweit Gewölbe und Seiten­
wände an der Wärmeübertragung auf das Bad beteiligt sind. 
Inzwischen haben eine Reihe von Arbeiten des erwähnten
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Unterausschusses gelehrt, daß dem mittelbaren Wärmeaus­
tausch über die Ofenwände keine überragende Bedeutung 
zukommt, daß vielmehr die Wärmeaufnahme des Bades 
unmittelbar aus den Heizgasen erfolgt, wobei Gasstrahlung 
und die Strahlung fester Teilchen in der leuchtenden Flamme 
eine überaus wichtige Rolle spielen. In Verfolg dieser Er­
gebnisse wurde dann weiter festgestellt, daß man bei Gasen, 
wie dem Mischgas aus Koksofen- und Gichtgas, die keinen

Z/e/ztverZ /n/rcaZ/mJ 
Abbildung 2. Notwendige Kammergröße bei 
Mischgas verschiedenen Heizwertes und Ge­

neratorgas m ittlerer Güte.

Teer oder sonstigen freien Kohlenstoff enthalten und darum 
auch eine nicht leuchtende Flamme ergeben, die Vorwär­
mung und Erhitzungsdauer je nach Gaszusammensetzung 
so weit steigern muß, bis ein Zerfall der schweren Kohlen­
wasserstoffe, besonders des Methans, eintritt. Wie Unter­
suchungen gezeigt haben, liegt das günstigste Temperatur­
gebiet für diesen Zerfall zwischen 1100 und 1180°. Um der­
artige Vorwärmungstemperaturen zu erreichen, ist eine

bleiben und man heute imstande ist, die Temperatur Ver­
hältnisse mindestens im gaserfüllten Ofenraum mit genügen­
der Genauigkeit zu messen. In die im Ofen auftretenden 
Strömungen konnten einige Arbeiten einen gewissen Ein­
blick geben. Auf diesem Gebiete harren aber noch wichtige 
Zukunftsaufgaben der Lösung, bei denen Verfahren zur 
Sichtbarmachung der Flamme durch die photographische 
Kamera, gegebenenfalls als Laufbild, eine Rolle zu spielen 
berufen sind.

Die Vorgänge beim W ärm eau stau sch  in den Kam­
m ern, insbesondere die wichtigen Wärmedurchgangszahlen, 
sind sowohl rechnerisch verfolgt als auch versuchsmäßig,
u. a. an einer eigens zu diesem Zwecke gebauten Versuchs­
kammer zu klären versucht worden.

Um im Betrieb die Gas- und Luftkammern und damit 
auch die T em p eratu rregelu n g  des O fens ganz in die 
Hand zu bekommen, ist man dazu übergegangen, den Zug 
zu erhöhen und regelbar zu gestalten. Der Kamin wird 
möglichst durch einen Exhaustor ersetzt, ferner die Abgase 
aus Gas- und Luftkammer in getrennten Kanälen zum 
Ventil geführt, wobei es zweckmäßig ist, in diese Kanäle be­
sondere Schieber einzubauen, die eine Einstellung der Zug­
verhältnisse und damit eine gewünschte Abführung der Ab­
gase zu beiden Kammern ermöglichen. Wesentlich für eine 
gute Ausnutzung der Abgase in den Kammern ist es ferner, 
daß das ganze Gitterwerk gleichmäßig beaufschlagt wird 
und so an allen Teilen gleichmäßig am Wärmeaustausch be­
teiligt ist, was nicht immer und nicht bei jeder beliebigen 
Einführung der Abgase in die Kammern erreicht wird.

Eine weitere Aufgabe ist die Bestimmung der sonstigen 
V er lu stq u e llen , wenigstens der Größenordnung nach, und 
etwaiger Gegenmaßrahmen. In der Ausstrahlung des Ofen-

der
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Abbildung 3. 200-t-Kippofen auf H ütte  Ruhrort-Meiderich.
ß/ecfimo/rreZ

Vergrößerung der Gaskammern erforderlich, und zwar in 
einem Maße, wie es Abb. 2 zeigt4) ; so kann die rechnerisch 
notwendige Vergrößerung beispielsweise für ein Mischgas 
mit einem Heizwert von 2000 kcal/m3, verglichen mit einem 
Cteneratorgas mittlerer Güte, rd. 100 % ausmachen.

Für eine Beurteilung der Vorgänge im Siemens-Martin- 
Ofen ist die Kenntnis der dabei herrschenden Temperaturen 
unerläßlich. Die Messung der Temperatur konnte so weit 
entwickelt werden, daß die Fehler in annehmbaren Grenzen

4) Vgl. W. H e i l i g e n s t a e d t :  St. u. E. 48 (1928) S. 1469; 
Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 152.

gewölbes, der Ofenköpfe, Seitenwände usw. sowie in der 
Wasserkühlung hat man Verlustquellen, deren Verringe­
rung nicht ohne weiteres möglich 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 Ofentüren, die durch ent­
sprechende Bauart, z. B. durch verschieden starke Aus­
mauerung, erheblich beeinflußt werden können, und vor 
allem mit den Verlusten durch Lässigkeit, Ausflammen und 
Falschlufteintritt. Untersuchungen zeigten das über­
raschende Ergebnis, daß z. B. an einem 65-t-Ofen allein
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durch das Ausflammen Verluste in Höhe von etwa 10 ° 0 des 
Gesamt-Wärmeaufwandes eintreten. Großen Anteil an den 
Verlusten hat auch das übrige Mauerwerk mit seinen Un­
dichtigkeiten. Fugen und Rissen, angefangen vom Ofenkopf 
bis zum Kamin. Gelingt es, die Verluste zwischen Herd- 
raum und Kamin entsprechend zurückzudrängen, so ist 
auch die Frage, ob nach äußerster Ausnutzung des zur Vor­
wärmung verwendbaren Wärmegefälles noch genügend Ab­
hitze von ausreichend hoher Temperatur zur Ausnutzung 
im Abhitzekessel übrigbleibt, in bejahendem Sinne zu be­
antworten.

Bemerkenswert ist für den Siemens-Martin-Betrieb die 
Steigerung der O fen le istu n g , und zwar sowohl infolge 
Vergrößerung des Fassungsvermögens der Oefen als auch 
unabhängig davon infolge Steigerung des Ausbringens des 
einzelnen Ofens. Was die Steigerung der Ofengröße 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 Vergießens so großer Stahlmengen ge­
geben. Bei den Kippöfen 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 Größe der Hütte 
Ruhrort-Meiderich51.

Ueberzeugender noch läßt die Verbesserung des Siemens- 
Martin-Betriebes sich in der Leistungssteigerung der Ofen- 
einheiten nachweisen. Man trifft häufig Oefen. die, bei­
spielsweise für 25 t gebaut, heute 40 t. oder 40-t-0efen. die 
6 0 1 ausbringen usw. Die Stundenleistung für 40-t-0efen ist 
auf 8 bis 9 t hinaufgegangen. Zahlen, wie sie noch vor 
5 Jahren nur für Oefen mit über 60 t Fassung bekannt 
waren. Dementsprechend sind auch die Leistungen größerer 
Oefen in die Höhe getrieben worden, bei denen Stunden­

leistungen von 13 bis 1 6 1 erreicht werden, wobei der Wanne - 
verbrauch je t Stahl ohne Gutschriften 1 Mill. kcal häufig 
noch nicht erreicht oder nur unwesentlich überschreitet.

Beim T h om asverfah ren  ist in metallurgischer Hin­
sicht die Bedeutung eines phvsikalisch heißen dünnflüssigen 
Roheisens für einen guten Verlauf des Frischvorganges seit 
mehreren Jahren erkannt. Bedeutungsvoll sind weiterhin, 
wie Abb. 4 zeigt61. die Feststellungen über die Beziehungen

s) Vgl. W. A lb e r ts :  S t. u. E. demnächst.
6) Vgl. H. S e h e n c k :  Arch. E isenhüttenw es. 1 (192. 25

S. 492 (Gr. B : Stahlw.-Aossch. 134).

zwischen der Verschlackung von Eisen und Mangan bei 
verschiedenen Mangangehalten im Roheisen. Auch über 
die Frischvorgänge selbst haben unsere Kenntnisse eine 
Erweiterung erfahren, besonders hinsichtlich des Einflusses, 
den die verschiedenen Stoffe auf Wärmebilanz und Tempe­
raturverlauf einer Thomasschmelze ausüben. Außer der 
chemischen und physikalischen Beschaffenheit des ver- 
blasenen Roheisens hat die Windführung einen bestimmen­
den Einfluß. Durch sie hat man ein Mittel in der Hand, den 
Temperaturanstieg in gewissen Grenzen willkürlich zu ge­
stalten.

Die L e is tu n g sfä h ig k e it  eines Konverters ist be­
kanntlich abhängig von der Windmenge, aber durch die 
mit der Windmenge zunehmende Höhe 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 gewöhnlichen Teer-Dolomit­
boden auftretenden Unregelmäßigkeiten der Windzufükrung 
mit ihrem nachteiligen Einfluß auf die Badbewegung zu 
verringern. Ein Vorschlag, dieses Ziel unter Ersatz des 
Dolomitbodens durch einen kurzen, wassergekühlten Me­
tallboden mit Düsenöffnungen zu erreichen, bot auf Grund 
eingehender Rechnungen wegen der zu erwartenden großen 
Wärmeverluste 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 zugeführte Sauerstoffmenge 
durch Zuführung sauerstoffangereicherten Gebläsewindes 
zu erhöhen. 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 ändern auf die erhebliche Verkürzung 
der Blasezeit, die bei Anreicherung des Windes auf 30 ° 0 
Sauerstoff mehr als 75 % ausmacht. Eine Erhöhung des 
Abbrandes konnte nicht festgestellt werden. Diesem Vor­
teil gegenüber stehen die Mehrkosten für den Zusatzsauer­
stoff und der Verlust durch die phosphorsäureärmere 
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 für den 
Sauerstoff sein.

Ein F a ssu n g s­
v e r m ö g e n  d e r  /  gaf sx7 etr && ajo cu 
K o n v e r t e r  von
e tw a  20 t. wie es Abbildung 4. M angangehalt u nd

'  T , "■ Eisen Verschlackung beim Thomas-
vor etwa 10 Jahren verfahren.
vereinzelt anzutref­
fen war, ist heute als normal anzusprechen, wodurch in 
gleichem Maße die Leistungsfähigkeit des Thomaswerks ge­
stiegen ist. Man ist jedoch bei diesem Fassungsvermögen 
nicht stehengeblieben, sondern vereinzelt bereits bei dem 
40-t-Konverter angelangt. Dieser Schritt bringt natürlich 
ganz besondere Anforderungen an die Leistungsfähigkeit 
der Gießeinrichtungen mit sich.

Auf dem Gebiete der E le k tr o sta h le rz eu g u n g  er­
strecken sich die Fortschritte der letzten Jahre in erster 
Linie auf den Betrieb des Elektroofens. Durch die Arbeiten 
des Unterausschusses für Elektrostahlöfen sind, wie Abb. -5

so*?

  --------------
Zu Abbildung 3. Querschnitt durch den 200-t-Kippofen.
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zeigt7), die Beziehungen zwischen Einsatzgewicht, Zufuhr an 
elektrischer Leistung und Einschmelzdauer klargelegt 
worden, so daß jetzt unschwer die zweckmäßigste und wirt­
schaftlichste Transformatorengröße für einen Ofen be­
stimmten Fassungsvermögens angegeben werden kann. 
Weitere Untersuchungen über die Wärmeverluste in Elek- 
trostahlöfen haben gezeigt, daß durch Leitung und Strahlung 
beim Einschmelzen etwa 15 % und beim Feinen etwa 29 % 
der gesamten zugeführten Energie abgeführt werden. An 
diesen Verlusten ist in der Hauptsache das Gewölbe be­
teiligt, besonders wenn es abgenutzt ist. Die Aussicht, hier 
erhebliche Beträge einsparen zu können, ist leider noch so 
lange gering, als es nicht gelingt, für Elektroofengewölbe 
einen feuerfesten Baustoff zu finden, der ohne beträchtliche 
Herabsetzung seiner Haltbarkeit gegen Ausstrahlung iso­
liert werden kann. An zweiter Stelle stehen mit 6,6 bis 11 % 
der zugeführten Energie die durch Oeffnungsstrahlung her­
vorgerufenen Verluste; sie lenken die Aufmerksamkeit auf
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Abbildung 5. Einsatzgewicht, Zufuhr 
an elektrischer Leistung und E in ­

schmelzdauer bei Lichtbogenöfen.

gutes Abdichten der Beschickungstüren und 
Elektrodenöffnungen.

Ueber das F assu n gsverm ögen  der im 
Betrieb befindlichen Elektroofen läßt sich 
sagen, daß Oefen mit 6 bis 8 t Fassung bevor­
zugt werden — vorhanden sind solche bis 
zu 15 t —, im Gegensatz zum Auslande, wo 
vereinzelt Ofengrößen bis zu 25 und 3 0 1 anzutreffen sind. 
Die Bevorzugung kleinerer Oefen erfolgt auf Grund metall­
urgischer und gießtechnischer Erwägungen, denen gegen­
über besonders bei der Edelstahlerzeugung die mit der 
Vergrößerung der Ofeneinheiten verknüpften Vorteile zu­
rücktreten.

Eine besondere Stellung in der Entwicklung des Elektro- 
stahlschmelzens nimmt der H och freq u en zofen  ein, dessen 
Wirtschaftlichkeit nach der elektrischen Seite hin nach den 
bisher vorliegenden Untersuchungen gesichert erscheint. 
Seine Brauchbarkeit zur Durchführung metallurgischer 
Forschungsarbeiten sowie zur Erzeugung hochwertiger Stähle 
ist inzwischen nachgewiesen und eine Klärung der besonde­
ren metallurgischen Verhältnisse dieses neuen Schmelz­
gerätes als Vorbereituug für seine Einführung in den hütten­
männischen Betrieb angebahnt. Mehrere Ofenanlagen mit 
Fassungsvermögen bis zu 1 t kommen in Kürze in Betrieb.

Schließlich sei an dieser Stelle auch noch kurz der 
d irek ten  S ta h lerzeu g u n g sv erfa h ren  gedacht, deren 
Entwicklung aufmerksam verfolgt wurde. Von den zahl­
reichen vorgeschlagenen Verfahren haben bisher nur einige 
wenige, die als Enderzeugnis einen Eisenschwamm liefern, der

als Einsatz für den Siemens-Martin-Ofen oder Elektroofen 
dient, sich im Betriebe einführen können. Genannt sei hier 
das Verfahren von Wiberg und schließlich das Norsk-Staal- 
Edwin-Verfahren, nach dem eine deutsche Anlage demnächst 
in Betrieb kommt.

Ganz besondere Beachtung verdient bei Besprechung der 
Wege zur Gütesteigerung das V erg ieß en  des Stahlesund  
die damit zusammenhängenden Fragen, ein Gebiet, das bis­
her verhältnismäßig stiefmütterlich behandelt worden ist 
und besonders einer wissenschaftlichen Durchdringung be­
darf. Gießtemperatur und Gießgeschwindigkeit sind häufig 
für später etwa auftretende Beanstandungen verantwortlich. 
Es ist notwendig, die Vorgänge beim Erstarren des ver­
gossenen Stahles und den Einfluß, den Form und Abmes­
sungen der Kokille sowie die Wärmeentziehung auf den 
Kristallaufbau und die Lunkerbildung des Stahlblockes aus­
üben, noch eingehender als bisher kennenzulernen. Abi. 6 
läßt den Einfluß verschiedener Kokillenformen erkennen8!.

Durch Untersuchung der Umstände, die den Wärmeaus­
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 abschließen, wenn sie auch 
nicht entfernt Anspruch auf Vollständigkeit erheben kann.

Es bleibt mir noch übrig, allen den Fachgenossen, die 
ihre Mitarbeit in ganz selbstloser Weise in den Dienst der 
Sache bei den gemeinsamen Verhandlungen insbesondere 
der Fachausschüsse gestellt haben, auch an dieser Stelle 
herzlich zu danken und dabei dem Wunsche Ausdruck zu 
geben, daß das auch in Zukunft so bleiben möge. Der gleiche 
Dank gebührt den Werken für ihre Förderung. In diesem 
Sinne würde ich es begrüßen, wenn in größerem Umfange 
noch als bisher unseren ju n gen  Fachgenossen eine solche 
Betätigung in jeder für den Betrieb nur erträglichen Weise 
erleichtert werden möchte.

Wiederholen will ich, daß eine Steigerung der Güte nicht 
nur durch rein fachtechnische Maßnahmen,sondern auch durch 
bessere Ueberwachung des Betriebes, Ausbau der einschlägigen 
Organisation und Statistik, z. B. Verfolgung aller Vorgänge mit 
Hilfe von Laufkarten und Auswertung in bildlichen Dar-

Abbildung 6. Blocklängsschnitte bei Verwendung ver­
schiedener Kokillenformen.

■>) Vgl. St. K r iz :  St. u. E. 49 (1929) S. 422; Ber. Stahlw .- 8) Vgl F  B a d e n h e u e r :  St. u. E. 48 (1928) S 716; Ber.
Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 161. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 142.
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Stellungen, zu erreichen ist. Die zeitgemäße Betriebswirt­
schaft, deren sich ja auch der Verein durch seine Wärme- 
steile eifrig angenommen hat, erschöpft sich nicht im Rech- 
nungs- und Aufzeichnungswesen, das nur Mittel zum Ziel ist, 
sondern hat zur innersten Bestimmung in a lle  Winkel 
hineinzuleuchten und die Aufdeckung a ller Zusammen­
hänge zu versuchen. Sie ist so vor allem auch in der Lage, 
den Betriebsrhythmus zu steigern, von dem die Güte der Ware, 
zum mindesten was die Gleichmäßigkeit betrifft, in ent­
scheidendem Maße abhängt.

Als Schluß meiner Ausführungen bleibt überhaupt die 
Frage nachdem Erfolg a ll d ieser m eta llu rg isch en  und  
b etrieb lich en  B em ü h un gen  offen. Weit obenan im 
Stahlverbrauch mit mehr als 90 % der Formeisen-Erzeu­
gung steht die Handelsgüte, die im allgemeinen, wenn 
auch ohne feste Gewähr, in den Grenzen der deutschen

Beanspruchung hinausgeht, oder eine Erhöhung der Spann­
weite, die mit der Normalgüte überhaupt nicht erreichbar 
wäre. In neuerer Zeit sind mit dem Siliziumstahl eine Reihe 
anderer Stähle, wie Chrom-Kupfer-Stahl, Mangan-Silizium- 
Stahl, Molybdänstahl, Kupfer-Silizium-Stahl und andere 
mit etwa gleichen mechanischen Eigenschaften in Wett­
bewerb getreten, die alle unter der Bezeichnung St 52 zu­
sammengefaßt werden. A ll. 7 zeigt an dem Schema der 
Beltbrücke, die von deutschen Werken in hochwertigem 
Baustahl ausgeführt wird, einen Vergleich der Gewichte 
und Kosten zwischen der Herstellung in Normalgüte und 
hochwertigem Baustahl. Die Wünsche nach einem h arten  
E in h e its s ta h l als Ersatz für den St 37, denen von der 
Reichsbahn und anderen Verbraucherkreisen Ausdruck 
gegeben worden ist, eilen immerhin den heutigen Möglich­
keiten und wirtschaftlichen Bedingtheiten voraus.
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Abbildung 7. Eisenbahn- und  Straßenbrücke über den Kleinen Belt.
Die gezeichneten  S ta b s tä rk e n  bei den  U eb erb au ten  en tsp re ch en  den  G ew ichten. 
D as dazw ischenliegende S chaub ild  v erg le ich t d ie  G ew ichte je  lfd . m, u nd  zw ar 
g ib t d ie jew eilige H öhe des sch ra ffie rten  F eldes die W erte  fü r  d ie  A usführung  
in  hochw ertigem  B au s ta h l, d ie  en tsp rech en d e  H öhe des w eißen F eldes d ie M ehr­

gew ich te fü r  d ie  A usführung  in  N orm algü te  w ieder.
I n  den  G e s a m t g e w i c h t e n  e rg ib t s ich  in  d iesem  F a lle  eine E rsparn is  von n ic h t 
w eniger a ls  38,4 %  zu g u n sten  d e r g ew äh lten  A usführung  in  h ochw ertigem  B au s ta h l.
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Abbildung 8. W arm festigkeit v er­
schiedener Stähle.

Normalgüte, 37 bis 45 kg/mm2 Festigkeit, geliefert wird. 
Daß 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 
für eine gute Durchschnittsleistung. Immerhin steigt der 
Anteil der Abnahmequalitäten, und innerhalb dieser wieder 
macht sich unverkennbar eine wachsende Verschiebung 
nach den härteren Sorten hin bemerkbar. Die Forderungen 
an die anderen Festigkeitswerte, wie Dehnung usw., bleiben 
jedoch meist in etwa gleicher Höhe bestehen. Da für 
Kohlenstoffstähle diese Werte jedoch in einem natürlichen 
reziproken Verhältnis zueinander stehen, so ist dieser Wider­
spruch nur zu überwinden durch die Einführung neuer 
Stahlsorten, d. h. den Uebergang zu den leicht legierten 
Stählen. Ich denke bei der geschilderten Entwicklung zu­
nächst an die B a u stä h le  für H och- und B rü ck en ­
bauten. Während man noch vor wenigen Jahren fast aus­
schließlich die Normalgüte. d. h. Stahl von 37 bis 45 kg/nnn2 
Festigkeit, selbst für größere Eisenbauten verwendete, 
vollzog sich für 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 
höherer Festigkeit, aber einer Mindeststreckgrenze von 
wenigstens 36 kg/mm2. Diese Stähle ermöglichen bei großen 
Brücken eine weitgehende Gewichtsersparnis, die infolge des 
Einflusses des Eigengewichtes noch wesentlich über die von 
den Konstrukteuren zugelassene Steigerung der zulässigen

Bei S ch ien en  ist die Festigkeit eben­
falls laufend in die Höhe gegangen. Sie 
liegt für normale Eisenbahnschienen heute 
im Durchschnitt nicht mehr viel unter 

80 kg/mm2. Es ist zu bemerken, daß sich auch unter diesen 
Verhältnissen gerade der Thomasstahl als ein vorzüglich 
geeigneter Werkstoff erwiesen hat.

Für Straßenbahnschienen und Schienen für Sonder­
zwecke mit außergewöhnlichen Anforderungen gewinnen 
legierte Schienen z. B. aus Manganstahl und Chrom-Nickel- 
Stahl an Ausbreitung, wobei die legierten Teile unter Um­
ständen nur als Auflage an den beanspruchten Stellen auf 
einer Unterlage des gewöhnlichen Kohlenstoffstahles ange­
wendet werden.

Mit dem Wachsen der Anforderungen an Sondereigen­
schaften sind auch auf anderem Gebiete S o n d e r sta h l­
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 spröde zu werden, konnte 
außer auf baulichem Wege durch die Schaffung alterungs­
geringer Stahlsorten behoben werden. Von großer Wichtig­
keit für den Dampfkesselbau und den Bau chemischer 
Apparate ist die Festigkeit, Streckgrenze oder gar die so­
genannte „Kriechgrenze“ bei höheren Temperaturen. 
Neben den ursprünglich hierfür verwendeten niedrig­
prozentigen Nickellegierungen scheinen, wie A ll. 8 zeigt9), 
leicht legierte Vanadin- und Molybdänstähle diesen Forde-

9) Vgl. P. P r ö m p e r  und E . P o h l:  Arch. E isenhüttenw es. 1 
(1927/28) S. 785/93 (Gr. E : W erkstoffausseh. 125).
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rungen verhältnismäßig gut zu entsprechen, wobei diese 
noch den Vorteil der Feuerschweißbarkeit aufweisen.

Auch die Herstellung von Stählen, die bei hohen Tempe­
raturen korrosionsfest sind, wie sie als Heizbänder für 
Widerstandsöfen, als Werkstoffe für Wärmeaustauscher, für 
in Feuergasen liegende Absehlußvorrichtungen usw. be­
nötigt werden, ist für Temperaturen bis über 1000° in an­
nehmbarer Weise geglückt.

Dem Korrosionswiderstand von Stahl gegenüber den 
atmosphärischen Einflüssen wird steigende Aufmerksam­
keit geschenkt. Ein Kupfergehalt des Stahles von etwa 0,2 
bis 0,35 % übt ohne Zweifel in dieser Richtung einen günsti­
gen Einfluß aus. Die eigentlichen rostfreien Stähle, chrom- 
nic-kel-legierte Stähle, haben sich einen großen Anwendungs­
bereich geschaffen.

Hinweisen möchte 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 zurück, aber erst im Laufe der Jahre hat die Ent­
wicklung die heutige Höhe erreicht. Die Ausnutzung der 
K o b alt-M agn etstäh le  für den Apparate- und vielleicht 
auch Maschinenbau ist sicher noch nicht erschöpft.

Weitere Stähle für Sonderzwecke mit geringerem Be­
darf will ich übergehen, um nur noch ein kurzes Wort über 
die Entwicklung der W erk zeu gstäh le zu sagen, bei denen 
die Metallurgie bedeutende Fortschritte ermöglicht hat. Die 
in zäher Kleinarbeit erreichte Verbesserung der Schnellar­
beitsstähle wurde gekrönt durch die Schneidmetallegierungen, 
die allerdings kaum noch als Stähle anzusprechen sind, aber 
doch wohl in diesem Rahmen mit behandelt werden dürfen, 
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 % übertreffen und vor noch 
nicht allzu langer Zeit für unmöglich 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 erwähnten Stahlsorten sind zwar nicht an 
sich neu, aber neu als Massenerzeugnis und für den jetzigen 
Verwendungszweck sowie nach der Art ihrer Herstellung 
in gewöhnlichen Schmelzöfen erheblicher Größe. Bei all 
diesen Neuschaffungen ist der Fortschritt jedenfalls so offen­
sichtlich, daß darüber ein Zweifel nicht bestehen kann. Um 
so schwieriger ist die Frage für die landläufigen Stahlsorten 
zu beantworten, die ja an sich nichts Besonderes aufweisen 
und aufweisen können.

Zieht man die P re isfra g e , um die sich hier vielfach 
der Kampf der Meinungen dreht, in den Kreis der Betrach­
tungen mit hinein, so ist nicht zu bestreiten, daß der Preis 
für diese Eisenerzeugnisse im Vergleich mit dem Reichs­
index für Waren und Lebensmittel erheblich herunter­
gegangen ist. Zum größeren Teile ist diese Verbilligung 
zweifellos den Fortschritten im Eisenhüttenbetriebe zuzu­
schreiben. Der Rest ist bedingt durch die gedrückte Preis­
lage, weil unsere Eisenindustrie mit den unter günstigeren 
Bedingungen und ohne die Sonderbelastung der deutschen 
Industrie arbeitenden Industrien der Nachbarländer den 
Wettbewerb aushalten muß. Daß gedrückte Preise einer 
Gütesteigerung nicht förderlich sind, ist eine naturgegebene 
Tatsache. Auf der anderen Seite kommt hinzu, daß dem 
Werkstoff auf Grund der neueren Verarbeitungs- und Be­
arbeitungsverfahren und der ebenfalls durch Preisrück­
sichten gebotenen äußersten Ausnutzung heute immer mehr 
zugemutet wird, und zwar in vielen Fällen nicht dem eigens

angepaßten Sondererzeugnis, sondern eben ganz gewöhn­
lichem Handelsstahl oder jedenfalls solchem, für den Zu­
schläge auf den Grundpreis nicht bewilligt werden. Daß 
eine solche Entwicklung nicht störungsfrei verlaufen kann, 
ist nicht verwunderlich. Die Schuld dafür darf aber im 
allgemeinen nicht bei den Metallurgen gesucht werden. 
Aus den eigenen Verarbeitungsbetrieben der Hüttenwerke 
ist ja bekannt, wie außerordentlich schwierig es in manchen 
Fällen ist, die Ursache festzustellen, ob auftretende Fehler 
der Stahlerzeugung oder der Weiterverarbeitung zur Last 
fallen. Ein Beispiel dafür bietet der von E. A .M atejka10) 
in seinem Vortrage behandelte Fall der Bildung von Ober­
flächenrissen bei Blechen. Nicht immer ist es möglich, auf 
dem Wege der Einzeluntersuchung der Wahrheit näher­
zukommen. Nach den Ausführungen von K. D a ev e s11} 
scheint es bei so verwickelten Vorgängen überhaupt 
bedenklich, nach Kausalzusammenhängen im üblichen 
Sinne zu suchen. Tatsächlich haben statistische Unter­
suchungen zur Aufdeckung verwickelter Zusammen­
hänge vielfach sehr große Dienste geleistet; z. B. ist es auf 
diesem Wege gelungen, den Ausschuß von Stahl für die Her­
stellung nahtloser Rohre auf ein Mindestmaß herabzu-

Sc/rwe/e/v/refF/roo/7/ror/o o/o 
Abbildung 9. Häufigkeitskurven von Schienenstahl.

drücken, d. h. die Treffsicherheit der Erzeugung weitgehend 
zu erhöhen. Um keine falschen Schlußfolgerungen auf- 
kommen zu lassen, bedeutet das allerdings nicht eine 
entsprechende Herabsetzung der Erzeugungskosten, da zu­
sätzliche Aufwendungen für die Durchführung der Ueber- 
wachungsmaßnahmen notwendig werden. Es bleibt natür­
lich der Vorteil, der mit der Sicherheit des Verfahrens ver­
bunden ist, das unabhängig von der Abnahmeprüfung die 
so geschätzte Gleichmäßigkeit gewährleistet.

Bei Abnahmestahlsorten sind wir im wesentlichen auf 
die Ergebnisse der Prüfungen angewiesen, von denen wir 
aber nicht mit Sicherheit wissen, wieweit sie mit der Be­
währung im Betriebe übereinstimmen. Als ein wichtiges 
Gebiet dieser Klasse greife ich die Schienen heraus. Daß die 
Festigkeiten stark angewachsen sind, bemerkte ich schon. 
In Abb. 9 ist ein anderes Vergleichsmerkmal gewählt, und 
zwar der Gehalt an den sogenannten Verunreinigungen 
Phosphor und Schwefel, dem heute allerdings oft eine weit 
übertriebene Bedeutung beigelegt wird. Der Vergleich der 
Häufigkeitskurven 1913 und 1928 zeigt, wieviel schmaler 
beide Kurven heute verlaufen als in der Zeit vor dem Kriege, 
d. h. wieviel gleichmäßiger der Stahl heute geliefert wird 
als früher. Ein anderes Bild ( Abb. 10) 12) über Schäden an 
Radreifen, das mir gerade zur Verfügung steht, zeigt eben­
falls, wie die Ausfälle in den letzten Jahren zurückgegangen 
sind. Es ist überhaupt eine kennzeichnende Erscheinung 
einer richtig geleiteten Abnahme, daß sie mit der Dauer der 
Lieferung auf eine Erhöhung der Gleichmäßigkeit hinwirkt.

10) Vgl. St. u. E. 49 (1929) S. 643.
n ) Vgl. St. u. E. 49 (1929) S. 645/53.
12) Nach der S ta tistik  der Eisenbahnen Deutschlands.
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Diese Erfahrung lenkt mich, zum Schluß gelang, zu 
der Feststellung über, daß für die weitere Entwicklung 
unserer Werkstoffe verständnisvolle Zusammenarbeit 
von Lieferern und Verbrauchern unumgänglich ist. Die 
Hüttenwerke 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
laß zu der Werkstoffschau 1927. die schon durch ihre Anony­
mität die Grundlage der Gemeinschaftsarbeit, das Zurück­
treten des einzelnen vor der Gesamtheit, zum Ausdruck

Radreifen brüche

und

-anbrüehe.

Abbildung 10.

brachte. Auf der Werkstofftagung selbst kam es im Drang 
der laufenden Arbeiten über eine lose Fühlungnahme mit 
dem Verbraucherbeirat und seinen nach Industriegruppen 
geordneten Unterausschüssen gelegentlich der Veranstaltung 
der Vortragsreihen leider nicht heraus. Als Vertreter der 
Weiterverar beiter ist in der Folgezeit die Arbeitsgemein­
schaft der Eisen verbrauchenden Industrie, die sogenannte 
Avi. auf getreten, mit der wir die Zusammenarbeit anfgt- 
nommen haben. Wir glauben, daß gegenüber 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 müssen, wenn wirklich 
fruchtbare Arbeit geleistet werden soll. Es ist sicher nicht 
zutreffend, daß den Hersteller der Verwendungszweck 
nichts angehe, wenigstens so lange, als nicht die Beziehungen 
zwischen Verwendungszweck und bestimmten Prüfergeb­
nissen eindeutig festgelegt sind. Gerade zur Lösung dieser 
Aufgabe ist aber die Zusammenarbeit notwendig.

Der Schwierigkeiten bin ich mir wohl bewußt. Fragen 
des Wettbewerbes. Patentfragen — um nur mit einem Wort 
dieses heikle Thema zu berühren — 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 überzeugt: die Aufgabe muß gelöst werden, 
und sie wird gelöst werden!

Die Bearbeitbarkeit verschiedener Baustähle des Kraftwagenbaues.
Von Geh. Reg.-Rat Professor A. W allichs und Tt.'^RS- K- K rekeler in Aachen.

(Bestimmung der Bearbeitbarkeit einiger im Fahrzeugbau vielfach verwendeter Baustähle nachdem in früheren Versuchen 
(•e währten Verfahren des Aachener Werkzeugmaschinen-Laboratoriums. Untersuchung des Einflusses der in den Sorm en  

zugelassenen Analysengrenzen. Aufstellung ganz allgemeiner Richtwerte fü r  den Drehvorgang.)

In den Jahren 1926 und 1927 wurde von den Verfassern 
im Aufträge des Edelstahl-Verbandes die Bearbeitbar­

keit der in der damaligen deutschen Vomorm Kr G 601 
(DIA 1662) genormten Nickel- und Chrom-Nickel-Einsatz- 
und Vergütungsstähle geprüft. Ueber die hierbei ange­
wandten Verfahren und deren Ergebnisse ist von dem erst­
genannten Verfasser auf der Werkstoff schau Berlin 1927 
berichtet worden. Der vollständige Versuchsbericht wurde 
später veröffentlicht1).

In diesen früheren Versuchen wurde jedoch nur ein 
kleiner Teil der Baustähle erfaßt, und zwar solche, die in 
der Hauptsache im deutschen Kraftwagen- und Maschinen­
bau verwendet werden. Es war daher für die deutschen 
Verbraucher und Erzeuger von großem Wert, zu erfahren, 
wie die Baustähle mit anderen Legierungsbestandteilen, die 
in der amerikanischen Fahrzeugindustrie sehr viel benutzt 
werden, sich zu den deutschen Automobilbaustählen ihrer 
Bearbeitbarkeit nach verhielten3). Diese \  ersuche waren 
deswegen noch von besonderer Wichtigkeit, da allgemein 
behauptet wurde, daß die in Amerika gebräuchlichen Stähle 
bei sonst gleichen physikalischen Eigenschaften sich be­
sonders gut bearbeiten ließen und somit die Herstellungs­
kosten der Automobile wesentlich beeinflußten.

Hierbei ist jedoch immer zu beachten, daß die 1 er- 
gleichsgrundlagen die gleichen sein müssen. Es ist z. B. 
nicht angängig, zu sagen, daß eine Kurbelwelle in Amerika

*) Stahl und Eisen als W erkstoff (Düsseldorf: \  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 Aufträge
des Edelstahl-Verbandes durchgeführt.

X X II.,,

tun einen bestimmten Betrag billiger herzustellen sei als in 
Deutschland, wenn die Herstellungsverfahren anders sind, 
besondere Maschinen verwandt werden, die Stückzahlen 
verschieden groß sind usw. Diese Gesichtspunkte wurden 
bei der vorliegenden Arbeit ganz ausgeschaltet und nur die 
Beat beitbarkeit als solche geprüft.

Für die Untersuchung wurde ein Chromstahl und ein 
Chrom-Molybdän-Stahl gewählt, da diese beiden Arten in 
Amerika sehr häufig benutzt werden und in vielen Fällen 
als Ersatz der Nickel- und Chrom-Xickel-Stähle dienen. Der 
Chromstahl entspricht dem SAE-Stahl 5140 und der Chrom- 
Molybdän-Stahl dem SAE-Stahl 4140. Zu diesen Werk­
stoffen wurde noch ein Manganstahl hinzugenommen, so 
daß damit einschließlich der früheren Untersuchungen der 
Einfluß der hauptsächlich für Baustähle benutzten Le­
gierungselemente auf die Bearbeitbarkeit untersucht wurde. 
Die Aufgabe wurde dahin erweitert, daß in Ergänzung der 
früheren Untersuchungen über den Einfluß der in den 
Normblättern zugelassenen Festigkeitsgrenzen auf die Be­
arbeitbarkeit der Einfluß der Analysengrenzen der deut­
schen Norm DIN 1662 untersucht werden sollte. Endlich 
wurde eine Reihe von u n leg ier ten  Einsatz- und Ver­
gütungsstählen in die Untersuchung einbezogen. Die Ver­
suche wurden im Jahre 192S durchgeführt.

Der Z ersp an u n gsvorgan g  zur P rü fu n g der 
B e a rb eitb a rk eit .

Die Richtlinien, die bei der Prüfung der Bearbeitbarkeit 
durch spanabhebende Werkzeuge Gültigkeit haben, sind 
in erschöpfender Form in einer Reihe früherer Veröffent-
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lichungen1)3) der Ver­
fasser dargelegt worden, 
auf die wegen Einzel­
heiten verwiesen werden 
muß. Das Wesentliche 
sei hier nur ganz kurz, 
soweit es zum Verständ­
nis der vorliegenden 
Arbeit notwendig ist, 
nochmals zusammenge­
faßt:

1. Das Kennzeichen 
für die Bearbeitbarkeit 
eines Werkstoffes durch 
spanabhebende Werk­
zeuge (Drehmeißel, Spi­
ralbohrer, Fräser usw.) 
ist die Schnittgeschwin­
digkeit, mit der man 
das Werkstück unter 
bestimmten Schnittbe­
dingungen eine gewisse, 
als wirtschaftlich an­
erkannte Zeit bearbei­
ten kann, ehe das Werk­
zeug abgestumpft ist.
Beim Drehvorgang mit 
schweren Schnitten, der 
bei den vorliegenden 
Versuchen untersucht 
wurde, hat man eine 
Standzeit des Drehmei­
ßels bis zur Abstump­
fung (Blankbremsung) von einer Stunde als wirtschaftlich er­
kannt (vgl. Befa-Blatt VII—1). Diese Kennzahl der Bearbeit­
barkeit wird folgendermaßen ermittelt. Beim Drehvorgang ist 
bei Gleichhaltung aller sonstigen Veränderlichen die Standzeit 
(Lebensdauer des Werkzeuges) in starkem Maße von der 
Schnittgeschwindigkeit und dem Spanquerschnitt (nach 
Schnittiefe und Vorschub) abhängig. Bei Veränderung der 
Schnittgeschwindigkeit (v) ergeben sich mit der dazu ge­
hörigen Standzeit (T) sogenannte T-v-Kurven, die in ihrem 
Verlauf und in ihrer Lage zueinander ein Bild der Bearbeit­
barkeit ergeben. Die Auswertung für die Praxis und die 
Aufstellung von Vergleichswerten erfolgt dann so, daß für 
die bei Schrupparbeiten als wirtschaftlich erkannte Stand­
zeit von 1 h die zugehörigen Schnittgeschwindigkeiten fest- 
gestellt werden. Hieraus ergeben sich sowohl bei Ver­
änderung der Spanquerschnitte an sich als auch bei Ver­
änderung ihrer Zusammensetzung nach Schnittiefe und 
Vorschub die Werkstattblätter, die von den Verfassern auf 
der Werkstoff schau 1927 gezeigt wurden.

2. Jeder Zerspanungsvorgang, wie Drehen, Bohren,
Fräsen usw., muß für sich untersucht werden, da die Zu­
sammenhänge zwischen diesen Zerspanungsarten noch nicht 
geklärt sind und beispielsweise ein Werkstoff, der sich gut 
drehen läßt, keine Gewähr für gutes Bohren oder Schlei­
fen gibt.

Als Arbeitsvorgang für die vorliegenden Versuche wurde 
wiederum der Drehvorgang gewählt, da dieser bei der span-

3 ) A .  W a l l i c h s :  M a s c h . - B .  6 ( 1 9 2 7 )  S. 9 9 7 ;  F .  R a p a t z  u .

K .  K r e k e l e r : S t .  u .  E .  4 8  ( 1 9 2 8 )  S .  2 5 7 / 6 1 ;  K .  K r e k e l e r :

M a s c h . - B .  7  ( 1 9 2 8 )  S. 6 4 4 / 5 ;  A .  W a l l i c h s  u .  K .  K r e k e l e r :

A u t o t e c h n i k  7  ( 1 9 2 8 )  N r .  1 9 ;  A .  W a l l i c h s  u .  K .  K r e k e l e r :  t?  ™  u  • a i x - j u

D e r  M o t o r w a g e n  3 1  ( 1 9 2 8 )  S. 8 3 2 ;  A .  W a l l i c h s  u .  K .  K r e k e l e r  : atjhebuiden rorm öebung am meisten angewandt wird und
G i e ß .  1 5  ( 1 9 2 8 )  S. 1 2 8 9 / 9 2 ;  A .  W a l l i c h s  u .  K .  K r e k e l e r :  eme gute Vergleichsmöglichkeit für die Bearbeitbarkeit dar-
St. u .  E .  49 ( 1 9 2 9 )  S. 578/9. stellt. D ie neuen Versuchswerte konnten somit mit den
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A b b i l d u n g  1 .

M e i ß e l  z u r  P r ü f u n g  d e r  B e a r b e i t b a r k e i t .

Z a h l e n t a f e l  1 .  U e b e r s i c h t  ü b e r  d i e

Chromstahl Ohrom-Molyb- 
dän-Stahl # Manganstahl VON 35 VON 35|

C 0,37 0,33 0,40 0,28 0,36
Si 0,25 0,31 0,34 0,34 0,33
Mn 0,67 0,72 1,80 0,52 0,63

Chemische P 0,012 0,028 0,026 0,006 0,018
Zusammensetzung S 0,022 0,023 0,023 — 0,025

in % Cr 0,99 1,15 — 0,84 0,77
3,30Ni 0,20 — — 3,57

Mo — 0,25 — — —
Streckgrenze . . . . sg/mm2 71,3 74,0 60,0 75,1 70,0
Zugfestigkeit . . . . kg/mm2 90,4 88,0 85,0 87,0 85,0
Dehnung ................. . . % 9,8 14,3 11,6 15,1 12,5
Einschnürung . . . . . % 48,0 50,2 56,0 50,8 59,0
Brinellhärte . . . . leg/mm 2 250,8 240,0 250,0 254,0 250,0
Rockwellhärte B . . 96,8 95,0 98,0 96,5 99,4
Zeithärte Zg (Herbert) 28,9 31,9 30,1 34,5 35,6
Induz. Härte I8 (Herbert) . . 36,6 32,2 35,7 42,4 36,8
Erschmelzung. . . . Im sauren Sie­

mens-Martin- 
Ofen

G ußstärke.................. mm 500 <D 500 0 500 0 500 0 —
Gußgewicht . . . . . . kg 2260 2000 2260 2000 3520
Behandlung vor der Weiter-

Verarbeitung . . . Die Blöcke Die Blöcke Die Blöcke Die Blöcke Die Blöcke
wurden nicht wurden über­ wurden nicht wurden über­ wurden nicht

r
überdreht dreht überdreht dreht überdreht

Vorschmieden
Schmiedebehandlung i Auf 800-t-Presse Auf 800-t-Presse und Fertig­

• i
geschmiedet geschmiedet schmieden un­

ter der Presse
Schmiedetemperatur . . °c 1000 950—1050 1000 900—1050 —
Yerschmiedung . . . 4fach 5fach 4fach 13fach —

Auf 900° er­ Auf 850° er­ Bei 800 bis Von 850° in
hitzt und in

Auf 870° er­ hitzt und in Oel abge­
Oel abge­ Oel abge­ 810° geglüht. schreckt. 3 h

schreckt. 3 h hitzt und in schreckt. 3 h Auf 820—830° bei 590—600°Wärmebehandlung . bei 540—550° Wasser abge­ bei 500—510° erhitzt und in angelassen
angelassen und schreckt. Bei angelassen Oel abge­ und in war­
an der Luft 580° angelassen und an der schreckt. Auf mem Wasser

erkaltet Luft erkaltet 540° angelassen abgekühlt
Abmessungen der Versuchs­

wellen ...................... mm 2820 X 250 2820 X 250 2820 X 250 1950 X 150 3000 X 250
( Einfluß der unteren und oberen

Eigenschaften, deren Einfluß 1 Einfluß des 
Ohromgehaltes

Einfluß des Einfluß des Analysengrenze des Kohlen­
auf die Bearbeitbarkeit zu { Molybdän­ Mangan- stoffgehaltes der Normvor-
untersuchen war

1
gehaltes gehaltes schrift (Vergütungsstähle 

DIN 1662)
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d u r c h g e f U h r t e D  U n t e r s u c h u n g e n .

EON 35! BON 35 StO 45.61 StO 35.61 StO 16.61 A 
(0,16)

StO 16.61 
(0,16)

StO 16.61 
(0,21)

0,12
0,32
0,48
0,015

0,81
3,58

0,15
0,31
0,51
0,015

0,71
3,44

0,47
0,30
0,92
0,015
0,023

0,35
0,27
0,83
0,017
0,024

0,16
0,23
0,56
0,017
0,025

0,16
0,23
0,56
0,017
0,025

0,21
0,24
0,46
0,017
0,01

38.0
55.0
21.0 
70,0

167,0
83.6
24.6

38.2 
53,0
29.6
68.6 

163,6
80.2 
24,5

53.5 
82,1
13.5 
44,0

230,0
96,2
30,7

56.0
79.6
12.0 
50,0

214,0
92,9
31.6

25.0
40.5
32.0
41.5 

121,5
68,8
22.1

23.5
40.0
33.0
51.5 

122,0
65.1 
19,9

23.0 
43,3
37.8
61.0 

125,0
65.9 
18,7

28,6 28,1 34,4 34,5 25,5 22,3 23,5
Im basischen 

Induktionsofen
— — - — — —

2200
500 (J) 
2000

460 □  
1580

460 □  
1950

440 □  
23C0

440 □  
2300

260 (!) 
505

Die Blöcke 
wurden über­

dreht

Die Blöcke 
wurden über­

dreht

Die Blöcke 
wurden nicht 

gehobelt

Die Blöcke 
wurden nicht 

gehobelt

Die Blöcke 
wurden nicht 

gehobelt

Die Blöcke 
wurden nicht 

gehobelt

Die Blöcke 
wurden ge­

hobelt
Fertigschmieden 
unter dem 
Dampfhammer

-
Auf 60-Ztr.- 
Hammer ge­

schmiedet

Auf 60-Ztr.- 
Hammer ge­

schmiedet
Auf 800-t-Presse 

geschmiedet
Auf 800-t-Presse 

geschmiedet
Auf 30-Ztr.- 
Hammer ge­

schmiedet

Bei 820° ge­
glüht und 
langsam abge­
kühlt. Die Ab­
kühlzeit von 
820—550° be­

trug 24 h

900 bis 1050 
13fach

Bei 800—810° 
geglüht

1050 
3fach 

Auf 850° er­
hitzt und in 
Wasser abge­
schreckt. 3 h 
bei 520—540° 
angelassen und 
an der Luft 

erkaltet

1050 
3fach 

Auf 870° er­
hitzt und in 
Wasser abge­
schreckt. 3 h 
bei 620—630° 
angelassen und 
an der Luft 

erkaltet

1050
3fach

Bei 610—630° 
angelassen und 
im Ofen er­

kaltet

1050
3fach

Bei 610—630° 
angelassen und 
im Ofen er­

kaltet

1050
3fach

Bei 610—630° 
angelassen und 
im Ofen er­

kaltet

3000 X 250 1970 X 150 2820 X 250 2820 X 250 2115 x  260 1950 x  260 2000 X 150
Einfluß der unteren und oberen 
Analysengrenze des Kohlen­
stoffgehaltes der Norm Vor­
schrift (Einsatzstähle DIN 1662)

Einfluß des Kohlenstoffgehaltes 
bei unlegierten Vergütungs­

stählen

Einfluß der unteren und oberen Analysengrenze 
des Kohlenstoff gehaltes der Norm Vorschrift 

(unlegierte Einsatzstähle)

früheren Ergebnissen in eine gemeinsame Linie gebracht 
und unmittelbar miteinander verglichen werden.

D ie  W erk zeu g e . Bei allen Versuchen zur Prüfung 
der Bearbeitbarkeit ist es unbedingt erforderlich, daß das 
Werkzeug nach Art, Güte, Form und Wärmebehandlung 
gleichbleibt, da nur das Werkstück die einzige Ver­
änderliche sein darf. Bei den vorliegenden Versuchen 
wurden zwecks Herstellung einer zuverlässigen Vergleichs­
möglichkeit die gleichen Werkzeuge wie bei den früheren 
Versuchen1) benutzt. Abb. 1 zeigt die Form der Versuchs­
drehmeißel. Unter 4,5 mm2 Spanquerschnitt wurden 
Meißel von 20 x  20 mm Schaftquerschnitt und für größere 
Querschnitte Meißel von 25 x  25 mm Schaftquerschnitt 
benutzt.

D ie  W e r k sto ffe . Die bei den vorliegenden Versuchen 
benutzten Werkstoffe sind in Zahlentafel 1 zusammen­
gestellt, die alle Angaben über Zusammensetzung, Festig­
keit, Dehnung, Art der Erschmelzung, Warmverarbeitung, 
Wärmebehandlung usw. enthält. Es ist zu beachten, daß 
bei Bearbeitungsprüfungen der Werkstoff als das Wichtigste 
möglichst genau in allen Einzelheiten festgelegt wird. In 
der untersten Spalte der Zahlentafel ist angegeben, welche 
besonderen Einflüsse auf die Bearbeitbarkeit im einzelnen 
Falle Vorlagen (Legierungselemente).

D u r c h fü h ru n g  der V ersu ch e . Für die Durchführung 
der Versuche gilt das gleiche, was schon in der früheren 
Arbeit über die Nickel- und Chrom-Nickel-Stähle gesagt 
ist. Die Werkstoffe wurden wiederum bei den in Abb. 2 
aufgeführten Spanquerschnitten untersucht. Bei den in 
Zahlentafel 1 m it 150 mm Dmr. angegebenen Wellen wurde 
jedoch zum Vergleich nur ein Spanquerschnitt mit 4 mm 
Spantiefe und 1,12 m m /U  Vorschub gefahren, da der Werk­
stoff zu weiteren Versuchen nicht ausreichte.

Die Ermittlung der 
T-v-Kurven erfolgte in 
der schon früher näher 
erläuterten Weise da­
durch, daß die Stand­
zeit bei den verschiede­
nen Spanbedingungen 
für mehrere Schnitt­
geschwindigkeiten er­
m ittelt wurde. Als 

Abstumpfungskenn­
zeichen wurde die erste 
Blankbremsung genom­
men und der ordnungs­
mäßige Verlauf der Ver­
suche durch ein selbst­
schreibendes Ampere­
meter überwacht.

E r g e b n iss e  
der V ersu ch e .

1. D er E in f lu ß  der  
L eg ieru n g  au f d ie  
B e a r b e itb a r k e it . In 
der ersten Versuchs­
gruppe wurde bei einer 
Reihe auf fast gleiche 
Festigkeit vergüteter 
Werkstoffe der Einfluß  
der verschiedenen Le­

gierungsbestandteile 
auf die Bearbeitbarkeit 
geprüft. Die Zusammen­

stellung der T-v-Kurven (Standzeit in Abhängigkeit von der 
Schnittgeschwindigkeit) ist in Abb. 3 aufgetragen. Die Werte 
für die Stähle VCN 35jUnd VCN 15, wurden der früheren Arbeit 
entnommen. Die Kurven zeigen den bekannten Verlauf 
in Abhängigkeit von der Schnittgeschwindigkeit mit den 
kennzeichnenden Unterschieden bei den verschieden zu­
sammengesetzten Spanquerschnitten. Bei gleichem Span­
querschnitt übt dessen Zusammensetzung nach Schnittiefe 
und Vorschub einen großen Einfluß auf die Lebensdauer 
des Werkzeuges aus. Bei kleiner Spantiefe und großem 
Vorschub ist das Werkzeug in viel kürzerer Zeit zerstört als

.Sßa/7?i/e/1sc/7/7/tf'= S.SS 7,S

Spa/zf/efet = S 7 S 7 S 7

S b rscM s  = f,?S w ? SfS7 7t7S 7t7S 6>SS

i: s W S 7.7S ¿7,SS JfSS 7,70 7,7S

'  A b b i l d u n g  2 .  Z u s a m m e n s t e l l u n g  d e r  S p a n q u e r s c h n i t t e .

bei großer Spantiefe und kleinem Vorschub. Es ist daher 
unbedingt notwendig, bei Angabe des Spanquerschnittes 
zum wenigsten die Spantiefe mit anzugeben. Ueber diese 
Zusammenhänge hat der erstgenannte Verfasser bereits 
im Jahre 1927 berichtet4).

Bei Betrachtung dieser Standzeitbilder zeigt sich, daß 
die für den großen Spanquerschnitt geltenden Kurven fast 
in dem gleichen Schnittgeschwindigkeitsbereich liegen. Bei 
den anderen Kurven ergeben sich für die kleinen Span­
querschnitte schon größere Unterschiede. Je mehr die 
T-v-Kurven im  Bereich höherer Schnittgeschwindigkeiten

4) Masch.-B. 6 (1927) S. 997.
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A b b i l d u n g  3 .  Z u s a m m e n s t e l l u n g  d e r  T - v - K u r v e n  f ü r  W e r k s t o f f e  g l e i c h e r  F e s t i g k e i t ,  
a b e r  v e r s c h i e d e n e r  Z u s a m m e n s e t z u n g .

Spantiefe Vorschub Meißel-Querschnitt ]jfgen desto besser
a = 2 4.48 wird auch die Be-
b =  4 2 9 4 .
c =  2 2 .2 4  arbeitungskennziffer

J-j12 20 x 20 für 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- 
dän-Stahl (SAE 4140) und der unlegierte Vergütungsstahl 
(StC 45.61) bilden die besser bearbeitbare Gruppe. Bei dieser 
Kurve liegt der unlegierte Kohlenstoffstahl am günstigsten,

da, wie später gezeigt wird, bei gleicher 
Festigkeit unlegierte Stähle 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 n ic h t  fü r  a lle  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  für 4 mm Spantiefe und in 
Abb. 5 für 2 mm Spantiefe übertragen. 
Bei dieser Art der Darstellung ist derje­
nige Werkstoff der besser bearbeitbare, 
bei dem man eine höhere Schnittgeschwin­
digkeit anwenden kann, um das Werkzeug 
erst nach einer Stunde zur Abstumpfung 
zu bringen. Die Abbildungen zeigen, daß 
die Kurven für die einzelnen Werkstoffe 
sehr nahe zusammenfallen und sich außer­
dem noch häufig überschneiden, wie dies 
auch bei der Lage der T-v-Kurven zu er­
warten war. Einzelne sind demnach bei 
größerem Spanquerschnitt besser als an­
dere und bei kleinem Spanquerschnitt 
schlechter als andere zu bearbeiten. Der 
Manganstahl läßt sich bei allen Spanquer­
schnitten immer weniger gut bearbeiten, 
da die Schnittgeschwindigkeitswerte dureh- 
wTeg am geringsten sind. Für die nach­
folgende Auswertung' der Versuche wurde 
der Manganstahl ausgeschieden, da er eine 
gewisse Sonderstellung einnimmt und für 
sich allein bewertet werden muß.

Da für die untersuchten Werkstoffe die 
Kurven sehr nahe zusammenfallen und sich 
häufig überschneiden, sind für 4 und 2 mm 
Spantiefe die unteren und oberen Grenz­
werte der Kurvenscharen in Abb. 6 auf- 
getragen worden. Die schraffierten Flächen 
geben somit den Bearbeitungsbereich des 
Chromstahles (SAE 5140), Chrom-Molyb- 
dän-Stahles (SAE 4140) und der Stähle 
StC 45.61, VCN 35, und VCN 153 an. Die 
geringe Breite dieser Streuungsflächen be­
deutet, daß für diese Werkstoffe die Be­
arbeitbarkeit praktisch gleich ist, zumal 
sowieso immer mit einer gewissen Streuung 
zu rechnen ist. Von den angegebenen 
Werten müssen für die Verhältnisse der 
praktischen Betriebe überdies gewisse Ab­
züge gemacht werden, da die angegebenen 
Werte ,.Bestwerte“ darstellen, die sich 

nur bei sorgfältigster Versuchsdurchführung erreichen 
lassen.

Es dürfte durch diese eingehenden Versuche der Nach­
weis geführt sein, daß bei Vergütung auf gleiche Festigkeit 
bei den üblichen 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 Verhältnissen 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 erwähnt wurde, hochlegierte 
Stähle gleicher Festigkeit benutzt werden, besteht praktisch 
kein Unterschied in der Bearbeitbarkeit.

Es muß jedoch darauf hingewiesen werden, daß sich be: 
g e g lü h te n  Stählen wahrscheinlich Unterschiede bei den 
einzelnen Legierungen zeigen können. Es ist bekannt, daß 
bei einer bestimmten Werkstoffart nur ein Mindestwert der 
Glühfestigkeit erreicht werden kann, der durch die Analyse 
bedingt ist. Bei den im vergüteten Zustande untersuchten 
Werkstoffen werden sich daher im  geglühten Zustande je 
nach den Legierungsbestandteilen verschieden hohe Festig­
keiten ergeben, die dann wahrscheinlich auch eine andere 
Bearbeitbarkeit bedingen. Es ist daher sehr wichtig, bei 
einem Vergleich der Bearbeitbarkeit festzustellen, ob es 
sich um geglühte oder vergütete Werkstoffe handelt. Im 
deutschen Kraftwagenbau werden vorzugsweise Nickel- und 
Chrom-Nickel-Stähle verwandt, die eine höhere Glühfestig­
keit haben als die in der amerikanischen Fahrzeugindustrie 
benutzten.

2. D er  E in f lu ß  der in  der N orm  a n g e g e b e n e n  
A n a ly se n g r e n z e n . In der zweiten Versuchsgruppe sollte

, W

A b b i l d u n g  4 .  Z u s a m m e n s t e l l u n g  d e r  S c h n i t t g e s c h w i n d i g k e i t s ­

w e r t e  f ü r  e i n e  S t a n d z e i t  v o n  1  h  b e i  4  m m  S p a n t i e f e .

amerikanischen Wagen durchweg viel geringer, und die Kon­
struktionsteile sind an sich reichlicher bemessen. Dies be­
deutet jedoch geringere Beanspruchungen für die Einzelteile 
und macht die Verwendung von Stahlsorten mit geringeren 
Legierungsbestandteilen und geringerer Festigkeit möglich. 
Solche Stahlsorten zeigen natürlich schon an sich eine bessere 
Bearbeitbarkeit, die sich bei den günstigen amerikanischen 
Betriebsverhältnissen. die die Herstellung sehr großer Men­
gen ermöglichen, ganz besonders auswirkt.
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der Einfluß der in der Norm zugelassenen Analysengrenzen 
untersucht werden. Die Normvorschriften geben auf Grund 
der Möglichkeiten des Herstellungsganges Werte an. die in  
der Festigkeit imd der chemischen Zusammensetzung einen 
gewissen Spielraum lassen. In der früheren Arbeit war der 
Einfluß der Festigkeitsgrenzwerte untersucht worden, derart, 
daß aus der gleichen Schmelzung zwei Wellen geprüft wur­
den. von denen eine m it ihrer Festigkeit an der unteren 
Grenze der Norm, die andere an der oberen Grenze lag. Bei 
der vorliegenden Arbeit wurde zu dem Vergütungsstahl 
VCN Säi. der mit einem Kohlenstoffgehalt von 0.36 ° 0 an 
der oberen Grenze lag. noch eine Weile mit 0,28 ö 0 C nach­
geliefert, wobei die Festigkeit der beiden untersuchten Stähle 
etwa die gleiche war. Der früher untersuchte Einsatzstahl
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höheren Kohlenstoffgehaltes zeigt VCN 35 eine etwas bessere 
Bearbeitbarkeit, da die anwendbare Schnittgeschwindigkeit 
höher liegt. Der Grund hierfür liegt offenbar in dem Umstande, 
daß der Nickelgehalt bei VCN 35 auf 3,57 % gegenüber 3,30 
bei VCN 35x gestiegen ist. Der Chromgehalt ist ebenfalls ge­
stiegen. Der Unterschied in der Bearbeitbarkeit ist jedoch 
nur gering, da der Schnittgeschwindigkeitsunterschied für 
eine Standzeit von 60 min noch nicht 1 m je min beträgt. 
Bei ECN 35 (All). 8) ist ebenfalls die Bearbeitbarkeit von 
ECN 35x (untere Grenze des Kohlenstoffgehaltes) schlechter 
als die des Werkstoffes ECN 35 (obere Grenze des Kohlen­
stoffgehaltes). Auch hier ist der Nickelgehalt unter gleich­
zeitiger Steigerung des Chromgehaltes auf 3,58 % gegen 
3,44 % gestiegen. Der Unterschied in der Bearbeitbarkeit 
ist jedoch wieder sehr gering. Man kann also sagen, daß bei 
Chrom-Nickel-Einsatz- und Vergütungsstahl die nach der 
Norm zulässigen Grenzwerte des Kohlenstoffgehaltes keine 
große Rolle spielen, wenn die Festigkeit etwa die gleiche ist.

In beiden Fällen wurden zum Vergleich noch die früher 
ermittelten Kurven bei den Festigkeitsgrenzen eingezeichnet. 
Hierbei zeigt sich, daß die Unterschiede in der Bearbeitbar­
keit, die auf Festigkeitsschwankungen zurückzuführen sind, 
größer sind. Der Einfluß einer sorgfältigen Wärmebehand­
lung ist damit klar erwiesen. Es ist notwendig, da, wo die 
Wärmebehandlung durch die Werke selbst erfolgt, für ent­
sprechend gleichmäßig arbeitende Oefen und sorgfältige 
Temperaturüberwachung zu sorgen.

In A ll .  9 sind die Ergebnisse der Versuche mit StC 16.61 
mit 0,16 bzw. 0,21 % C aufgetragen. Bei diesem unlegierten 
Stahl zeigt sich eindeutig, daß ein geringer Kohlenstoffgehalt 
eine bessere Bearbeitbarkeit, ausgedrückt durch die Schnitt-
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ECN 35j lag mit 0,12 % C an der unteren 
Grenze. Daher wurde noch eine Welle von 
ungefähr gleicher Festigkeit mit 0,15 % C 
(obere Grenze) nachgeliefert. Zur Vervoll­
ständigung dieser Versuche wurde endlich ein 
unlegierter Einsatzstahl StC 16.61 mit 0,16 
und 0,21 % C herangezogen. Bei diesen Stählen 
wurde nur eine T-VrKurve für 4 mm Spantiefe 
und 1,12 mm Vorschub je Umdrehung er­
m ittelt, da nicht mehr Werkstoff vorhanden 
war. Die Schaulinie genügt jedoch, um den 
Einfluß der Analysengrenzen zu zeigen. In 
Alb 7 ist das Ergebnis der Versuche mit dem 
Vergütungsstahl VCN 35 aufgetragen. Trotz des
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A b b i l d u n g  11 . Z u s a m m e n s t e l l u n g  d e r  T - y - K u r v e n  f ü r  n i c k e l l e g i e r t e n  u n d  

u n l e g i e r t e n  E i n s a t z s t a h l .

Spantiefe
mm

a =  2 
b =  4 
c =  2 
d =  4

Vorschub
mm/U

4,48
2.24
2.24 
1,12

Spanquerschnitt
mm2

8,95

4,50

geschwindigkeit, bedingt, obgleich 
der Mangangehalt höher ist. Je­
doch ist auch hier die Verschiebung 
der zulässigen Schnittgeschwindig-
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keit nicht so erheblich, daß sie eine große praktische 
Bedeutung hat.

Alles in allem haben die Versuche wohl den Nachweis 
erbracht, daß die in den Normen vorgesehenen Analysen­
grenzen nicht so weit bemessen sind, daß sie die Bearbeit­
barkeit nennenswert beeinflussen. Dies gilt sowohl für le­
gierte als auch für unlegierte Stähle.

A b b i l d u n g  1 2 .  Z u s a m m e n s t e l l u n g  d e r  S c h n i t t g e s c h w i n ­

d i g k e i t s w e r t e  f ü r  e i n e  S t a n d z e i t  v o n  1 h  f ü r  e i n e n  

l e g i e r t e n  u n d  e i n e n  u n l e g i e r t e n  V e r g ü t u n g s s t a h l .

3. D er E in f lu ß  d es K o h le n s to f fg e h a lt e s  au f d ie  
B e a r b e itb a r k e it  u n le g ie r te r  V e r g ü tu n g ss tä h le . 
Bei diesen Versuchen wurden zwei unlegierte Kohlenstoff- 
Vergütungsstähle StC 35.61 und StC 45.61 auf ihre Bear­
beitbarkeit untersucht. Die Festigkeitswerte lagen mit 
79,6 kg/mm2 für StC 35.61 und 82,1 kg/m m 2 für StC 45.61 
sehr nahe zusammen, so daß der Hauptunterschied zwischen 
beiden Werkstoffen der Kohlenstoffgehalt war. Aus den 
T-v-Kurven dieser beiden Werkstoffe wurden wieder die 
Schnittgeschwindigkeiten für eine Standzeit von 1 h 
entnommen und für 4 und 2 mm Spantiefe getrennt in 
A ll. 10 aufgetragen. Hier ist deutlich zu erkennen, daß 
der höhere Kohlenstoffgehalt bei fast gleicher Festigkeit 
eine schlechtere Bearbeitbarkeit bedingt.

4. D er E in f lu ß  des N ic k e ls  au f d ie  B e a r b e itb a r ­
k e it . In A ll .  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/mm2 gleich. Der Kohlenstoffgehalt betrug 
0,12 % für EN 15j und 0,16 % für StC 16.61. Wie A ll .  11 
zeigt» läßt sich der unlegierte Stahl bei allen Spanquer­
schnitten trotz des höheren Kohlenstoffgehaltes besser be­
arbeiten, so daß also die Legierung in diesem Falle die Be­
arbeitbarkeit erschwert. Diese Feststellung besagt natür­
lich nichts über den Einfluß des Legierungsbestandteiles 
auf die physikalischen. Eigenschaften usw.

Besonders bemerkenswert bei den Ergebnissen mit diesen 
Stählen ist, daß die T-v-Kurven sich überschneiden und 
dadurch die früher gezogenen Schlüsse über den Verlauf 
der T-v-Kurven erneut bestätigt werden.

Das gleiche, was im  vorhergehenden über die Bearbeit­
barkeit der legierten und unlegierten Einsatzstähle gesagt 
ist, gilt auch für legierte und unlegierte Vergütungsstähle. 
In A ll .  12 sind die T-v-Kurven des Chrom-Nickel-Ver- 
gütungsstahles VCN löx und des Kohlenstoff-Vergütungs­
stahles StC 35.61 aufgetragen. Trotz der höheren Festig­
keit liegen die Kurven des Werkstoffes StC 35.61 im Bereich 
höherer Schnittgeschwindigkeiten, also besserer Bear­
beitbarkeit.

Z u sa m m en fa ssu n g .
Im Anschluß an eine frühere Arbeit, bei der zunächst 

die grundsätzlichen Verfahren zur Prüfung der Bearbeit­
barkeit der Werkstoffe durch spanabhebende Werkzeuge 
erforscht und diese Verfahren auf die in der Norm D IN  1662 
festgelegten Nickel- und Chrom-Nickel-Baustähle angewandt 
wurden, sind in der vorliegenden Arbeit eine Beihe neuer 
Baustoffe der gleichen Prüfung unterzogen worden.

Zunächst wurden einige im  amerikanischen Fahrzeugbau 
übliche Baustähle mit den in Deutschland gebräuchlichen 
Werkstoffen verglichen und dabei festgestellt, daß bei glei­
cher Festigkeit die Unterschiede in der Bearbeitbarkeit so 
gering sind, daß sie innerhalb der zulässigen Streuung liegen. 
Die schaubildlich dargestellten Richtwerte geben einen An­
haltspunkt für die Bearbeitbarkeit der bei der Untersuchung 
berücksichtigten Stähle.

Nachdem bei der früheren Untersuchung der Einfluß  
der in der Norm zugelassenen Festigkeitsgrenzen untersucht 
war, wurde in der vorliegenden Arbeit auch der Einfluß 
der Analysengrenzen berücksichtigt. Bei allen Werkstoff­
arten, bei legierten und unlegierten Vergütungs- und E in­
satzstählen zeigte es sich, daß die zugelassenen Analysen­
toleranzen keinen größeren Einfluß auf die Bearbeitbarkeit 
ausüben.

Bei der Untersuchung legierter und unlegierter Einsatz- 
und Vergütungsstähle kam zur Erscheinung, daß dielegierten 
Stähle im allgemeinen schwerer zu bearbeiten sind. Bei unle­
gierten Stählen spielt der Kohlenstoffgehalt eine große Rolle.

Sauerstoff in Eisen und Stahl. II.
Von P. O b erh o ffer  j ,  H. H o c h s te in  und W. H e sse n b r u c h  in Aachen.

[ M i t t e i l u n g  a u s  d e m  W e r k s t o f f a u s s c h u ß  d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e ' ) . ]

Die vorliegende Arbeit beschäftigt sich m it der Unter- gehalte. Sie stellt die Fortsetzung einer ersten Arbeit
suchung der m it Nickel, Chrom, Wolfram, Molybdän gleichen Namens dar, die sich in der Hauptsache auf Kohlen-

und Vanadin oder m it mehreren dieser Elemente legierten stoffstähle und mit Silizium, Mangan oder Aluminium ver-
Stähle auf ihre Empfindlichkeit gegen höhere Sauerstoff- setzte Stähle erstreckte2).

» ) A u s z u g  a u s  B e r .  W e r k s t o f f a u s s c h .  V .  d .  E i s e n h .  N r .  1 4 6 .
D e r  B e r i c h t  i s t  i m  v o l l e n  W o r t l a u t  e r s c h i e n e n  i m  A r c h .  E i s e n -  2 ) A r c h .  E i s e n h ü t t e n w e s .  1 ( 1 9 2 7 / 2 8 )  S .  5 7 / 6 8  ( G r .  E :  W e r k -

h ü t t e n w e s .  2  ( 1 9 2 8 / 2 9 )  S .  7 2 5 / 3 8  ( G r .  E :  N r .  5 7 ) .  s t o f f a u s s c h .  1 0 8 ) .
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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 Legierungszusätze aus der Originalarbeit 
zu ersehen ist. Das Gießen erfolgte in einer mit Haube ver­
sehenen Kokille von 52 x  52 mm $  und 320 mm Höhe. 
Von jeder Stahlsorte wurden zwei Vergleichsstähle her­
gestellt, derart, daß der eine normal erschmolzen, in dem 
anderen aber vor Zugabe der Legierungen 1 min lang Luft 
eingeblasen wurde. Hierbei muß darauf hingewiesen 
werden, daß in einzelnen Fällen der Sauerstoffgehalt im  
zweiten Falle nicht größer war als im ersten, wenn nämlich 
durch den Legierungszusatz eine besonders gute Desoxyda­
tion und Entfernung des Sauerstoffes aus dem Bade eintrat. 
Die Sauerstoffbestimmungen wurden nach dem verbesserten 
Vakuum-Reduktionsverfahren3) bei 1500° durchgeführt.

Beim Schmelzen waren im allgemeinen die mit Luft be­
handelten Stähle sehr unruhig, wenn auch ein deutlicher 
Unterschied in der beruhigenden Wirkung der einzelnen 
Zusätze nicht zu verkennen war. Vanadin- und Chromzu­
sätze wirken in dieser Richtung stark, Molybdän und 
Wolfram verhältnismäßig schwach. Beim Gießen waren 
die Nickel- und Wolframstähle dünnflüssig, die weichen 
Vanadin- und Chromstähle zeigten starke Zähflüssigkeit. Das 
Bruchkorn der gegossenen Blöckchen war in allen Fällen bei 
den mit Luft behandelten Stählen gröber als bei den anderen.

Bei der Ausschmiedung verhielten sich die sauerstoff­
reichen Nickelstähle ohne Rücksicht auf den Kohlenstoff­
gehalt schlecht, die übrigen Nickelstähle zeigten dagegen 
eine gute Schmiedbarkeit. Das Fehlen größerer oxydischer 
Einschlüsse in sehr stark rotbrüchigem Nickelstahl macht 
es wahrscheinlich, daß die schlechte Schmiedbarkeit auf 
den in fester Lösung befindlichen Sauerstoff zurückzu­
führen ist. Das Verhalten der Chrom-Nickel-Stähle zeigte, 
daß das Chrom die Warmbearbeitbarkeit des Nickels 
günstiger gestaltet und seine Empfindlichkeit gegen Sauer­
stoff herabsetzt. Chrom- und Chrom-Wolfram-Stähle 
zeigten durchweg schlechteres Verhalten bei höheren Sauer­
stoffgehalten, während sich alle Vanadinstähle sehr gut 
ausschmieden ließen, was durch die weitgehende Desoxy­
dation und Entgasung durch dieses Legierungselement sowie 
die große Bildsamkeit der entstehenden Oxydhäutchen 
bedingt ist, Eigenschaften, die das Aluminium und seine 
Desoxydationsprodukte ebenfalls zeigen.

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

Die von F. J a n se n 4) angegebene Restformel [O—Mn — V die
V 5 5 /

ein gewisses Maß für den Rotbruch darstellt, fand sich

3) A r c h .  E i s e n h ü t t e n w e s .  1 ( 1 9 2 7 / 2 8 )  S .  5 8 3 / 6 0 3  ( G r .  E :  

C h e m . - A u s s c h .  5 4 ) .

4 ) A r c h .  E i s e n h ü t t e n w e s .  1 .  ( 1 9 2 7 / 2 8 )  S .  1 4 7 / 5 5  ( G r .  E :  

W e r k s t o f f a u s s c h .  1 0 9 ) .

erstaunlicherweise auch bei den untersuchten legierten 
Stählen mit einer Ausnahme bestätigt.

Ein merklicher Unterschied der sauerstoffreichen und 
-armen Stähle im P r im ä r g e fü g e  war nicht festzustellen, 
was auch theoretische Ueberlegungen wahrscheinlich machen. 
Dagegen zeigen die ersten in Uebereinstimmung mit dem 
Bruchgefüge auch durchweg gröberes Sekundärgefüge, 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 
Stählen beobachtet werden und trat besonders gut nach 
einer Nachätzung m it Salpetersäure zu Tage.

Weiterhin wurden Zementationsversuche an Proben von 
20 x  20 x  20 mm in einem Gemisch von 60 % Holzkohle 
und 40 % Bariumkarbonat während 4 h bei 950° durch­
geführt. Die Tiefe der Zementationszonen ergab sich mit 
einer Ausnahme (Chrom-Wolfram-Stahl) bei den sauer­
stoffreichen Stählen geringer als bei den nahezu gleich zu­
sammengesetzten Vergleichsstählen. Die A u sb ild u n g  des 
Zementationsgefüges war bei dem nicht mit Luft behandelten 
Stählen durchweg klar und im übereutektoiden Teil grob­
maschig, bei den sauerstoffreichen klein und verworren.

Ferner wurde der Härtebereich von 720 bis 950° in Ab­
ständen von 20. bis 30° ermittelt. Die jeweiligen Vergleichs­
proben wurden gleichzeitig erhitzt und abgeschreckt. Es 
zeigte sich deutlich, daß das Gebiet höchster Härte bei den 
sauerstoffreichen Stählen einen engeren Temperaturbereich 
umschließt, d. h. kleiner ist. Außerdem fällt bei diesen 
Stählen die Härte bei Ueberschreitung des günstigsten Härte­
gebietes schneller ab, ein Ausdruck für die bekannte Nei­
gung zur Ueberhitzung. Auffallend war der besonders große 
Härtebereich der sauerstoffarmen Vanadin- und Molybdän­
stähle. Die mikroskopische Untersuchung des Härte­
gefüges ergab im allgemeinen bei den sauerstoffarmen 
Stählen ein sauberes und feineres Martensitgefüge. Ihre 
geringere Neigung zur Ueberhitzung wurde auch durch ein 
weniger grobes Ueberhitzungskom nach ^ständigem  Er­
hitzen in Gußspänen auf 1150° bestätigt. Endlich zeigten 
sie sich beim Durchschlagen eingekerbter Proben in der 
Kälte ausnahmslos frei von Schieferbruch, während die mit 
Luft behandelten zum größeren Teil deutliche Schieferung 
aufwiesen. Die Ursache —  ob Kristallseigerung oder Ein­
schlüsse —- konnte im einzelnen nicht ermittelt werden.

Untersuchungen über den Einfluß des Sauerstoffs auf 
die Anlaßsprödigkeit von Chrom-Niekel-Stählen führten 
nicht zu einem eindeutigen Ergebnis. Die schaubildliche 
Darstellung des Unterschiedes der Kerbzähigkeit zwischen 
einer bei 850° in Oel gehärteten, bei 600° angelassenen und 
wiederum in Oel abgeschreckten und einer gleich vorbe­
handelten, aber nach dem Anlassen langsam erkalteten 
Probe in Abhängigkeit vom Sauerstoffgehalt ließ zwar nicht 
verkennen, daß die Anlaßsprödigkeit bei den niedrig sauer­
stoffhaltigen Stählen etwas größer ist, doch reichen die vor­
liegenden Ergebnisse noch nicht aus, um einen klaren Ent­
scheid in dieser Frage zu treffen.

Gliederung der Zeiten bei Zeitstudien auf Hüttenwerken.
[ M i t t e i l u n g  a u s  d e m  A u s s c h u ß  f ü r  B e t r i e b s w i r t s c h a f t  d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e 1 ! .

Bei Zeitstudien auf Hüttenwerken ist eine einheitliche 
Fachsprache erwünscht. Ein Unterausschuß des 

Vereins deutscher Eisenhüttenleute hat unter Mitwirkung

' )  A u s z u g  a u s  B e r .  B e t r ’. e b s w . - A u s s c h .  V .  d .  E i s e n h .  N r .  3 2 .  

D e r  B e r i c h t  i s t  i m  v o l l e n  W o r t l a u t  e r s c h i e n e n  i m  A r c h .  E i s e n ­

h ü t t e n w e s .  2  ( 1 9 2 8 / 2 9 )  S .  7 7 3 / 8  ( G r .  F :  N r .  1 7 ) .

des Reichsausschusses für Arbeitszeitermittlung (Refa) 
beim Ausschuß für wirtschaftliche Fertigung versucht, 
zunächst für Zeitaufnahmen in Walzwerken einheitliche 
Begriffe zu schaffen, die in Einklang m it denen des Refa 
stehen und sinngemäß auch für Zeitaufnahmen in anderen 
Betrieben angewendet werden können.
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Grundsätzlich wird bei allen Untersuchungen ein in 
sich geschlossener Zeitabschnitt herausgenonimen und zer­
gliedert, der beliebig klein oder groß sein und in beliebigen 
Zeiteinheiten gemessen werden kann. Die Gesamtzahl der 
Einheiten nennen wir die „Kalenderzeit“ oder bei kleinen 
Abschnitten auch die „Uhrzeit“ .

Die für eine Leistung «rechnete oder vorausbestimmte 
Zeit ist die „Sollzeit“ , die in dieser Sollzeit verlangte 
Leistung die „Solleistung“ . Die für eine Solleistung tat­
sächlich verbrauchte Zeit ist die „Istzeit“ . Entsprechend 
ist die in der Sollzeit tatsächlich anfallende Leistung die 
„Istleistung“ , die dann gleich, größer oder kleiner als die 
Solleistung ist. Der Vergleich der Istwerte (Istzeit oder 
Istleistung) mit den Sollwerten (Sollzeit oder Solleistung) 
ist sowohl für die Gedingevorgabe als auch für die Beziehung 
zwischen den wirklichen Kosten und den Plankosten von 
ausschlaggebender Bedeutung.

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

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

1. die „Wärmzeit“,
2. die „Zufuhrzeit“ ,
3. die „W alzzeit“ ,
4. die Zeit, die zur weiteren Bearbeitung und zur Kühlung 

des "Werkstückes benötigt wird. E in einheitlicher 
Sammelbegriff wurde dafür nicht geprägt, da die weitere 
Bearbeitung des W alzgutes sehr verschieden ist. Für 
jeden der weiteren Bearbeitungsvorgänge empfiehlt es 
sich, eine besondere Aufteilung und entsprechende 
Sonderuntersuchung der Bear beitungszeiten vorzunehmen.

Innerhalb der W alzzeit 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 für diese 
Menge erforderliche Zahl der Blöcke ist die Blockzahl (oder 
Stückzahl) des Fertigungsauftrages (z). Die zum Auswalzen 
dieser Menge benötigte Zeit heißt die „Fertigungszeit“ des 
Walzauftrages (T). Die Zeit für das Auswalzen eines ein­
zelnen Blockes ist die „Blockfertigungszeit“ (tst). Die 
Zeit, in der ein zweiter Block dem voraufgehenden Block 
folgt, wird die „Stück-“ oder „Blockfolgezeit“ (tgtf) ge­
nannt. Wird in der Weise gewalzt, daß ein zweiter oder 
weiterer Block folgen kann, bevor der erste Block die 
Straße verlassen hat, so g ilt m it genügender Annäherung

T =  z ■ tgtf,

wenn die'Zahl der Blöcke genügend groß ist, also die Walz­
zeit des Fertigungsauftrages längere Zeit, z. B. über 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.

Stellen wir uns vor, daß der Walzvorgang ohne jede 
Störung abläuft, so erhalten wir die „Grundzeit“ der 
Fertigungszeit der Walzaufträge. Zu dieser Zeit kommen 
Zuschläge für „Verlustzeiten“ . Das sind Zeiten, die durch 
Störungen hervorgerufen werden, so daß die Arbeit am 
Walzauftrag gehemmt ist. Mit den Anhänge Zeichen g für 
Grundzeit, v für Verlustzeit ergibt sich die Hauptgleickung 
der Arbeitszeitermittlung

T, =  teg — teT — Tg +  Tt .

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

Bei Zeitstudien erscheint es oft vorteilhaft, den gleichen 
Vorgang gleichzeitig am Arbeitsgut, an der Maschine und 
der Belegschaft zu betrachten. Für 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 „körperliche 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 Stückfolgezeit wird bestimmt dadurch, daß man den 
gesamten Fertigungsvorgang in Untergruppen zerlegt und 
für jede Gruppe die Folgezeit einzeln bestimmt. Die längste 
der so ermittelten Folgezeiten ist die Stückfolgezeit.

Für die Frage der Leistungsmöglichkeit einer gegebenen 
Anlage und für die hieraus folgenden Kostenfragen genügt 
eine Zergliederung der eigentlichen Arbeitszeit nicht. Man 
muß 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 
größere Betriebsstörungen. Die Betriebsschichtenzeit läßt 
sich aufteilen nach gesetzlichen Pausen, „von Fall zu Fall 
abzugeltenden Verlustzeiten“, „Einrichtezeiten“ und dem 
Rest, der die Fertigungszeit der Walzaufträge ist. Die 
Fertigungszeit der Walzaufträge läßt sich m it dem Soll­
wert der Fertigungszeiten vergleichen, der größer, gleich 
oder kleiner als die tatsächliche Fertigungszeit des betrach­
teten Rechnungsabschnittes sein kann. Eine Aufteilung der 
gesamten Kalenderzeit in derartige Abschnitte gestattet
u. a., Verhältniszahlen zu bilden, die für die Beurteilung 
der Arbeitsweise des Betriebes wertvoll sind. Z. B. das 
Verhältnis der Sollfertigungszeit zur tatsächlichen Ferti­
gungszeit gibt wieder, wie der Betrieb gegenüber seinem  
Soflzustand gearbeitet hat, entsprechend das Verhältnis 
der tatsächlichen Fertigungszeit zur störungsfreien Betriebs­
schichtenzeit ausschließlich gesetzlicher Pausen, wie weit 
der Betrieb durch Einrichtezeiten behindert ist usw. —  Die 
Hauptarbeit erläutert die Bedeutung der geprägten Zeit­
begriffe an Hand von Zeitbalken und gibt zum Schluß 
eine Zusammenstellung der für den Gebrauch empfohlenen 
wichtigsten Fachausdrücke.

X X H ,S 101



802 Stahl und  Elsen. Umschau. 49. Jahrg. Nr. 22.

Umschau.
Eisenausbau im Grubenbetrieb des rheinisch-westfälischen 

Steinkohlenbergbaues.
D e r  S t r e i t  d e r  B e r g l e u t e  ü b e r  d i e  z w e c k m ä ß i g s t e  A u s w a h l  

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

n i c h t  e n t s c h i e d e n .  N o c h  v o r  e i n i g e n  J a h r e n  g a l t  d a s  H o l z  a l s  d e r  

w i c h t i g s t e  B a u s t o f f  f ü r  d e n  A u s b a u .  S e i t d e m  i s t  s e i n e  V e r w e n ­

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

s t a r k  g e s t i e g e n e n  H o l z p r e i s e ,  d a n n  a u f  d i e  w a c h s e n d e  B e l i e b t h e i t  

d e s  B e t o n a u s b a u e s  u n d  a u f  d i e  b e s s e r e  A n p a s s u n g  d e s  E i s e n ­

a u s b a u e s  a n  d i e  S c h w i e r i g k e i t e n  s e i n e r  V e r w e n d u n g  i n  d e r  

G r u b e  z u r ü c k z u  f ü h r e n  i s t .  D i e s e  E n t w i c k l u n g  h a t  n o c h  n i c h t  

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

m e h r  B e r g l e u t e  d e n  W e r t  a n d e r e r  B a u s t o f f e ,  b e s o n d e r s  d e s  E i s e n s ,  

f ü r  G r u b e n a u s b a u z w e c k e  e r k e n n e n .  D i e  n a c h f o l g e n d e n  A u s ­

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

V e r w e n d u n g  v o n  E i s e n  f ü r  A u s b a u z w e c k e  s i n d .  M a n  m u ß  h i e r b e i  
z w i s c h e n  s t a r r e m ,  h a l b s t a r r e m  u n d  n a c h g i e b i g e m  A u s b a u  u n t e r ­

s c h e i d e n .
B e i m  S t r e c k e n a u s b a u  w u r d e n  v o r  m e h r e r e n  J a h r z e h n t e n  

d i e  e r s t e n  z a g h a f t e n  V e r s u c h e  m i t  E i s e n  g e m a c h t .  A r m ,  w i e  d e r  

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

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

v e r s t ä n d l i c h ,  w e n n  i n  d e r  h e u t i g e n  Z e i t  w e g e n  G e l d m a n g e l s  e i n e  

g e w i s s e  Z u r ü c k h a l t u n g  b e i  d e r  A n s c h a f f u n g  s o l c h e r  E i n r i c h t u n g e n  

g e ü b t  w i r d ,  d i e  n o c h  n i c h t  g e n ü g e n d  e r p r o b t  s i n d .  N i c h t  v e r s t ä n d ­

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

E r f o l g  r e c h n e n  k a n n .  D i e s e s  i s t  s e h r  h ä u f i g  b e i m  E i s e n a u s b a u  

d e r  F a l l .  H i e r  i s t  f ü r  d e n  B e r g b a u  n o c h  v i e l  G e l d  z u  v e r d i e n e n .  

S e h r  o f t  w i r d  b e i  d e n  V e r g l e i c h e n  z w i s c h e n  E i s e n -  u n d  H o l z k o s t e n  

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

d i e  A n s c h a f f u n g s k o s t e n  i n  R e c h n u n g  g e s e t z t  w e r d e n ,  o h n e  R ü c k ­

s i c h t  a u f  d i e  S t a n d d a u e r .  M a n  k ö n n t e  d i e  K o s t e n  d u r c h a u s  

v e r g l e i c h e n ,  w e n n  e s  z w e i  G r u b e n  g ä b e ,  v o n  d e n e n  d i e  e i n e  n u r  

H o l z a u s b a u  u n d  d i e  a n d e r e  n u r  E i s e n a u s b a u  h ä t t e ,  b e i  s o n s t  

g l e i c h e n  V e r h ä l t n i s s e n .

Z u n ä c h s t  m u ß  m a n  b e i  V e r g l e i c h e n  a n d e r s  V o r g e h e n .  W e n n  

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

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

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

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

V e r g l e i c h  b e i m  E i s e n  n u r  d i e  V e r z i n s u n g  d e s  A n l a g e k a p i t a l s  

u n d  e i n e  b e s t i m m t e  A b s c h r e i b u n g  e i n s e t z e n ,  d e r e n  F e s t s e t z u n g  

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

a u s r ü s t u n g e n  n i e  v o n  v o r n h e r e i n  k e n n t .  B e i m  E i s e n a u s b a u  i m  

A b b a u  k ö n n t e  m a n  d e n  t a t s ä c h l i c h e n  V e r l u s t  a l s  A b s c h r e i b u n g  

e i n s e t z e n .  E s  w ä r e  n u n  v e r h ä l t n i s m ä ß i g  l e i c h t ,  d u r c h  A u f s t e l l e n  

e i n e r  B e r e c h n u n g  n a c h z u w e i s e n ,  w e l c h e  E r s p a r n i s s e  m a n  i m  

e i n z e l n e n  F a l l e  e r z i e l e n  k ö n n t e ,  d o c h  m ö g e  h i e r v o n  a b g e s e h e n  

w e r d e n ,  d a  a n d e r s e i t s  a u c h  l e i c h t  n a c h g e w i e s e n  w e r d e n  k ö n n t e ,  

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

s c h l i c h e n  h a b e n .  D e n  B e w e i s  f ü r  d i e  R i c h t i g k e i t  d e r  A u f f a s s u n g ,  

d a ß  H o l z  i m m e r  m e h r  i n  d e n  H i n t e r g r u n d  g e d r ä n g t  w i r d  u n d  

d i e  Z u k u n f t  d e m  E i s e n  g e h ö r t ,  l ä ß t  s i c h  a u f  a n d e r e  W e i s e  e r b r i n ­

g e n ,  i n d e m  z u n ä c h s t  d i e  V o r t e i l e  d e s  E i s e n s  u n d  d i e  N a c h t e i l e  

d e s  H o l z e s  a u f g e z ä h l t ,  s o d a n n  a u f  d i e  g e l d l i c h e  A u s w i r k u n g  

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

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

n o c h  v i e l  h ö h e r e m  M a ß e  b e i  d e n  L o h n k o s t e n .

M a n  h a t t e  s c h o n  v e r h ä l t n i s m ä ß i g  f r ü h  e r k a n n t ,  d a ß  e i n e  

H o l z k a p p e  i n  S t r e c k e n  v o n  l ä n g e r e r  S t a n d d a u e r  o d e r  i n  d r u c k -  

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

k u r z e r  Z e i t  d e n  E i n f l ü s s e n  d e s  G r u b e n b e t r i e b e s  z u m  O p f e r  f ä l l t .  

M a n  g r i f f  z u r  E i s e n b a h n s c h r o t s c h i e n e ,  d i e  l a n g e  J a h r e  

a l s  K a p p e  d a s  F e l d  b e h e r r s c h t e .  E r s t  v i e l  s p ä t e r  g i n g  m a n  z u m  

W a l z e i s e n  ü b e r ,  a l s  n ä m l i c h  d i e  S t r e c k e n  i m m e r  b r e i t e r  u n d  d i e  

B e l a s t u n g e n  b e i  d e n  g r ö ß e r e n  L ä n g e n  f ü r  S c h r o t s c h i e n e n  z u  g r o ß  

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

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

D i e  S p a n n e  z w i s c h e n  H o l z -  u n d  S c h r o t p r e i s  i s t  i m  L a u f e  d e r  

J a h r e  i m m e r  g e r i n g e r  g e w o r d e n ; b e i s p i e l s w e i s e  i s t  d e r  T a n n e n h o l z  - 

p r e i s  v o n  1 9 1 0  b i s  1 9 2 9  v o n  1 8 , 5 0  J l  j e  F e s t m e t e r  a u f  2 6 , 7 5  J I M  

g e s t i e g e n .  D a s  i s t  e i n e  S t e i g e r u n g  v o n  4 4  % .  D a g e g e n  i s t  d e r  

P r e i s  f ü r  d i e  E i s e n b a h n s c h r o t s c h i e n e  j e  t  n u r  v o n  66 J l  a u f  

7 2 , 5 0  J l J t ,  d a s  s i n d  n u r  r d .  10 % ,  g e s t i e g e n .  H i e r a u s  e r k l ä r t  

s i c h  a l l e i n  s c h o n  d i e  Z u n a h m e  d e s  E i s e n s  a l s  K a p p e .  I n  d e n  

l e t z t e n  J a h r e n ,  a u f  e i n z e l n e n  G r u b e n  s c h o n  f r ü h e r ,  g i n g  m a n  a u c h  

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

d e s  H o l z s t e m p e l s  E i s e n s t e m p e l  a u s  S c h r o t s c h i e n e n  z u  v e r w e n d e n .

B e i  n i c h t  z u  b r e i t e n  S t r e c k e n  e r z i e l t  m a n  a u f  d i e s e  W e i s e  e i n e n  

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

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

s o g l e i c h  n o c h  e i n e n  S c h r i t t  w e i t e r  g e h t  u n d  z u  d e r  e i s e r n e n  K a p p e  

u n d  d e n  e i s e r n e n  S t e m p e l n  a u c h  e i s e r n e n  V e r z u g  n i m m t .  D e r  

e i s e r n e  V e r z u g  h a t  i m  r h e i n i s c h - w e s t f ä l i s c h e n  B e r g b a u  n o c h  

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

b a u r e v i e r e n  ( z .  B .  A a c h e n )  s e i t  J a h r z e h n t e n  b e r e i t s  i n  A n w e n d u n g  

s t e h t .  N e b e n  d i e  E i s e n b a h n s c h r o t s c h i e n e  t r a t  s p ä t e r  i n f o l g e  d e r  

V e r b r e i t e r u n g  d e r  S t r e c k e n  d i e  a u s  W a l z p r o f i l e n  h e r g e s t e l l t e ,  

m e i s t  g e b o g e n e  K a p p s c h i e n e .  D a s  v e r w e n d e t e  P r o f i l  w u r d e ,  j e  

n a c h  L ä n g e  d e r  K a p p e  u n d  d e n  G e b i r g s v e r h ä l t n i s s e n  e n t s p r e c h e n d ,  

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

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

d i e  P r e i s e  s i c h  i m m e r  m e h r  z u g u n s t e n  d e s  E i s e n s  v e r s c h i e b e n .  

D i e  T o n n e  W a l z e i s e n  k o s t e t e  b e i  g l e i c h e r  F r a c h t g r u n d l a g e  i m  

J a h r e  1 9 1 0  1 3 1  J l  u n d  i m  J a h r e  1 9 2 9  1 3 8  J l J l - ,  d a s  s i n d  n u r  

5  %  S t e i g e r u n g ,  g e g e n ü b e r  4 4  %  b e i  H o l z  u n d  1 0  %  b e i  S c h r o t ­

s c h i e n e n .  I n  a n d e r e n  B e r g b a u r e v i e r e n  i s t  m a n  z u m  T e i l  a n d e r e  

W e g e  g e g a n g e n .  M a n  n a h m  v o n  v o r n h e r e i n  a u s  F l u ß e i s e n  g e w a l z t e  

I - E i s e n ,  d i e  i m  M e t e r g e w i c h t  g e r i n g e r  g e h a l t e n  w a r e n  a l s  E i s e n ­

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

z w e i -  o d e r  m e h r t e i l i g e  S t r e c k e n b o g e n  h e r ,  d i e  s i c h  s e h r  g u t  

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

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

v e r f a u l t e  H o l z s p i t z e n  a u s g e l ö s t  w e r d e n  k a n n ,  w e i l  E i s e n v e r z u g  

v e r w e n d e t  w i r d .  N e u e r d i n g s  h a t  m a n  a u s  d i e s e n  f r ü h e r e n  V e r ­

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

i n  d e n  v e r s c h i e d e n s t e n  F o r m e n  z u m  G r u b e n a u s b a u  h e r a n z i e h t .

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

a u f  e i n s  h i n g e w i e s e n  w e r d e n :  E i s e n  w i r d  v o n  d e n  G r u b e n e i n -  

f l ü s s e n  n u r  s e h r  w e n i g  a n g e g r i f f e n .  S e l b s t  W a s s e r  g r e i f t  E i s e n  

w e n i g e r  a n  a l s  H o l z ,  a u s g e n o m m e n  h i e r v o n  i s t  v i e l l e i c h t  E i c h e n ­

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

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

E i n e  t a n n e n e  K a p p e  v o n  2 , 5 0  m  L ä n g e  k o s t e t  r d .  2 J l J l ,  e i n e  

K a p p e  a u s  S t a h l s c h r o t  v o n  g l e i c h e r  L ä n g e ,  a b e r  e r h e b l i c h  g r ö ß e r e r  

T r a g k r a f t  7 , 8 0  J l J l .  F ü r  z e r b r o c h e n e  o d e r  s o n s t i g e  u n b r a u c h b a r  

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

E t w a s  u n g ü n s t i g e r  l i e g e n  d i e  V e r h ä l t n i s s e  b e i  K a p p e n  a u s  W a l z ­

e i s e n .  B e i  B e t r a c h t u n g  d e r  L o h n k o s t e n  i s t  b e m e r k e n s w e r t ,  d a ß  

b e i m  e i n m a l i g e n  A u s w e c h s e l n  e i n e r  H o l z k a p p e  b e r e i t s  e i n e  E i s e n ­

k a p p e  v e r d i e n t  w i r d  ( e t w a  6 J l J l  L o h n  +  2  J l J l  H o l z ) .

E s  w ä r e  n u n  n o c h  d i e  F r a g e  z u  s t e l l e n :  W i e w e i t  g e h t  m a n  

m i t  d e m  E i s e n a u s b a u  ? B l e i b t  m a n  i n  d e n  Q u e r s c h l ä g e n  u n d  

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

T e i l s t r e c k e n  u n d  B r e m s b e r g e  h i n e i n  ? M a n  k a n n  r u h i g  b i s  i n  d i e  

ä u ß e r s t e n  S t r e c k e n  m i t  d e m  E i s e n a u s b a u  V o r d r i n g e n ,  v o r a u s g e ­

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

g r o ß  g e n u g  i s t .  D a s  W i e d e r g e w i n n e n  d e s  E i s e n s  s p i e l t  b e i  d e m  

G e l d e r g e b n i s  e i n e  e r h e b l i c h e  R o l l e .  A l l e  v e r l a s s e n e n  S t r e c k e n  

s i n d  b a l d i g s t  a u s z u r a u b e n .

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

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

s t ä r k e r e n  S t ä b e  v e r w e n d e t  m a n  d a n n  i n  d e r  F i r s t e  u n d  d i e  

s c h w ä c h e r e n  a n  d e n  S t ö ß e n .  G e h t  m a n  m i t  d e m  E i s e n a u s b a u  

i n  d e n  S t r e c k e n  b i s  v o r  O r t  ( A b b a u ) ,  s o  m a c h t  e s  n o c h  k e i n e  

b e s o n d e r e n  S c h w i e r i g k e i t e n ,  w e n n  m a n  n u r  E i s e n k a p p e n  v e r ­

w e n d e t .  S o b a l d  m a n  a b e r  E i s e n s t e m p e l  v e r w e n d e n  w i l l ,  m u ß  

m a n  n a c h g i e b i g e n  E i s e n a u s b a u  w ä h l e n .  D i e  e r s t e n  V e r s u c h e  

r e i c h e n  b e r e i t s  1 5  J a h r e  z u r ü c k ;  e r s t  i n  l e t z t e r  Z e i t  h a t  m a n  

d i e s e m  A u s b a u  m e h r  B e a c h t u n g  g e s c h e n k t .  E s  i s t  d u r c h a u s  

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

w e n d e n .  V o r  a l l e m  e i g n e t  s i c h  h i e r f ü r  d e r  S c h w a r z s t e m p e l ,  

d e r  a u f  v i e l e n  G r u b e n  e i n g e f ü h r t  i s t .  D i e  E r f a h r u n g e n  m i t  d i e s e m  

S t e m p e l  s i n d  s e h r  g u t .

N a c h d e m  b e i m  E i s e n a u s b a u  i m  A b b a u  d i e  N a c h t e i l e  d e r  

e r s t e n  A u s f ü h r u n g  d e r  e i s e r n e n  S t e m p e l  d u r c h  z w e c k m ä ß i g e  

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

b e w ä h r t .  V o r a u s s e t z u n g  d a f ü r  i s t  d i e  M ö g l i c h k e i t  e i n e r  h ä u f i g e n  

W i e d e r g e w i n n u n g ,  d a  j a  d i e  e i s e r n e n  S t e m p e l  w e s e n t l i c h  t e u r e r  

a l s  d i e  H o l z s t e m p e l  s i n d .  W e n n  h e u t e  n o c h  d e m  e i s e r n e n  S t e m p e l  

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

a l l e m  v o n  d e n  m a n c h e r l e i  F e h l s c h l ä g e n  h e r ,  d i e  m a n  f r ü h e r  m i t  

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

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

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

s c h r i f t e n  g e n a u  b e a c h t e t  w e r d e n .  N a t ü r l i c h  s i n d  d i e  E r s p a r n i s s e  

b e i  V e r w e n d u n g  d e s  A b b a u s t e m p e l s  s e h r  v e r s c h i e d e n .  D a s  h ä n g t  

i m  w e s e n t l i c h e n  v o n  d e r  M ä c h t i g k e i t  d e s  F l ö z e s  a b .
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Z u m  e i s e r n e n  A b b a u s t e m p e l  g e h ö r t  a u c h  d i e  E i s e n s c h i e n e  
a l s  E r s a t z  f ü r  d a s  S c h a l h o l z  i m  A b b a u .  D a  b e i  d i e s e n  e i s e r n e n  

S c h i e n e n  d e r  P r e i s  i m  V e r h ä l t n i s  z u m  S c h a l h o l z  w e s e n t l i c h  

n i e d r i g e r  l i e g t  a l s  b e i m  S t e m p e l ,  i s t  h i e r  v i e l  G e l d  z u  v e r d i e n e n ,  

w e s h a l b  m a n  n i e m a l s  a u f  d i e s e n  V o r t e i l  v e r z i c h t e n  s o l l t e .  N e u e r ­

d i n g s  g e h t  m a n  n o c h  e i n e n  S c h r i t t  w e i t e r :  a u c h  d e n  H o l z v e r z u g  

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

i n  d e n  S c h l ö s s e r n  d e r  S t e m p e l  u n d  d e n  Q u e t s c h h ö l z e r n  ü b e r  d e n  

e i s e r n e n  S t e m p e l n  k e i n  H o l z  m e h r  i n  d e r  g a n z e n  S t r e b e  h a t .  

E s  i s t  d a s  d e r  g ü n s t i g s t e  Z u s t a n d  b e i m e i s e r n e n G r u b e n a u s b a u .

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

d e r  B l i n d ö r t e r  f ü r  d i e  l e t z t e n  1 0  b i s  1 5  m  v o r g e s c h r i e b e n  h a t ,  

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

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

S t e m p e l n  m i t  E i s e n k a p p e n  e i n e  E r m ä ß i g u n g  d e r  H o l z k o s t e n  
h e r b e i z u f ü h r e n .

E s  l i e ß e n  s i c h  i m  e i n z e l n e n  n o c h  m a n c h e r l e i  V o r t e i l e  d e s  
E i s e n a u s b a u e s  i m  G r u b e n b e t r i e b  a n f ü h r e n ,  d o c h  m ö g e n  v o r ­

s t e h e n d e  A u s f ü h r u n g e n  g e n ü g e n ,  d a  s i e  d a s  W e s e n t l i c h s t e  e n t ­

h a l t e n .  S i c h e r l i c h  w i r d  i n  Z u k u n f t  n o c h  m e h r  a l s  b i s h e r  E i s e n  

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

w i r d  n i c h t  v o l l k o m m e n  v e r s c h w i n d e n ,  a b e r  s i c h e r l i c h  s t a r k  i n  

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

v o l k s w i r t s c h a f t l i c h e .  E s  w i r d  d a d u r c h  m ö g l i c h  s e i n ,  u n s e r e r  

E i s e n i n d u s t r i e  m e h r  A u f t r ä g e  z u  v e r s c h a f f e n  u n d  z u g l e i c h  d i e  

E i n f u h r  d e s  t e u e r e n  A u s l a n d s h o l z e s  z u  d r o s s e l n ,  a l s o  G u t h a b e n  
i n  d e r  A u ß e n h a n d e l s b i l a n z  z u  e r l a n g e n .

G e g e n ü b e r  d e m  B e t o n a u s b a u  b e s i t z t  d e r  E i s e n a u s b a u  d e n  

V o r z u g  g r ö ß e r e r  B i l l i g k e i t  u n d  a u c h  d e n  d e r  g r ö ß e r e n  N a c h ­

g i e b i g k e i t .  D i e  A u s s i c h t e n  f ü r  d i e  V e r w e n d u n g  v o n  E i s e n  i m  
G r u b e n b e t r i e b  s i n d  m i t h i n  s e h r  g ü n s t i g .

G r u b e n i n s p e k t o r  H .  I s s e l h o r s t ,  W e h o f e n .

Wassergekühlter Heißwindschieber.
D i e  k u p f e r n e n  Z u n g e n  f ü r  w a s s e r g e k ü h l t e  H e i ß w i n d s c h i e b e r  

w u r d e n  b i s h e r  m e i s t  n u r  m i t  e i n  o d e r  d r e i  s e n k r e c h t e n  S c h e i d e ­

w ä n d e n  i m  W a s s e r r a u m  a u s g e f ü h r t ,  d u r c h  d i e  a b e r  k e i n  g e n ü ­

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

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

S c h l a m m  u .  ä .  a b l a g e r t .  D i e s e  S t e l l e n  e r f a h r e n  d a n n  e i n e  ö r t l i c h e

/täx fiS 'zaK ’i? # ' H irs se re //r fr /tf

Abbildung 1. Schneckenförmige Anordnung der Scheide­
wände in der wassergekühlten Zunge des Heiß windschiebers.

U e b e r h i t z u n g ,  s o  d a ß  d a s  K u p f e r  v e r b r e n n t  u n d  d i e s e  T e i l e  

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

D a  d i e  k u r z e  L e b e n s d a u e r  d e r  Z u n g e n  z u v i e l  k o s t s p i e l i g e  

A u s b e s s e r u n g s a r b e i t e n  u n d  S t i l l s t ä n d e  d e r  O e f e n  u n d  W i n d ­

e r h i t z e r  v e r u r s a c h t e ,  w u r d e  d i e  A u s f ü h r u n g  n a c h  A b h .  1  e i n g e ­

f ü h r t .  D u r c h  d i e  e n g e n ,  s c h n e c k e n f ö r m i g  g e f ü h r t e n  W a s s e r k a n ä l e  

i s t  d i e  B i l d u n g  v o n  t o t e n  R ä u m e n  v e r m i e d e n  u n d  e i n e  g r ü n d l i c h e  

K ü h l u n g  d e r  Z u n g e n w ä n d e  g e w ä h r l e i s t e t .  M e h r j ä h r i g e  B e t r i e b s ­

d a u e r  b e s t ä t i g t e  d i e  U e b e r l e g e n h e i t  d e r  n e u e n  B a u a r t ,  d e r e n  

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

E. H o fm a n n .

Der Einfluß der Versuchsgeschwindigkeit auf die Kerbsprödigkeit.

I n  d e r  H o f f n u n g ,  e i n e  K l ä r u n g  d e r  i m  S c h r i f t t u m  e n t h a l t e n e n  

w i d e r s p r u c h s v o l l e n  A n g a b e n  ü b e r  d e n  E i n f l u ß  d e r  V e r s u c h s ­

g e s c h w i n d i g k e i t  a u f  d i e  E r g e b n i s s e  d e r  K e r b s c h l a g p r o b e  z u  

e r h a l t e n ,  f ü h r t e  G .  D o c h e r t y 1 )  e i n e  R e i h e  e n t s p r e c h e n d e r  

V e r s u c h e  d u r c h .  D i e  e i n s c h l ä g i g e n  d e u t s c h e n  F o r s c h u n g e n  

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

D a  s e i n e  A r b e i t e n  j e d o c h  e i n e  w i l l k o m m e n e  B e s t ä t i g u n g  

u n d  E r g ä n z u n g  d e r s e l b e n  b i l d e n ,  s o l l  k u r z  ü b e r  s i e  b e r i c h t e t  

w e r d e n .
D o c h e r t y  b e n u t z t e  d i e  i n  A b b .  1  w i e d e r g e g e b e n e  E i n r i c h t u n g ,  

b e i  d e r e n  E n t w u r f  d a r a u f  g e a c h t e t  w u r d e ,  d a ß  d i e  P r o b e s t ä b e  

( n o r m a l e  I z o d - S t ä b e )  g e ­

n a u  a u f  d i e s e l b e  W e i s e  

w i e  i m  I z o d - H a m m e r  

b e a n s p r u c h t  w u r d e n .  A l s  

K r a f t q u e l l e  d i e n t e  e i n e  

1 0 0 - t - B u c k t o n  - M a s c h i n e ,  

d i e  i h r e n  D r u c k  m i t t e l s  

d e s  r e i b u n g s l o s  i n  d e m  

m i t  O e l  g e f ü l l t e n  Z y l i n ­

d e r  a  s p i e l e n d e n  K o l b e n s  

b  a u f  d i e  B i e g e p r o b e  c  

ü b e r t r u g .  Z u m  A u f z e i c h ­

n e n  d e s  K r a f t v e r b r a u c h e s  

d i e n t e  e i n  g e w ö h n l i c h e r  

D a m p f m a s c h i n e n i n d i k a ­

t o r .  D i e  V e r s u c h s g e ­

s c h w i n d i g k e i t  k o n n t e  v o n  

1 ,2 7  m m  b i s  z u  1 2 7 0  m m  

j e  m i n  g e ä n d e r t  w e r d e n .

S c h w i e r i g k e i t  b e r e i t e t e  

d i e  W a h l  d e s  O e l e s .  U m  

e i n  g e n ü g e n d  s c h n e l l e s  

A n s p r e c h e n  d e s  I n d i k a ­

t o r s  a u f  p l ö t z l i c h e  K r a f t ­

ä n d e r u n g e n  z u  e r m ö g l i ­

c h e n ,  i s t  n ä m l i c h  e i n  

d ü n n f l ü s s i g e s  O e l  e r f o r ­

d e r l i c h .  D a  e i n  s o l c h e s  

a b e r  s c h n e l l  z w i s c h e n  K o l b e n  u n d  Z y l i n d e r w a n d  h i n a u s g e p r e ß t  

w i r d ,  w i r d  h i e r d u r c h  d i e  V e r s u c h s d a u e r  b e s c h r ä n k t .

B e z ü g l i c h  d e s  B r u c h v o r g a n g e s  u n t e r s c h e i d e t  D o c h e r t y  n a c h  

e i n e m  V o r s c h l ä g e  v o n  H a i g h  z w i s c h e n  „ c r a c k “  u n d  „ t e a r “ . 

„ C r a c k “  s o l l  d e n  V o r g a n g  b e i m  s p r ö d e n  B r u c h  b e z e i c h n e n ,  w i e  e r  

z .  B .  i n f o l g e  e i n e s  r ä u m l i c h e n  S p a n n u n g s z u s t a n d e s  e i n t r i t t ,  „ t e a r “  

d a s  B r e c h e n  i n  z ä h e r W e i s e  d u r c h  A b s c h e r e n .  E s  h a n d e l t  s i c h  a l s o  

u m  d i e  i n  D e u t s c h l a n d  l ä n g s t  ü b l i c h e  U n t e r s c h e i d u n g  z w i s c h e n  

V e r f o r m u n g s -  u n d  T r e n n u n g s b r u c h .  D i e  b e s t e  U e b e r s e t z u n g  f ü r  

d i e  b e i d e n  e n g l i s c h e n  W o r t e  i s t  w o h l  „ S p r u n g “  u n d  „ R i ß “ .

Abbildung 2. Biegediagramm von Flußstahl.

D i e  u n t e r s u c h t e n  W e r k s t o f f e  w a r e n :  e i n  M e s s i n g ,  e i n  n o r ­

m a l i s i e r t e r  N i c k e l s t a h l  ( 0 , 3 8  %  C ,  0 , 6 4  %  M n ,  3 , 8  %  N i )  u n d  e i n  

F l u ß s t a h l  ( 0 , 2 5  %  C ,  0 , 7 4  %  M n )  i n  g e w a l z t e m  u n d  n o r m a l i s i e r t e m  

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

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

V e r s u c h s r e i h e n  z u s a m m e n g e w o r f e n .

A b b .  2  z e i g t  e i n  m i t  d e m  F l u ß s t a h l  e r h a l t e n e s  B i e g e d i a g r a m m .  

D i e  K u r v e  s t e i g t  b i s  z u m  P u n k t  A  f a s t  g e r a d l i n i g  a n  u n d  b i e g t  

d a n n  s c h a r f  u m .  A  e n t s p r i c h t  a b e r  n i c h t  d e r  E l a s t i z i t ä t s -  b z w .  

S t r e c k g r e n z e  b e i m  Z u g v e r s u c h .  E s  e r g i b t  s i c h  d a s  d a r a u s ,  d a ß  

d i e  N e i g u n g  d e r  L i n i e  O A  v i e l  g r ö ß e r  i s t ,  a l s  s i c h  a u s  d e m  E l a s t i ­

z i t ä t s m o d u l  b e r e c h n e t .  A u c h  m ü s s e n  b l e i b e n d e  D e h n u n g e n  

i n f o l g e  d e r  S p a n n u n g s s t e i g e r u n g  i m  K e r b g r u n d  s c h o n  b e i  e i n e m  

g e r i n g e n  B r u c h t e i l  d e r  d u r c h  d e n  P u n k t  A  a n g e g e b e n e n  B e l a s t u n g  

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

b e i  f r ü h z e i t i g e r  U n t e r b r e c h u n g  d e s  B i e g e v e r s u c h e s  n a c h w e i s e n .  

D e r  K n i c k  b e i  A  e n t s t e h t  d a d u r c h ,  d a ß  h i e r  d i e  e r s t e n  A n r i s s e  i m  

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

  *
D  E n g g .  1 2 6  ( 1 9 2 8 )  S .  5 9 7 / 6 0 0 .

Abbildung 1.
Schnitt durch die Prüfmaschine.
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b e i  m ö g l i c h s t  l a n g s a m  l a u f e n d e r  M a s c h i n e  g e f u n d e n  w u r d e .  D i e  

l e i c h t e n  W e l l e n l i n i e n  d e r  B i e g e k u r v e  v e r d a n k e n  i h r  E n t s t e h e n  

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

p l ö t z l i c h e  A b f a l l  a m  E n d e  d e s  V e r s u c h e s  d e m  A u f t r e t e n  d e s  

T r e n n u n g s b r u c h e s ,  d e r  i n  d e r  v o n  D o c h e r t y  b e i g e b r a c h t e n  A b ­

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

i m  a l l g e m e i n e n  r e i n  s e h n i g .  I n  z w e i  F ä l l e n  z e i g t e  e r  j e d o c h  d a s  

a u s  A b b .  3  u n d  4  e r k e n n b a r e  V e r h a l t e n .  M a n  s i e h t  d e u t l i c h ,  w i e  

d e m  b r e i t e n  S t r e i f e n  k ö r n i g e n  B r u c h e s  e i n  s t a r k e r ,  o h n e  A r b e i t s ­

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

m i n d e r u n g  d e r  v e r b r a u c h t e n  A r b e i t  e n t s p r i c h t .  B e i  d i e s e m  W e r k ­

s t o f f  b e w i r k t e  d a s  A u f t r e t e n  d e r  e r s t e n  A n r i s s e  ( A  i n  A b b .  3 )  

k e i n e  R i c h t u n g s ä n d e r u n g  d e r  B i e g e k u r v e .

Biegediagramm

Bruchfläche
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Abbildung 5. Abhängigkeit der auf­
genommenen A rbeit von der 

Versuchsgeschwindigkeit.

Silizium-Mangan-Stähle mit Chromzusätzen.
M i t  R ü c k s i c h t  a u f  d i e  w a c h s e n d e  t e c h n i s c h e  B e d e u t u n g  d e r  

S i l i z i u m - M a n g a n - S t ä h l e  f ü h r t e  A .  B .  K i n z e l 1 ) e i n e  R e i h e  v o n  

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

f l u s s e s  v e r s c h i e d e n e r  W ä r m e b e h a n d l u n g e n  a u f  d i e  p h y s i k a l i s c h e n  

E i g e n s c h a f t e n  z u m  Z i e l e  h a t t e n .  Z u r  U n t e r s u c h u n g  g e l a n g t e n  

v i e r  S t a h l g r u p p e n ,  d e r e n  M a n g a n g e h a l t  v o n  0 , 5 9  b i s  1 ,5 8  %  

a n s t i e g ,  w o b e i  f ü r  j e d e n  M a n g a n g e h a l t  m e h r e r e  v e r s c h i e d e n e  

S i l i z i u m g e h a l t e  V o r l a g e n .

D i e  c h e m i s c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  i n  e i n e m  1 5 0  k g  

f a s s e n d e n  E l e k t r o o f e n  h e r g e s t e l l t e n  S c h m e l z e n  i s t  i m  e i n z e l n e n

Z a h l e n t a f e l  1 .  C h e m i s c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  

u n t e r s u c h t e n  S t ä h l e .

Abb. 3.

Abbildung 3 und 4. A uftreten von Trennungsbrucb bei vorwiegend 
zäh brechendem Nickelstahl.

D e r  E i n f l u ß  d e r  B i e g e g e s c h w i n d i g k e i t  i s t  a u s  A b b .  5  z u  e r ­

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

s c h i e d e n e n  G e s c h w i n d i g k e i t e n  e n t h ä l t .  D i e  s t a r k e  s e n k r e c h t e  

L i n i e  g i b t  d i e  m i t t l e r e  A b w e i c h u n g  v o m  M i t t e l  d e r  P a r a l l e l v e r ­

s u c h e  a n .  B e i m  M e s s i n g  ( L i n i e  3 ) ,  f ü r  d a s  b e i  a l l e n  P r o b e n  e i n  

s e h n i g e r  B r u c h  a n g e n o m m e n  w e r d e n  m u ß ,  s t e i g t  d e r  A r b e i t s ­

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

D e r  F l u ß s t a h l  ( L i n i e  1 ) ,  d e r  e b e n f a l l s  V e r f o r m u n g s b r u c h  z e i g t e ,  

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

A r b e i t  b e i  e i n e r  b e s t i m m t e n  B i e g e g e s c h w i n d i g k e i t  e i n e n  H ö c h s t ­
w e r t  a u f ,  d e s s e n  V o r h a n -

Schmelze C
°//O

Si
°//o

Mn

%

1 . A  |

1 .  B

1 . C  J

0 , 2 4

0 , 3 9

0 , 5 4

0 , 8 5

0 , 5 9

2 .  A  

2 .  B

2 .  C
0 , 2 9

0 , 5 0

0 , 7 1

0 , 9 9

0 , 9 7

P
%

0 , 0 1 9  0 , 0 0 4

0 , 0 1 7

0 , 3 7 1 , 0 4

4 .  A  

4 .  B  

4 .  C

)  0 , 5 6  1
} 0 , 3 8  0 , 6 0  |J .

) 0 , 8 2  J

1 , 5 8

0 , 0 1 3

0,002

0,002

0 , 0 1 7  | 0 , 0 0 2

Z a h l e n t a f e l  2 .  P h y s i k a l i s c h e  E i g e n s c h a f t e n  v o n  S i l i ­

z i u m - M a n g a n - S t ä h l e n  n a c h  H ä r t u n g  i n  W a s s e r  

v o n  1 0 0 °  u n d  A n l a s s e n  a u f  4 8 0 ° .

d e n s e i n  D o c h e r t y  a b e r  

n o c h  d u r c h  w e i t e r e  V e r ­

s u c h e  s i c h e r s t e l l e n  w i l l .  

D i e  S c h l a g a r b e i t  i s t  h ö ­

h e r ,  a l s  s i c h  n a c h  d e m  

E r g e b n i s  d e r  B i e g e v e r ­

s u c h e  e r w a r t e n  l ä ß t .  

D o c h e r t y  m a c h t  h i e r f ü r  

d u r c h  S t o ß  u n d  S c h w i n ­

g u n g e n  v e r u r s a c h t e  E n e r ­

g i e v e r l u s t e  v e r a n t w o r t ­

l i c h .  B e i m  N i c k e l s t a h l  

( L i n i e  2 )  s t e i g t  d i e  v e r ­

b r a u c h t e  A r b e i t  m i t  d e r  

B i e g e g e s c h w i n d i g k e i t  a n .  

D i e  S c h l a g p r o b e n  w e i s e n  

j e d o c h  e i n e n  b e d e u t e n d  

g e r i n g e r e n  A r b e i t s v e r ­

b r a u c h  a u f ,  u n d  z w a r  d i e  

m i t  h ö h e r e r  G e s c h w i n d i g ­

k e i t  z e r s c h l a g e n e n  d e n  

k l e i n s t e n .  D i e  E r k l ä r u n g  

h i e r f ü r  l i e f e r t  d i e  B e ­

s c h a f f e n h e i t  d e r  B r u c h -  
B i e g e p r o b e n  r e i n  s e h n i g  s i n d ,  b e i  d e n  

z a h l r e i c h e  k ö r n i g e  S t e l l e n  z e i g e n .  D e r

Schmelze
Streck­
grenze

kg/mm2

Festigkeit

kg/mm2

Dehnung
%

(£ =  50 mm)

Ein­
schnürung

%

1 . A 8 5 , 8 9 2 , 8 n 5 6
1 . c 8 4 , 4 9 3 , 5 8 4 6
1 . B 9 1 , 4 102,6 1 3 5 2

2 .  A 9 7 , 7  , 1 0 5 , 5 10 3 8
2 .  B 9 6 , 3 1 0 6 , 9 1 3 4 7
2 .  C 9 9 , 1 1 0 9 , 0 11 4 2

3 .  A 102,6 111,8 12 4 0
3 .  B 102,6 1 1 2 , 5 1 4 4 7
3 .  C 1 0 4 , 0 1 1 3 , 2 1 5 5 0
3 .  D 9 1 , 4 1 1 2 , 5 12 4 0

4 .  A 1 0 3 , 3 111,8 1 3 5 4
4 .  B 1 0 0 , 3 1 0 9 , 7 1 4 4 8
4 .  C 1 0 4 , 0 111,1 1 5 4 7

f l ä c h e n ,  d i e  b e i  d e n  

S c h l a g p r o b e n  j e d o c h  

d u r c h  d i e  A b b .  3  u n d  4  d a r g e s t e l l t e  V o r g a n g  h a t  s i c h  a i s o  h i e r  i m  
k l e i n e n  m e h r m a l s  w i e d e r h o l t .

D e r  B e r i c h t e r s t a t t e r  h a t  s i c h  b e i  d e r  v o r s t e h e n d e n  D a r s t e l ­

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

s c h a u u n g e n  l e i t e n  l a s s e n .  D o c h e r t y  h a t  e s  n i c h t  v e r s t a n d e n ,  d i e  

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

f ü r  d i e  E r k l ä r u n g  d e r  v o n  i h m  g e f u n d e n e n  T a t s a c h e n  a u s z u n u t z e n .  

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

b e g r e i f l i c h  m a c h e n ,  d a ß  „ d i e  s c h l a g a r t i g e  N a t u r  d e r  I z o d - P r o b e  

o d e r  d i e  g r ö ß e r e  F o r m ä n d e r u n g s g e s e h w i n d i g k e i t  ( o d e r  b e i d e s  

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

b r e i t u n g  d e r  . S p r ü n g e “ o d e r  , R i s s e “ b e w i r k e “ . F .  F e t t w e i s .

i n  Z a h l e n t a f c l  1  a n g e g e b e n .  D e r  K o h l e n s t o f f g e h a l t  l i e g t  i n  m i t t ­

l e r e n  G r e n z e n  u n d  s c h w a n k t  i m  V e r h ä l t n i s  z u  d e n  a n d e r e n  L e ­

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

i n f o l g e  d e r  W a h l  s e h r  k l e i n e r  B l o c k q u e r s c h n i t t e  n u r  g e r i n g ;  e i n  

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

i m  t e c h n i s c h e n  G r o ß b e t r i e b e  g e w o n n e n e n  i s t  d a h e r  n i c h t  a n ­

g ä n g i g ,  w o r a u f  a u c h  d e r  V e r f a s s e r  a u f m e r k s a m  m a c h t .  D ie  

S t ä h l e  l i e ß e n  s i c h  l e i c h t  s c h m i e d e n  u n d  w a l z e n .  Z a h l e n t a f e l  2  

e n t h ä l t  d i e  n a c h  d e m  H ä r t e n  i n  W a s s e r  u n d  A n l a s s e n  a u f  4 8 0 °  

e r z i e l t e n  F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n .  A l l g e m e i n  e r g a b e n  s i c h  b e i  

W a s s e r a b s c h r e c k u n g  w e s e n t l i c h  h ö h e r e  W e r t e  f ü r  F e s t i g k e i t  u n d  

S t r e c k g r e n z e  a l s  b e i m  H ä r t e n  i n  O e l .  I n  g l e i c h e r  W e i s e  w i r k e n  

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

b i s  z u  e t w a  j e  1 % ,  v e r b e s s e r n d .  D i e  b e s t e n  E r g e b n i s s e  w u r d e n  

a n  e i n e m  S t a h l  m i t  0 , 3  b i s  0 , 3 5  %  C ,  1  %  S i  u n d  1 %  M n  e r ­

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

t r e t e n d e  W i r k u n g  d e r  L e g i e r u n g s e l e m e n t e  w e i t g e h e n d  v e r l o r e n .

U m  d i e  O e l h ä r t b a r k e i t  z u  v e r b e s s e r n ,  u n t e r s u c h t e  d e r  V e r ­

f a s s e r  w e i t e r h i n  e i n e n  S t a h l  m i t  0 , 3 4  %  C ,  0 , 9 1  %  S  u n d  1 , 0 4 %  M n , 

d e m  0 , 3 8  b i s  0 , 9 5  %  C r  z u g e s e t z t  w u r d e n .  D i e  n a c h  O e l h ä r t u n g

l ) Trans. Am. Soc. Steel T reat. 14 (1928) S.
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Z a h l e n t a f e l  3 .  P h y s i k a l i s c h e  E i g e n s c h a f t e n  e i n i g e r  

S t ä h l e  n a c h  H ä r t u n g  i n  O e l  v o n  9 0 0 °  u n d  A n l a s s e n  

a u f  v e r s c h i e d e n e  T e m p e r a t u r e n .

C Si 

%

l l n

%

Cr

%

Aula 3- 
t e m p e -  
ratar

* c

Streck­
g r e n z e

k .: ti tt, -

Festig­
keit

kg, mm5

Deh­
nung

QZ7®
( f =

5*) mm)

Ein­
schnü­

rung

Vo

0 , 3 4  0 , 9 1 1 , 0 4 0 . 3 S 4 2 5 9 8 , 4 111.8
0 . 3 4  0 , 9 1 1 . 0 4 0 . 7 3 4 2 5 1 2 4 . 4 1 4 1 . 3 10 4 2
0 , 3 4  0 , 9 1 1 . 0 4 0 . 9 5 4 2 5 1 2 5 , 1 1 4 1 . 3 10 3 S
0 . 2 8  0 , 9 0 0 , 9 7 — 4 8 0 6 2 . 6 8 0 . 8 20 5 4
0 . 4 1 1 ) - 1 . 5 2 — 4 0 0 8 9 . 3 9 9 . 1 10 5 0
0 , 2 S 5 ) 0 . 9 0 0 . 9 7 — 4 2 5 1 0 7 , 5 1 1 8 , 8 1 3 4 S

0  In Oel gehärtet von S50*. — *) In Wasser gehärtet eon 901*.

v o n  9 0 0 °  e r r e i c h t e n  F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  s i n d  i n  Z a h l e n t a f e l  3 
z u s a m m e n g e s t e l l t .  D i e  E r g e b n i s s e  k o m m e n  d e n  o h n e  C h r o m ­

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

E i n  V e r s u c h ,  n e b e n  C h r o m  a u c h  W o l f r a m  a l s  H ä r t u n g s ­

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

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

W ä r m e b e h a n d l u n g  d e r  f ü r  d i e  v e r s c h i e d e n s t e n  Z w e c k e  s e h r  g e ­

e i g n e t e n  M a n g a n - S i l i z i u m - S t ä h l e  d u r c h  C h r o m z u s a t z  s t a r k  v e r ­

b e s s e r t  w i r d  u n d  d i e  c h r o m l e g i e r t e n  S t ä h l e  d e n  n i c h t l e g i e r t e n  

e r h e b l i c h  ü b e r l e g e n  s i n d .  ® T . * 3 l t g .  W .  O e r t e l .

Praktische Richtlinien für gasanalytisehe Untersuchungen.
G .  X e u m a n n  u n d  F .  S t r ä h u b e r  b e f a s s e n  s i c h  i m  T e i l  A  

d e r  v o r g e n a n n t e n  A b h a n d l u n g 1 )  m i t  E i n r i c h t u n g ,  F e h l e r q u e l l e n  

u n d  H a n d h a b u n g  v o n  O r s a t - A p p a r a t e n .  D i e  V e r f a s s e r  k o m m e n  

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

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

s i e  d e r  b e k a n n t e n ,  F e h l e r  v e r u r s a c h e n d e n  K a p i l l a r b r ü c k e  d e r  

ä l t e r e n  O r s a t - G e r ä t e ,  u m  d a n n  s c h l i e ß l i c h  d i e s e  g r u n d s ä t z l i c h  

f a l s c h e  B a u a r t  d o c h  b e i z u b e h a l t e n .  j a  s o g a r  e i n e  g e w i s s e  N o r m u n g  

d a f ü r  v o r z u s c h l a g e n .

M e i n e s  E r a c h t e n s  g i b t  e s  k e i n e n  s t i c h h a l t i g e n  G r u n d  d a f ü r ,  

s i c h  a u f  d i e s e  v e r a l t e t e  f e h l e r h a f t e  F o r m  d e r  B r ü c k e  f e s t z u l e g e n .

B e i  a l l e n  n e u z e i t l i c h e n  

A p p a r a t e n 5 ) i s t  l ä n g s t  

d e r  W e g  g e w ä h l t ,  d i e  

P i p e t t e n  m i t  D r e i ­

w e g e h ä h n e n  a u s z u ­

s t a t t e n  u n d  m i t  G u m ­

m i s c h l a u c h  a n e i n a n ­

d e r z u s c h l i e ß e n .  D i e

4/?e /brm

Zlpe/fen 

/Vec,e Zerrrr

ß t / r e / T e

X r C X T |

Sc/rmmner

£v7teft//gamZrr
Abbildung 2. 

Pipette neuer Porm.

Zteirr /o /erA utor
Abbildung 1.

Anschluß der Pipetten.

V o r t e i l e  s i n d  a u s  d e r  z e i c h n e r i s c h e n  G e g e n ü b e r s t e l l u n g  i n  A b b .  1  

o h n e  w e i t e r e s  z u  e r s e h e n .
D i e  s o  g e b i l d e t e  B r ü c k e  i s t  w e d e r  k o s t s p i e l i g e r ,  n o c h  i s t  s i e  

s c h w i e r i g e r  z u  b e d i e n e n ,  n o c h  h a t  s i e  s o n s t  i r g e n d w e l c h e  N a c h t e i l e .  

S i e  h a t  a b e r  d e n  g r o ß e n  V o r t e i l ,  d a ß  s i e  a l l e  K a p i l l a r f e h l e r  d e s  

a l t e n  O r s a t s  e n d g ü l t i g  u n d  r e s t l o s  b e s e i t i g t .  W a r u m  s o l l  d e n n  

d a  d i e  v e r a l t e t e  f e h l e r h a f t e  B r ü c k e  b e i b e h a l t e n  u n d  n o c h  d a z u  

g e n o r m t  w e r d e n ?
G a n z  ä h n l i c h  l i e s t  d i e  A n g e l e g e n h e i t  m i t  d e n  v o n  d e n  V e r ­

f a s s e r n  e m p f o h l e n e n  P i p e t t e n .  S i e  e r k l ä r e n  s i c h  f ü r  d i e  b e k a n n t e n  

P i p e t t e n  m i t  Z w e i w e g e h ä h n e n .  U n d  d a s .  o b w o h l  s i e  s i c h  ü b e r

l ) V g L  A r c h .  E i s e n h ü t t e n w e ' .  2  ( 1 9 2 S  2 9 )  S .  5 5 .  * 4  G r .  D :  

M  t t  W ä r m e s t e l l e  1 2 3 ) .
5 ) V g l .  d i e  A p p a r a t e  v o n  O t t  u n d  d i e  v o n  d e r  U n i t e d  S t a t e s  

S t e e l  C o r p o r a t i o n  g e b a u t e n  u .  a .  m .

d i e  g e r a d e z u  s c h e u ß l i c h e n  M ä n g e l  g e r a d e  d i e s e r  A r t  H ä h n e  a n ­

s c h e i n e n d  k l a r  s i n d !  ( S .  5 6 6 ,  l i n k e  S p a l t e  u n t e n . )  J e d e r ,  d e r  m i t  

d i e s e n  P i p e t t e n  g e a r b e i t e t  h a t ,  w e i ß ,  d a ß  e i n e  e i n z i g e  u n v o r ­

s i c h t i g e  H a n d h a b u n g  d e s  H a h n e s  d u r c h  d e n  A n a l y s i e r e n d e n  d i e  

A b s o r p t i o n s f l ü s s i g k e i t  i n  d i e  K a p i l l a r b r ü c k e  r e i ß t  u n d  d a n n  o f t  

a u c h  n o c h  i n  d i e  K a p i l l a r a n s ä t z e  d e r  u n b e t e i l i g t e n  N a c h b a r ­

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

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

d e r  N a c h b a r p i p e t t e  i n  d e n  K a u f  n i m m t .  F a s t  i m m e r  e n d e t  d e r  

M i ß g r i f f  d e s  A n a l v s i e r e n d e n  m i t  d e m  A u s e i n a n d e r b a u e n ,  R e i n i g e n  

u n d  W i e d e r z u s a m m e n s e t z e n  d e s  A p p a r a t e s .  B e i  d e n  g r o b e n  

F e h l e r n  d i e s e r  A r t  H ä h n e  i s t  n i c h t  e i n z u s e h e n ,  w a r u m  g e r a d e  s i e  

e m p f o h l e n  w e r d e n .
S e t z t  m a n  a n  d i e  o b e n  w i e d e r g e g e b e n e  n e u e  F o r m  d e r  

K a p i l l a r b r ü c k e  P i p e t t e n  v o n  d e r  a u s  A b b .  2  e r s i c h t l i c h e n  F o r m ,  

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

w e i t e r  n i c h t  z u  f ü r c h t e n .  K o m m t  n ä m l i c h  w i r k l i c h  e i n m a l  A b ­

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

d u r c h  e t w a s  K o c h s a l z l ö s u n g  a u s  d e m  S p ü l g e f ä ß  w i e d e r  e n t ­

f e r n e n ,  o h n e  d a ß  d i e  A n a l y s e  g e o p f e r t  z u  w e r d e n  b r a u c h t  o d e r  

e i n e  R e i n i g u n g  d e s  A p p a r a t e s  n o t w e n d i g  w i r d .  D i e  v o n  d e n  V e r ­

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

B e d e n k e n  t r e f f e n  b e i  d i e s e n  P i p e t t e n  n i c h t  z u :  s i e  h a b e n  s e i t  
M o n a t e n  a u c h  b e i  n i c h t  i m m e r  b e s o n d e r s  s o r g f ä l t i g e r  B e d i e n u n g  

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

f a s s e r n  d e s  ö f t e m  v e r w e n d e t e n  B e g r i f f s  „ e x a k t e  G a s a n a l y s e "  

b e m e r k e n .  M e i n e s  W i s s e n s  w i r d  d i e s e r  A u s d r u c k  n u r  d o r t  g e ­

b r a u c h t ,  w o  m a n  b e w u ß t  a l l e  m ö g l i c h e n  F e h l e r  d e r  G a s a n a l y s e  

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

D a z u  g e h ö r t  v o r  a l l e m ,  d a ß  m a n  Q u e c k s i l b e r  a l s  S p e r r f l ü s s i g k e i t  

v e r w e n d e t 1) .  A l l e  V e r f a h r e n ,  b e i  d e n e n  K o c h s a l z l ö s u n g  a l s  S p e r r ­

f l ü s s i g k e i t  a n g e w e n d e t  w i r d ,  g e h ö r e n  o h n e  w e i t e r e s  z u r  „ t e c h ­

n i s c h e n  G a s a n a l y s e ” .  T e c h n i s c h e  G a s a n a l y s e  h e i ß t  a n d e r s e i t s  

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

m a n  n u r  w i l l .  G r u n d s ä t z l i c h  s o l l  m a n  a u c h  b e i  d e r  t e c h n i s c h e n  

G a s a n a l y s e  d e n  w a h r e n  W e r t e n  n a c h  M ö g l i c h k e i t  n a h e ­

z u k o m m e n  v e r s u c h e n ,  g a n z  b e s o n d e r s ,  w e n n  d a s  o h n e  S c h w i e r i g ­

k e i t  u n d  Z e i t o p f e r  g e h t ,  u n d  d a s  i s t  h e u t e  m ö g l i c h ,  o h n e  d e n  V o r ­

t e i l  d e r  S c h n e l l i g k e i t  a u f g e b e n  z u  m ü s s e n 5) .  D a s  g e h t  a l l e r d i n g s  

n u r ,  w e n n  m a n  m i t  b e k a n n t e n  F e h l e m  a u f r ä u m t ;  s i e  b e i z u b e ­

h a l t e n  o d e r  d u r c h  N o r m u n g  g l e i c h s a m  v e r e w i g e n  z u  w o l l e n ,  i s t  

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

G a s a n a l y s e  g e h ö r t ,  d a ß  a u c h  d e r  A k a d e m i k e r  s i c h  e i n g e h e n d  m i t  

d e r  h a n d w e r k l i c h e n  S e i t e  d e r  G a s a n a l y s e  b e s c h ä f t i g t .  D i e  

G a s a n a l y s e  i s t ,  m e h r  n o c h  a l s  a n d e r e  A n a l y s e n a r t e n ,  e i n e  K u n s t ,  

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

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

F e h l e m  b e h a f t e t e  g a s a n a l y t i s c h e  A p p a r a t e  h e u t e  n o c h  i n  s o  g r o ß e r  

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

l ä n g l i c h e n  g a s a n a l y t i s c h e n  B i l d u n g  d e r  b r e i t e n  M a s s e  u n s e r e r  
C h e m i k e r .  A n d e r e  L ä n d e r  s i n d  u n s  i n  d i e s e r  H i n s i c h t  e i n  g u t e s  

S t ü c k  v o r a u s .  S i c h  d a s  v e r h e h l e n  z u  w o l l e n ,  i s t  f a l s c h .  A b e r  e s  

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

V ö l k l i n g e n ,  i m  M ä r z  1 9 2 9 .  H .  A .  B a h r .

A u f  S e i t e  5 6 6  u n s e r e r  M i t t e i l u n g  h a b e n  w i r  a u f  d i e  n e u e r e n  

A p p a r a t e  v o n  O t t  u n d  B a h r  u n d  a u f  d i e  d a r a u f  b e z ü g l i c h e n  

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

g e h e n d  d e n  n a c h  g l e i c h e n  G r u n d s ä t z e n  g e b a u t e n  A p p a r a t  d e r  U n i t e d  

S t a t e s  S t e e l  C o r p o r a t i o n  b e s c h r i e b e n  u n d  s e i n e  V o r t e i l e  h e r v o r ­

g e h o b e n .  W i r  m u ß t e n  j e d o c h  a n  e r s t e r  S t e l l e  d i e  b i s h e r  ü b l i c h e  

B a u a r t  n a c h  O r s a t  u n d  d i e  A r t  u n d  V e r m e i d u n g  i h r e r  F e h l e r ­

q u e l l e n  e r ö r t e r n ,  w e i l  h e u t e  —  w e n n  m a n  v o n  d e m  v o n  d e n  

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

f a h r e n  n a c h  H e m p e l  a b s i e h t  —  f a s t  a u s s c h l i e ß l i c h  d i e s e  B a u a r t

5 )  A l t m e i s t e r  H s m p e l :  G a s a n a l y t i s c h e  M e t h o d e n ,  d e f i n i e r t  

b e r e i t s  i n  d e r  A u s g a b e  s e i n e s  k l a s s i s c h e n  B u c h e s  v o n  1 9 0 0  d e n  

B e g r i f f  „ e x a k t e  G a s a n a l y s e “  a l s  s o l c h e ,  b e i  d e r  Q u e c k s i l b e r  a l s  

S p e r r f l ü s s i g k e i t  v e r w a n d t  w e r d e n  m u ß .  T r e a d w e l l  g i b t  k e i n e  

D e f i n i t i o n  f ü r  d e n  A u s d r u c k  „ e x a k t e  G a s a n a l y s e 1' ;  a u s  d e n  

A b b i l d u n g e n  f o l g t  a b e r ,  d a ß  d i e  A p p a r a t e  f ü r  e x a k t e  G a s a n a l y s e  

m i t  Q u e c k s i l b e r  b e s c h i c k t  s i n d .

s )  D i e  n e u e r e n  O r s a t f o r m e n  w e i s e n  g e g e n ü b e r  d e n  a l t e n  n u r  

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

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

F o r t s c h r i t t  d a r : v e r e i n i g e n  s i e  d o c h  s ä m t l i c h e  V o r t e i l e  d e s  H e m r e l -  

v e r f a h r e r s ,  o h n e  d i e  N a c h t e i l e  d i e s e s  V e r f a h r e n s  m i t  z u  ü b e r ­

n e h m e n  ( d a s  h ä u f i g e  A u s e i n a n d e r b a u e n  u n d  W i e d e r a n s c h l i e ß e n  

v o n  B ü r e t t e  u n d  P i p e t t e ) .  D e r  Z e i t g e w i n n  g e g e n ü b e r  H e m p e l  i s t  

s e h r  g r o ß ,  d i e  M ö g l i c h k e i t  z u  F e h l e m  d e n k b a r  k l e i n  g e w o r d e n .
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a n g e w e n d e t  w i r d .  D a ß  d a s  S p ü l v e r f a h r e n  a n  s i c h  v o r t e i l h a f t  i s t ,  

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

s c h r e i b u n g  d e s  a m e r i k a n i s c h e n  A p p a r a t e s  a u s d r ü c k l i c h  g e s a g t  

w o r d e n .  N a c h  u n s e r e m  D a f ü r h a l t e n  k o m m t  e s  j e d o c h  f ü r  d i e  

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

d i e  M i t t e i l u n g  i n  e r s t e r  L i n i e  w e n d e t ,  i m  a l l g e m e i n e n  n i c h t  i n  

F r a g e ,  w e i l  e s  d i e  A n a l y s e n h ä u f i g k e i t ,  d i e  f ü r  d e n  W ä r m e i n g e n i e u r  

w e i t a u s  w i c h t i g e r  a l s  e i n e  M e ß g e n a u i g k e i t  v o n  i  0 , 2  %  i s t ,  

u n g ü n s t i g  b e e i n f l u ß t .  A u ß e r d e m  h a t  d i e  v o n  B a h r  e m p f o h l e n e  

B a u a r t  e i n i g e  N a c h t e i l e ,  w i e  z .  B .  g r ö ß e r e  B r u c h g e f a h r  u .  d g l .

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

g r ö ß t m ö g l i c h e  G e n a u i g k e i t  v e r l a n g e n d e n  U n t e r s u c h u n g e n ,  z .  B .  

v o l l s t ä n d i g e n  K o k s o f e n g a s a n a l y s e n ,  i n s b e s o n d e r e  b e i  d e n  d e r  V e r ­

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

a n a l y s e n  o d e r  b e i s p i e l s w e i s e  b e i  d e r  P r ü f u n g  d e r  G e n a u i g k e i t  v o n  

H e i z w e r t m e s s e r n ,  e m p f e h l e n  a u c h  w i r  d i e  A n w e n d u n g  e x a k t e r e r  

V e r f a h r e n ,  w o b e i  w i r  a b e r  i n  U e b e r e i n s t i m m u n g  m i t  f ü h r e n d e n  

C h e m i k e r n  d e m  V e r f a h r e n  n a c h  H e m p e l  i m  a l l g e m e i n e n  d e n  V o r ­

z u g  g e b e n .  D e r  V o r t e i l  d e s  V e r f a h r e n s  n a c h  H e m p e l  l i e g t  n e b e n  d e r  

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

i n  d e r  g r ö ß e r e n  S i c h e r h e i t  d e r  V e r m e i d u n g  v o n  F e h l e r n  d u r c h  

U n d i c h t h e i t e n ,  d i e  b e i  d e n  O r s a t - A p p a r a t e n  i n f o l g e  d e r  v i e l e n  

H ä h n e  u n d  S c h l a u c h v e r b i n d u n g e n  s t e t s  m ö g l i c h  s i n d .
A e h n l i c h  v e r h ä l t  e s  s i c h  m i t  d e m  v o n  B a h r  e m p f o h l e n e n  

A b s o r p t i o n s g e f ä ß ;  w i r  h a b e n  z w e i  g l e i c h a r t i g e  B a u a r t e n  i n  d e n  

A b b .  1 9  u n d  2 0  d a r g e s t e l l t  u n d  i h r e  V o r z ü g e  i m  A u f s a t z  e r w ä h n t .  

V o n  „ s c h e u ß l i c h e n  M ä n g e l n “  d e r  A b s o r p t i o n s g e f ä ß e  m i t  Z w e i ­

w e g e h ä h n e n  z u  s p r e c h e n ,  i s t  w o h l  ü b e r t r i e b e n ,  d a  w i r  s e i t  z e h n  

J a h r e n  f a s t  n u r  m i t  d i e s e r  B a u a r t  a r b e i t e n  u n d  d a b e i  k e i n e  

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

M ä n g e l n “  b e i  d e n  G e f ä ß e n  m i t  V e n t i l c h e n  s p r e c h e n ,  d i e  d u r c h  

F e s t s i t z e n  d e r  V e n t i l c h e n  h ä u f i g  z e i t r a u b e n d e  ä r g e r l i c h e  S t ö ­

r u n g e n  v e r u r s a c h e n .  I m  ü b r i g e n  h a b e n  w i r  d i e  V o r -  u n d  N a c h ­

t e i l e  b e i d e r  B a u a r t e n  u n p a r t e i l i c h  d a r g e l e g t .

A u c h  d e r  E i n w a n d  d e s  V e r f a s s e r s  g e g e n  d i e  B e z e i c h n u n g e n  

„ e x a k t e  G a s a n a l y s e “  u n d  „ t e c h n i s c h e  G a s a n a l y s e “  e r s c h e i n t  u n s  

n i c h t  s t i c h h a l t i g .  S i e  s t a m m e n  n i c h t  v o n  u n s ,  s o n d e r n  s i e  s i n d  

d e r  A u s d r u c k s w e i s e  d e r  k l a s s i s c h e n  A n a l y t i k e r  e n t n o m m e n ;  v g l .  

z .  B .  T r e a d w e l l 1 ) .

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

A r b e i t ,  d i e ,  w i e  b e r e i t s  e r w ä h n t ,  s i c h  h a u p t s ä c h l i c h  a n  d e n  W ä r m e ­

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

A n s p r u c h  e r h e b t ,  w i s s e n s c h a f t l i c h e  B e i t r ä g e  z u r  l a b o r a t o r i u m s ­

m ä ß i g e n  G a s a n a l y s e  z u  l i e f e r n ;  d a z u  i s t  a l l e s  d a r i n  G e s a g t e  v i e l  

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

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

B e o b a c h t u n g ,  d a ß  i n  u n z ä h l i g e n  F ä l l e n ,  u n d  z w a r  n i c h t  s e l t e n  

a u c h  i n  s o l c h e n  F ä l l e n ,  w o  d i e  G a s a n a l y s e n  v o m  c h e m i s c h e n  
L a b o r a t o r i u m  a u s g e f ü h r t  w e r d e n ,  g e g e n  d a s  S e l b s t v e r s t ä n d l i c h e  

u n d  N a h e l i e g e n d e  g e s ü n d i g t  w i r d  u n d  d a d u r c h  s e h r  v i e l e  u n d  

g r o ß e  A n a l y s e n f e h l e r  z u s t a n d e  k o m m e n .  D i e  F e h l e r ,  d i e  h i e r ­

d u r c h ,  n ä m l i c h  d u r c h  f a l s c h e  A u s f ü h r u n g  u n d  H a n d h a b u n g  d e r  

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

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

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

s t e h t  d a r i n ,  F e h l e r  d i e s e r  A r t  z u  v e r h ü t e n ,  i n d e m  d a m i t  d e n  d i e  

G a s ä n a l y s e  a u s f ü h r e n d e n  P e r s o n e n  e i n e  A n l e i t u n g  i n  d i e  H a n d  

g e g e b e n  w i r d ,  d i e  z e i g t ,  w i e  F e h l e r  d u r c h  f a l s c h e  A u s f ü h r u n g  u n d  

H a n d h a b u n g  d e r  U n t e r s u c h u n g s g e r ä t e  e n t s t e h e n  k ö n n e n ,  u n d  
w i e  m a n  s i e  v e r m e i d e t .

D u r c h a u s  b e i z u s t i m m e n  i s t  H e r r n  D r .  B a h r  i n  d e m ,  w a s  e r  

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

d e r  h a n d w e r k l i c h e n  B e h e r r s c h u n g  d e r  G a s a n a l y s e  a u c h  d u r c h  d e n  

A k a d e m i k e r  u n d  ü b e r  d i e  G a s a n a l y s e  a l s  e i n e  K u n s t ,  d i e  g e l e r n t  

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

g e b i l d e t e r ,  b e s o n d e r s  j ü n g e r e r  I n g e n i e u r e ,  d i e  m e i n e n ,  d i e  G a s ­

a n a l y s e  s e i  e i n e  d e s  A k a d e m i k e r s  u n w ü r d i g e  L a b o r a n t e n a r b e i t ,  

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

n u r  i n  s a c h l i c h e r  B e z i e h u n g  s c h ä d l i c h ,  s o n d e r n  a u c h  v o m  G e ­

s i c h t s p u n k t  h ö h e r e r  G e i s t e s b i l d u n g  u n a n g e b r a c h t .

D ü s s e l d o r f ,  i m  A p r i l  1 9 2 9 .  0 .  N e u m a n n

u n d  F .  S t r ä h u b e r .

Selbsttätige Lichtbogen-Schweißeinriehtungen.
S .  S a n d e l o w s k y  s t e l l t  B e t r i e b s b e d i n g u n g e n  u n d  g r u n d ­

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

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

L e i s t u n g  u n d  W i r t s c h a f t l i c h k e i t 2 ) .  D e r  V e r f a s s e r  f ü h r t  a u s ,  d a ß  

d i e  G ü t e  d e r  S c h w e i ß u n g  w e s e n t l i c h  v o n  d e m  G e s c h i c k  u n d  d e m

1 ) L e h r b u c h  d e r  a n a l y t i s c h e n  C h e m i e ,  5 .  A u f l . ,  B d .  2  ( L e i p z i g  

u n d  W i e n :  F r a n z  D e u t i c k e  1 9 1 1 )  S .  6 3 7  u .  6 4 5 .

2 ) A - E - G - M i t t .  1 9 2 9 ,  S .  1 7 5 / 8 1 .

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

H a n d  i n  H a n d  m i t  d e r  F o r d e r u n g  d e r  R a t i o n a l i s i e r u n g  t a u c h t e  

d e r  W u n s c h  a u f ,  d i e  T ä t i g k e i t  d e 3 S c h w e i ß e r s  n a c h  M ö g l i c h k e i t  

d u r c h  M a s c h i n e n  z u  e r s e t z e n  u n d  s o m i t  d i e  G ü t e  d e r  S c h w e i ß u n g  

z u  v e r b e s s e r n .

D i e  A n s p r ü c h e ,  d i e  a n  e i n e  n e u z e i t l i c h e  E i n r i c h t u n g  d i e s e r  

A r t  g e s t e l l t  w e r d e n  k ö n n e n ,  w e r d e n  w i e  f o l g t  z u s a m m e n g e f a ß t :

A .  V e r b i n d u n g s s c h w e i ß u n g .

1 . N a c h  S c h a l t e r b e t ä t i g u n g  s o l l  d e r  L i c h t b o g e n  s e l b s t t ä t i g  g e ­

z o g e n  u n d  e t w a s  s p ä t e r  d e r  N a h t v o r s c h u b  s e l b s t t ä t i g  e i n ­

g e s c h a l t e t  w e r d e n .

2 .  D r ä h t e  v o n  2  b i s  8 m m  D m r .  m ü s s e n  s i c h  e i n w a n d f r e i  v e r ­

s c h w e i ß e n  l a s s e n ,  u n d  d e r  D r a h t  m u ß  b e i  ü b l i c h e m  D r a h t ­

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

3 .  B e i m  A u f s e t z e n  d e s  D r a h t e s  m u ß  d e r  N a h t v o r s c h u b  r ü c k ­

w ä r t s  g e s c h a l t e t  w e r d e n  k ö n n e n ,  u m  e i n e  U e b e r s c h w e i ß u n g  

d e r  F e h l s t e l l e  z u  e r m ö g l i c h e n .

4 .  N a h t -  u n d  D r a h t v o r s c h ü b e  m ü s s e n  i n  w e i t e n  G r e n z e n  

r e g e l b a r  s e i n .

B .  A u f t r a g s c h w e i ß e n
w i e  u n t e r  A  u n d  f e r n e r :

5 .  D i e  N ä h t e  m ü s s e n  m ö g l i c h s t  f l a c h  u n d  g l e i c h m ä ß i g  a u s -  

f a l l e n .

6. E s  m ü s s e n  s i c h  a u c h  h o c h g e k o h l t e  u n d  l e g i e r t e  D r ä h t e  

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

N a t ü r l i c h  m ü s s e n  d i e  e r z i e l t e n  E r g e b n i s s e  i n  L e i s t u n g  u n d  

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

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

d i e s e  F o r d e r u n g e n  z u  e r f ü l l e n  u n d  a u ß e r d e m  n o c h  e i n e  

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

t ä t i g e  S c h w e i ß a r b e i t e n  a u s g e f ü h r t  w e r d e n  k ö n n e n .  A m  s c h w i e ­

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

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

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

E i n f l u ß  b l e i b e n .  D i e  A n l a g e n  b e s t e h e n  i m  w e s e n t l i c h e n  a u s  d e m  

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

t u n g ,  e i n e m  b e s o n d e r e n  S c h a l t k a s t e n ,  d e r  d i e  M e ß - ,  R e g e l -  u n d  

S c h a l t e i n r i c h t u n g e n  e n t h ä l t ,  u n d  e i n e r  D r u c k k n o p f t a f e l ,  a u f  d e r  

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

g e n o m m e n  w e r d e n .  D e r  A n t r i e b  d e s  D r a h t -  u n d  N a h t v o r s c h u b e s  

w i r d  d u r c h  D r e h s t r o m - K u r z s c h l u ß m o t o r e n  b e w i r k t ,  d i e  ü b e r  e i n  

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

r o l l e n  u n d  d i e  R o l l e n  z u m  V e r s c h i e b e n  d e s  S c h w e i ß k o p f e s  t r e i b e n .

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

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

S c h w e i ß d r a h t  z u m  W e r k s t ü c k  u n d  b e w i r k t  d u r c h  K u r z s c h l u ß  e i n  

U m s c h a l t e n  d e s  D r a h t v o r s c h u b e s  a u f  R ü c k l a u f ,  d e r  m i t  e r h ö h t e r  

G e s c h w i n d i g k e i t  e r f o l g t ,  u m  b e t r i e b s s i c h e r e  Z ü n d u n g  z u  e r ­

r e i c h e n ,  s o  d a ß  d e r  L i c h t b o g e n  g e z o g e n  w i r d .  M i t  e i n e r  U m s c h a l t ­

k u p p l u n g  a u s  z w e i  i n  e n t g e g e n g e s e t z t e r  R i c h t u n g  z u e i n a n d e r  u m ­

l a u f e n d e n  T o p f m a g n e t e n ,  z w i s c h e n  d e n e n  e i n e  A n k e r s c h e i b e  v e r ­
s c h i e b b a r  a n g e o r d n e t  i s t ,  w i r d  d e r  V o r -  o d e r  R ü c k s c h u b  e r z i e l t .

D a s  N a h t v o r s c h u b g e t r i e b e  i s t  s o  i n  d e n  G e s a m t v o r g a n g  e i n ­

g e f ü g t ,  d a ß  e s  g l e i c h z e i t i g  m i t  d e m  Z ü n d e n  e i n g e s c h a l t e t  w i r d ,  

b e i m  A b r e i ß e n  d e s  L i c h t b o g e n s  s t i l l s t e h t  u n d  b e i m  K u r z s c h l u ß  

z u r ü c k l ä u f t .  D e r  V o r t e i l  d i e s e r  A n o r d n u n g  b e s t e h t  d a r i n ,  d a ß  

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

w o r f e n  s i n d ,  ä u ß e r s t  g e r i n g  g e h a l t e n  w e r d e n  k ö n n e n ,  u n d  d a ß  

d a m i t  d i e  R e g e l u n g  v e r z ö g e r u n g s f r e i  u n d  e m p f i n d l i c h  a r b e i t e t .  

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

u n t e r  V e r w e n d u n g  v o n  e i n e m  Z w i s c h e n r e l a i s ,  d a s  m i t  V e r ­

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

d a  d o r t  e i n e  g e w i s s e  M i n d e s t z e i t  f ü r  d i e  LTm s c h a l t u n g  n o t w e n d i g  

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

E i n i g e  A n l a g e n ,  d a v o n  e i n e  z u m  S c h w e i ß e n  v o n  B e h ä l t e r ­

s c h ü s s e n ,  e i n e  S c h w e l l e n s c h w e i ß a n l a g e  u n d  e i n e  A n l a g e  z u m  

A u f t r a g s c h w e i ß e n  f ü r  R a d s ä t z e ,  w e r d e n  e i n g e h e n d  b e s c h r i e b e n .

D i e  L ä n g s n a h t s c h w e i ß m a s c h i n e  f ü r  R o h r s c h ü s s e  e i g n e t  s i c h  

e b e n s o  z u m  S c h w e i ß e n  v o n  E c k -  u n d  ü b e r l a p p t e n  N ä h t e n  a n  b e ­

l i e b i g e n  B a u t e i l e n  u n d  k a n n  a u c h  f ü r  A u f t r a g a r b e i t e n  b e n u t z t  

w e r d e n .  A u ß e r  d e m  E i n s p a n n e n  d e s  z u  s c h w e i ß e n d e n  W e r k s t o f f e s  

u n d  d e m  I n b e t r i e b s e t z e n  i s t  k e i n e r l e i  B e d i e n u n g  e r f o r d e r l i c h .  

F ü r  g r ö ß e r e  L e i s t u n g e n  w i r d  d i e  M a s c h i n e  m i t  z w e i  S c h w e i ß ­

k ö p f e n  v e r s e h e n .  A u ß e r d e m  i s t  n o c h  e i n e  A b z u g s v o r r i c h t u n g  

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

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

f e r n e r  e i n e  Z u s a t z e i n r i c h t u n g  f ü r  S c h u t z g a s s c h w e i ß u n g .

D i e  S c h w e l l e n s c h w e i ß m a s c h i n e  d i e n t  z u m  A u f s c h w e i ß e n  v o n  

H a k e n p l a t t e n  a u f  e i s e r n e  S c h w e l l e n .  A n  e i n e m  a u s  P r o f i l e i s e n  

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

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

p l a t t e n  e n t s p r i c h t .  D i e  S c h w e l l e  w i r d  a u f  z w e i  d a r u n t e r  b e ­



30. Mai 1929. Patentbericht. Stahl und Eisen. 807

f i n d l i c h e n  e b e n f a l l s  a m  G e s t e l l  a n g e n i e t e t e n  P r o f i l e i s e n  f e s t -  

g e s p a n n t .  D i e  H a k e n p l a t t e n  w e r d e n  a n  e i n e n  F ü h r u n g s s t e m p e l  

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

D i e s e r  F ü h r u n g s s t e m p e l  t r ä g t  a n  s e i n e m  u n t e r e n  E n d e  e i n e  d e m  

P l a t t e n p r o f i l  e n t s p r e c h e n d e  S c h a b l o n e ,  u m  d i e  d i e  D ü s e n f ü h r u n g s ­

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

d ü s e n  e n t s p r e c h e n d  d e r  F o r m  d e r  S c h a b l o n e  u m  d e n  F ü h r u n g s ­

s t e m p e l  u m ,  u n d  n a c h  e i n m a l i g e m  U m l a u f  i s t  d i e  S c h w e i ß u n g  

b e e n d e t .

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

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

s t e l l u n g  u m  e t w a  1 4 0  %  z u  b e s c h l e u n i g e n .  A u ß e r d e m  w a r  d i e  

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

b e t r i e b .

E i n  b e s o n d e r s  l o h n e n d e s  G e b i e t  f ü r  A u f t r a g a r b e i t e n  s t e l l t  

d a s  A u f s c h w e i ß e n  v o n  a b g e l a u f e n e n  R a d s ä t z e n  d a r .  D e r  R a d s a t z  

l ä u f t  d a b e i  a u f  R o l l e n ,  a u f  d i e  e r  n u r  a u f g e l e g t  z u  w e r d e n  b r a u c h t ,  

s o  d a ß  j e d e s  E i n s p a n n e n  w e g f ä l l t .  U e b e r  d e n  R a d k r ä n z e n  s i n d  d i e  

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

A u f t r a g a r b e i t e n  i s t  e s ,  n a c h  B e l i e b e n  D r ä h t e  v e r s c h i e d e n e n  

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

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

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

W e i t e r e  A n w e n d u n g s g e b i e t e  f ü r  d i e s e  A r t  M a s c h i n e n  s i n d :  

L ä n g s - ,  R u n d -  u n d  F l a n s c h n ä h t e  v o n  G e f ä ß e n ,  B e h ä l t e r n ,  K e s ­

s e l n ,  R o h r l e i t u n g e n ,  R u n d k o n s t r u k t i o n e n  j e d e r  A r t  u n d  B l e c h ­

s t ä r k e  u s w .
E s  h a t  s i c h  g e z e i g t ,  d a ß  b e i  d e r  s e l b s t t ä t i g e n  S c h w e i ß u n g  

m i t  n i e d r i g e r e n  S p a n n u n g e n  g e a r b e i t e t  w e r d e n  k a n n  a l s  b e i  

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

e i n e  h ö h e r e  S t r o m s t ä r k e  v e r w e n d e n  k a n n .  E s  s i n d  L i c h t b o g e n ­

s p a n n u n g e n  b i s  h e r u n t e r  a u f  1 4  V  e r r e i c h t  w o r d e n ,  u n d  m a n  k a n n  

d a b e i  d i e  S t r o m s t ä r k e  u n b e d e n k l i c h  u m  e t w a  3 0  %  e r h ö h e n .  

A u s  d i e s e m  G r u n d e  f a l l e n  s e l b s t t ä t i g  g e s c h w e i ß t e  N ä h t e  b e s s e r  

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

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

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

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

i s t ,  B l e c h e  u n t e r  3  m m  z u  s c h w e i ß e n .
U e b e r  d i e  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  l a s s e n  s i c h  s c h w e r  a l l g e m e i n ­

g ü l t i g e  A n g a b e n  m a c h e n ,  j e d o c h  i s t  d i e  L e i s t u n g  d e r  s e l b s t ­

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

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

J a h r e  z u r ü c k g e w i n n e n .
S c h l i e ß l i c h  w i r d  d a n n  n o c h  d a r a u f  h i n g e w i e s e n ,  d a ß  b e i  

M a s s e n h e r s t e l l u n g  d i e  H a n d s c h w e i ß u n g  m e h r  u n d  m e h r  v o n  d e r  

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

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

f r e i  g e m a c h t  w e r d e n  k ö n n e n .  J .  Severin.
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K l .  1 0  a ,  G r .  2 2 ,  H  1 1 2  4 9 0 .  K o k s o f e n a n l a g e .  O t t o  H e l l ­

m a n n ,  B o c h u m ,  O t t o s t r .  6.

K l .  1 0  a ,  G r .  3 6 ,  H  1 1 1  2 2 7 .  A u s  s t e h e n d e n  R e t o r t e n  o d e r  

K a m m e r n  b e s t e h e n d e  S c h w e l -  o d e r  V e r k o k u n g s a n l a g e .  O t t o  

H e l l m a n n ,  B o c h u m ,  O t t o s t r .  6.

K l .  1 2  e ,  G r .  2 ,  T  3 5  1 4 1 .  D e s i n t e g r a t o r a r t i g e  V o r r i c h t u n g  

z u m  R e i n i g e n ,  K ü h l e n ,  M i s c h e n  u n d  z u r  A b s o r p t i o n  v o n  G a s e n  

u n d  D ä m p f e n .  T h e i s e n ,  G .  m .  b .  H . ,  M ü n c h e n  0  2 7 ,  F r i e d r i c h  - 

H e r s c h e l - S t r .  2 5 .

K l .  1 2  e ,  G r .  5 ,  E  3 5  2 2 3 .  V o r r i c h t u n g  z u r  e l e k t r i s c h e n  E n t ­
s t a u b u n g .  „ E l g a “  E l e k t r i s c h e  G a s r e i n i g u n g s - G e s e l l s c h a f t  m .  

b .  H . ,  K a i s e r s l a u t e r n .
K l .  1 8  b .  G r .  2 1 ,  R  66 4 9 3 .  V e r f a h r e n  z u m  B e t r i e b e  e i n e r  

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

d e n e m  F a s s u n g s v e r m ö g e n .  D r .  H e r m a n n  R ö c h l i n g  u n d  

W i l h e l m  R o d e n h a u s e r ,  V ö l k l i n g e n  a .  d .  S a a r .

K l .  1 8  c ,  G r .  1 0 ,  S c h  8 2  4 6 9 .  R o l l g a n g  f ü r  B l e c h g l ü h ö f e n  

m i t  f e u e r f e s t e r  B e w e h r u n g  d e r  R o l l e n .  S c h l o e m a n n ,  A . - G . ,  

D ü s s e l d o r f ,  S t e i n s t r .  1 3 .
K l .  2 4  c ,  G r .  1 0 ,  E  3 7  1 3 5 ;  Z u s .  z .  P a t .  4 5 4  0 4 5 .  B r e n n e r  f ü r  

G a s f e u e r u n g e n  m i t  F ö r d e r u n g  d e r  V e r b r e n n u n g s l u f t  m i t t e l s  

S c h a u f e l r a d e s  d u r c h  d a s  u n t e r  D r u c k  s t e h e n d e  G a s .  R e g n i e r  

E i c k w o r t h ,  D o r t m u n d ,  R a t h e n a u a l l e e  4 9 .
K l .  3 1  c ,  G r .  9 ,  S  7 8  0 4 8 .  M o d e l l  z u m  E i n f o r m e n  v e r w i c k e l t e r  

G u ß s t ü c k e  m i t  T e i l e n ,  d i e  a u f  e i n e m  g r ö ß e r e n  T e i l  d e s  U m f a n g s  

ü b e r  d i e  H a u p t b e g r e n z u n g s f l ä c h e  d e s  M o d e l l s  h e r a u s r a g e n ,  z u ­

n ä c h s t  m i t  e i n g e f o r m t  u n d  n a c h  d e m  E i n f o r m e n  v o r  d e m  H e r a u s ­

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

f l ä c h e  d e 3 M o d e l l s  e i n g e z o g e n  w e r d e n .  S i e m e n s - S c h u c k e r t w e r k e ,  

A . - G . ,  B e r l i n - S i e m e n s s t a d t .
K l .  3 1 c ,  G r .  9 ,  S  8 3  6 7 5 .  V e r f a h r e n  u n d  V o r r i c h t u n g  z u r  

H e r s t e l l u n g  v o n  S a n d f o r m e n  m i t  e i n g e s e t z t e m  K e r n  f ü r  d ü n n ­

w a n d i g e n  H o h l g u ß ,  i n s b e s o n d e r e  f ü r  H e i z k ö r p e r ,  u n t e r V e r w e n d u n g  

v e r a n k e r t e r  G r ü n s a n d l a g e r ,  d e :  e n  V e r a n k e r u n g e n  w ä h r e n d  d e s  A u f -  

s t a m p f e n s  d e r  F o r m  d u r c h  d a s  M o d e l l  g e f ü h r t  w e r d e n  u n d  n a c h  d e m  

A u s h e b e n  d e s  M o d e l l s  z u m  Z e n t r i e r e n  d e s  K e r n s  i n  d e r  S a n d f o r m  

v e r b l e i b e n .  T h e  H .  B .  S m i t h  C o m p a n y ,  W e s t f i e l d ,  M a s s .  ( V .  S t .  A . ) .

K l .  3 1  c ,  G r .  1 5 ,  K  1 0 4  4 6 9 .  K o k i l l e  z u r  H e r s t e l l u n g  v o n  

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

S t o f f e  u n d  z u r  W ä r m e a b t e i l u n g  d i e n e n d e r  K a n ä l e  e i n  T e m p e ­

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

R e i n h o l d  C a r l  K r a u s e ,  Y o u n g s t o w n ,  O h i o  ( V .  S t .  A . ) .
K l .  3 1  c ,  G r .  2 6 ,  W  7 2  0 9 0 .  S p r i t z g u ß m a s c h i n e  m i t  e i n e r  

z u m  E n t f e r n e n  d e r  S p r i t z s ä u l e  v o m  G u ß s t ü c k  d i e n e n d e n  A b t r e n n ­

v o r r i c h t u n g .  ® t . = 3 ü g .  E r i c h  W i l l ,  H a m b u r g  3 6 ,  J u n g f e r n s t i e g  3 0 .

K l .  4 8  a ,  G r .  1 ,  J  3 4  4 9 7 .  V e r f a h r e n  z u r  R e i n i g u n g  v o n  M e t a l l ­

o b e r f l ä c h e n ,  i n s b e s o n d e r e  z u r  E n t f e r n u n g  v o n  O x y d s c h i c h t e n .  

J a c o b  J a n z ,  F r e i b u r g  i .  B r . ,  R e i c h s g r a f e n s t r .  4 .

0  D i e  A n m e l d u n g e n  l i e g e n  v o n  d e m  a n g e g e b e n e n  T a g e  

a n  w ä h r e n d  z w e i e r  M o n a t e  f ü r  j e d e r m a n n  z u r  E i n s i c h t  u n d  E i n ­

s p r u c h e r h e b u n g  i m  P a t e n t a m t e  z u  B e r l i n  a u s .

K l .  4 8  d ,  G r .  4 ,  P  5 5  0 3 6 .  V e r f a h r e n  z u r  H e r s t e l l u n g  e i n e r  

R o s t s c h u t z h ü l l e  a u f  e i s e n -  o d e r  s t a h l h a l t i g e n  G e g e n s t ä n d e n .  

S o c i é t é  C o n t i n e n t a l e  P a r k e r ,  C h i c h y  ( S e i n e ) .

K l .  8 0  c ,  G r .  1 6 ,  M  9 3  3 5 5 .  G a s s c h a c h t o f e n  z u m  B r e n n e n  o d e r  

R ö s t e n  v o n  K a l k ,  D o l o m i t ,  M a g n e s i t ,  E r z e n  o .  d g l .  m i t  M i t t e l ­

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

O . - S . ,  N i e d e r w a l l s t r .  8 a .

D eutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 21 vom 23. Mai 1929.)

K l .  1 2  e ,  N r .  1 0 7 3  7 0 4 .  R e i n i g e r  f ü r  D a m p f ,  G a s  o d e r  L u f t .  

O s k a r  H u n g e r ,  S c h w e i d n i t z .

K l .  1 2  e ,  N r .  1 0 7 4  2 4 2 .  G a s r e i n i g u n g s a n l a g e .  S i e m e n s -  

S c h u c k e r t w e r k e ,  A . - G . ,  B e r l i n - S i e m e n s s t a d t .

K l .  1 8  a ,  N r .  1 0 7 4  4 6 5 .  B e l ü f t u n g s v o r r i c h t u n g  f ü r  z y l i n ­

d r i s c h e  R o s t ö f e n  m i t  D r u c k l u f t b e t r i e b .  5 ) i p I . » Q n g .  H u b e r t  

G l e i c h m a n n ,  R ö d g e n  b .  S i e g e n  i .  W .

D eutsche Reichspatente.
Kl. 18 a, Gr. 18, Nr. 471 271, v o m  1 0 .  S e p t e m b e r  1 9 2 5 ;  a u s ­

g e g e b e n  a m  9 .  F e b r u a r  1 9 2 9 .  L u x e m b u r g i s c h e  P r i o r i t ä t  v o m  

1 6 .  S e p t e m b e r  u n d  1 0 .  N o v e m b e r  1 9 2 4 .  P a u l  G r e d t  i n  L u x e m ­

b u r g .  Verfahren zu m  Verhütten von Oolithkörnern aus M inette  
und ähnlichen Feinerzen oder Erzschlichen.

U n t e r  V e r w e n d u n g  b e k a n n t e r ,  z u r  E r z r ö s t u n g  g e e i g n e t e r  

O e f e n  w e r d e n  m i t  l a u f e n d e n  T e m p e r a t u r m e s s u n g e n  i n  d e n  e i n ­

z e l n e n  T e i l e n  d e s  R e d u k t i o n s o f e n s  d i e  G e s c h w i n d i g k e i t  d e s  d u r c h  

d e n  R e d u k t i o n s o f e n  w a n d e r n d e n  A u f g a b e g u t e s  u n d  d i e  T e m p e r a ­

t u r  d e r  d e m  R e d u k t i o n s o f e n  z u z u f ü h r e n d e  R e d u k t i o n s g a s e  

g e r e g e l t .

Kl. 7b, Gr. 12, Nr. 471 312, v o m  7 .  A p r i l  1 9 2 7 ;  a u s g e g e b e n  
a m  9 .  F e b r u a r  1 9 2 9 .  D e m a g ,  A . - G . ,  i n  D u i s b u r g ,  u n d  

M a t h i a s  P e t e r s i n  D ü s s e l d o r f .  D o rn fü h ru n g fü r Rohrstoßbänke.
D i e  o r t s f e s t  a n ­

g e o r d n e t e n  S t ü t z k ö r -  ___________
p e r  c ,  d  z u r  F ü h r u n g  - '  * 

d e s  D o r n s c h a f t e s  a  

u n d  d e r  D o r n s t a n g e  

b  s i n d  a l s  D o p p e l h e b e l  a u s g e b i l d e t .  D i e  d e r  D o r n s t a n g e  a b g e k e h r t e n  

S c h e n k e l  d i e s e r  D o p p e l h e b e l  s t e h e n  u n t e r  F e d e r e i n w i r k u n g  u n d  

h a b e n  d a s  B e s t r e b e n ,  d i e  d i e  D o r n s t a n g e  u m f a s s e n d e n  S c h e n k e l  
i n  S t ü t z l a g e  z u  h a l t e n .

Kl. 10 b, Gr. 9, Nr. 471 358, v o m  1 5 .  O k t o b e r  1 9 2 6 ;  a u s ­

g e g e b e n  a m  1 2 .  F e b r u a r  1 9 2 9 .  K o k s -  u n d  H a l b k o k s - B r i k e t -  

t i e r u n g s - G e s e l l s c h a f t  m .  b .  H . ,  B e r l i n - W i l m e r s d o r f .  

( E r f i n d e r :  L u d w i g  W e b e r  i n  B e r l i n - W i l m e r s d o r f . )  Verfahren zum  
Erzeugen von H albkoks durch Verschwelen von Steinkohlebriketts.

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

a l s  1 6  %  f l ü c h t i g e n  B e s t a n d t e i l e n  v e r w e n d e t ,  d i e  m i t  w a s s e r ­

l ö s l i c h e n  o r g a n i s c h e n  o d e r  a n o r g a n i s c h e n  B i n d e m i t t e l n  o d e r  d e r e n  

G e m i s c h e n  b r i k e t t i e r t  w i r d .  D e r  e n t s t e h e n d e  H a l b k o k s  h a t  

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

w e r d e n ;  f e r n e r  w i r d  e i n  p r a k t i s c h  s t a u b f r e i e r  U r t e e r  g e w o n n e n .
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Kl. 24 c ,  Gr. 7, Nr. 471327, v o m  1 5 .  D e z e m b e r  1 9 2 6 ;  a u s ­

g e g e b e n  a m  1 2 .  F e b r u a r  1 9 2 9 .  M o r g a n  C o n s t r u c t i o n  C o m ­

p a n y  i n  W o r c e s t e r ,  M a s s . ,  V .  S t .  A .  Umsteuereinrichtung
fü r  Regenerativöfen  
m it wechselweise 
w irkenden Geblä­
sen.

I n  d i e  A b z u g s ­

k a n ä l e  a  d e r  b e i d e n  

O f e n s e i t e n  s i n d  

D r u c k l u f t d ü s e n  b  
e i n g e b a u t , d i e  s t e t s  

i n  R i c h t u n g  d e s  

A b z u g e s  a u s b l a ­

s e n ,  u n d  i n  d e n  

K a m i n e n  d e r  A b ­

z u g s k a n ä l e  s i n d  

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

ö f f n e t e r  S t e l l k l a p p e  d i e  z u g e h ö r i g e  D ü s e  a u f  S a u g z u g  a r b e i t e t ,  

b e i  g e s c h l o s s e n e r  S t e l l k l a p p e  a b e r  d e n  O f e n  m i t  L u f t  s p e i s t .  

J e d e  u n m i t t e l b a r e  B e r ü h r u n g  d e r  d i e  K a n ä l e  d u r c h z i e h e n d e n  

h e i ß e n  A b g a s e  m i t  d e n  G e b l ä s e n  d  w i r d  h i e r d u r c h  v e r m i e d e n .

Kl. 31 a, Gr. 3, Nr. 471 460, v o m  2 6 .  F e ­

b r u a r  1 9 2 7 ;  a u s g e g e b e n  a m  1 2 .  F e b r u a r  
1 9 2 9 .  Z u s a t z  z u m  P a t e n t  4 0 2  4 3 8 .  K a r l  

R e i n  i n  H a n n o v e r .  Verfahren u n d  Vor­
herd zum  Fertigmachen von E isen, das im  
K uppelofen  niedergeschmolzen wird.

D a s  a u s  d e m  O f e n  b  k o m m e n d e  E i s e n  

w i r d  a u f  d e r  Z w i s c h e n w a n d  d e s  V o r h e r d e s  a  

e n t l a n g  g e f ü h r t  u n d  i n  z w e i  M e t a l l s t r ö m e  

g e t e i l t ,  u m  e s  b e i d e n  K a m m e r n  c ,  d  d e s  
V o r h e r d e s  z u  g l e i c h e r  Z e i t  z u z u l e i t e n .

Kl. 31 C, Gr. 1, Nr. 471 461, v o m  1 5 .  O k t o b e r  1 9 2 4 ;  a u s ­
g e g e b e n  a m  1 2 .  F e b r u a r  1 9 2 9 .  G i l b e r t  M i c h e l  i n  B a g n e u x ,  

S e i n e ,  F r a n k r e i c h .  Verfahren zur Vorbereitung des Formsandes 
fü r  den Guß leicht oxydierbarer M etalle.

D e r  t r o c k e n e  F o r m s a n d  w i r d  b e i  d e r  A u f b e r e i t u n g  n i c h t  

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

l e i c h t f l ü s s i g e n  A u f l ö s u n g  v o n  H a r z e n  i n  e i n e m  f l ü c h t i g e n  o d e r  

n i c h t f l ü c h t i g e n  O e l  i n n i g  d u r c h g e a r b e i t e t .  D a d u r c h  w i r d  j e d e s  

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

v o r  d e m  V e r f o r m e n  d e s  S a n d e s  o d e r  d e m  G i e ß e n  t r o c k n e t ,  j e d e n ­

f a l l s  a b e r  i m  A u g e n b l i c k  d e s  G i e ß e n s  i n f o l g e  d e r  d a b e i  a u f t r e t e n d e n  
H i t z e  f e s t  w i r d .

Kl. 18b, Gr. 19, Nr. 471 477, v o m  1 6 .  O k t o b e r  1 9 2 6 ;  a u s g e ­

g e b e n  a m  1 3 .  F e b r u a r  1 9 2 9 .  Z u s a t z  z u m  P a t e n t  4 4 6  2 8 3 .  F e r d i ­

n a n d  R a e s c h  i n  S a a r b r ü c k e n .  Form- u nd  Brenn-N adel zur  
Herstellung von Konverterböden.

D i e  N a d e l ,  d i e  i m  ü b r i g e n  b e l i e b i g e  Q u e r s c h n i t t s f o r m  h a b e n  

k a n n ,  i s t  n i c h t  m i t  R i l l e n  o d e r  N u t e n  a n  d e r  M a n t e l f l ä c h e  v e r ­

s e h e n ,  s o n d e r n  s i e  i s t  v o n  e i n e r  v e r b r e n n l i c h e n  H ü l s e  v o n  a b ­

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

H ü l s e n i n n e n f l ä c h e  u n d  d e r  N a d e l m a n t e l f l ä c h e  g e b i l d e t e n  S p i e l ­
r ä u m e  a l s  a u f s t e i g e n d e  G a s k a n ä l e  w i r k e n .

Kl. 18c, Gr. 10, Nr. 471 478, v o m  1 5 .  N o v e m b e r  1 9 2 3 ;  a u s ­

g e g e b e n  a m  1 3 .  F e b r u a r  1 9 2 9 .  J u l i u s  B e r t r a m  i n  D ü s s e l d o r f .  

Regenerativstoßofen m it Beheizung des Stoß- u n d  Schweißherdes 
durch getrennte Feuerungen.

D i e  B e h e i z u n g  e r f o l g t  s o ,  d a ß  d i e  R i c h t u n g  d e r  b e i d e n  

F l a m m e n  s t e t s  e i n a n d e r  e n t g e g e n g e s e t z t  i s t  u n d  d i e  B e h e i z u n g  

a b w e c h s e l n d  v o n  d e r  M i t t e  d e s  O f e n s  a u s  n a c h  d e n  b e i d e n  E n d e n  

h i n  u n d  n a c h  d e r  U m s t e u e r u n g  v o n  b e i d e n  O f e n e n d e n  a u s  n a c h  

d e r  M i t t e  z u  v e r l ä u f t .  D a b e i  w e r d e n  d i e  A b g a s e  d u r c h  z w e i  

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

d a ß  d i e  A b g a s e  d e s  S c h w e i ß h e r d e s  b e i d e  K a m m e r n  h i n t e r e i n a n d e r ,  

d i e  A b g a s e  d e s  S t o ß h e r d e s  d a g e g e n  n u r  d i e  z w e i t e  K a m m e r  d u r c h ­
s t r ö m e n .

Kl. 31 c, Gr. 18, Nr. 471 491, v o m  2 9 .  A p r i l  1 9 2 7 ;  a u s g e g e b e n  

a m  1 4 .  F e b r u a r  1 9 2 9 .  i S i p I . - g n g .  P a u l  V o e t t e r  i n  G e l s e n ­

k i r c h e n .  H ohler M uffenkern  fü r  Schleudergußrohre.
D e r  a n  d a s  i n n e r e  E n d e  a  d e s  M u f f e n ­

k e r n e s  b  a n s c h l i e ß e n d e  T e i l  d e r  M u f f e n ­

h ö h l u n g  h a t  g r ö ß e r e n  D u r c h m e s s e r  a l s  

d a s  i n n e r e  M u f f e n e n d e .  D a h e r  k a n n  

d a s  a u s  d e r  F o r m  i n  d i e  M u f f e n h ö h l u n g  

e t w a  ü b e r s t r ö m e n d e  G i e ß m e t a l l  n i c h t  

a m  i n n e r e n  E n d e  d e r  M u f f e n h ö h l u n g  

s t e h e n  b l e i b e n ,  s o n d e r n  m u ß  e n t ­

s p r e c h e n d  d e m  d u r c h  d i e  E r w e i t e r u n g

d e r  M u f f e n h ö h l u n g  g e g e b e n e n  G e f ä l l e  i n  d e n  e r w e i t e r t e n  T e i l  

a b f l i e ß e n .

Kl. 31 c, Gr. 21, Nr. 471 492, v o m  7 .  N o v e m b e r  1 9 2 6 ;  a u s -  
g e g e b e n  a m  1 3 .  F e b r u a r  1 9 2 9 .  Z u s a t z  z u m  P a t e n t  4 6 0  8 7 3 .  

$ r . » 5 n 9 -  E m i l  H a m m e r s c h m i d  i n  D ü s s e l d o r f .  Verfahren 
zur H erstellung von Strängen durch Gießen unter Verwendung der 
Einrich tung  nach P aten t 460 873.

I n  e i n e r  g e s c h l o s s e n e n  l a n g e n  H o h l f o r m  w i r d  e i n  S t r a n g  

g e g o s s e n ,  w o b e i  n i c h t  e t w a  d i e  F o r m  d e r  g a n z e n  M e n g e  n a c h  

v o n  e i n e r  e i n z i g e n  b e s t i m m t e n  S t e l l e  a u s  m i t  f l ü s s i g e m  M e t a l l  

g e f ü l l t  w i r d ,  s o n d e r n  d e r  e i n l a u f e n d e  S t r a h l  b e n e t z t  j e d e  S t e l l e  

d e r  G i e ß f o r m ,  s o  d a ß  d a s  M e t a l l  i n  d i e s e r  F o r m  n i c h t  a u f  e i n e r  

l ä n g e r e n  S t r e c k e  e n t l a n g  f l i e ß e n  m u ß .  Z u  d i e s e m  Z w e c k  w i r d  

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

s t e h e n d e n  F o r m  e n t l a n g  g e f ü h r t .

Kl. 24 c, Gr. 6, Nr. 471 525, v o m  2 1 .  N o v e m b e r  1 9 2 6 ;  a u s ­

g e g e b e n  a m  1 3 .  F e b r u a r  1 9 2 9 .  Z u s a t z  z u m  P a t e n t  4 1 8  7 9 9 .  

F r i e d r i c h  S i e m e n s ,  A . - G . ,  i n  B e r l i n .  Regenerativ-Gleichstrom- 
ofen.

D i e  f ü r  d e n  O f e n r a u m  b e s t i m m t e  B r e n n s t e l l e  i s t  i n  m e h r e r e  

B r e n n s t e l l e n  z e r l e g t ,  d i e  i n ^ d e r  L ä n g s r i c h t u n g  d e s  O f e n s  h i n t e r ­

e i n a n d e r  l i e g e n  o d e r  a u f e i n a n d e r  f o l g e n .  D i e s e  v e r s c h i e d e n e n  

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

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

v e r t e i l u n g  i n  d e m  O f e n  g e r e g e l t ,  s o n d e r n  a u c h  d a s  g e w ü n s c h t e  

g l e i c h m ä ß i g e  W ä r m e g e f ä l l e  d u r c h  d e n  g a n z e n  O f e n  h i n d u r c h  

e r r e i c h t  w e r d e n  k a n n .

Kl. 40 a, Gr. 15, Nr. 471 563, v o m  7 .  S e p t e m b e r  1 9 2 6 ;  a u s ­

g e g e b e n  a m  1 4 .  F e b r u a r  1 9 2 9 .  H e r a e u s - V a c u u m s c h m e l z e ,  

A . - G . ,  u n d  D r .  W i l h e l m  R o h n  i n  H a n a u  a .  M .  Herstellung 
kohlenstofffreier M etalle u n d  Legierungen.

D i e  e n t s p r e c h e n d e n  k o h l e n s t o f f h a l t i g e n  L e g i e r u n g e n  w e r d e n  

i m  V a k u u m  m i t  M a g n e s i u m o x y d  z u r  R e a k t i o n  g e b r a c h t .  M a n  

e r h ä l t  a u f  d i e s e  W e i s e  L e g i e r u n g e n  m i t  b e l i e b i g  n i e d r i g e n  K o h l e n ­

s t o f f g e h a l t e n  b i s  z u  p r a k t i s c h  v o l l k o m m e n  k o h l e n s t o f f f r e i e n  

L e g i e r u n g e n .  Z w e c k m ä ß i g  b e n u t z t  m a n  d a b e i  e i n e n  T i e g e l  o d e r  

e i n e n  H e r d ,  d e r  e n t w e d e r  g a n z  a u s  M a g n e s i u m o x y d  b e s t e h t  o d e r  

m i t  e i n e r  A u s k l e i d u n g  a u s  M a g n e s i u m o x y d  v e r s e h e n  i s t .

Kl. 47 f, Gr. 27, Nr. 471 575, v o m  2 4 .  J u l i  1 9 2 7 ;  a u s g e g e b e n  

a m  2 7 .  F e b r u a r  1 9 2 9 .  V e r e i n i g t e  S t a h l w e r k e ,  A . - G . ,  i n  
D ü s s e l d o r f .  M it einer Zementschutzschicht überzogenes Leitungsrohr 
u nd  Verfahren zu  seiner H erstellung.

U m  d a s  m i t  d e r  S c h u t z s c h i c h t  z u  v e r s e h e n d e  R o h r  w i r d  e i n  

m i t  f l ü s s i g e m  Z e m e n t b r e i  g e t r ä n k t e r  o d e r  b e s t r i c h e n e r  G e w e b e ­

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

e r h ä r t e t .  F ü r  d i e  T r ä n k u n g  d e s  G e w e b e s t r e i f e n s  w i r d  Z e m e n t b r e i  

v e r w e n d e t ,  d e m  b e i  o d e r  n a c h  s e i n e r  Z u b e r e i t u n g  b e s o n d e r e  

B i n d e m i t t e l  z u g e s e t z t  w o r d e n  s i n d ,  w i e  z .  B .  K i s i n  o d e r  M i t t e l ,  

d i e  s e i n e  H ä r t e  s t e i g e r n  o d e r  a n d e r e  w ü n s c h e n s w e r t e  E i g e n ­

s c h a f t e n  i h m  v e r l e i h e n .

Kl. 31 c, Gr. 3, Nr. 471 612, v o m  1 1 .  A u g u s t  1 9 2 5 ;  a u s g e g e b e n  

a m  1 4 .  F e b r u a r  1 9 2 9 .  A m e r i k .  P r i o r i t ä t  v o m  2 .  O k t o b e r  1 9 2 4  

u n d  1 3 .  M ä r z  1 9 2 5 .  ® r . = ^ n g .  E r i c h  W i l l  i n  H a m b u r g .  Schutz­
belag fü r  D auerform en.

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

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

W a s s e r g l a s ,  g e b u n d e n  w i r d .

Kl. 18a, Gr. 14, Nr. 471 719, v o m  2 2 .  F e b r u a r  1 9 2 7 ;  a u s g e ­

g e b e n  a m  1 6 .  F e b r u a r  1 9 2 9 .  R u d o l f  V i l l e r s  i n  D o r t m u n d -  

W a m b e l  u n d  H e i n r i c h  F e l d m a n n  

i n  D ü s s e l d o r f - O b e r k a s s e l .  B esatz­
stein  fü r  W inderhitzer o. dgl.

D e r  S t e i n  h a t  m e h r e r e  e n g e ,  m i t ­

e i n a n d e r  i n  V e r b i n d u n g  s t e h e n d e  D u r c h ­

g ä n g e  u n d  i m  Q u e r s c h n i t t  d i e  F o r m  

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

T r a p e z e ,  d i e  m i t  i h r e n  s c h m ä l e r e n  

p a r a l l e l e n  S e i t e n  a n e i n a n d e r s t o ß e n .  D i e  

D u r c h g ä n g e  w e r d e n  d u r c h  z w e i  H o h l ­

r i n g h ä l f t e n  b ,  d i e  i n  d e n  b e i d e n  S t e i n h ä l f t e n ,  u n d  z w a r  i n  v e r ­

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

K a n a l  a  g e b i l d e t ,  f e r n e r  s i n d  d i e  S t e i n h ä l f t e n  a n  d e n  S t i r n ­

f l ä c h e n  g e g e n e i n a n d e r  v e r s e t z t .
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Kl. 49 h J, Gr. 24, Nr. 471 645, v o m  1 4 .  M ä r z  1 9 2 6 ;  a u s -  

g e g e b e n  a m  1 8 .  F e b r u a r  1 9 2 9 .  J a k o b  S c h m i t z  i n  D ü s s e l d o r f .

V e r f a h r e n  z u r  H e r s t e l l u n g  v o n  R o h r -  

Z K  b o g e n  v o n  m ö g l i c h s t  g l e i c h m ä ß i g e r
1 W a n d s t ä r k e .

4 E i n  R o h r  v o n  u n g l e i c h m ä ß i g

O  s t a r k e r  W a n d u n g  w i r d  d e r a r t  g e ­

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

Kl. 7 a, Gr. 15, Nr. 471 730, v o m  1 . A p r i l  1 9 2 8 ,  a u s g e g e b e n  

a m  1 8 .  F e b r u a r  1 9 2 9 .  Î l . - Q n g .  F r i t z  K o c k s  i n  D ü s s e l d o r f .

S c h r ä g w a l z w e r k  m i t  z w e i  

S c h r ä g w a l z e n p a a r e n  z u r  H e r ­
s t e l l u n g  v o n  H o h l k ö r p e r n  
(  R o h r e n ) .

U m  e i n w a n d f r e i  b e t r i e b s ­

s i c h e r  a r b e i t e n  z u  k ö n n e n ,  

w e r d e n  d i e  b e i d e n  W a l z e n ­

p a a r e  a ,  a ;  b ,  b  g e g e n e i n a n ­
d e r  v e r s e t z t  s o  a n g e o r d n e t ,  

d a ß  d i e  W a l z e n  d o p p e l s e i t i g  

g e l a g e r t  w e r d e n  k ö n n e n ,  d a ß  

f e r n e r  d e r  U e b e r g a n g  d e r  

W a l z a r b e i t  v o n  d e m  e r s t e n  

a u f  d a s  z w e i t e  W a l z e n p a a r  

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

W a l z g u t  w ä h r e n d  d e s  g e s a m t e n  W a l z  V o r g a n g e s  e i n w a n d f r e i  g e  

f ü h r t  w i r d .

Kl. 12 e, Gr. 5, Nr. 471732, v o m  2 2 .  A u g u s t  1 9 2 6 ;  a u s  
g e g e b e n  a m  1 8 .  F e b r u a r  1 9 2 9 .  M e t a l l g e s e l l s c h a f t ,  A . - G . ,  

i n  F r a n k f u r t  a .  M .  E i n r i c h t u n g  z u m  ü e b e n c a c h e n  v o n  V o r ­

r i c h t u n g e n  z u r  A b s c h e i d u n g  v o n  S c h w e b e k ö r p e r n  a u s  G a s e n ,  i n s ­

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

D r u c k r o h r  b  d e r a r t  v e r b u n d e n ,  d a ß  d i e  A u s t r i t t s ö f f n u n g  d e s
R o h r e s  f ü r  g e w ö h n l i c h  f r e i  

l i e g t  u n d  s o m i t  d a s  D r u c k ­

m i t t e l  ( P r e ß l u f t ,  D a m p f  o .  

d g l . )  u n b e h i n d e r t  i n  d e n  

S a m m e l r a u m  a  a u s t r e t e n  

k a n n .  E r f o l g t  a b e r  e i n e  S t ö ­

r u n g  i n  d e r  E n t l e e r u n g  d e s  

S a m m e l r a u m e s ,  s o  s p e r r t  

d a s  s i c h  a n h ä u f e n d e  G u t  d e n  A u s t r i t t  c  d e s  D r u c k r o h r e s  a b  

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

i s t ,  e i n e  S i g n a l v o r r i c h t u n g  i n  T ä t i g k e i t  s e t z t ,  d i e  a u f  d i e  S t ö r u n g  

a u f m e r k s a m  m a c h t .  D a s  g l e i c h e  E r g e b n i s  z e i t i g t  a u c h  e i n e  a u s  

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

D r u c k w e l l e ,  z .  B .  e i n e  V e r p u f f u n g  o .  d g l .  D e r  E x p l o s i o n s d r u c k  h i n ­

d e r t  i n  d i e s e m  F a l l e  d a s  D r u c k m i t t e l  a m  A u s t r i t t  a u s  d e m  D r u c k r o h r .

Kl. 24 k, Gr. 4, Nr. 471 750, v o m  2 4 .  J u l i  1 9 2 7 ;  a u s g e g e b e n  
a m  1 6 .  F e b r u a r  1 9 2 9 .  S c h w e d i s c h e  P r i o r i t ä t  v o m  3 1 .  J u l i  1 9 2 6 .  

( E r f i n d e r :  E r i k  H a r a l d  K i g n e l l  i n  F a y m o r e a u ,  V e n d é e ,  F r a n k r . )
A k t i e b o l a g e t L j u n g s t r ö m s A n g -  

t u r b i n  i n  S t o c k h o l m .  R é g é n é ­

r â t  i  v e  TT ä r m e a  u s t a  u s c h v o m c h t  u  n g ,

i n s b e s o n d e r e  z u r  V o r w ä r m u n g  v o n  

V e r b r e n n u n g s h i ß .

I n  e i n e m  G e h ä u s e  a ,  d a s  a n  

d e r  E i n -  u n d  A u s t r i t t s s e i t e  f ü r  d i e  

w ä r m e a u s t a u s c h e n d e n  M i t t e l  d u r c h  

j e  e i n e  S c h e i d e w a n d  c  g e t e i l t  i s t ,  

i s t  d e r  v o n  K a n ä l e n  d u r c h z o g e n e  

S p e i c h e r k ö r p e r  b  f e s t  a n g e o r d n e t .  

D i e s e  b e i d e n ,  m i t e i n a n d e r  z w a n g ­

l ä u f i g  v e r b u n d e n e n  S c h e i d e w ä n d e  

s i n d  v o r  d e n  M ü n d u n g e n  d e r  S p e i c h e r ­

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

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

D u r c h s t r ö m k a n ä l e n  f ü r  d i e  v e r s c h i e d e n e n  M i t t e l  z u  v e r b i n d e n .  

Z w e c k m ä ß i g  s i n d  d i e  S c h e i d e w ä n d e  u m  d i e  A c h s e  d e s  a l s  L  m l a u f -  

k ö r p e r  a u s g e b i l d e t e n  S p e i c h e r k ö r p e r s  s c h w e n k b a r .

Kl. 13 d, Gr. 1, Nr. 471 880, v o m  1 5 .  D e z e m b e r  1 9 2 6 ;  a u s ­

g e g e b e n  a m  2 0 .  F e b r u a r  1 9 2 9 .  A r t h u r  S c h u l z e  i n  D r e s d e n .  

V e r f a h r e n  z u r  F e r n l e i t u n g  v o n  D a m p f  m i t  W ä r m e z u f u h r  i n  Z w i ­

s c h e n s t a t i o n e n .
D i e  W ä r m e z u f u h r  e r f o l g t  i n  G e s t a l t  v o n  ü b e r h i t z t e m  V t  a s s e r ,  

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

e i n e  g e r i n g e  M e n g e  g e n ü g t  u n d  n u r  e i n e  k l e i n e  A r b e i t s l e i s t u n g  

e r f o r d e r l i c h  i s t .

x x n .J8

Kl. 12 e, Gr. 5, Nr. 471 795, v o m  2 .  M ä r z  1 9 2 3 ,  a u s g e g e b e n  

a m  2 1 .  F e b r u a r  1 9 2 9 .  S i e m e n s - S c h u c k e r t w e r k e ,  A . - G - ,  i n  

B e r l i n - S i e m e n s s t a d t .  ( E r f i n d e r :  ipr.-^ng. O s c a r  H e y m a n n

i n  B e r l i n - W i l m e r s d o r f . )  i------------------------------------------------

E l e k t r i s c h e  S t a u b n i e d e r -  ______ |  I I I I I

S c h l a g s a n l a g e .    o  n  r  o
A n  d e n  N i e d e r s c h l a g s -  ______  - y  -  -

e l e k t r o d e n  b  s i n d  s e n k -  I l i i l i P

r e c h t e  F a n g b l e c h e  a  a n g e -  1— —— — - — — I
o r d n e t ,  d i e  s p i r a l f ö r m i g  g e w u n d e n  s i n d ,  d e r a r t ,  d a ß  d e r  z u  r e i n i ­

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

I n n e r e  d e r  S p i r a l e  h i n e i n t r e i b t ,  v o n  w o  e r  d a n n  i n  d e n  B u n k e r -  

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

m i s c h e n  z u  k ö n n e n .

H . 24 e, Gr. 7, Nr. 471 823, v o m  
2 3 .  J u n i  1 9 2 5 ;  a u s g e g e b e n  a m  

1 8 .  F e b r u a r  1 9 2 9 .  D a v i d  J o s e p h  
S m i t h  i n  M a p l e d u r h a m  &

R e g i n a l d  F i t z r o v  C l a y t o n  i n  
M a r l o w ,  E n g l a n d .  G a s e r z e u g e r  

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

G a s e r z e u g u  n g s k a m m e m .

D e r  B r e n n s t o f f b e h ä l t e r  a  i s t  v o n  

e i n e m  r i n g f  ö r m i g e n R a u m  b  m i t  e i n e m  

A u s l a ß  a m  o b e r e n  T e i l e  u n d  d i e  

ä u ß e r e  G a s e r z e u g u n g s k a m m e r  c  v o n  

e i n e m  R a u m e  d  u m g e b e n ,  d e r  z w i ­

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

d e m  d e n  B r e n n s t o f f b e h ä l t e r  u m g e ­

b e n d e n  R i n g r a u m  o b e n  e i n e n  R i n g ­
r a u m  b i l d e t .  D i e s e r  R i n g r a u m  d  

i s t  e b e n s o  w i e  d e r  o b e r e  R i n g r a u m  

s e l b s t  v o n  e i n e m  w e i t e r e n  R i n g r a u m  e  

u m g e b e n ,  d e r  a n  s e i n e m  u n t e r e n  E n d e  o f f e n  i s t  u n d  a n  s e i n e m  

o b e r e n  E n d e  m i t  d e m  B r e n n s t o f f b e h ä l t e r  i n  V e r b i n d u n g  s t e h t ,  

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

KL 31 a, Gr. 1, Nr. 471 870, v o m

3 .  S e p t e m b e r  1 9 2 6 ;  a u s g e g e b e n  a m  

1 6 .  F e b r u a r  1 9 2 9 .  W o l f g a n g  M a n n  

i n  B e r l i n - H e r m s d o r f .  K u p p e l o f e n  

m i t  b e s o n d e r e r  B e h e i z u n g  d e s  a u s  d e m  
O f e n s c h a c h t  a b f l i e ß e n d e n  M e t a l l s .

D a s  f l ü s s i g e  E i s e n  w i r d  i m  V o r h e r d  

ü b e r  f l a c h e  e t a g e n f ö r m i g  ü b e r e i n a n d e r ­

l i e g e n d e  S c h a l e n  a  g e l e i t e t ,  w o b e i  e s  v o n  

d e n  A b g a s e n  a u s  d e m  S c h a c h t  d e s  

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

o d e r  m e h r e r e n  Z u s a t z f e u e r u n g e n  b e h e i z t  

w i r d ,  s o  d a ß  e i n e  U e b e r h i t z u n g  d e s  

E i s e n s  e r r e i c h t  w i r d .

Kl. 18 a, Gr. 4, Nr. 471 884, v o m

4 .  M a i  1 9 2 7 ;  a u s g e g e b e n  a m  1 6 .  F e b r u a r  

1 9 2 9 .  A u g u s t  K u s e m a n n  i n  G e l s e n ­
k i r c h e n .  O f f e n e r  K ü h l k a s t e n  f ü r  

H o c h ö f e n .

I m  w e s e n t l i c h e n  p a r a l l e l  z u  d e n  

K ü h l k a s t e n s e i t e n w ä n d e n  i s t  e i n  K r a g e n  

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

e i n g e g o s s e n ,  d e r  d a s  e i n g e f ü h r t e  S p r i t z ­

w a s s e r  a n  d e n  S e i t e n w ä n d e n  a u f s t a u t .

Kl. 31 C, Gr. 10, Nr. 472 048, v o m  2 5 .  D e z e m b e r  1 9 2 4 ;  a u s ­

g e g e b e n  a m  2 2 .  F e b r u a r  1 9 2 9 .  A m e r i k a n i s c h e  P r i o r i t ä t  v o m  
3 1 .  D e z e m b e r  1 9 2 3 .  E m i l  _

G a t h m a n n  i n  B a l t i ­

m o r e ,  M a r y l a n d ,  V .  S t .  

A .  B l o c k f o r m .

D i e  B l o c k f o r m  h a t  

v i e r  r e c h t w i n k l i g  z u e i n ­

a n d e r  v e r l a u f e n d e  H a u p t ­

w ä n d e  a ,  d i e  n a c h  d e n  

E c k e n  c  d e r  F o r m  z u  i n  

a c h t  e i n w ä r t s  g e r i c h t e t e  

W ä n d e  b  ü b e r g e h e n .  

Z w e c k m ä ß i g  s c h l i e ß e n  d i e  

E b e n e n  d e r  H a u p t w ä n d e  

m i t  d e n e n  d e r  b e n a c h ­

b a r t e n  e i n w ä r t s  g e r i c h -

/ 7 T
- i

a.
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t e t e n  W ä n d e  W i n k e l  v o n  5  b i s  1 5 "  e i n .  D i e  e i n w ä r t s  g e n e i g t e n  

W ä n d e  s i n d  p a a r w e i s e  d u r c h  a b g e r u n d e t e  E c k e n  u n t e r e i n a n d e r  

v e r b u n d e n .
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K l .  1 8  C , G r .  1 0 ,  N r .  4 7 1  9 4 0 ,  v o m  2 0 .  M a i  1 9 2 5 ;  a u s g e g e b e n  

a m  2 3 .  F e b r u a r  1 9 2 9 .  A d o l f  K r e u s e r ,  G .  m .  b .  H . ,  u n d  F r i e d ­

r i c h  W e i t z e l  i n  H a m m  i .  W e s t f .  M aschinell angetriebener, 
m it einer K u p p lu n g  versehener Blockdrüclcer f ü r  Stoß- u n d  Wärm- 
öfen.

Z w i s c h e n  d e m  D r ü c k e r  u n d  d e r  A n t r i e b s m a s c h i n e  i s t  e i n e  

K u p p l u n g  e i n g e s c h a l t e t ,  d i e  d u r c h  e i n e  D r u c k s t a n g e  m e c h a n i s c h  

a u s g e r ü c k t  u n d  v o n  H a n d  z w a n g l o s  w i e d e r  e i n g e r ü c k t  w e r d e n  

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

u n d  e i n  Z u b r u c h f a h r e n  d e s  D r ü c k e r s  w i r d  h i e r d u r c h  v e r m i e d e n .

K l .  7  a ,  G r .  2 0 ,  N r .  4 7 2  0 5 5 ,  v o m  3 0 .  D e z e m b e r  1 9 2 7 ;  a u s ­
g e g e b e n  a m  2 2 .  F e b r u a r  1 9 2 9 .  S c h w e d i s c h e  P r i o r i t ä t  v o m

3 .  J a n u a r  1 9 2 7 .  A k t i e b o l a g e t  S v e n s k a  K u l l a g e r f a b r i k e n  

i n  G ö t e b o r g ,  S c h w e d e n .  K upp lung  fü r  Walzwerke.

D i e  W e l l e n e n d e n  a  s i n d  k e i l f ö r m i g  a u s g e b i l d e t ,  s o  d a ß  d i e  

e n t s p r e c h e n d e  G a b e l  b  n a c h  d e r  E i n f ü h r u n g  d e s  W e l l e n e n d e s  

o h n e  S p i e l  a u f  d i e s e m  f e s t s i t z t  u n d  d a m i t  e i n  s p i e l f r e i e s  I n ­

e i n a n d e r g r e i f e n  v o n  G a b e l  u n d  W e l l e n e n d e  e r r e i c h t  w i r d .  D i e  

B e f e s t i g u n g  d e r  T e i l e  i n  d e r  G a b e l  k a n n  d u r c h  e i n e n  K e i l e ,  e i n e  

S c h e i b e  o d e r  a u f  a n d e r e  W e i s e  b e w i r k t  w e r d e n .

K l .  7  b ,  G r .  5 ,  N r .  4 7 2  0 5 6 ,  v o m  3 1 .  J a n u a r  1 9 2 8 ;  a u s g e g e b e n  
a m  2 1 .  F e b r u a r  1 9 2 9 .  L o r e n z  S c h a l l  i n  S t .  I n g b e r t  u n d  

L u d w i g  E i c h  i n  H e c k e n d a l h e i m  b e i  S t .  I n g b e r t .  B and­
eisenhaspel zum A ufw ickeln  vonBand- und  Flacheisen beliebiger Breite.

F ü r  R u n d b u n d e  w i r d  d i e  S p i n d e l  a  m i t  d e r  d a r a u f  b e f e s t i g t e n  

T r o m m e l  b  a n g e b u n d e n .  W e n n  e i n  B u n d  g e w i c k e l t  i s t ,  w i r d  d i e  

T r o m m e l  b  d u r c h  H a n d h e b e l  c  v e r s e n k t ,  s o  d a ß  d a s  W a l z g u t  

b e q u e m  a b g e z o g e n  w e r d e n  k a n n .  S o l l e n  L a n g b u n d e  g e h a s p e l t  

w e r d e n ,  s o  b l e i b t  d i e  T r o m m e l  b  v e r s e n k t  , u n d  e s  w e r d e n  d e r  g e ­

w ü n s c h t e n  B u n d l ä n g e  e n t s p r e c h e n d  z w e i  H a s p e l s t ü t z e n  d  a u f ­

g e s e t z t .  D u r c h  H e b e l  e  w i r d  d i e  W e l l e  f  v e r s c h o b e n  u n d  d i e  
H a s p e l s c h e i b e  g  a n g e t r i e b e n .

K l .  7  b ,  G r .  1 2 ,  N r .  4 7 2  0 5 7 ,  v o m  4 .  J u l i  1 9 2 4 ;  a u s g e g e b e n  

a m  2 0 .  F e b r u a r  1 9 2 9 .  Z u s a t z  z u m  P a t e n t  4 5 0  9 0 5 .  P r e ß -  u n d  

W a l z w e r k ,  A . - G . ,  i n  R e i s h o l z .  Verschiebliches F ührungsstück  
f ü r  Dornstangen.

D a s  F ü h r u n g s s t ü c k  i s t  a l s  d ü n n w a n d i g e s  P r e ß -  o d e r  Z i e h ­

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

a u s g e b i l d e t .  D i e s e  A u s f ü h r u n g  h a t  d e n  V o r z u g  b e s o n d e r e r  F e s t i g ­

k e i t  b e i  p r a k t i s c h  g r ö ß e r e r  L e i c h t i g k e i t .

K I .  3 1  ä ,  G r .  1 ,  N r .  4 7 2  1 3 9 ,  v o m  1 2 .  J u l i  1 9 2 5 ;  a u s g e g e b e n  
a m  2 2 .  F e b r u a r  1 9 2 9 .  Z u s a t z  z u m  P a t e n t  4 3 1  6 2 8 .  D r .  O t t o  

K i p p e  i n  O s n a b r ü c k .  K uppelo fen  m it Schlackenabscheider, der
zwischen Vorherd oder 
Eisensam m ler und  dem  
Schacht eingeschaltet ist.

D e r  V o r h e r d  o d e r  E i s e n ­

s a m m l e r  c  w i r d  d u r c h  H i n ­

d u r c h l e i t e n  d e r  h e i ß e n  

O f e n g a s e  b e h e i z t ,  u n d  d i e  

R e g e l u n g  d i e s e r  G a s e  a u f  

i h r e m  W e g e  z u m  V o r ­

h e r d ,  a l s o  z w i s c h e n  O f e n ­

s c h a c h t  u n d  E i s e n s a m m -  

l e r ,  w i r d  d u r c h  e i n e n  

S c h i e b e r  a  b e w i r k t ,  d e r  i n  d e n  K a n a l  z w i s c h e n  S c h l a c k e n ­

a b s c h e i d e r  b  u n d  E i s e n s a m m l e r  c  a n g e b r a c h t  i s t .

K l .  4 9  c ,  G r .  1 0 ,  N r .  4 7 2  1 5 8 ,  v o m  2 0 .  M a i  1 9 2 8 ;  a u s g e g e b e n  

a m  2 3 .  F e b r u a r  1 9 2 9 .  W a g n e r  &  C o . ,  W e r k z e u g m a s c h i n e n ­

f a b r i k  m .  b .  H . ,  u n d  E r n s t  H e r f e l  i n  D o r t m u n d .  Schere

fü r  die Beschneidung von Walzblechen 
durch Längsmesser m it selbsttätiger 
Schrotzerkleinerung.

D i e  l a n g e n  a b f a l l e n d e n  S t r e i f e n  

w e r d e n  i n  e i n e m  e i n z i g e n  A r b e i t s ­

g a n g  q u e r  g e t e i l t ,  d a d u r c h ,  d a ß  

d a s  b e w e g t e  L ä n g s m e s s e r  a ,  b  d u r c h  

w i n k l i g  g e s t a l t e t e  Q u e r m e s s e r  u n t e r ­

t e i l t  i s t .  D i e s e  Q u e r m e s s e r  m ü s s e n  

g e g e n ü b e r  d e m  L ä n g s m e s s e r  e i n e n  

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

d e m  W i n k e l s c h e n k e l  d e s  Q u e r m e s s e r s  z u g e o r d n e t e  G e g e n m e s s e r  

s o  t i e f  a n g e o r d n e t  w e r d e n  k a n n ,  d a ß  d a s  L ä n g s m e s s e r  i m  w e i t e r e n  

N i e d e r g a n g  n i c h t  b e h i n d e r t  w i r d .

K l .  8 1  e ,  G r .  1 3 3 ,  N r .  4 7 2  1 7 2 ,  v o m  2 0 .  A p r i l  1 9 2 7 ;  a u s ­
g e g e b e n  a m  2 3 .  F e b r u a r  1 9 2 9 .  P a u l  M ü l l e r  i n  D u i s b u r g -

M e i d e r i c h .  B unker f ü r  Erze, Zuschläge oder ähnliches Schüttgut 
m it Abzugstaschen, die zur Z u füh ru n g  von luft- oder gasförmigen 
Stoffen  eingerichtet sind.

Z u r  V e r m e i d u n g  d e s  E i n f r i e r e n s  d e s  B u n k e r i n h a l t s  o d e r  z u r  

Z e r s t ö r u n g  v o n  b e r e i t s  g e b i l d e t e n  B r ü c k e n  w i r d  h e i ß e  L u f t ,  z .  B .  

A b h i t z e  o d e r  H e i ß w i n d ,  i n  d i e  B u n k e r t a s c h e n  e i n g e b l a s e n .

K l .  1 2  e ,  G r .  2 ,  N r .  4 7 2 1 8 2 ,  v o m

4 .  M a i  1 9 2 6 ;  a u s g e g e b e n  a m  2 5 .  F e ­

b r u a r  1 9 2 9 .  Z u s a t z  z u m  P a t e n t  

3 8 7  5 2 6 .  F i r m a  E d u a r d  T h e i s e n  

i n  M ü n c h e n .  Gaswaschventilator.
D e r  i n n e r e  T e i l  d e r  V e n t i l a t o r ­

f l ü g e l  a  i s t  g e l o c h t  o d e r  a u c h  d u r c h ­

b r o c h e n ,  w ä h r e n d  d e r  ä u ß e r e  T e i l  

v o l l  a u s g e f ü h r t  i s t .  D i e  v o n  d e m  

d u r c h b r o c h e n e n  S p r i t z k e g e l  z e r ­

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

m i s c h t .

K l .  7  b ,  G r .  7 ,  N r .  4 7 2  1 8 7 ,  v o m
2 2 .  A u g u s t  1 9 2 6 ;  a u s g e g e b e n  a m

6. M ä r z  1 9 2 9 .  B r i t i s c h e  P r i o r i t ä t  v o m
2 .  F e b r u a r  1 9 2 6 .  T h e  B i r c h f i e l d  

E n g i n e e r i n g  C o m p a n y  L i m i t e d  

i n  C a r d i f f ,  E n g l a n d .  R ohr­
schweißmaschine, bei der ein  in  einem  
Ofen erhitzter M etallstreifen durch 
eine Schweißglocke gezogen wird.

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

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

L a g e  g e b r a c h t  w e r d e n .  A l l e  d i e  B e a r b e i t u n g  b e w i r k e n d e n  T e i l e  

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

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

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

d e s  S t r e i f e n s  a n  d e r  Z i e h b a n k k e t t e  u n d  d i e  A u s l ö s u n g  s o w i e  d e n  

e t w a i g e n  W e c h s e l  d e r  H o h l f l ä c h e  z u m  B i e g e n  d e s  S t r e i f e n s  u n d  

e n d l i c h  d i e  R e g e l u n g  d e r  Z i e h g e s c h w i n d i g k e i t .

K l .  1 8  a ,  G r .  1 ,  N r .  4 7 2  1 9 4 ,  v o m  2 5 .  J u n i  1 9 2 6 ;  a u s g e g e b e n  

a m  2 3 .  F e b r u a r  1 9 2 9 .  O e s t e r r .  P r i o r i t ä t  v o m  2 6 .  M a i  1 9 2 5 .  

D r .  A n t o n  A p o l d  u n d  D r .  H a n s  F l e i ß n e r  i n  L e o b e n  

( S t e i e r m a r k ) .  Verfahren zu m  Abrösten von Spateisenstein und  
anderen Kohlensäure abgebenden E rzen durch Hindurchpressen  
von heißen Gasen, unter Herabsetzung des Partialdruckes des ent­
stehenden Gases.

D i e  H e i z g a s e  w e r d e n  i n  e i n e r  h ö h e r  g e l e g e n e n  Z o n e ,  e t w a  i n  

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

Z o n e  n o c h  g e n ü g e n d  R a u m  f ü r  d i e  v o l l s t ä n d i g e  A u s n u t z u n g  d e r  

W ä r m e  d u r c h  d a s  k a l t e ,  h e r a b g e h e n d e  G u t  v e r b l e i b t .  D i e  G a s e ,  
d i e  z u r  R e g e l u n g  d e r T e m p e r a t u r  u n d  z u r  H e r ­

a b d r ü c k u n g  d e s  P a r t i a l d r u c k e s  d e s  e n t s t e ­

h e n d e n  G a s e s  d i e n e n ,  w e r d e n  d a g e g e n  h a u p t ­

s ä c h l i c h  a m  u n t e r e n  O f e n e n d e  e i n g e b l a s e n .

K l .  4 2  i ,  G r .  8, N r .  4 7 2  3 6 4 ,  v o m

1 5 .  F e b r u a r  1 9 2 8 ;  a u s g e g e b e n  a m  2 6 .  F e ­

b r u a r  1 9 2 9 .  F r a n z  H i r s c h s o n  i n  B e r ­
l i n .  Pyrometerschutzrohr.

D a s  I n n e r e  a  d e s  S c h u t z r o h r e s  s t e h t  

m i t  d e r  A u ß e n l u f t  d u r c h  e i n  R o h r  b  i n  V e r ­

b i n d u n g ,  d e s s e n  R a u m i n h a l t  m i n d e s t e n s  

s o  g r o ß  i s t ,  d a ß  e s  b e i  h ö c h s t e r  z u l ä s s i g e r  

E r w ä r m u n g  d e s  P y r o m e t e r s c h u t z r o h r e s  

d i e  a u s  i h m  h e r a u s g e d r ä n g t e  G a s m e n g e  

n o c h  a u f z u n e h m e n  v e r m a g .
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D i e  n a c h f o l g e n d e n  A n z e i g e n  n e u e r  B ü c h e r  s i n d  

d u r c h  e i n  a m  S c h l ü s s e  a n g e h ä n g t e s  5  B 5  v o n  d e n  

Z e i t s c h r i f t e n a u f s ä t z e n  u n t e r s c h i e d e n .  —  B u c h b e ­

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

N a m e n s  a b g e d r u c k t .  —  W e g e n  B e s o r g u n g  d e r  a n g e z e i g t e n  

B ü c h e r  w e n d e  m a n  s i c h  a n  d e n  V e r l a g  S t a h l e i s e n  

m .  b .  H . ,  w e g e n  d e r  Z e i t s c h r i f t e n a u f s ä t z e  a n  d i e  

B ü c h e r e i  d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e ,  
D ü s s e l d o r f ,  P o s t s C h l i e ß f a c h  6 6 4 .

Allgemeines.
J a h r b u c h  d e r  d e u t s c h e n  G e s e l l s c h a f t  f ü r  B a u ­

i n g e n i e u r w e s e n .  B d .  4 ,  1 9 2 8 .  M i t  5 1  A b b . ,  e i n e m  B i l d n i s  u .  

7 T a f .  B e r l i n  ( N W 7 ) :  V . - D . - I . - V e r l a g ,  G . m . b . H . ,  1 9 2 9 .  ( 4  B l . ,  

2 2 7  S . )  8° .  1 2  JIM, f ü r  M i t g l i e d e r  d e s  V e r e i n e s  d e u t s c h e r  I n ­

g e n i e u r e  1 0 , 8 0  JiM. —  A u s  d e m  I n h a l t :  R i c h t l i n i e n  d e r  D e u t s c h e n  

G e s e l l s c h a f t  f ü r  B a u w e s e n  ( S .  1 / 2 ) .  R ü c k b l i c k  a u f  d i e  T ä t i g k e i t  

d e r  G e s e l l s c h a f t  ( S .  3 / 1 4 ) .  U e b e r  d i e  E n t w i c k l u n g  d e r  n e u e n  

A b w a s s e r r e i n i g u n g s v e r f a h r e n ,  v o n  $ t . = Q r t g .  M a x  P r ü ß  

( S .  1 5 / 4 0 ) .  ( 4  A u f s ä t z e  ü b e r )  d a s  S i g n a l w e s e n  a n  V e r k e h r s w e g e n  

( S .  5 5 / 1 0 4 ) .  V e r z e i c h n i s  d e u t s c h e r  M a t e r i a l p r ü f a n s t a l t e n  

( S .  1 0 8 / 1 5 ) .  D i e  d e u t s c h e n  B a u n o r m e n  ( S .  1 1 6 / 7 ) .  I m  J a h r e  1 9 2 7  

u n d  1 9 2 8  ( b i s  H e r b s t )  v o l l e n d e t e  o d e r  w e s e n t l i c h  g e f ö r d e r t e  g r o ß e  

d e u t s c h e  I n g e n i e u r b a u t e n  ( S .  1 1 8 / 5 9 ) .  V e r z e i c h n i s  v o n  D o k t o r ­

i n g e n i e u r - D i s s e r t a t i o n e n  d e r  d e u t s c h e n  t e c h n i s c h e n  H o c h ­

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

g e b i e t e  1 9 2 6 — 1 9 2 8 ,  v o n  C a r l  W a l t h e r  ( S .  1 7 0 / 8 1 ) .  M i t g l i e d e r ­

v e r z e i c h n i s  ( S .  1 8 2 / 2 2 7 ) .  i  B S

G e sch ich tlich es .
R u d o l f  S c h a u r :  S t r e i f l i c h t e r  a u f  d i e  E n t w i c k l u n g s ­

g e s c h i c h t e  d e r  H o c h ö f e n  i n  S t e i e r m a r k . *  D i e  E n t ­

w i c k l u n g  v o m  L u p p e n f e u e r  ü b e r  d e n  S t ü c k -  u n d  F l o ß o f e n  z u m  

H o c h o f e n .  A n g a b e n  ü b e r  L e i s t u n g  u n d  B r e n n s t o f f v e r b r a u c h .  

A n f ä n g e  d e r  G i c h t g a s v e r w e r t u n g .  K u r z e r  H i n w e i s  a u f  G e b l ä s e ,  

G i c h t v e r s c h l ü s s e  u n d  W i n d e r h i t z e r  i n  d e r  e r s t e n  H ä l f t e  d e s  1 9 .  

J a h r h u n d e r t s .  [ S t .  u .  E .  4 9  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 5 ,  S .  4 8 9 / 9 8 . ]

D i e  J o h a n n i s h ü t t e  b e i  D u i s b u r g .  K u r z e  G e s c h i c h t e  

d e s  U n t e r n e h m e n s .  B e d e u t u n g  d e s s e l b e n  f ü r  d i e  F i r m a  F r i e d .  

K r u p p .  [ K r u p p s c h e  M o n a t s h .  1 0  ( 1 9 2 9 )  S .  1 8 / 9 . ]

7 5  J a h r e  B o r s i g w e r k .  ( G l o g a u  [ 1 9 2 9 ] :  C a r l  F l e m m i n g  

u .  C .  T .  W i s k o t t ,  A . - G . )  ( 1 0 9  S . )  4 ° .  =  B =

E r w i n  H i n t z e :  G l e i w i t z e r  E i s e n k u n s t g u ß .  H r s g .  m i t  

U n t e r s t ü t z u n g  d e r  G e n e r a l d i r e k t i o n  d e r  p r e u ß i s c h e n  B e r g w e r k s ­

u n d  H ü t t e n - A k t i e n g e s e l l s c h a f t  i n  B e r l i n .  M i t  1 0 0  L i c h t d r u c k t a f .  

u .  z a h l - .  T e x t a b b .  B r e s l a u :  V e r l a g  d e s  S c h l e s i s c h e n  A l t e r t u m s ­

v e r e i n s  1 9 2 8 .  ( V I I I ,  1 5 0  S . )  .4 ° .  G e b .  9 0  JIM.. — V e r t r i e b :  M ü n z ­
h a n d l u n g  R i e c h m a n n  &  C o . ,  H a l l e  a .  d .  S . ,  S o p h i e n s t r .  3 6 .  5  B S

A llg e m e in e  G ru n d lagen  des E ise n h ü tte n w e se n s .
Allgemeines. H u g o  D i n g l e r ,  D r . ,  P r o f e s s o r  a .  d .  U n i v e r s i t ä t  

M ü n c h e n :  D a s  E x p e r i m e n t .  S e i n  W e s e n  u n d  s e i n e  G e s c h i c h t e .  

M ü n c h e n : E r n s t  R e i n h a r d t  1 9 2 8 .  ( 3  B l . ,  2 6 3  S . )  8° . G e b .  1 1  JIM.

C a r l  G e n s e i :  W i r t s c h a f t l i c h  K o n s t r u i e r e n .  M i t  4 3  A b b .  

B r a u n s c h w e i g :  F r i e d r .  V i e w e g  &  S o h n ,  A k t . - G e s . ,  1 9 2 9 .  ( V I I I ,  

1 0 0  S . )  8». 3 , 5 0  JIM ,  g e b .  4 , 7 5  JIM.  ̂ 5  B =
A r t h u r  H a a s ,  D r .  p h i l . ,  P r o f .  f .  P h y s i k  a .  d .  U n i v e r s i t ä t  W i e n : 

A t o m t h e o r i e .  M i t  6 4  F i g .  i m  T e x t  u n d  a u f  4  T a f .  2 . ,  v ö l l i g  u m -  

g e a r b .  u n d  w e s e n t l i c h  v e r m .  A u f l .  B e r l i n  u n d  L e i p z i g :  W a l t e r  

d e  G r u y t e r &  C o .  1 9 2 9 .  ( V I I I ,  2 5 8  S . )  8° .  G e b .  1 1 , 5 0  JIM. S B !
M a t h e m a t i k  u n d  N a t u r w i s s e n s c h a f t e n .  [ V e r z e i c h n i s  

d e r ]  A b t e i l u n g  7  [ d e r ]  H a n d b i b l i o t h e k  d e s  g r o ß e n  L e s e s a a l s  [ d e r ]  

P r e u ß i s c h e n  S t a a t s b i b l i o t h e k .  B e r l i n :  S t a a t s b i b l i o t h e k  1 9 2 9 .  

( V I I I ,  7 5  S . )  8° .  —  D a s  v o r l i e g e n d e  V e r z e i c h n i s  w e i s t  6 2 9  T i t e l

Q  V g l .  S t .  u .  E .  4 9  ( 1 9 2 9 )  S .  5 8 3 / 9 3 .

n a c h ,  d i e  s y s t e m a t i s c h  i n  1 6  H a u p t a b s c h n i t t e n  u n d  9 1  U n t e r a b t e i "  

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

M a t h e m a t i k  d i e  A s t r o n o m i e ,  P h y s i k ,  M e t e o r o l o g i e ,  C h e m i e ,  

G e o p h y s i k ,  M i n e r a l o g i e ,  G e o l o g i e ,  P a l ä o n t o l o g i e ,  B i o l o g i e , B o t a n i k ,  

Z o o l o g i e ,  A b s t a m m u n g s l e h r e  u n d  d i e  A n t h r o p o l o g i e .  V o n  j e d e m  

d e r  e i n z e l n e n  G e b i e t e  s i n d  d i e  B i b l i o g r a p h i e n ,  Z e i t s c h r i f t e n ,  

W ö r t e r b ü c h e r ,  T a b e l l e n w e r k e  u n d  v o r  a l l e m  d i e  G e s c h i c h t e  a u f ­

g e f ü h r t ,  s o  d a ß  e s  d e m  B e s u c h e r  s c h o n  m ö g l i c h  i s t ,  l e d i g l i c h  m i t  

H i l f e  d e r  H a n d b i b l i o t h e k  s i c h  w e i t e s t g e h e n d  ü b e r  i r g e n d e i n  G e b i e t  

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

D i e n s t e  l e i s t e n .  5  B —
H .  S c h n e i d e r h ö h n :  B e r i c h t  ü b e r  n e u e r e  V e r f a h r e n

z u r  M e s s u n g  v o n  K o r n g r ö ß e n .  V o r z ü g e ,  N a c h t e i l e  u n d

F e h l e r q u e l l e n  d e r  b i s h e r  m e i s t  a n g e w a n d t e n  V e r f a h r e n :  S i e b ­

a n a l y s e ,  M i k r o a n a l y s e  u n d  S c h l ä m m a n a l y s e .  V o r t e i l e  d e r

S e d i m e n t a t i o n s a n a l y s e ; B e s c h r e i b u n g  d e s  s e l b s t t ä t i g  a n z e i g e n d e n  

G e r ä t s  v o n  W i e g n e r - G e ß n e r  u n d  s e i n e r  F e h l e r q u e l l e n ; A u s w e r t u n g  

d e r  F a l l k u r v e n ;  S c h w i e r i g k e i t e n  b e i  d e r  U n t e r s u c h u n g  p o l y -  

m i n e r a l i s c h e r  P u l v e r .  [ M e t a l l  E r z  2 6  ( 1 9 2 9 )  N r .  8, S .  1 8 9 / 9 3 . ]  

Physik. N e u e  H i l f s m i t t e l  f ü r  a k u s t i s c h e  M e s s u n g e n .  

V e r g l e i c h  m i t  n o r m a l e n ,  g l e i t e n d e n  u n d  H e u l t ö n e n ,  d i e  a u f  S c h a l l ­

p l a t t e n  f e s t g e l e g t  s i n d .  [ E .  T .  Z .  5 0  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 7 ,  S .  6 1 7 . ]

W a l t e r  P f l a u m :  I s o t h e r m i s c h e  V e r d i c h t u n g  d u r c h  

W a s s e r e i n s p r i t z u n g . *  E i n s p r i t z w a s s e r m e n g e ,  T r o p f e n d u r c h ­

m e s s e r ,  W ä r m e ü b e r g a n g s z a h l .  [ A r c h .  W ä r m e w i r t s c h .  1 0  ( 1 9 2 9 )  

N r .  5 ,  S .  1 8 1 / 5 . ]
J .  Z e n n e c k :  D i e  B e d e u t u n g  d e r  d r a h t l o s e n  T e l e ­

g r a p h i e  f ü r  d i e  W i s s e n s c h a f t . *  E r w e i t e r u n g  d e r  S c h w i n ­

g u n g s l e h r e ,  B e r e i c h e r u n g  e x p e r i m e n t e l l e r  H i l f s m i t t e l ,  R ö n t g e n ­

t e c h n i k ,  p h y s i k a l i s c h e  u n d  p h y s i o l o g i s c h e  A k u s t i k .  [ Z .  V .  d .  I .  7 3  

( 1 9 2 9 )  N r .  1 7 ,  S .  5 6 5 / 7 3 . ]
H .  S t e n z e l :  R i c h t w i r k u n g  v o n  S t r a h l e r n . *  [ A - E - G -  

M i t t .  1 9 2 9 ,  N r .  5 ,  S .  3 4 2 / 7 . ]

Angewandte Mechanik. W .  K u n t z e :  Z u r  F e s t i g k e i t  i m  

S c h r a u b e n g e w i n d e . *  V o r t e i l e  d e r  E i n k e r b u n g .  K e n n z e i c h ­

n u n g  d e r  g ü n s t i g s t e n  V e r g ü t u n g  f ü r  S c h r a u b e n .  B e d e u t u n g  d e r  

T r e n n f e s t i g k e i t  f ü r  s t a t i s c h e  u n d  d y n a m i s c h e  B e a n s p r u c h u n g  d e r  

S c h r a u b e .  [ Z .  V .  d .  I .  7 3  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 4 ,  S .  4 6 9 / 7 1 . ]

M e c h a n i k  d e r  e l a s t i s c h e n  K ö r p e r .  B e a r b .  v o n  G .  

A n g e n h e i s t e r ,  A .  B u s e m a n n  [ u .  a . ] .  R e d i g i e r t  v o n  R .  G r a m m e l .  

M i t  2 9 0  A b b .  B e r l i n :  J u l i u s  S p r i n g e r  1 9 2 8 .  ( X I I ,  6 3 2  S . )  8° . 

5 6  JIM. ( H a n d b u c h  d e r  P h y s i k .  H r s g .  v o n  H .  G e i g e r  u n d  K a r l  
S c h e e l .  B d .  6. )  5  B —

R u d o l f  S o n n t a g :  Z u r  T o r s i o n  v o n  r u n d e n  W e l l e n  m i t  

v e r ä n d e r l i c h e m  D u r c h m e s s e r .  E i n  B e i t r a g  z u r  T h e o r i e  d e r  

K e r b w i r k u n g .  ( B e r l i n :  V . - D . - I . - V e r l a g  1 9 2 9 . )  ( 2 4  S . )  4 ° .  —  

M ü n c h e n  ( T e c h n .  H o c h s c h u l e ) ,  ® t . = Q n g . - D i s s .  ( A u s :  Z e i t s c h r i f t  f ü r  

a n g e w a n d t e  M a t h e m a t i k  u n d  M e c h a n i k .  B d .  9 ,  1 9 2 9 ,  S .  1 — 2 2 . )

T h e o d o r  P ö s c h l :  M e c h a n i k  d e r  n i c h t s t a r r e n  K ö r p e r .  

M i t  6 1  A b b .  i m  T e x t  u n d  a u f  2  T a f .  B r a u n s c h w e i g : F r i e d r .  V i e w e g  

&  S o h n ,  A k t . - G e s . ,  1 9 2 9 .  ( S .  8 4 9 — 9 0 9 . )  8° .  3 , 2 0  JIM. ( A u s :  
M ü l l e r - P o u i l l e t s  L e h r b u c h  d e r  P h y s i k  I ,  2 ,  1 1 .  A u f l . )  S  B 5

Chemie. W i l h e l m  E i t e l ,  D i r e k t o r  d e s  K a i s e r - W i l h e l m - I n s t i t u t s  

f ü r  S i l i k a t f o r s c h u n g ,  B e r l i n - D a h l e m  : P h y s i k a l i s c h e C h e m i e d e r  

S i l i k a t e .  M i t  4 5 9  A b b .  i m  T e x t  u .  1 T a f .  L e i p z i g :  L e o p o l d  V o s s

1 9 2 9 .  ( X I ,  5 5 2  S . )  8° .  6 0  JiM, g e b .  6 3  JIM. = B S
W .  M a n s f i e l d  C l a r k ,  M .  A . ,  P h .  D . :  T h e  D e t e r m i n a t i o n  o f  

H y d r o g e n  I o n s .  A n  e l e m e n t a r y  t r e a t i s e  o n  e l e c t r o d e ,  i n d i c a t o r  

a n d  s u p p l e m e n t a r y  m e t h o d s  w i t h  a n  i n d e x e d  b i b l i o g r a p h y  o n  

a p p l i c a t i o n s .  3 r d  e d .  ( W i t h  1 0 0  f i g . )  ( L o n d o n :  B a i l l i e r e ,  T i n d a l l  

a n d  C o x  1 9 2 8 .  ( X V I .  7 1 7  p . )  8° .  G e b .  3 0  s h .  =  B =

Chemische Technologie. J a h r e s b e r i c h t  ü b e r  d i e  L e i ­

s t u n g e n  d e r  C h e m i s c h e n  T e c h n o l o g i e  f ü r  d a s  J a h r  1 9 2 8 .  

J g .  7 4 .  B e a r b .  v o n  P r o f .  D r .  B .  R a s s o w  u n d  D r .  A .  L o e s c h e .  L e i p z i g : 

J o h a n n  A m b r o s i u s  B a r t h  1 9 2 9 .  A b t .  1 :  U n o r g a n i s c h e r  T e i l .  

M i t  1 5 2  A b b .  ( V I I I ,  5 1 4  S . )  3 6  JIM, g e b .  3 9  JiM. =  B S

Ein mit Hilfe von Ausschnitten  aus der Zeitschriftenschau zu sam m en geste l l te r  Schrif tque llen-  
Nachw eis  in Kartenform stellt ein nie versagendes  Auskunftsmittel dar u n d  e r s p a r t  u n n ü t z e

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

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

Z e i t s c h r i f t e n s c h a u .
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Sonstiges. S i e m e n s - J a h r b u c h  1 9 2 9 .  H r s g .  v o n  d e r  [ F i r m a ]  

S i e m e n s  &  H a l s k e ,  A . - G . ,  u n d  d e r  [ F i r m a ]  S i e m e n s - S c h u c k e r t -  

w e r k e ,  A . - G .  ( M i t  A b b . )  B e r l i n  ( N W  7 ) :  V . - D . - I . - V e r l a g ,  G .  m .  

b .  H .  ( 1 9 2 9 . )  ( X ,  6 4 4  S . )  8° .  G e b .  1 2  J t J i .  —  A u s  d e m  v i e l ­

s e i t i g e n  I n h a l t  d e s  s t a t t l i c h e n  B a n d e s  s e i e n  f o l g e n d e  E i n z e l a b ­

h a n d l u n g e n  b e s o n d e r s  g e n a n n t :  ( E i n  k u r z e r  L e b e n s a b r i ß  v o n )  

K a r l  v o n  S i e m e n s ,  g e b .  3 .  M ä r z  1 8 2 9 ,  g e s t .  2 1 .  M ä r z  1 9 0 6  ( m i t  

g a n z s e i t i g e m  B i l d n i s )  ( S .  1 / 3 ) .  V o r  5 0  J a h r e n ,  B r i e f e  v o n  

W e r n e r  S i e m e n s  a u s  d e m  J a h r e  1 8 7 9  ( S .  5 / 1 5 ) .  D i e  E n t w i c k ­

l u n g  d e r  S i e m e n s - M e ß g e r ä t e ,  v o n  P r o f .  ® r . = 3 n 9 - G e o r g  K e i -  
n a t h  ( S .  5 5 / 7 4 ) .  D a s  L a b o r a t o r i u m  f ü r  M e n g e n m e s s u n g  d e r  A b ­

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

S c h a a e k  ( S .  2 3 5 / 4 7 ) .  W ä r m e t e c h n i s c h e  M e ß g e r ä t e  i n  G r o ß ­

k r a f t w e r k e n ,  v o n  J .  J o h a n s s e n  ( S .  3 7 5 / 9 5 ) .  U e b e r  H o c h f r e ­

q u e n z s c h m e l z ö f e n ,  v o n  P r o f .  D r .  W .  E s m a r c h  ( S .  4 2 1 / 3 7 ) .  

D i e  E n t w i c k l u n g  d e r  M e t h o d e n  u n d  A p p a r a t e  f ü r  d i e  W e r k ­

s t o f f p r ü f u n g  m i t  R ö n t g e n s t r a h l e n ,  v o n  R .  B e r t h o l d  

( S .  4 3 9 / 5 8 ) .  5  B 5

Aufbereitung und Brikettierung.
Allgemeines. A .  G ö t t e :  E i n  B e i t r a g  z u r  B e u r t e i l u n g  

d e s  E r f o l g e s  v o n  A u f s c h l i e ß u n g s v e r f a h r e n  i n  d e r  E r z ­

a u f b e r e i t u n g .  U n z w e c k m ä ß i g k e i t  d e r  K ü h l w e i n s c h e n  „ Z e r ­

k l e i n e r u n g s g ü t e “ . V o r s c h l a g  e i n e r  n e u e n  B e r e c h n u n g s a r t  u n d  

E r l ä u t e r u n g  a n  e i n e m  B e i s p i e l .  [ M e t a l l  E r z  2 6  ( 1 9 2 9 )  N r .  8, 

S .  1 8 5 / 9 . ]

Nasse Aufbereitung, Schwimmaufbereitung. W i l h e l m  W i t t e :  

A u f b e r e i t u n g  t o n i g e r  E r z e . *  E n t s t e h u n g  d e r  B a s a l t e i s e n e r z e  

d e s  V o g e l s b e r g e s .  N a c h t e i l e  i h r e r  A u f b e r e i t u n g  i n  S i e b e l - F r e y -  

g a n g -  u n d  n a ß m e c h a n i s c h e n  A n l a g e n .  L ä u t e r u n g  i n  E x c e l s i o r -  

W ä s c h e n  m i t  S a n d b a d ,  S c h w e r t e r -  u n d  B e c h e r w e r k s s t u f e .  V e r ­

g l e i c h  d e r  E x c e l s i o r - M a s c h i n e  m i t  d e r  f r ü h e r e n  n a ß m e c h a n i s c h e n  

A u f b e r e i t u n g  d e r  G r u b e  A b e n d s t e r n  n a c h  L e i s t u n g ,  G e w i c h t s ­

a u s b r i n g e n ,  M e t a l l g e h a l t  d e s  F e r t i g e r z e s ,  B e d i e n u n g ,  K r a f t v e r ­

b r a u c h  u n d  I n s t a n d h a l t u n g s k o s t e n .  [ A r c h .  E i s e n h ü t t e n w e s .  2  

( 1 9 2 8 / 2 9 )  N r .  1 0 ,  S .  6 0 7 / 1 2  ( G r .  A :  E r z a u s s c h .  2 4 ) ;  v g l .  S t .  u .  E .  4 9  

( 1 9 2 9 )  N r .  1 7 ,  S .  5 6 8 . ]

K a r l  K e l l e r m a n n :  D i e  K o l l o i d c h e m i e  d e r  F l o t a t i o n .  

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

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

D i e  V e r ä n d e r u n g e n  d e r  O b e r f l ä c h e n b e s c h a f f e n h e i t  d e r  a u f z u b e ­

r e i t e n d e n  M i n e r a l i e n  d u r c h  d i e  V e r u n r e i n i g u n g e n  u n d  d u r c h  Z u ­

s a t z  v o n  C h e m i k a l i e n .  Z a h l e n m ä ß i g e  B e s t i m m u n g  d e r  F l o t i e r ­

b a r k e i t  e i n e s  M i n e r a l s  u n d  d e r  E i g n u n g  e i n e s  S c h w i m m a u f b e r e i ­

t u n g s m i t t e l s .  [ M e t a l l  E r z  2 6  ( 1 9 2 9 )  N r .  8,  S .  1 9 3 / 7 . ]

Erze und Zuschläge.
Flußspat. B e r n h a r d  O s a n n :  D i e  V e r w e n d u n g  v o n  F l u ß ­

s p a t  i m  E i s e n g i e ß e r e i b e t r i e b e .  D i e  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  d e s  

Z u s a t z e s  v o n  F l u ß s p a t  i n  d e n  K u p p e l o f e n .  [ Z e n t r a l - E u r o p ä i s c h e  
G i e ß . - Z g .  2  ( 1 9 2 9 )  N r .  3 ,  S .  1 / 3 . ]

Brennstoffe.
Allgemeines. R .  P o t o n i e  u n d  W .  B e n a d e :  D e r  Z e l l u l o s e - 

n a e h w e i s ,  e i n  g r u n d l e g e n d e s  K r i t e r i u m  d e r  U n t e r ­

s c h e i d u n g  v o n  T o r f ,  B r a u n k o h l e  u n d  S t e i n k o h l e . *  B e ­

s t i m m u n g  d e s  Z e l l u l o s e g e h a l t e s  d u r c h  E x t r a k t i o n  m i t  K u p f e r ­

o x y d a m m o n i a k  l i e f e r t  f ü r  d i e  v e r s c h i e d e n e n  B r e n n s t o f f e  u n t e r ­

s c h i e d l i c h e  W e r t e ,  d i e  a l s  K e n n z e i c h e n  f ü r  d i e  B r e n n s t o f f a r t  

h e r a n g e z o g e n  w e r d e n  k ö n n e n .  [ B r a u n k o h l e  2 8  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 6 ,  

S .  3 3 5 / 4 0 . ]

H .  M .  S p i e r s :  T e c h n i c a l  D a t a  o n  F u e l .  O n  b e h a l f  o f  t h e  

T e c h n i c a l  C o m m i t t e e ,  W o r l d  P o w e r  C o n f e r e n c e ,  1 9 2 8 .  P u b l i s h e d  

b y  W o r l d  P o w e r  C o n f e r e n c e ,  L o n d o n .  ( W i t h  2 4  f i g . )  ( E d i n b u r g h  

1 9 2 8 :  R .  &  R .  C l a r k  L t d . )  ( X I I ,  2 0 0  p . )  8° .  1 0  s h ,  6 d .  =  B =
Braunkohle. P r a d e l :  K ö f l a c h e r  T r o c k e n k o h l e ,  i h r e  

V e r g a s u n g  u u d  V e r h e i z u u g  a u f  d e m  R o s t .  N a c h  d e m  

F l e i ß q e r - V e r f a h r e n  g e t r o c k n e t e  K ö f l a c h e r  B r a u n k o h l e  e i g n e t  s i c h  

g u t  z u r  V e r g a s u n g  u n d  V e r b r e n n u n g .  [ K o h l e  u n d  E r z  2 6  ( 1 9 2 9 )  

S .  1 0 9 / 1 0 ;  n a c h  C h e m .  Z e n t r a l b l .  1 0 0 ( 1 9 2 9 )  B d . I ,  N r .  1 0 ,  S .  1 2 9 1 . ]

Koks. G .  A g d e  u .  F r .  S c h : m m e l ;  U n t e r s c h e i d u n g s ­

m e r k m a l e  u n d  N a c h w e i s m e t h o d e n  d e r  K o h l e n s t o f f ­

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

K o h l e n s t o f f a r t e n  i m  K o k s .  M e r k m a l e  u n d  E n t s t e h u n g s b e d i n ­

g u n g e n  v o n  G r a p h i t ,  R e t o r t e n k o h l e ,  G l a n z k o h l e n s t o f f  u n d  

a m o r p h e m  K o h l e n s t o f f .  E r k l ä r u n g  d e s  F e i n b a u e s  v o n  a m o r p h e m  

K o h l e n s t o f f  n a c h  D e b y e - S c h e r r e r ,  C h a n e y ,  R u f f  u n d  H o f f m a n n .  

B e o b a c h t u n g e n  v o n  R a m d o h r .  M ö g l i c h k e i t  d e r  U n t e r s c h e i d u n g  

d e r  K o h l e n s t o f f  a r t e n .  [ F e u e r u n g s t e c h n .  1 7  ( 1 9 2 9 )  N r .  9 ,  S .  9 7 / 1 0 0 . ]

B u c k :  H e r s t e l l u n g ,  E i g e n s c h a f t e n  u n d  V e r w e n d u n g  

d e s  z e i t g e m ä ß e n  G a s k o k s e s . *  T e c h n i s c h e  V e r v o l l k o m m ­

n u n g  d e r  G a s w e r k e .  V e r w e n d u n g s m ö g l i c h k e i t  d e s  G a s k o k s e s  z u m  

H a u s b r a n d .  [ G a s  W a s s e r f a c h  7 2  ( 1 9 2 9 )  S o n d e r h e f t ,  S .  5 3 / 6 1 . ]  

Y o s h i k i y o  O s h i m a  u n d  Y o s h i t a m i  F u k u d a :  U n t e r s u c h u n ­

g e n  ü b e r  K o k s  u n d  H o l z k o h l e .  I .  P o r e n s t r u k t u r  d e s  

K o k s e s .  I I .  E i n f l u ß  d e r  S t r u k t u r  a u f  d i e  R e a k t i o n s ­

f ä h i g k e i t  d e s  K o k s e s .  I I I .  S t r u k t u r  v o n  H o l z k o h l e  u q d  

d e r  E i n f l u ß  d e r  M i k r o s t r u k t u r  a u f  d i e  R e a k t i o n s ­

f ä h i g k e i t  v o n  K o k s  u n d  H o l z k o h l e .  V e r f a h r e n  z u r  M e s s u n g  

d e s  o f f e n e n  u n d  g e s c h l o s s e n e n  P o r e n r a u m s .  D a s  V e r h ä l t n i s  d e r  

b e i  v e r s c h i e d e n e n  K o k s s o r t e n  e r h a l t e n e n  W e r t e  z u e i n a n d e r .  R e ­

a k t i o n s f ä h i g k e i t  v o n  H o c h t e m p e r a t u r k o k s  w i r d  d u r c h  P u l v e r n  

b e t r ä c h t l i c h  e r h ö h t ,  d i e j e n i g e  v o n  T i e f t e m p e r a t u r k o k s ,  d e r  h a u p t ­

s ä c h l i c h  a u s  a m o r p h e r  K o h l e  b e s t e h t ,  n i c h t .  B e i  9 0 0 °  e r f ä h r t  d i e  

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

p h i s c h e  U n t e r s u c h u n g  d e r  H o l z k o h l e  u n d  P r ü f u n g  i h r e r  R e a k ­

t i o n s f ä h i g k e i t  g e g e n  K o h l e n s ä u r e .  E i n f l u ß  d e r  h ö c h s t e n  V e r ­

k o k u n g s t e m p e r a t u r  a u f  d e n  B e g i n n  d e r  R e a k t i o n s f ä h i g k e i t  v o n  

K o k s  u n d  H o l z k o h l e ;  g r o ß e  B e d e u t u n g  d e s  F e i n b a u e s  f ü r  s i e .  

[ J .  S o c .  c h e m .  I n d .  J a p a n  ( S u p p l . )  3 1  ( 1 9 2 8 )  S .  2 8 8  B / 9 0  B ;  n a c h  

C h e m .  Z e n t r a l b l .  1 0 0  ( 1 9 2 9 )  B d .  1 ,  N r .  1 3 ,  S .  1 6 3 7 . ]

Kohlenstaub. F ö r d e r r e u t h e r : U e b e r  d i e  A b l ö s e h u n g  v o n  
b r e n n e n d e m  K o h l e n s t a u b .  V e r s c h i e d e n e  W e g e  z u r  B e ­

k ä m p f u n g  e i n e s  K o h l e n s t a u b b r a n d e s .  [ B r a u n k o h l e  2 8  ( 1 9 2 9 )  

N r .  1 6 ,  S .  3 2 9 / 3 5 . ]

L .  K l e i n :  B e f ö r d e r u n g  v o n  K o h l e n s t a u b . *  V o r g a n g  d e s  

s o g e n a n n t e n  V e r f i l z e n s  d e r  K o h l e n s t a u b t e i l c h e n  b e i  d e r  B e f ö r d e ­

r u n g  i n f o l g e  d e r  E r s c h ü t t e r u n g .  M i t t e l  z u r  A b h i l f e .  B e l a d e n  u n t e r  

L u f t l e e r e .  [ A r c h .  W ä r m e w i r t s c h .  1 0  ( 1 9 2 9 )  N r .  5 ,  S .  1 7 7 / 8 0 . ]

Veredlung der Brennstoffe.
Kokereibetrieb. D i e  B e c k e r - K o k s o f e n a n l a g e  a u f  d e n  

H a n d s w o r t h  W o r k s  d e r  N u n n e r v  C o l l i e r y  C o m p a n y ,  

L i m i t e d . *  B a t t e r i e  m i t  2 5  O e f e n  v o n  1 2 , 4  t  F a s s u n g s v e r m ö g e n ; 

d i e  G a r u n g s z e i t  b e t r ä g t  1 2  h  5 0  m i n .  [ I r o n  C o a l  T r a d e s  R e v .  1 1 8  

( 1 9 2 9 )  N r .  3 1 8 9 ,  S .  5 3 0 / 3 ;  E n g g .  1 2 7  ( 1 9 2 9 )  N r .  3 3 0 0 ,  S .  4 5 3 / 6  

u .  4 5 8 . ]

B e h e i z u n g  v o n  K o k s ö f e n  m i t  H o c h o f e n g a s . *  E i n ­

f ü h r u n g  d e r  V e r b u n d h e i z u n g  a n  d e n  B e c k e r - O e f e n  d e r  Y o u n g s -  

t o w n  S h e e t  &  T u b e  C o .  i n  S o u t h  C h i c a g o .  [ I r o n  A g e  1 2 3  ( 1 9 2 9 )  

N r .  1 0 ,  S .  6 6 4 / 6 . ]

D i e  w i c h t i g s t e n  D r u c k s c h r i f t e n  d e r  F i r m e n  d e s  

K o k s o f e n b a u e s .  Z u s a m m e n s t e l l u n g .  [ F e u e r f e s t  5  ( 1 9 2 9 )  N r .  2 ,  

S .  4 4 / 6 . ]

K .  F a l k :  E i n  m o d e r n e r  K o k s o f e n . *  E n t w i c k l u n g s r i c h ­

t u n g  i m  K o k s o f e n b a u .  B e m e s s u n g  v o n  H ö h e ,  L ä n g e  u n d  B r e i t e  

d e r  K a m m e r n .  L ö s u n g e n  z u r  F r a g e  d e r  g l e i c h m ä ß i g e n  W a n d ­

b e h e i z u n g .  D e r  H i n s e l m a n n s c h e  G r u p p e n z u g . K o k s o f e n  f ü r  w a h l ­

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

z a h l e n  u n d  B e t r i e b s e r f a h r u n g e n .  [ F e u e r f e s t  5  ( 1 9 2 9 )  N r .  2 ,  

S .  1 5 / 2 1 . ]

R o b .  G a u :  M i t t e l  u n d  W e g e  z u r  E r z i e l u n g  e i n e r

g l e i c h m ä ß i g e n  W a n d b e h e i z u n g  i n  s e n k r e c h t e r  R i c h ­

t u n g  i m  K o k s o f e n b a u . *  U n m ö g l i c h k e i t  d e r  g l e i c h m ä ß i g e n  

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

E i n r i c h t u n g e n .  B i s h e r  b e k a n n t e  A n o r d n u n g e n  z u r  E r r e i c h u n g  

e i n e r  g l e i c h m ä ß i g e n  W ä r m e ü b e r t r a g u n g .  W e c h s e l s e i t i g e  B e ­

h e i z u n g  v o n  o b e n  u n d  u n t e n  n a c h  C o l l i n ,  Z w i l l i n g s z u g o f e n  v o n  

O t t o ,  S t u f e n b e h e i z u n g  v o n  S t i l l  u n d  W o l t e r s ,  n a c h  o b e n  v e r j ü n g t e  

K a m m e r  v o n  K ö p p e r s ,  V e r z ö g e r u n g  d e r  V e r b r e n n u n g  d u r c h  

M i s c h u n g  d e r  H e i z g a s e  m i t  R a u c h g a s  n a c h  B e c k e r  u n d  Z e c h e  

L o t h r i n g e n .  N e u a r t i g e  L ö s u n g  d e r  K o g a g  d u r c h  f o r t s c h r e i t e n d e  

A u s b a u c h u n g  d e r  B i n d e r  i m  o b e r e n  T e i l  d e r  H e i z w a n d .  R e c h ­

n e r i s c h e r  N a c h w e i s  d e r  h e i z t e c h n i s c h e n  W i r k u n g  u n d  M e ß e r g e b ­

n i s s e  a u s  d e m  B e t r i e b .  [ F e u e r f e s t  5  ( 1 9 2 9 )  N r .  2 ,  S .  2 9 / 3 2 . ]

G .  L o r e n z e n :  D i e  n e u e n  K o k s ö f e n  v o n  D r .  C .  O t t o  

&  C o m p . *  Z u n a h m e  d e r  L e i s t u n g s f ä h i g k e i t  d e r  K o k s ö f e n  i n  d e n  

l e t z t e n  J a h r e n .  D i e  Z w i l l i n g s z u g - V e r b u n d h e i z u n g  n a c h  O t t o .  

[ F e u e r f e s t  5  ( 1 9 2 9 )  N r .  2 ,  S .  2 6 / 9 . ]

C .  H .  L a n d e r :  U e b e r  H o c h t e m p e r a t u r v e r k o k u n g .

U e b e r s i c h t  ü b e r  b i s h e r i g e  A r b e i t e n  d e r  F u e l  R e s e a r c h  S t a t i o n  

E a s t  G r e e n w i c h .  G e g e n w ä r t i g e r  S t a n d  d e r  V e r k o k u n g .  [ G a s  

W o r l d  9 0  ( 1 9 2 9 )  S .  9 8 / 9 ;  n a c h  C h e m .  Z e n t r a l b l .  1 0 0  ( 1 9 2 9 )  B d .  I ,  
N r .  1 3 ,  S .  1 6 3 9 . ]

F .  F .  M a r q u a r d :  D i e  K o k e r e i e n  d e r  C a r n e g i e  S t e e l  

C o m p a n y .  K u r z e  D a r s t e l l u n g  v o n  B a u  u n d  B e t r i e b  d e r  K o k e r e i  

i n  C l a i r t o n  m i t  1 4 8 2  K ö p p e r s -  u n d  B e o k e r - O e f e n .  [ B l a s t  F u r n a c e  17  
( 1 9 2 9 )  N r .  1, S .  7 7 . ]

C .  J .  R a m s b u r g :  D e r  K a m m e r o f e n k o k s  u n d  d i e  G a s ­

i n d u s t r i e . *  G r ö ß e  u n d  L e i s t u n g s f ä h i g k e i t  d e r  i m  J a h r e  1 9 2 8
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i n  N o r d a m e r i k a  n e u  g e b a u t e n  K o k e r e i e n .  A u s n u t z u n g  d e s  a n ­

f a l l e n d e n  G a s e s .  H i n w e i s  a u f  e i n  n e u e s  V e r f a h r e n  z u r  E n t ­

p h e n o l u n g  d e r  K o k e r e i a b w ä s s e r ,  j e d o c h  o h n e  A n g a b e  v o n  k e n n ­

z e i c h n e n d e n  E i n z e l h e i t e n .  [ B l a s t  F u r n a c e  1 7  ( 1 9 2 9 )  N r .  1, S .  8 4 / 5 . ]  

E m s t  T e r r e s :  U e b e r  d e n  W ä r m e a u f w a n d  b e i m  V e r ­

k o k u n g s v o r g a n g . *  B i s h e r i g e  U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d i e  V e r -  

k o k u n g s -  u n d  Z e r s e t z u n g s w ä r m e  v o n  K o h l e .  V e r f a h r e n  z u  d e r e n  

B e s t i m m u n g ,  d a s  e i n e  G e n a u i g k e i t  v o n  ±  1 %  b e s i t z t .  E i n f l u ß  

v o n  L a g e r u n g  u n d  F e u c h t i g k e i t  a u f  d i e  V e r k o k u n g s w ä r m e .  Z u ­

s a m m e n h a n g  v o n  V e r k o k u n g s -  u n d  Z e r s e t z u n g s w ä r m e .  B e ­
s t i m m u n g  d e r  W ä r m e l e i t f ä h i g k e i t  v o n  K o h l e  u n d  K o k s .  B e r e c h ­

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

u n d  R a u m g e w i c h t  d e r  K o h l e  f ü r  v e r s c h i e d e n e  K a m m e r b r e i t e n  

u n d  V e r k o k u n g s t e m p e r a t u r e n .  [ G a s  W a s s e r f a c h  7 2  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 6 ,  

S .  3 6 1 / 9 . ]
A .  E .  T a y l o r :  D i e  H e r s t e l l u n g  v o n  G i e ß e r e i k o k s .  G e ­

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

k o k u n g s t e m p e r a t u r ,  K a m m e r b r e i t e  u n d  K o h l e n a r t  a u f  d i e  K o k s ­

e i g e n s c h a f t e n .  [ F o u n d r y  T r a d e  J .  4 0  ( 1 9 2 9 )  N r .  6 6 1 ,  S .  2 8 9 / 9 1 . ]  

P .  S c h l ä p f e r  u n d  H .  R u f :  S t u d i e  ü b e r  d i e  E n t g a s u n g  

v e r s c h i e d e n e r  S t e i n k o h l e n t y p e n .  L a b o r a t o r i u m s - V e r s u c h s ­

a n l a g e .  E n t g a s u n g s v e r l a u f ,  A u s b e u t e  a n  G a s  u n d  K o k s  s o w i e  

Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  K o h l e  u n d  d e s  G a s e s  b e i  V e r s u c h e n  m i t  

K o h l e  d e r  S a a r g r u b e  H e i n i t z  b e i  v e r s c h i e d e n e n  V e r k o k u n g s e n d ­

t e m p e r a t u r e n .  D a s  W e s e n  u n d  d e r  M e c h a n i s m u s  d e r  t r o c k e n e n  

D e s t i l l a t i o n .  A n s c h a u u n g e n  j ü n g e r e r  F o r s c h e r  ü b e r  d e n  V e r ­

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

K o h l e n k u c h e n  b e i  d e r  V e r k o k u n g .  U n t e r s u c h u n g  d e s  G a s e s  a u s  

R a n d  u n d  M i t t e  w ä h r e n d  e i n e r  G a r u n g s d a u e r .  E r ö r t e r u n g  d e r  

V e r s u c h s e r g e b n i s s e .  [ M o n a t s - B u l l .  S c h w e i z .  V .  G a s  W a s s e r f a c h m . 9  

( 1 9 2 9 )  N r .  1 ,  S .  5 / 1 2 ;  N r .  2 ,  S .  4 7 / 5 9 ;  N r .  4 ,  S .  1 1 2 / 2 3 . ]

Schwelerei. D a v i d  B r o w n l i e ;  S c h w e l u n g .  K e n n z e i c h n u n g  

d e r  j ü n g s t e n  S c h w e i v e r f a h r e n ,  s o w e i t  A n g a b e n  v o r l i e g e n :  V e r ­

f a h r e n  n a c h  A i c h e r ,  C o a l i t e ,  F u e l i t e ,  F u s i o n  R e t o r t ,  H i r d ,  I l l i n g -  

w o r t h ,  L .  &  N . ,  M a c l a u r i n ,  M i d l a n d  C o a l  P r o d u c t s ,  L t d . ,  P u r e  

C o a l  B r i q u e t t e ,  T u r n e r .  [ I r o n  C o a l  T r a d e s  R e v .  1 1 8  ( 1 9 2 9 )  

N r .  3 1 8 8 ,  S .  4 9 3 / 4 . ]
R .  H e i n z e  u n d  A .  T h a u :  D e r  g e g e n w ä r t i g e  S t a n d  d e r  

K o h l e n s c h w e l u n g  i n  D e u t s c h l a n d . *  Z w e c k  d e r  S c h w e l u n g .  

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

E n g l a n d .  B r a u n k o h l e n - S c h w e l ö f e n  m i t  A u ß e n b e h e i z u n g ;  R o l l e ,  

H o n i g m a n n - B a r t l i n g ,  G e i ß e n .  S p ü l g a s ö f e n  f ü r  B r a u n k o h l e : L u r g i ,  

S e i d e n s c h n u r ,  D e u t s c h e  E r d ö l - A . - G .  W i r t s c h a f t s f r a g e n .  V e r ­

w e n d u n g  v o n  B r a u n k o h l e n - S c h w e l k o k s .  [ Z .  V .  d .  I .  7 3  ( 1 9 2 9 )  

N r .  1 6 ,  S .  5 2 4 / 3 0 . ]
D i e  K S G - S c h w e l a n l a g e  i n  N e w  B r u n s w i c k . *  D i e  

A n l a g e  b e s t e h t  a u s  8 O e f e n  v o n  j e  8 0  t  t ä g l i c h e r  L e i s t u n g s ­

f ä h i g k e i t .  B e s c h r e i b u n g  d e r  O f e n b a u a r t .  [ B l a s t  F u r n a c e  1 7  

( 1 9 2 9 )  N r .  4 ,  S .  5 7 6 / 8 . ]
S .  W .  P a r r :  S c h w e l u n g  v o n  S t e i n k o h l e . *  V e r s u c h e  ü b e r  

d e n  T e m p e r a t u r v e r l a u f  b e i  d e r  V e r k o k u n g .  B e s t i m m u n g  d e r  E n t ­

z ü n d u n g s t e m p e r a t u r  v o n  K o h l e  u n d  K o k s ,  A b h ä n g i g k e i t  d e r  E n t ­

z ü n d u n g s t e m p e r a t u r  d e s  K o k s e s  v o n  d e r  V e r k o k u n g s e n d t e m p e r a ­

t u r .  E r z e u g n i s s e  d e r  S c h w e l u n g .  V o r t e i l e  d e r  V e r k o k u n g  b e i  m i t t ­

l e r e n  T e m p e r a t u r e n  b i s  7 5 0 ° ;  e i n j ä h r i g e  B e t r i e b s v e r s u c h e  z e i g t e n ,  

d a ß  d a b e i  d i e  G a r u n g s z e i t  n u r  4  b i s  5  h  b e t r ä g t ,  t r o t z d e m  a b e r  e i n  

f e s t e r ,  g a r e r  K o k s  a n f ä l l t .  [ I n d .  E n g g .  C h e m .  2 1  ( 1 9 2 9 )  N r .  2 ,  

S .  1 6 4 / 8 . ]
J .  S a i n t e - C l a i r e  D e v i l l e : T i e f t e m p e r a t u r d e s t i l l a t i o n  i n  

K o k e r e i e n  u n d  G a s w e r k e n .  K o k s ,  d e r  h o h e  R e a k t i o n s f ä h i g ­

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

g r a p h i t i s c h e  S t r u k t u r  a n n i m m t .  W i c h t i g k e i t  g l e i c h m ä ß i g e r  E r ­

h i t z u n g  a u f  n u r  4 7 5  b i s  6 0 0 ° .  V e r s c h i e d e n e  W e g e  b e i  d e r  S c h w e ­

l u n g .  N o t w e n d i g k e i t  d e r  V o r t r o c k n u n g  d e r  K o h l e .  [ G a s  W o r l d  9 0  

( 1 9 2 9 )  S .  1 5 2 ;  n a c h  C h e m .  Z e n t r a l b l .  1 0 0  ( 1 9 2 9 )  B d .  I ,  N r .  1 3 ,  

S .  1 6 3 9 . ]
Sonstiges. C .  B e r t h e l o t :  E n t w i c k l u n g  i n  d e r  K o h l e n ­

i n d u s t r i e ,  d e r  A u f b e r e i t u n g  u n d  V e r k o k u n g  d e r  K o h l e .  

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

S c h w e l u n g .  F o r t s c h r i t t e  i n  d e r  K o k e r e i i n d u s t r i e .  M ö g l i c h k e i t  

d e r  b e s s e r e n  A u s n u t z u n g  d e s  K o k s o f e n g a s e s  b e i  S c h w a c h g a s ­

b e h e i z u n g  d e r  K o k s ö f e n .  [ F u e l  E c o n o m i s t  4  ( 1 9 2 9 )  N r .  4 2 ,  

S .  2 8 1 / 2 . ]
L a m b r i s :  D i e  V e r e d e l u n g  d e r  K o h l e .  K u r z e r  B e r i c h t  

ü b e r  d e n  g e g e n w ä r t i g e n  S t a n d  d e r  T e c h n i k .  [ K o h l e  u n d  E r z  2 6  

( 1 9 2 9 )  S .  9 / 1 2 ;  n a c h  C h e m .  Z e n t r a l b l .  1 0 0  ( 1 9 2 9 )  B d .  I ,  N r .  1 0 ,  

S .  1 2 9 1 . ]
P r a d e l :  D i e  T r o c k n u n g  d e r  B r e n n s t o f f e  u n d  d i e  ö s t e r ­

r e i c h i s c h e  K o h l e n w i r t s c h a f t .  B e s c h r e i b u n g  e i n e s  T r o c k ­

n u n g s v e r f a h r e n s ,  b e i  d e m  z u r  V e r h ü t u n g  d e s  Z e r f a l l s  d i e  B r a u n ­

k o h l e  u n t e r  D r u c k  a u f  1 0 0 °  e r h i t z t  u n d  d a n n  u n t e r  D u r c h l ü f t u n g  

e n t w ä s s e r t  w i r d .  ( F l e i ß n e r - V e r f a h r e n  ? )  [ K o h l e  u n d  E r z  2 6  ( 1 9 2 9 )  

S .  1 1 / 4 ;  n a c h  C h e m .  Z e n t r a l b l .  1 0 0  ( 1 9 2 9 )  B d .  I ,  N r .  1 0 ,  S .  1 2 9 1 . ]

Brennstof f Vergasung.
Braunkohlenvergasung. H e r b e r t  K n o p f :  D i e  c h e m i s c h e n  

V o r g ä n g e  b e i  d e r  V e r g a s u n g  v o n  R o h b r a u n k o h l e .  M ü n ­

c h e n  1 9 2 8 :  R .  O l d e n b o u r g .  ( 2 0  S . )  4 ° .  —  M ü n c h e n  ( T e c h n .  H o c h ­

s c h u l e ) ,  3 5 r . * ; 3 n g . - D i s s .  S  B 2

Feuerfeste Stoffe.
Allgemeines. F e u e r f e s t e  B a u s t o f f e  f ü r  m e t a l l u r g i s c h e  

O e f e n .  A n f o r d e r u n g e n  a n  c h e m i s c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  u n d  

p h y s i k a l i s c h e  E i g e n s c h a f t e n  v o n  S i l i k a - ,  S c h a m o t t e - ,  M a g n e s i t -  

u n d  v e r s c h i e d e n e n  S o n d e r s t e i n e n .  [ G e n i e  c i v i l  9 4  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 5 ,  

S .  3 6 3 / 4 . ]
H a n n s  P a u l u s :  W i r t s c h a f t  u n d  W i s s e n s c h a f t  i n  d e r  

I n d u s t r i e  f e u e r f e s t e r  E r z e u g n i s s e .  G e d a n k e n  z u r  G ü t e ­

n o r m u n g  d e r  f e u e r f e s t e n  E r z e u g n i s s e .  U m g r e n z u n g  d e r  G ü t e ­

n o r m u n g  f ü r  d e n  B e t r i e b s d i e n s t  d e r  V e r b r a u c h e r .  [ F e u e r f e s t  5  

( 1 9 2 9 )  N r .  3 ,  S .  5 3 / 6 . ]
Prüfung und Untersuchung. J .  W .  M c B u r n e y :  D r u c k - u n d  

B i e g e f e s t i g k e i t  v o n  S t e i n e n . *  U n t e r s u c h u n g  2 7  v e r s c h i e ­

d e n e r  B r ä n d e  w e c h s e l n d e r  E r z e u g u n g s b e d i n g u n g e n .  [ J .  A m .  

C e r a m .  S o c .  1 2  ( 1 9 2 9 )  N r .  4 ,  S .  2 1 7 / 2 9 . ]

C h e s t e r  E .  G r i g s b y :  E i n f l u ß  t y p i s c h e r  S c h l a c k e n  a u f  

f e u e r f e s t e  S t e i n e . *  B e s c h r e i b u n g  e i n e s  d e n  p r a k t i s c h e n  V e r ­

h ä l t n i s s e n  a n g e p a ß t e n  P r ü f v e r f a h r e n s .  E r g e b n i s s e  m i t  v e r s c h i e ­

d e n e n  t e c h n i s c h  k e n n z e i c h n e n d e n  S c h l a c k e n .  [ J .  A m .  C e r a m .  

S o c .  1 2  ( 1 9 2 9 )  N r .  4 ,  S .  2 4 1 / 6 3 . ]

Eigenschaften. W i l l i  M .  C o h n :  U e b e r  W ä r m e l e i t f ä h i g ­

k e i t ,  W ä r m e a u s d e h n u n g ,  s p e z i f i s c h e  W ä r m e  u n d  e i n i g e  

a n d e r e  t h e r m i s c h e  E i g e n s c h a f t e n  v o n  M i n e r a l i e n  u n d  

k e r a m i s c h e n  M a s s e n .  S t e l l u n g n a h m e  d e s  V e r f a s s e r s  z u r  Z u ­

s c h r i f t  v o n  M i e h r ,  K r a t z e r t  u n d  I m m k e .  [ B e r .  D .  K e r a m .  G e s .  1 0  

( 1 9 2 9 )  N r .  4 ,  S .  2 2 9 / 3 2 . ]

Sonstiges. G .  A .  K a l l :  N o r m u n g  d e r  P r ü f m e t h o d e n  i n  

A m e r i k a . *  C h e m i s c h - a n a l y t i s c h e  V e r f a h r e n  d e s  B u r e a u  o f  S t a n ­

d a r d s .  A n a l y s e  v o n  c h r o m e r z h a l t i g e n  f e u e r f e s t e n  S t o f f e n  d e r  

A .  S .  T .  M .  S c h n e l l v e r f a h r e n  z u r  B e s t i m m u n g  v o n  F e ,  C r  u n d  

S i 0 2 i n  C h r o m i t s t e i n e n  u s w .  V o r l ä u f i g e  P r o b e n a h m e  a u s  T o n ­

l a g e r n  u n d  T o n g r u b e n .  H e r s t e l l u n g  v o n  V e r s u c h s k ö r p e r n  a u s  T o n .  

P r ü f n o r m e n .  V o r l ä u f i g e  P r ü f v e r f a h r e n .  P r ü f a p p a r a t e .  [ F e u e r ­

f e s t  5  ( 1 9 2 9 )  N r .  3 ,  S .  5 6 / 6 0 . ]

O t t o  R u f f  u n d  F r i t z  E b e r t :  D i e  F o r m e n  d e s  Z i r k o n ­

d i o x y d s .  K r i s t a l l f o r m e n  d e s  Z i r k o n d i o x y d s .  E i n f l u ß  v o n  

F r e m d o x y d e n  a u f  d i e  G i t t e r  d e s  Z i r k o n d i o x y d s .  V o r h a n d e n s e i n  

e i n e r  c h e m i s c h e n  V e r b i n d u n g  i m  S y s t e m  Z r 0 2- M g O .  U m k e h r ­

b a r e r  M o d i f i k a t i o n s w e c h s e l  d e s  h a n d e l s ü b l i c h e n ,  b e i  1 2 0 0 °  v o r ­

g e g l ü h t e n  O x y d s  b e i  1 0 0 0 ° .  [ Z .  a n o r g .  C h e m .  1 8 0  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 , 

S .  1 9 / 4 1 . ]

Feuerungen.
Kohlenstaubfeuerung. W .  T a f e l :  K o h l e n s t a u b f e u e r u n g .  

A u s z u g  a u s  V o r t r ä g e n  w ä h r e n d  d e r  H o c h s c h u l k u r s e  i m  J a n u a r l 9 2 9  

i n  G l e i w i t z .  [ K o h l e  u n d  E r z  2 6  ( 1 9 2 9 )  N r .  8, S .  3 0 7 / 1 4 . ]

E r n s t  F .  G .  R i t t e r :  U n t e r s u c h u n g e n  a n  e i n e r  n e u a r t i ­

g e n  M ü h l e  m i t  h o h e r  D r e h z a h l .  Z u g l e i c h  e i n  B e i t r a g  z u r  

S t a u b f o r s c h u n g .  B o m a - L e i p z i g : U n i v e r s i t ä t s v e r l a g  v o n  R o b e r t  

N o s k e  1 9 2 8 .  ( V I I I ,  6 0  S . )  8° .  —  B r a u n s c h w e i g  ( T e e h n .  H o c h ­

s c h u l e ) ,  $ r . » 3 n g . - D i s s .  2  B 2
Rostfeuerung. F .  W .  F o o s :  D i e  V e r f e u e r u n g  v o n  B r a u n ­

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

K e s s e l w e r k e  A . - G . ,  D ü s s e l d o r f ,  u n t e r  D a m p f k e s s e l n . *  

[ B r a u n k o h l e  2 8  ( 1 9 2 9 )  N r .  9 ,  S .  1 6 1 / 4 . ]

A .  H o p p e :  V e r f e u e r u n g  v o n  B r a u n k o h l e n s c h w e l k o k s  

u n d  a n d e r e n  f e i n k ö r n i g e n  B r e n n s t o f f e n  a u f  d e m  K . V . G . -  

S c h i r m v e n t i l r o s t . *  [ B r a u n k o h l e  2 8  ( 1 9 2 9 )  N r .  9 ,  S .  1 7 0 / 3 . ]  

M a r c a r d :  D i e  V e r b r e n n u n g  v o n  B r a u n k o h l e n s c h w e l -  

k o k s e n  m i t  F e u e r u n g e n  d e r  D a m p f k e s s e l -  u n d  M a ­

s c h i n e n f a b r i k  L .  &  C .  S t e i n m ü l l e r ,  G u m m e r s b a c h . *  

[ B r a u n k o h l e  2 8  ( 1 9 2 9 )  N r .  9 ,  S .  1 6 4 / 9 . ]

Schornsteine. H e r l i t z i u s :  D a s  U m l e g e n  u n d  G e r a d e ­

r i c h t e n  g r ö ß e r e r  S c h o r n s t e i n e . *  [ Z .  B a y e r .  R e v . - V .  3 3  

( 1 9 2 9 )  N r .  4 ,  S .  5 7 / 9 . ]

Sonstiges. Y r j ö  K a u k o :  W a s s e r g a s g l e i c h g e w i e h t  u n d  

F l a m m e n t e m p e r a t u r .  V e r f a h r e n  z u r  E r m i t t l u n g  d e s  W a s s e r ­

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

M e s s u n g  d e r  F l a m m e n t e m p e r a t u r e n .  [ N o r d i s k a  K e m i s t m ö t e t l 9 2 8 ,  

S .  1 6 7 / 8 ;  n a c h  C h e m .  Z e n t r a l b l .  1 0 0  ( 1 9 2 9 )  B d .  I ,  N r .  1 2 ,  S .  1 5 3 0 . ]
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E .  P r a e t o r i u s :  V e r g l e i c h s v e r s u c h e  m i t  R u ß b l ä s e r n . *  

[ A r c h .  W ä r m e w i r t s e h .  1 0  ( 1 9 2 9 )  N r .  5 ,  S .  1 8 7 / 9 1 . ]

W ärmewirtschaf t.
Wärmetheorie. O s e .  K n o b l a u c h  u n d  W e .  K o c h :  D i e  s p e ­

z i f i s c h e  W ä r m e  d e s  ü b e r h i t z t e n  W a s s e r d a m p f e s  f ü r  

D r ü c k e  v o n  3 0  b i s  1 2 0  a t  u n d  v o n  S ä t t i g u n g s t e m p e r a t u r  

b i s  4 5 0 °  C .  [ N a t u r w .  1 7  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 7 ,  S .  2 6 9 / 7 0 . ]

Abwärmeverwertung. H a n s  B a l c k e ,  ®r.*$ng.: D i e  A b ­

w ä r m e t e c h n i k .  M ü n c h e n  u n d  B e r l i n :  R .  O l d e n b o u r g .  8° .  

—  B d .  3 :  S o n d e r g e b i e t e  d e r  A b w ä r m e t e c h n i k .  ( M i t  1 6 9  A b b . )

1 9 2 8 .  ( V I ,  2 4 2  S . )  G e h .  1 3 , 5 0  J i M .  S  B S
Dampfspeicher. E .  M a r g u e r r e  u n d  J .  K o c h :  G l e i c h d r u e k -  

s p e i c h e r  a l s  A u s g l e i c h  i n  V o r s c h a l t -  u n d  H e i z k r a f t ­

a n l a g e n . *  A n g a b e n  ü b e r  d i e  A n l a g e n  i m  G r o ß k r a f t w e r k  M a n n ­

h e i m  ( K e s s e l  1 0 0  a t ,  V e r d r ä n g u n g  2 0  a t ) .  E r s p a r n i s s e  a n  A n l a g e ­

k o s t e n .  [ W ä r m e  5 2  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 7 ,  S .  3 3 4 / 4 0 . ]

Wärmeisolierungen. J .  S .  C a m m e r e r :  D i e  K o n t r o l l e  v o n  

G a r a n t i e a n g a b e n  b e i  W ä r m e s c h u t z m i t t e l n  m i t  H i l f e  

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

R a u m g e w i c h t  u n d  T e m p e r a t u r  e i n e r s e i t s  u n d  W ä r m e l e i t z a h l  v o n  

W ä r m e s c h u t z s t o f f e n  a n d e r s e i t s .  B a u l i c h e  B e s o n d e r h e i t e n  v o n  

I s o l i e r u n g e n  u n d  d e r  E i n f l u ß  d e r  A u f s t e l l u n g .  [W 7ä r m e  5 2  ( 1 9 2 9 )  

N r .  1 8 .  S .  3 8 1 / 5 . ]

Gaswirtschaft und Fernversorgung. H e i n r i c h  D o e v e n s p e c k ,  
D r .  p h i l .  D r .  r e r .  p o l . ,  B e r a t e n d e r  I n g e n i e u r :  K o h l e n r e v i e r ­

o d e r  K o m m u n a l - G a s  ? E i n  B e i t r a g  z u r  F r a g e :  z e n t r a l i s i e r t e  

G a s -  u n d  K o k s e r z e u g u n g  i m  R u h r - B e r g b a u - G e b i e t e .  E s s e n :  G .  D .  

B a e d e k e r  ( 1 9 2 9 ) .  ( 9 0  S . )  8° .  6 J i M .  =  B =
Gasreinigung. H o r s t  B r ü c k n e r :  D i e  t e c h n i s c h e n  V e r ­

f a h r e n  d e r  E n t s c h w e f e l u n g  v o n  G a s e n .  E n t f e r n u n g  d e s  

S c h w e f e l w a s s e r s t o f f s  a u s  G a s e n  d u r c h  R a s e n e r z e ,  a l k a l i s c h e  

W a s c h l a u g e n  n a c h  d e n  V e r f a h r e n  d e r  I . - G .  F a r b e n i n d u s t r i e ,  K ö p ­

p e r s  C o . ,  F r i s c h e r ,  G e s e l l s c h a f t  f ü r  K o h l e n t e c h n i k  o d e r  F e l d ,  d u r c h  

a k t i v e  K o h l e  u n d  K i e s e l s ä u r e - G e l .  O x y d a t i o n  d e s  S c h w e f e l w a s s e r ­

s t o f f s  d u r c h  F e r r i z y a n k a l i l ö s u n g .  A u s s c h e i d u n g  d e s  o r g a n i s c h e n  

S c h w e f e l s  d u r c h  T i e f k ü h l u n g  o d e r  E r w ä r m u n g  d e s  G a s e s ,  d u r c h  

K a t a l y s a t o r e n ,  n a c h  d e m  C a r p e n t e r - E v a n s - V e r f a h r e n  o d e r  d e r  

A r b e i t s w e i s e  d e r  I . - G .  F a r b e n i n d u s t r i e .  [ G a s  W a s s e r f a c h  7 2  ( 1 9 2 9 )  

N r .  1 9 ,  S .  4 4 2 / 5 . ]

Sonstiges. H a n s  B a l c k e ,  5)r.»3ug.: D i e  O r g a n i s a t i o n  d e r  

W ä r m e ü b e r w a c h u n g  i n  t e c h n i s c h e n  B e t r i e b e n .  M ü n c h e n  

u n d  B e r l i n :  R .  O l d e n b o u r g  1 9 2 9 .  ( X ,  3 1 2  S . )  8° .  G e b .  1 7 , 5 0  J I M .

K rafterzeu gu n g  und -Verteilung.
Allgemeines. W a l t e r  R .  K n a p p  u n d  P a u l  M c M i c h a e l :  K a n n  

d i e  K r a f t e r z e u g u n g  v e r b i l l i g t  w e r d e n  d u r c h  A u f b e ­

r e i t u n g  u n d  V o r b e h a n d l u n g  d e r  K o h l e  ? V e r s c h i e d e n e  K o m ­

b i n a t i o n e n  v o n  K r a f t w e r k e n  m i t  G a s e r z e u g u n g s a n l a g e n .  [ P o w e r  6 9  
( 1 9 2 9 )  N r .  1 7 ,  S .  6 6 5 / 9 . ]

Kraftwerke. O t t o  S c h ö n e :  D a s  G r o ß k r a f t w e r k f ü r  1 2 0 a t  
K e s s e l d r u c k  d e r  I l s e  B e r g b a u  A . - G . *  Z w e i  Z w e i t r o m m e l -  

S t e i l r o h r k e s s e l  f ü r  d e n  1 2 0  a t ü  ( 4 7 0 ° )  S p e i s e w a s s e r v o r w ä r m e r  b i s  

2 7 0 °  u n d  L u f t e r h i t z e r  b i s  1 9 0 ° .  T r e p p e n r o s t e  m i t  S t a u b z u s a t z ­

f e u e r u n g .  A n z a p f - G e g e n d r u c k t u r b i n e n  f ü r  1 0 0  a t ü  ( 4 5 0 ° ) .  A n -  

z a p f d r u c k  v o n  1 3  a t ü  m i t  Z w i s c h e n ü b e r h i t z u n g  a u f  2 8 5 °  u n d  

G e g e n d r u c k  v o n  2 , 5  a t ü .  S c h l u c k f ä h i g k e i t  v o n  9 6  t / h  b e i  

1 2  0 0 0  k W .  [ W ä r m e  5 2  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 7 ,  S .  3 2 8 / 3 3 . ]

F r ( i e d r i c h )  M ü n z i n g e r :  D e r  w i r t s c h a f t l i c h s t e  D a m p f ­

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

d e s  L ö f f l e r k e s s e l s .  ( M i t  2 6  A b b . )  ( B e r l i n  ( W  6 2 ,  M a a ß e n s t r .  9) :  

V e r e i n i g u n g  d e r  E l e k t r i z i t ä t s w e r k e ,  e .  V . ,  1 9 2 9 . )  ( 2 3  S . )  4° .  —  

A u s : B e r i c h t s h e f t  ü b e r  d i e  4 .  M i t g l i e d e r v e r s a m m l u n g  d e r  S t u d i e n ­

k o m m i s s i o n  f ü r  H o c h d r u c k a n l a g e n  d e r  V e r e i n i g u n g  d e r  E l e k t r i ­

z i t ä t s w e r k e ,  e .  V . ,  a m  22. u .  2 3 .  F e b r u a r  1 9 2 9  i n  M a n n h e i m .

4 .  M i t g l i e d e r v e r s a m m l u n g  d e r  S t u d i e n k o m m i s s i o n  
f ü r  H o c h d r u c k a n l a g e n  d e r  V e r e i n i g u n g  d e r  E l e k t r i ­

z i t ä t s w e r k e ,  e . V . ,  a m  22. u n d  2 3 .  F e b r u a r  1 9 2 9  i m  S t ä d t i ­
s c h e n  R o s e n g a r t e n ,  M a n n h e i m .  [ S e l b s t v e r l a g  1 9 2 9 . ]  ( 1 0 3  S . )  

4 ° .  \ 5 J I M .  '  =  B =

Dampfkessel. J .  S .  A t k i n s o n :  D r e h r o h r f e u e r r a u m  u n d  

S e h r ä g r o s t  f ü r  D a m p f k e s s e l . *  Z u r  E r s p a r u n g  v o n  B r e n n ­

s t o f f ,  V e r w e n d u n g  m i n d e r w e r t i g e r  B r e n n s t o f f a b f ä l l e ,  V e r m e i d u n g  

v o n  R a u c h  d u r c h  e i n g e h e n d e  V e r b r e n n u n g  d e s  B r e n n s t o f f e s  w i r d  

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

e i n g e b a u t ,  a u f  d e m  s i c h  d e r  B r e n n s t o f f  v o r w ä r t s  b e w e g t .  V e r ­

s c h i e d e n e  A u s f ü h r u n g e n  d e s  S c h r ä g r o s t e s  w e r d e n  b e s e h r i e b e n .  

[ E n gg. 1 2 7  ( 1 9 2 9 )  N r .  3 2 9 5 ,  S .  3 1 1 / 2 ;  N r .  3 2 9 9 ,  S .  4 2 6 / 8 ;  N r .  3 3 0 1 ,  

S .  5 0 1 / 2 . ]

D a m p f k e s s e l s t a t i s t i k  u n d  D a m p f k e s s e l e x p l o s i o n s ­
s t a t i s t i k .  M i n i s t e r i a l e r l a ß  v o m  2 5 .  F e b r .  1 9 2 9 .  [ W ä r m e  5 2  ( 1 9 2 9 )  
N r .  1 7 ,  S .  3 6 5 . ]

S t .  L o e f f l e r ;  D a m p f e r z e u g u n g  b e i  h o h e n  D r ü c k e n  u n d  

T e m p e r a t u r e n . *  B e s c h r e i b u n g  d e s  L o e f f l e r - K e s s e l s .  A n o r d n u n g ,  
A u s f ü h r u n g s f o r m e n .  [ P o w e r  6 9  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 3 ,  S .  5 2 4 / 7 . ]

M .  S c h i m p f :  D e r  S a u g z u g f l u g a s c h e n a b s e h e i d e r  B a u ­
a r t  M ü l l e r .  S o n d e r b a u a r t  f ü r  d i e  V e r f e u e r u n g  a s c h e n h a l t i g e r ,  

b e s o n d e r s  m i n d e r w e r t i g e r  B r e n n s t o f f e .  [ G l ü c k a u f  6 5  ( 1 9 2 9 )  N r  12 
S .  4 1 5 / 6 . ]

A .  S p y e r :  N e u e  V e r b e s s e r u n g e n  a n  W a s s e r r o h r k e s -  
s e l n  f ü r  S c h i f f e . *  K e s s e l b a u a r t e n  v o n  R ä u b e r  u n d  L u q u e t ,  

d e s  D a m p f e r s  S t a t e n d a m ,  v o n  B a b c o c k  u n d  W i l c o x  u n d  d e r  a m e r i ­

k a n i s c h e n  K r i e g s m a r i n e .  S ä m t l i c h  W a s s e r k a m m e r k e s s e l ,  z u m  

T e i l  m i t  g e k r ü m m t e n  R o h r e n .  [ B u l l .  T e c h n .  2  ( 1 9 2 9 )  N r . 4 ,  S . 8 1 / 4 . ]  

Speisewasserreinigung und -entölung. W .  O s e n b e r g :  Z u r  

F r a g e  d e r  S p e i s e w a s s e r a u f b e r e i t u n g  i n  H ü t t e n -  u n d  

M o n t a n b e t r i e b e n . *  A n f o r d e r u n g e n  d e r  K r a f t e r z e u g u n g  a n  d i e  

n e u z e i t l i c h e  S p e i s e w a s s e r p f l e g e .  D i e  e i g e n t l i c h e  S c h a l t u n g  d e s  

W a s s e r k r e i s e s .  B a u l i c h e  E i n z e l f r a g e n  v o n  A u f  b e r e i t e m .  [ W ä r m e  5 2  

( 1 9 2 9 )  N r .  1 6 ,  S .  2 9 3 / 9 . ]

K .  B r a u n g a r d :  K i e s e l s ä u r e  i m  K e s s e l s p e i s e w a s s e r .  

A b s c h e i d u n g s m ö g l i c h k e i t  u n d  A b s c h e i d u n g s f o r m  d e r  K i e s e l s ä u r e .  

W e r t u n g s z a h l e n ,  B e s t i m m u n g s m e t h o d e n  f ü r  K i e s e l s ä u r e .  

( W ä r m e  5 2  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 5 ,  S .  2 7 8 / 8 0 . ]

Dampfmaschinen. S c h m i t t :  D a m p f m a s c h i n e n  m i t

D r u c k ö l s t e u e r u n g . *  [ W ä r m e  5 2  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 6 ,  S .  3 0 0 / 3 . ]  

Dampfturbinen. E .  J o s s e :  B e i t r a g  z u r  D a m p f  V e r ­
b r a u c h s m e s s u n g  a n  G e g e n d r u c k -  u n d  A n z a p f t u r b i n e n . *  

[ A r c h .  W ä r m e w i r t s c h .  1 0  ( 1 9 2 9 )  N r .  5 ,  S .  1 6 9 / 7 3 . ]

G .  S p e t t m a n n :  D i e  W a r t u n g  u n d  S c h m i e r u n g  d e r  

o r t s f e s t e n  D a m p f t u r b i n e n .  [ B r e n n s t .  W ä r m e w i r t s c h .  1] 

( 1 9 2 9 )  N r .  8, S .  1 3 3 / 6 . ]

Gasmaschinen. H e r m a n n  S c h n e l l ,  3)r.»5ng.: D e r  i n d i z i e r t e  
W i r k u n g s g r a d  d e r  G a s m a s c h i n e .  —  E b e r h a r d  H e c k e r ,  2 ) t .=  

Qng.: D e r  E i n f l u ß  d e s  W ä r m e ü b e r g a n g e s  a u f  d e n  i n d i ­

z i e r t e n  W i r k u n g s g r a d  d e r  G a s m a s c h i n e .  M i t  4 8  A b b .  u n d  

2 9  Z a h l e n t a f .  B e r l i n :  V . - D . - I . - V e r l a g ,  G .  m .  b .  H . ,  1 9 2 9 .  ( 2  B l . ,  

3 3  S . )  4 ° .  6 , 5 0  J i M ,  f ü r  M i t g l i e d e r  d e s  V e r e i n e s  d e u t s c h e r  I n ­

g e n i e u r e  5 , 8 5  J iM . 2  B 2
Diesel- und sonstige Oelmaschinen. G a b r i e l  B e c k e r :  L e i c h t ­

m e t a l l k o l b e n .  B e t r i e b s t e c h n i s c h e  G r u n d l a g e n  f ü r  d i e  D u r c h ­

b i l d u n g  d e r  K o l b e n .  B e r i c h t  d e r  V e r s u c h s a n s t a l t  f ü r  K r a f t f a h r ­

z e u g e  d e r  T e c h n i s c h e n  H o c h s c h u l e  z u  B e r l i n .  M i t  2 6  A b b .  B e r ­

l i n :  M .  K r a y n  1 9 2 9 .  ( 4 8  S . )  8° .  3  JIM . 2  B 2
Elektromotoren und Dynamomaschinen. O s c a r  D o r t h :  D i e  

E l e k t r i z i t ä t s e r z e u g u n g  i n  R h e i n l a n d - W e s t f a l e n .  S t .  u .  

E .  4 9  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 6 ,  S .  5 5 3 / 5 . ]

Hydraulische Kraftübertragung. H y d r a u l i s c h e  A k k u m u ­

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

W e r n e r  u n d  P f l e i d e r e r ,  C a n n s t a t t - S t u t t g a r t .  [ E n g g .  1 2 7  ( 1 9 2 9 )  

N r .  3 2 9 7 ,  S .  3 5 4 / 5 . ]

Rohrleitungen. K .  T r a e n c k n e r :  G a s f e r n l e i t u n g e n . *  B e ­

d e u t u n g  d e r  G a s f e r n l e i t u n g  a l s  E n e r g i e ü b e r t r a g u n g s m i t t e l ,  U e b e r -  

t r a g u n g s k o s t e n ,  A u s b i l d u n g  d e r  L e i t u n g e n ,  V e r w e n d u n g  v o n  

S p e i c h e r n ,  B e t r i e b s ü b e r w a c h u n g  d e s  L e i t u n g s n e t z e s .  M e ß v e r ­

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

[ Z .  V .  d .  I .  7 3  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 6 ,  S .  5 1 7 / 2 3 . ]

Sonstige Maschinenelemente. W i l l i a m  R e a v e l l :  D i e  N o r ­

m u n g  v o n  K e i l e n  u n d  K e i l n u t e n . *  V e r s u c h e  m i t  v e r s c h i e ­

d e n e n  K e i l a r t e n .  [ E n g .  1 4 7  ( 1 9 2 9 )  N r .  3 8 2 4 ,  S .  4 5 6 / 8 . ]

G e t r i e b e  u n d  G e t r i e b e m o d e l l e .  ( H r s g . :  A u s s c h u ß  f ü r  

w i r t s c h a f t l i c h e  F e r t i g u n g . )  B e r l i n :  B e u t h - V e r l a g ,  G .  m .  b .  H . ,  

u n d  J u l i u s  S p r i n g e r .  8° .  —  T .  2 :  Z w e i t e  G e t r i e b e s c h a u  d e s  

A W F  u n d  V D M A  1 9 2 9 .  ( 1 9 2 9 . )  ( 1 4 3  S . )  8° .  G e b .  4 , 5 0  J U t .

H .  F r e y ,  I n g e n i e u r ,  B e r l i n - W a i d m a n n s l u s t :  S c h u b s t a n g e n  

u n d  K r e u z k ö p f e .  2 . ,  e r w e i t .  A u f l .  M i t  1 5 8  T e x t a b b .  B e r l i n :  

J u l i u s  S p r i n g e r  1 9 2 9 .  ( 2  B l . ,  4 8  S . )  4 ° .  4 , 2 0  J iM . ( E i n z e l k o n ­

s t r u k t i o n e n  a u s  d e m  M a s c h i n e n b a u .  H r s g .  v o n  ® i p l .* £ $ n g .  C .  V o l k -  
B e r l i n .  H .  6. )  2  B 2

Schmierung und Schmiermittel. J u s t i n  H .  W e l l s :  G r e n z ­
s c h i c h t e n r e i b u n g . *  V e r s u c h e  m i t  e i n e r  P r ü f m a s c h i n e n b a u a r t  

D e e l y  z u r  B e s t i m m u n g  d e r  G r e n z s c h i c h t e n r e i b u n g  b e i  v e r s c h i e ­

d e n e n  G e s c h w i n d i g k e i t e n .  [ E n g .  1 4 7  ( 1 9 2 9 )  N r .  3 8 2 4 ,  S .  4 5 4 / 6 . ]  

L .  P .  T y l e r :  N e u z e i t l i c h e  E n t w i c k l u n g  d e r  S c h m i e ­

r u n g  v o n  W a l z w e r k e n .  K a m m w a l z e n  u n d  i h r e  L a g e r .  A n ­

f o r d e r u n g e n  a n  e i n e  g u t e  S c h m i e r u n g .  V e r w e n d u n g  u n d  B e h a n d ­

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

[ B l a s t  F u r n a c e  1 7  ( 1 9 2 9 )  N r .  4 ,  S .  5 6 5 / 8 . ]

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



30. Mai 1929. Zeitschriften- and Backersekaa. Stahl und E-sen. 815

Allgemeine Arbeitsmaschinen,
P u m p e n .  W i l h e l m  S c h u l z :  N e u e r e  E r g e b n i s s e  a u f  d e m  

G e b i e t e  d e r  K r e i s e l p u m p e n f o r s c h u n g . *  [ Z .  V .  d .  I .  7 3  

( 1 9 2 9 )  N r .  1 4 ,  S .  4 5 4  6. ]

Werkzeuge und Werkzeugmaschinen. F r .  P u p p e :  S t e h e n d e  

B le c h b ie g e p r e s s e  z u m  Z y l i n d e r -  u n d  K e g e l b i e g e n . *  

Beschreibung e i n e r  A u s f ü h r u n g  d e r  S c h i e s s - D e f r i e s  A k t i e n g e s e l l ­

s c h a f t ,  D ü s s e l d o r f .  A n t r i e b  e l e k t r i s c h - h y d r a u l i s c h e s  S i c h e r h e i t s ­
glied. [ W e r k s t . - T e c h n .  2 3  ( 1 9 2 9 )  N r .  8.  S .  2 4 4  6. ]

P .  K l e i n :  L u f t - W a s s e r d r u c k - N i e t m a s c h i n e . *  [ S t .  u .  E .  

49 ( 1 9 2 9 )  N r .  1 7 ,  S .  5 7 8  9 . ]

Materialbewegung.
Allgemeines. A l b e r t  R i e b o l d :  A l l g e m e i n e s  ü b e r  T r a n s ­

p o r t w e s e n .  E i n f l u ß  d e r  S t o f f b e f ö r d e r u n g  a u f  d i e  S e l b s t k o s t e n .  

A l l g e m e i n e  G r u n d s ä t z e  z u r  z w e c k m ä ß i g e n  L ö s u n g  d e r  F ö r d e r f r a g e .  

A r b e i t s s t u d i e n  a l s  w e r t v o l l e s  A u f k l ä r u n g s m i t t e l .  [ G i e ß .  1 6  ( 1 9 2 9 )  

N r .  1 5 ,  S .  3 3 3 / 5 . ]
Hebezeuge und Krane. H u b e r t :  U e b e r  L a u f k r a n e  i n  d e r  

G i e ß e r e i ,  i n s b e s o n d e r e  A r b e i t s g e s c h w i n d i g k e i t e n  u n d  

A n l a u f r e g e l u n g  v o n  L a u f k r a n e n . *  B e s o n d e r e  E r f o r d e r n i s s e  

d e r  G e s c h w i n d i g k e i t s -  u n d  A n  1 a u f r e g e l u n g  v o n  L a u f k r a n e n ,  b e ­

s o n d e r s  i m  G i e ß e r e i b e t r i e b .  K o n s t r u k t i v e  M a ß n a h m e n  z u r  H e r b e i ­

f ü h r u n g  e i n e r  F e i n r e g e l u n g .  B e i s p i e l e  f ü r  d i e  V e r w e n d u n g  v o n  

L a u f k r a n e n  a l s  G e m e i n s e h a f t s k r a n e  z u  v e r s c h i e d e n e n  Z w e c k e n .  

[ G i e ß .  1 6  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 5 ,  S .  3 5 3  8. ]
A r b e i t s g e s c h w i n d i g k e i t e n  u n d  A n l a u f r e g e l u n g  b e i  

L a u f k r a n e n . *  E r m i t t e l u n g  d e r  A n l a u f z e i t e n .  B e s e h l e u n i g u n g s -  

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

u n d  V e r z ö g e r u n g s z e i t e n  s o w i e  z u r ü c k g e l e g t e  L a s t w e g e  b e i  v e r ­

s c h i e d e n e n  V o l l a s t - H u b g e s c h w i n d i g k e i t e n .  E l e k t r i s c h e  u n d  m e c h a ­

n i s c h e  R e g e l u n g .  [ D e m a g - N a c h r .  3  ( 1 9 2 9 )  N r .  2 ,  S .  3 4  8. ]

F r i e d r i c h  B ü l z ,  T t . ' / j n g . ,  P r o f e s s o r  a n  d e r  S t a a t l .  G e w e r b e ­

a k a d e m i e  i n  C h e m n i t z :  H e b e z e u g e .  2 . .  e r w e i t .  A u f l .  M i t  2 5 9  

A b b .  i m  T e x t  u n d  a u f  2  T a f .  L e i p z i g :  S .  H i r z e l  1 9 2 9 .  ( \ V I t .  

2 3 2  S . )  8* . 7 , 5 0  J L M ,  g e b .  9  J L H .  —  E i n  L e h r b u c h ,  v o r w i e g e n d  

d a z u  b e s t i m m t ,  d e n  S t u d i e r e n d e n  a n z u l e i t e n ,  w i e  e r  d a s  i n  d e n  

e r s t e n  H a l b j a h r e n  a n  M e c h a n i k ,  M a t h e m a t i k ,  M a s c h i n e n b a u  u s w .  

G e l e r n t e  a u f  d e n  B a u  v o n  H e b e z e u g e n  a n z u w e n d e n  h a t .  S B 2 
Werkstattwagen. B u m h a m  F i n n e y :  E l e k t r o k a r r e n  v e r ­

m i n d e r n  d i e  F ö r d e r k o s t e n . *  A u f t e i l u n g  g r ö ß e r e r  W e r k e  i n  

F a h r b e z i r k e .  V e r w e n d u n g  v o n  E l e k t r o k a r r e n  z u m  H e r a n b r i n g e n  

u n d  W e g s c h a f f e n  v o n  W e r k z e u g e n ,  W e r k s t o f f e n ,  I n s t a n d s e t z u n g s ­

m a n n s c h a f t e n  u s w .  [ I r o n  A g e  1 2 3  ( 1 9 2 9 '  N r .  1 4 ,  S .  9 3 5  9 . ]

L u c a s :  E l e k t r o k a r r e n  i n  G i e ß e r e i e n . *  \ e r s e h i e d e n e  

A r t e n  v o n  E l e k t r o k a r r e n  u n d  i h r e  V e r w e n d b a r k e i t  i n  G i e ß e r e i ­

b e t r i e b e n .  D i e  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  d e r  E l e k t r o k a r r e n .  ( G i e ß .  1 6  

( 1 9 2 9 )  N r .  1 6 ,  S .  3 6 5 / 7 5 . ]
C .  B .  C r o c k e t t :  E r s p a r n i s s e  b e i  d e r  V e r w e n d u n g  v o n  

e l e k t r i s c h e n  H u b w a g e n . *  A n  B e i s p i e l e n  w e r d e n  d i e  V o r t e i l e  

e r ö r t e r t ,  d i e  d i e  B e n u t z u n g  v o n  H a b w a g e n  m i t  s i c h  b r i n g e n  u n d  

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

K o s t e n ,  Z e i t ,  R a u m ,  A r b e i t s k r ä f t e n  u s w .  [ I r o n  T r a d e  R e v .  S 4  

1 1 9 2 9 )  N r .  1 3 ,  S .  8 4 9 ,  5 1  u .  8 6 0 . ]

Werkeinrichtungen.
Gleisanlagen. S t a h l s c h w e l l e n  —  G . K N . - B a u a r t . *  

B a u a r t  G u e s t ,  K e e n  u n d  N e t t l e f o l d s .  S t a h l s c h w e l l e n  m i t  g e w ö l b ­

t e r  O b e r f l ä c h e ,  a u s g e f l a n s c h t e n  B e f e s t i g u n g s l ö c h e m .  g u ß e i s e r n e n  

A u f l a g e p l a t t e n  z u r  B e f e s t i g u n g  v o n  D o p p e l k o p f -  u n d  F u ß s c h i e n e n  

m i t  H o l z -  o d e r  S t a h l k e i l e n  v e r s c h i e d e n e r  A r t .  [ E n g .  1 4 7  ( 1 9 2 9 )  

N r .  3 8 2 2 ,  S .  4 1 2 / 3 . ]
Rauch- und Staubbeseitigung. A .  W .  S i m o n :  M a t h e m a t i ­

s c h e  T h e o r i e  d e r  S t a u b a b s c h e i d u n g  n a c h  d e m  C o t t r e l l -  

V e r f a h r e n . *  [ I r o n  S t e e l  E n g .  6 ( 1 9 2 9 )  N r .  4 ,  S .  1 4 3  6. ]

Roheisenerzeugung.
Allgemeines. H .  A .  B e r g :  E n t w i c k l u n g  d e s  H o c h o f e n ­

b e t r i e b e s  i m  J a h r e  1 9 2 8 .  G r ö ß e  u n d  L e i s t u n g s f ä h i g k e i t  d e r  

H o c h ö f e n .  V e r m i n d e r u n g  d e s  G i e h t s t a u b a n f a l l s  d u r c h  V e r g r ö ß e ­

r u n g  d e s  D u r e h s t r ö m q u e r s c h n i t t s  a n  d e r  G i c h t .  B r e n n e n  d e r  

S t e i n e  f ü r  d e n  S c h a c h t  i n  r e d u z i e r e n d e m  G a s e  z u r  E n t f e r n u n g  

v o n  E i s e n o x y d .  V e r r i n g e r u n g  d e r  O e f f n u n g e n  i m  G i t t e r w e r k  d e r  

W i n d e r h i t z e r .  V o r w ä r m u n g  d e s  G a s e s  u n d  d e r  L u f t  i m  W i n d e r ­

h i t z e r b e t r i e b .  U e b e r g a n g  z u r  G i e h t g a s f e m r e i m g u n g .  A n l a g e  e i n e s  

H o c h o f e n s  z u r  H e r s t e l l u n g  v o n  P h o s p h o r s ä u r e  a u s  P h o s p h a t e n .  

V e r w e n d u n g  v o n  F ö r d e r b ä n d e r n  i m  H o c h o f e n b e t r i e b .  [ B l a s t  

F u r n a c e  1 7  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 ,  S .  6 7 / 8  u .  8 3 . ]
H .  A .  W a g n e r :  F o r t s c h r i t t e  i m d e u t s c h e n H o e h o f e n b e -  

t r i e b . *  E r h ö h t e  V e r w e n d u n g  v o n  S i n t e r  i m  M ö l l e r .  B r e n n s t o f f ­

e r s p a r a i s  b e i m  W i n d e r h i t z e r  d u r c h  V e r b e s s e r u n g  d e s  G i t t e r w e r k s .  

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

u n d  a m e r i k a n i s c h e m  H o c h o f e n b a u  : S c h r ä g a u f z u g  u n d  S t e i l a u f z u g  

f ü r  S e n k k ü b e l - B e g i c h t u n g .  H o c h o f e n  m i t  w a s s e r g e k ü h l t e m  

S c h a c h t  u n d  b e s o n d e r e m  G e r ü s t  o d e r  B l e c h m a n t e l .  D o p p e i k o -  

n i s c h e  F o r m  ( n a c h  P o h l ' .  M i t t l e r e  B e t r i e b s e r g e h n i s s e  d e u t s c h e r  

H o c h ö f e n .  [ B l a s t  F u r n a c e  1 7  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 .  S .  8 1  3 . ]

H a r o l d  E .  W r i g h t :  D e r  H o c h o f e n  u n d  s e i n e  w i r t s c h a f t ­

l i c h e  S t e l l u n g .  B e m e s s u n g  d e s  O f e n p r o f i l s  n a c h  d e n  A e n d e r u n -  

g e n  d e s  R a u m g e w i c h t s  d e r  B e s c h i c k u n g  b e i  i h r e m  D u r c h g a n g  

d u r c h  d e n  O f e n .  D i e  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  d e s  H o c h o f e n s .  I m  V e r ­

g l e i c h  d a z u  s i n d  d i e  A u s s i c h t e n  d e r  d i r e k t e n  S t a h l g e w i n n u n g  

g e r i n g .  [ I r o n  C o a l  T r a d e s  R e v .  1 1 8  ( 1 9 2 9 )  N r .  3 1 8 9 ,  S .  5 2 7  S . ]  

Hochofenprozeß. H a n s  v o n  J ü p t n e r  :  D i e  O x y d a t i o n s z o n e  

i m  H o c h o f e n  u n d  i h r  E i n f l u ß  a u f  d e n  B e t r i e b .  I m  w e s e n t ­

l i c h e n  e i n  A u s z u g  a u s  d e n  V e r ö f f e n t l i c h u n g e n  W ü s t s  ü b e r  d e n  

H o e h o f e n p r o z e ß .  E i n f l u ß  d e r  Z y a n b i l d u n g .  [ F e u e r u n g s t e c h n .  1 7  

( 1 9 2 9 )  N r .  8,  S .  8 5 / 9 . ]
Möllerung. J .  B .  F o r t u n e :  S c h r o t  i m  H o c h o f e n .  A n g a b e n  

ü b e r  K o k s v e r b r a u e h  b e i  d e r  H e r s t e l l u n g  v o n  R o h e i s e n  a u s  E r z  

u n d  S c h r o t  s o w i e  a u s  S c h r o t  a l l e i n .  [ F u e l  E c o n o m i s t  4  ( 1 9 2 9 '  

N r .  4 1 ,  S .  2 4 7  9 . ]
Hochofenbegichtung. A l f r e d  H .  W r i g h t :  S e i l b a h n e n  i n  

H o c h o f e n b e t r i e b e n . *  H i n w e i s  a u f  v e r s c h i e d e n e  B e s e h i e k -  

a n l a g e n ,  d i e  v o n  d e r  F i r m a  A d o l f  B l e i e h e r t  k  C o . ,  A . - G - ,  g e b a u t  

w u r d e n .  [ I r o n  S t e e l  I n d .  2  ( 1 9 2 8  2 9 t  N r .  8.  S .  2 3 5  6 ]

Gebläsewind. J .  G u e s t :  T u r b o g e b l ä s e f ü r d e n H o c h o f e n . *  

K r i t i k  d e r  E i n w ä n d e  g e g e n  d i e  B e n u t z u n g  v o n  T u r b o g e b l ä s e n  

f ü r  d e n  H o e h o f e n .  [ B l a s t  F u r n a c e  1 7  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 .  S .  1 1 4  6. ]

Winderhltzung. A .  W e f e l s c h e i d :  N a c h t e i l e  d e r  p a a r ­

w e i s e  v e r b u n d e n e n  W i n d e r h i t z e r .  [ S t .  u .  E .  4 9  ( 1 9 2 9 )  

N r .  1 6 ,  S .  5 3 9  4 0 . ]
Gichtgasreinigung und -Verwertung. D e r  Y o r t e x - S t a n b -  

a  b s c h e i d e r . *  D u r c h  F ü h r u n g  d e s  G a s e s  i n  S c h r a u b e n l i n i e n  w i r d  

e i n e  V o r r e i n i g u n g  e r z i e l t .  [ B l a s t  F u r n a c e  1 7  ( 1 9 2 9 )  N r .  4 .  S .  5 8 4  5 . ]  

Sonstiges. S .  R .  C o x j u n . :  A n w e n d u n g  v o n  W ä l z l a g e r n  

i m  H o c h o f e n b e t r i e b . *  A u s f ü h r u n g  v o n  W ä l z l a g e r n  b e i  Z u -  

h r i n g e r w a g e n ,  K o k s l ö s c h w a g e n ,  S t i c h l o c h - S t o p f m a s c h i n e .  A u f z u g ,  

G i c h t g l o c k e ,  V e r t e i l e r  u s w .  [ B l a s t  F u r n a c e  1 7  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 ,  

S .  1 0 4 "  6. ]

Eisen- und Stahlgießerei.
Allgemeines. A .  L e l o n g  e t  E .  M a i r y :  T r a i t é  P r a t i q u e  d e  

F o n d e r i e .  F o n t e ,  f o n t e  m a l l é a b l e ,  a c i e r ,  a l l i a g e s  i n d u s t r i e l s .  

( T .  1 — 3 . )  3 e  é d .  P a r i s  ( 1 5 ,  R u e  d e s  S a i n t s - P è r e s )  e t  L i e g e  ( 1 ,  

Q u a i  d e  l a  G r a n d e  B r e t a g n e ) :  L i b r a i r i e  P o l y t e c h n i q u e  C h .  B é -  

r a n g e r  1 9 2 8 .  4 * .  G e b .  3 6 0  F r .  —  T .  1 e r .  ( A v e c  2 2 4  f i g .  e t  2  p l . )  

( 4 3 4 p . ) ;  T .  2 E 'i .  ( A v e c  3 3 0  f i g . )  ( 3 5 2  p . ) ;  T .  3>e m e .  ( A v e c  1 5 4 f i g .  

e t  5  p l . )  ( 4 6 6  p . )  S B S
Gießereianlagen. P a t  D w y e r :  D e r  G i e ß e r e i b e t r i e b  d e r  

S a n d w i c h  F o u n d r y  L t d .  i n  S a n d w i c h  ( O n t . ) . *  E r w ä h n e n s ­

w e r t  d i e  E i n r i c h t u n g  z w e i e r  P l a t t e n - F ö r d e r b ä n d e r .  [ F o u n d r v  5 7  

( 1 9 2 9 )  N r .  8,  S .  3 1 6 / 2 1  u .  3 2 9  3 0 . ]

Metallurgisches. B e r n h a r d  O s a n n  : W i e  e r z i e l e  i c h  e i n ­

w a n d f r e i e s  G u ß e i s e n ? *  F ü r  d i e  P r ü f u n g  d e s  G u ß e i s e n s  s i n d  

h a u p t s ä c h l i c h  d i e  p h y s i k a l i s c h e n  U n t e r s u c h u n g e n  a u f  F e s t i g k e i t  

u n d  H ä r t e  h e r a n z u z i e h e n .  W i c h t i g  f ü r  d i e  G ü t e  d e s  G u ß e i s e n s  

i s t  d i e  G r a p h i t a u s b i l d u n g .  S i e  i s t  v o n  d e r  Z u s a m m e n s e t z u n g  u n d  

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

m u ß  d i e  G a t t i e r u n g  R ü c k s i c h t  n e h m e n ,  f ü r  d i e  B e r e c h n u n g ®  - 

r e g e l n  a n g e g e b e n  w e r d e n .  [ M a s c h . - B .  8 ( 1 9 2 9 )  N r .  9 ,  S .  2 8 4  9 . ]  

Formstoöe und Aufbereitung. F r a n z  R o l l :  F o r m s a n d ­

p r ü f u n g e n  i n  T h e o r i e  u n d  P r a x i s . *  A u f g a b e n  d e s  F o r m ­

s a n d e s .  E i n t e i l u n g  s e i n e r  U n t e r s u c h u n g .  V e r s c h i e d e n e  V e r f a h r e n  

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

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

u s w .  E i g e n s c h a f t e n  v o n  M i s c h u n g e n  a u s  A l t -  u n d  N e u s a n d .  

[ G i e ß .  1 6  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 7 ,  S .  3 9 3  4 0 1 . ]

Formerei und Formmaschinen. R .  D .  W e l f o r d :  G a s a b ­

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

h a f t e n  G u ß s t ü c k e n  d u r c h  r i c h t i g e  E n t l ü f t u n g  d e r  F o r m .  [ F o u n d r y  
T r a d e  J .  4 0  ( 1 9 2 9 )  N r .  6 6 0 ,  S .  2 6 6  8. ]

E .  F l o w e r :  D i e  G a s a b f ü h r u n g  a u s  g e t r o c k n e t e n  F o r ­

m e n . *  M e s s u n g e n  ü b e r  d i e  d u r c h  d a s  B e t t  e n t w e i c h e n d e n  G a s ­

m e n g e n  b e i m  G i e ß e n  e i n e s  S t ü c k e s .  E n t b e h r l i c h k e i t  e i n e s  K o k s ­

o d e r  A s c h e n b e t t e s  i m  U n t e r g r u n d .  [ F o u n d r y  T r a d e  J .  4 0  ( 1 9 2 9 )  
N r .  6 6 1 ,  S .  2 8 5 , 6 . ]

C .  S e h r a g e :  R a t i o n e l l e  F o r m v e r f a h r e n  m i t  D u r c h z u g ­

p l a t t e n . *  D i e  V e r w e n d u n g  v o n  D u r c h z u g p l a t t e n  u n d  A b s t r e i f - 

k ä m m e n  b e i  d e n  v e r s c h i e d e n e n  F o r m m a s c h i n e n a r t e n .  S o n d e r ­
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f o r m m a s c h i n e  f ü r  w i r t s c h a f t l i c h e  F o r m h e r s t e l l u n g .  [ G i e ß . - Z g .  2 6  

( 1 9 2 9 )  N r .  8,  S .  2 1 9 / 2 0 . ]
A .  Z a n k l :  E i n r i c h t u n g ,  I n s t a n d h a l t u n g  u n d  B e t r i e b  

h y d r a u l i s c h e r  F o r m m a s c h i n e n a n l a g e n . *  E i n r i c h t u n g e n  

z u r  D r u c k w a s s e r e r z e u g u n g  u n d  d e r e n  I n s t a n d h a l t u n g .  B e ­

s c h a f f e n h e i t  d e r  F o r m k a s t e n ,  M o d e l l p l a t t e n  u n d  s o n s t i g e r  H i l f s ­

m i t t e l .  V o r t e i l e  d e s  h y d r a u l i s c h e n  F o r m e n s .  [ G i e ß .  1 6  ( 1 9 2 9 )  

N r .  1 9 ,  S .  4 3 3 / 6 . ]
Kernmacherei. W .  W e s t :  H i n w e i s e  f ü r  d i e  e r f o l g r e i c h e  

H e r s t e l l u n g  v o n  O e l s a n d k e r n e n . *  [ F o u n d r y  T r a d e  J .  4 0  

( 1 9 2 9 )  N r .  6 6 1 ,  S .  2 8 7 / 8 . ]
Schmelzen. R o g e r s  A .  F i s k e :  B e t r i e b s e r g e b n i s s e  e i n e s  

K u p p e l o f e n s  m i t  W i n d v o r w ä r m u n g . *  B e t r i e b s e r g e b n i s s e  

e i n e s  G r i f f i n - K u p p e l o f e n s  b e i  d e r  P u l l m a n  C a r  &  M f g .  C o r p o r a t i o n  

i n  M i c h i g a n  C i t y  ( I n d . ) .  D e r  O f e n  l e i s t e t  b e i  e i n e m  D u r c h m e s s e r  

v o n  2 1 3 0  m m  r d .  3 2  t / h  b e i  e i n e m  K o k s v e r b r a u c h  v o n  8 , 3  % .  

[ I r o n  A g e  1 2 3  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 3 ,  S .  8 7 2 / 5 . ]
L .  S c h m i d :  D i e  B e s c h i c k u n g  d e r  K u p p e l ö f e n . *  D i e  

Z u f u h r  u n d  L a g e r u n g  d e r  R o h -  u n d  B e t r i e b s s t o f f e ,  i h r e  L a g e r u n g  

u n d  B e f ö r d e r u n g  b i s  z u m  S c h a c h t  d e s  K u p p e l o f e n s  b e i  B e r ü c k ­

s i c h t i g u n g  d e s  E i n f l u s s e s  a u f  d i e  H ö h e  d e r  S e l b s t k o s t e n  d e s  

f l ü s s i g e n  E i s e n s .  W i r k u n g s w e i s e ,  V o r z ü g e  u n d  N a c h t e i l e  v e r ­

s c h i e d e n e r  B e g i c h t u n g s a r t e n .  [ G i e ß .  1 6  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 5 ,  S .  3 3 5 / 5 3 . ]  

H .  W .  K e e b l e :  V o r z ü g e  u n d  N a c h t e i l e  v o n  K u p p e l ­

ö f e n  m i t  V o r h e r d . *  B e i  V e r w e n d u n g  e i n e s  V o r h e r d e s  w i r d  

F ü l l k o k s  g e s p a r t ,  d i e  G e f a h r  d e r  D ü s e n v e r s c h l a c k u n g  v e r m i n d e r t ,  

e i n  g l e i c h m ä ß i g e r e s ,  s c h w e f e l ä r m e r e s  E i s e n  e r z i e l t ;  d a g e g e n  k ü h l t  

d a s  E i s e n  m e h r  a b ,  o d e r  d i e  B e h e i z u n g  d e s  V o r h e r d e s  v e r t e u e r t  

d e n  B e t r i e b .  [ I r o n  S t e e l  I n d .  2  ( 1 9 2 8 / 2 9 )  N r .  8, S .  2 2 9 / 3 0 . ]
A .  F .  H a g e r :  G ü t e v e r b e s s e r u n g  d e r  G u ß w a r e n .  V e r ­

s u c h ,  d e n  S c h m e l z v o r g a n g  i m  K u p p e l o f e n  u n d  s e i n e n  E i n f l u ß  

a u f  d e n  K o k s v e r b r a u c h  z u  e r k l ä r e n .  [ G i e ß . - Z g .  2 6  ( 1 9 2 9 )  N r .  9 ,  

S .  2 5 1 / 3 . ]
Grauguß. E d w i n  F .  C o n e :  L e g i e r t e s  G u ß e i s e n .  E r g e b n i s  

e i n e r  R u n d f r a g e  b e i  d e n  a m e r i k a n i s c h e n  G i e ß e r e i e n  ü b e r  M e n g e  

d e s  i m  J a h r e  1 9 2 8  e r z e u g t e n  l e g i e r t e n  G u ß e i s e n s ,  s e i n e  L e g i e r u n g s ­

b e s t a n d t e i l e  u n d  d e r e n  Z u g a b e ,  ü b e r  W ä r m e b e h a n d l u n g ,  V e r ­

w e n d u n g  u n d  A u s s i c h t e n  d e s  l e g i e r t e n  G u ß e i s e n s .  [ I r o n  A g e  1 2 3  

( 1 9 2 9 )  N r .  1 3 ,  S .  8 6 1 / 3  u .  9 2 4 . ]

A .  M ü l l e r :  D a s  e m a i l l i e r f ä h i g e  G u ß e i s e n .  D e r  E i n f l u ß  

d e r  S c h w i n d u n g s V e r h ä l t n i s s e  v o n  G u ß e i s e n  u n d  E m a i l  a u f  d a s  

G e l i n g e n  d e r  E m a i l l i e r u n g .  D i e  E i n w i r k u n g  d e r  E i s e n b e g l e i t e r  

a u f  S e h w i n d u n g  u n d  D ü n n f l ü s s i g k e i t  d e s  G u ß e i s e n s .  F e h l e r  a n  

e m a i l l i e r t e n  G u ß s t ü c k e n  u n d  i h r e  U r s a c h e n .  [ G i e ß . - Z g .  2 6  ( 1 9 2 9 )  

N r .  9 ,  S .  2 4 7 / 5 0 . ]

Sonderguß. E d m u n d  G l a e s e r :  V o n  d e u t s c h e m  E i s e n ­

k u n s t g u ß  a u s  a l t e r  u n d  n e u e r  Z e i t . *  D e r  O f e n p l a t t e n g u ß  

v o m  s p ä t e n  M i t t e l a l t e r  b i s  z u m  A u s g a n g  d e s  1 8 .  J a h r h u n d e r t s .  

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

s i e d e l  i n  L a u c h h a m m e r .  D e r  E i s e n f e i n g u ß  u m  1 8 0 0 .  W i e d e r ­

b e l e b u n g  d e s  K u n s t g u s s e s  i n  d e r  G e g e n w a r t .  [ G i e ß .  1 6  ( 1 9 2 9 )  

N r .  1 9 ,  S .  4 4 3 / 7 . ]

Schleuderguß. ( M .  v o n  A n a c k e r ,  3 ) i p I . = Q n g . :)  S c h l e u d e r ­

g u ß r ö h r e n  d e r  L .  v o n  R o l l s c h e n  E i s e n w e r k e  G e r l a f i n -  

g e n ,  E i s e n w e r k  C h o i n d e z .  Z ü r i c h :  J u l i  1 9 2 8 .  ( 3 9  S . )  4 ° .  

( B e r i c h t  N r .  1 2  [ d e s ]  S c h w e i z .  V e r b a n d [ e s ]  f ü r  d i e  M a t e r i a l ­

p r ü f u n g e n  d e r  T e c h n i k .  A s s o c i a t i o n  S u i s s e  p o u r  l ’E s s a i  d e s  M a ­

t é r i a u x .  D i s k u s s i o n s b e r i c h t  N r .  3 2  d e r  E i d g .  M a t e r i a l p r ü f u n g s ­

a n s t a l t . )  3 B 3
Gußputzerei und -bearbeitung. E .  A .  C u s t e r  j u n . :  G u ß -  

p u t z e r e i  m i t  S a n d  u n d  W a s s e r . *  D e r  S a n d  w i r d  s t a t t  d u r c h  

D r u c k l u f t  d u r c h  W a s s e r  v o n  3 5  a t  a n g e s a u g t .  U e b e r  d i e  W i r t ­

s c h a f t l i c h k e i t  f i n d e n  s i c h  k e i n e  A n g a b e n .  [ F o u n d r y  5 7  ( 1 9 2 9 )  

N r .  8,  S .  3 3 9 / 4 2 ;  I r o n  T r a d e  R e v .  8 4  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 7 ,  S .  1 1 1 8 / 2 0 . ]  

S t a u b a b s c h e i d u n g  h i n t e r  S a n d s t r a h l g e b l ä s e n . *  E i n e  

A n w e n d u n g  d e r  F i l t e r r e i n i g u n g  n a c h  H a l b e r g - B e t h  a u f  d i e  a u s  

d e r  P u t z k a m m e r  a b g e s a u g t e  L u f t .  [ F o u n d r y  T r a d e  J .  4 0  ( 1 9 2 9 )  

N r .  6 6 2 ,  S .  3 0 5 . ]

Organisation. K .  B r i e g e r :  F l i e ß a r b e i t  i n  d e r  G i e ß e r e i . *  

W e s e n  d e r  F l i e ß a r b e i t .  V o r b e d i n g u n g e n  f ü r  d i e  E i n f ü h r u n g  d e r  

B a n d a r b e i t  i n  e i n e r  G i e ß e r e i .  V e r s c h i e d e n e  A u s f ü h r u n g s m ö g l i c h ­

k e i t e n .  [ G i e ß .  1 6  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 6 ,  S .  3 7 5 / 8 0 . ]

M .  E s c h e r :  T r a n s p o r t e  i n  d e r  K l e i n g i e ß e r e i .  W i c h t i g ­

k e i t  p l a n m ä ß i g e r  F ö r d e r w i r t s c h a f t  b e s o n d e r s  f ü r  k l e i n e  G i e ß e r e i ­

b e t r i e b e .  [ G i e ß .  1 6  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 6 ,  S .  3 8 0 / 1 . ]

Sonstiges. D a v i d  G .  A n d e r s o n  : E r s p a r n i s s e  i n  d e r  G i e ß e ­

r e i  d u r c h  r i c h t i g e  D u r c h b i l d u n g  d e r  G u ß s t ü c k e . *  V e r ­

m e i d u n g  v o n  K e r n e n  u n d  G l ü h u n g e n  d u r c h  z w e c k m ä ß i g e  D u r c h ­

b i l d u n g  d e s  G u ß s t ü c k s .  A n p a s s u n g  d e r  K e r n e i s e n  a n  d i e  G e s t a l t  

d e s  K e r n e s .  Z e i t e r s p a r n i s  b e i m  A u s l e e r e n  d e r  F o r m k a s t e n  d u r c h

A n w e n d u n g  e i n e s  S t r i p p e r k r a n s .  [ I r o n  A g e  1 2 3  ( 1 9 2 9 )  N r  1 3

S .  8 6 8 / 7 1 . ]

Stahlerzeugung.
Allgemeines. J o h n  F .  K e l l e r ;  L e c t u r e s  o n  S t e e l  a n d  i t s  

T r e a t m e n t .  ( W i t h  1 6 6  f i g . )  C l e v e l a n d ,  O h i o :  E v a n g e l i c a l  
P r e s s  1 9 2 8 .  ( 4  B l . ,  2 6 7  S . )  8° .  G e b .  3 , 5 0  $ .  3 B 3

Metallurgisches. A e n d e r u n g e n  d e r  S t a h l -  u n d  S c h l a k -  

k e n z u s a m m e n s e t z u n g  i n  d e r  G i e ß p f a n n e . *  K u r z e r  B e r i c h t  

ü b e r  e n t s p r e c h e n d e  U n t e r s u c h u n g e n .  [ I r o n  A g e  1 2 3  ( 1 9 2 9 )  N r  1 5  

S .  1 0 2 0 . ]

C .  H .  H e r t y  j u n .  u n d  G .  R .  F i t t e r e r :  D i e  D e s o x y d a t i o n  

v o n  S t a h l  m i t  S i l i z i u m . *  B e d e u t u n g  d e s  S i l i z i u m s  b e i m  b a ­

s i s c h e n  S i e m e n s - M a r t i n - V e r f a h r e n .  U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d i e  V o r ­

g ä n g e  b e i  d e r  D e s o x y d a t i o n  m i t  S i l i z i u m .  B i l d u n g  u n d  A b ­

s c h e i d u n g  v o n  S i l i k a t e i n s c h l ü s s e n  u n d  i h r  E i n f l u ß  a u f  d i e  V e r -  

s c h m i e d b a r k e i t .  E r ö r t e r u n g .  [ T r a n s .  A m .  S o c .  S t e e l  T r e a t .  15  

( 1 9 2 9 )  N r .  4 ,  S .  5 6 9 / 8 8 ;  v g l .  S t .  u .  E .  4 9  ( 1 9 2 9 )  S .  6 6 4 / 6 . ]

C .  F r i c k :  D i e  V e r w a n d t s c h a f t  d e s  S c h w e f e l s  z u  d e n  

M e t a l l e n .  U e b e r s i c h t  ü b e r  d i e  v o n  v e r s c h i e d e n e n  F o r s c h e m  

g e g e b e n e n  V e r w a n d t s c h a f t s r e i h e n  v e r s c h i e d e n e r  M e t a l l e  z u m  
S c h w e f e l .  [ C h e m . - Z g .  5 3  ( 1 9 2 9 )  N r .  3 2 ,  S .  3 1 7 / 8 . ]

Siemens-Martin-Verfahren. M i c h a e l  K a r n a u c h o v :  Z u s t e l ­

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

E i g e n s c h a f t e n  d e s  M a g n e s i t s .  A e n d e r u n g e n  d e r  E i g e n s c h a f t e n  b e i  

d e r  V e r a r b e i t u n g .  L ö s l i c h k e i t  i n  d e r  S c h l a c k e .  R i c h t l i n i e n  f ü r  

d i e  H e r s t e l l u n g  v o n  M a g n e s i t h e r d e n .  H e r d a u s b e s s e r u n g e n .  V e r ­

g l e i c h  d e r  K o s t e n  v o n  M a g n e s i t -  u n d  D o l o m i t h e r d .  [ B l a s t  
F u r n a c e  1 7  ( 1 9 2 9 )  N r .  4 ,  S .  5 4 5 / 7 . ]

E r i c h  K i l l i n g :  A b h ä n g i g k e i t s b e d i n g u n g e n  d e r  F r i s c h ­

m i t t e l w i r k u n g  i m  S i e m e n s - M a r t i n - O f e n . *  B e s c h a f f e n h e i t  

v e r s c h i e d e n e r  F r i s c h m i t t e l .  B e e i n f l u s s u n g  d e r  F r i s c h w i r k u n g  

d u r c h  v e r s c h i e d e n e  O f e n z u s t ä n d e .  W ä r m e t ö n u n g e n  b e i m  F r i s c h e n .  

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

d e r  K i e s e l s ä u r e .  W i r t s c h a f t l i c h k e i t s b e r e e h n u n g .  [ B e r .  S t a h l w . -  

A u s s c h .  V .  d .  E i s e n h .  N r .  1 6 4 ;  v g l .  S t .  u .  E .  4 9  ( 1 9 2 9 )  N . \  1 6 , 

S .  5 2 7 / 3 1 . ]

O .  P h i l i p p :  F e u e r f e s t e  M a t e r i a l i e n  i m  M a r t i n - S t a h l ­

w e r k s  b e t r i e b .  E i g e n s c h a f t e n  d e r  S i l i k a s t e i n e  b e z ü g l i c h  d e r  

i m  S i e m e n s - M a r t i n - O f e n  a u f  t r e t e n d e n  B e a n s p r u c h u n g e n .  F e u e r ­

f e s t e  B a u s t o f f e  f ü r  W ä r m e s p e i c h e r ,  G i e ß p f a n n e n  u n d  S t o p f e n .  

[ F e u e r u n g s t e c h n .  1 7  ( 1 9 2 9 )  N r .  8, S .  9 1 / 3 . ]

S i e g f r i e d  S c h l e i c h e r :  U n t e r s u c h u n g  ü b e r  d i e  W i r t ­

s c h a f t l i c h k e i t  v e r s c h i e d e n e r  F r i s c h m i t t e l  f ü r  d a s  

S i e m e n s - M a r t i n - V e r f a h r e n . *  V e r s u c h e  ü b e r  d e n  i n  d e r  

Z e i t e i n h e i t  d u r c h  d i e  R a u c h g a s e  e i n e r s e i t s  u n d  d u r c h  E r z z u s a t z  

a n d e r s e i t s  b e d i n g t e n  K o h l e n s t o f f a b b r a n d .  E r m i t t l u n g  d e r  W i r t ­

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

u n d  d e s  d u r c h  s e i n e n  K i e s e l s ä u r e g e h a l t  b e w i r k t e n  K a l k z u s c h l a g e s  

u n d  M e h r a b b r a n d e s .  [ B e r .  S t a h l w . - A u s s c h .  V .  d .  E i s e n h .  N r .  1 6 2 ;  

v g l .  S t .  u .  E .  4 9  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 4 ,  S .  4 5 8 / 6 4 . ]

Elektrostahl. E .  K o t h n y :  H a l t b a r k e i t  d e r  Z u s t e l l u n g  

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

B e t r i e b s v e r h ä l t n i s s e n .  A u s f ü h r u n g  d e s  O f e n d e c k e l s .  G r e n ­

z e n  s e i n e r  H a l t b a r k e i t  b e i  v e r s c h i e d e n e n  B e t r i e b s v e r h ä l t n i s s e n .  

A u s f ü h r u n g  u n d  S t ä r k e  d e r  H e r d w a n d  s o w i e  d e s  B o d e n s  u n d  

d e r e n  H a l t b a r k e i t .  ( B e r i c h t  a u f  G r u n d  d e r  E r g e b n i s s e  e i n e r  

R u n d f r a g e . )  [ F e u e r f e s t  5  ( 1 9 2 9 )  N r .  1, S .  1 / 3 ;  N r .  4 ,  S .  7 5 / 8 0 . ]

E .  K o t h n y ,  P r o f .  2 ) t . = Q n g . :  M a ß e  u n d  L e i s t u n g e n  d e r  

E l e k t r o l i c h t b o g e n ö f e n .  B e r i c h t  ü b e r  d a s  E r g e b n i s  d e r  R u n d ­

f r a g e  d e s  E l e k t r o o f e n a u s s c h u s s e s  d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  G i e ß e r e i ­

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

H r s g .  v o m  V e r e i n  d e u t s c h e r  G i e ß e r e i f a c h l e u t e ,  B e r l i n .  D ü s s e l d o r f  

1 9 2 9 :  A .  B a g e l .  ( 3 2  S . )  4 ° .  3 , 5 0  3 B 3
B e r i c h t  ü b e r  d a s  E r g e b n i s  d e r  R u n d f r a g e  d e s  

E l e k t r o o f e n a u s s c h u s s e s  d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  G i e ß e ­

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

l i c h t b o g e n ö f e n .  A b m e s s u n g e n  u n d  A u s r ü s t u n g  d e r  O e f e n .  

E i n s c h m e l z z e i t  u n d  - l e i s t u n g  i m  V e r g l e i c h  z u m  W i r k u n g s g r a d  u n d  

S t r o m z u f u h r  b e i  v e r s c h i e d e n e n  B e t r i e b s v e r h ä l t n i s s e n .  D a u e r  d e s  

F e i n e n s  u n d  S o h m e l z e n s  b e i  v e r s c h i e d e n e n  E r z e u g u n g s a r t e n .  

A r t  d e s  E i n s a t z e s ,  E i n s a t z z e i t e n  u n d  A u s b r i n g e n .  D u r c h s c h n i t t ­

l i c h e  A r b e i t s z e i t e n .  A u s f ü h r u n g  v o n  G e w ö l b e d e c k e l ,  H e r d w a n d  

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

v e r h ä l t n i s s e n .  M a ß e  u n d  V e r b r a u c h  d e r  E l e k t r o d e n .  [ G i e ß .  1 6  

( 1 9 2 9 )  N r .  1 9 ,  S .  4 3 7 / 4 3 . ]

W .  S .  G i f f o r d :  F o r t  s c h  r i t t e  i n  d e r  T e c h n i k  d e r  E l e k t r o ­

o f e n .  O e f e n  m i t  L i c h t b o g e n -  u n d  W i d e r s t a n d s h e i z u n g  w e i s e n  

k e i n e  N e u e r u n g e n  a u f .  H i n w e i s  a u f  d i e  S ö d e r b e r g - E l e k t r o d e .  

V o r z ü g e  d e s  k e r n l o s e n  H o c h f r e q u e n z o f e n s ;  s e i n e  Z u s t e l l u n g  u n d  

s e i n e  L e i s t u n g s f ä h i g k e i t .  A n z a h l  u n d  G r ö ß e  d e r  i n  E n g l a n d  u n d
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F r a n k r e i c h  b e t r i e b e n e n  H o c h f r e q u e n z ö f e n .  [ F o u n d r y  T r a d e  J .  4 0  

( 1 9 2 9 )  N r .  6 6 2 ,  S .  3 1 1 / 2 .
D i e  B a d b e w e g u n g  i m  H o c h f r e q u e n z o f e n . *  P h o t o ­

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

3 0 0 -  u n d  e i n e m  5 0 0 - k g - H o c h f r e q u e n z o f e n  v o n  A j a x - N o r t h r u p .  

[ I r o n  A g e  1 2 3  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 6 ,  S .  1 0 9 4 . ]

D e r  k e r n l o s e  I n d u k t i o n s o f e n  B a u a r t  „ M e t r o v i c k “ . 

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

p o l i t a n - V i c k e r s  E l e c t r i c a l  C o .  e n t w i c k e l t e n  k e r n l o s e n  I n d u k t i o n s ­

o f e n s  m i t  2 5 0  k g  F a s s u n g .  B e t r i e b s e r g e b n i s s e .  [ I r o n  C o a l  T r a d e s  

R e v .  1 1 8  ( 1 9 2 9 )  N r .  3 1 8 4 ,  S .  3 6 / 7 . ]
H e i n z  N e u h a u s s :  D i e  E r z e u g u n g  v o n  S t a h l  i m  H o c h ­

f r e q u e n z o f e n . *  S t r o m v e r b r a u c h  b e i  d e r  E r z e u g u n g  v o n  n i c h t ­

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

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

o f e n s  i n  V e r b i n d u n g  m i t  e i n e m  K u p p e l o f e n  ( v g l .  S t .  u .  E .  4 9  

[ 1 9 2 9 ]  S .  6 8 9 / 9 4 ) .  [ F o u n d r y  5 7  ( 1 9 2 9 )  N r .  4 ,  S .  1 4 6 / 5 0 ;  N r .  5 ,  

S .  1 9 2 / 4  u .  2 1 8 . ]
M . T a m a :  F o r t s c h r i t t e  i m  B a u  v o n  H o c h f r e q u e n z -  

O f e n a n l a g e n . *  G r u n d l a g e n  u n d  E n t w i c k l u n g  i n  d e n  l e t z t e n  

J a h r e n .  B e s c h r e i b u n g  d e s  k e r n l o s e n  I n d u k t i o n s o f e n s  m i t  E i s e n ­

j o c h .  E l e k t r i s c h e  V e r h ä l t n i s s e  b e i m  E r s c h m e l z e n  v o n  m a g n e t i ­

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

e i n e r  H o c h f r e q u e n z - O f e n a n l a g e .  H e r s t e l l u n g  d e r  T i e g e l .  S t r o m ­

v e r b r a u c h .  [ B e r .  S t a h l w . - A u s s c h .  V .  d .  E i s e n h .  N r .  1 6 3 ;  v g l .  

S t .  u .  E .  4 9  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 5 ,  S .  4 9 9 / 5 0 2 . ]
S a m u e l  A r n o l d :  A n f o r d e r u n g e n  a n  d i e  e l e k t r i s c h e  

A u s r ü s t u n g  v o n  L i c h t b o g e n - E l e k t r o s t a h l ö f e n .  B e ­

t r a c h t u n g e n  ü b e r  d i e  z w e c k m ä ß i g s t e  T r a n s f o r m a t o r g r ö ß e ,  O f e n ­

s p a n n u n g  u n d  R e g e l u n g ,  B e m e s s u n g  d e r  S t r o m z u f ü h r u n g e n

u .  a .  m .  [ I r o n  S t e e l  E n g .  6 ( 1 9 2 9 )  N r .  2 ,  S .  7 5 / 8 . ]

Metalle und Legierungen.
Schneidmetallegierungen. A .  H .  P r e y :  D a s  S c h l e i f e n  v o n  

W e r k z e u g e n  a u s  W o l f r a m k a r b i d .  Z u m  V o r s c h l e i f e n ,  

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

v e r s c h i e d e n e  S c h l e i f s c h e i b e n  d e r  a m e r i k a n i s c h e n  K a r b o r u n d u m  

C o .  g e n a n n t  u n d  e m p f o h l e n .  S c h l e i f g e s c h w i n d i g k e i t ,  A n p r e ß -  

d r u c k .  E n t w e d e r  k e i n  o d e r  s e h r  v i e l  W a s s e r  a n w e n d e n .  [ I r o n  

A g e  1 2 3  ( 1 9 2 9 )  N r .  9 ,  S .  5 9 9 . ]

K .  L ö b b e c k e :  l i e b e r  d i e  p h y s i k a l i s c h e n  u n d  c h e ­

m i s c h e n  E i g e n s c h a f t e n  d e r  L e g i e r u n g e n  a u f  d e r  G r u n d ­

l a g e  K o b a l t - C h r o m - W o l f r a m  ( S t e l l i t e ) . *  E i n f l u ß  d e s  

K o b a l t s ,  C h r o m s ,  W o l f r a m s  u n d  K o h l e n s t o f f s  a u f  G e f ü g e ,  H ä r t e ,  

V e r s c h l e i ß  u n d  K o r r o s i o n .  H e r s t e l l u n g  d e r  S c h m e l z e n .  D u r c h ­

f ü h r u n g  d e r  v e r s c h i e d e n e n  V e r s u c h e .  B e m e r k e n s w e r t e  E r g e b n i s s e .  

[ M i t t .  F o r s c h u n g s i n s t .  V e r .  S t a h l w .  A . - G .  1 ( 1 9 2 9 )  L f g .  3 ,  S .  6 5 / 8 2 . ]  

Sonstiges. H .  A l t e r t h u m :  W o l f r a m  a l 3 c h e m i s c h - t e c h ­

n i s c h e r  W e r k s t o f f . *  E i n g e h e n d e  U e b e r s i c h t  ü b e r  H e r s t e l l u n g  

u n d  A n w e n d u n g  f ü r  d i e  v e r s c h i e d e n s t e n  Z w e c k e .  E i g e n s c h a f t e n  

u n d  A n w e n d u n g  v o n  W - C u - ,  W - P b - ,  W - N i -  u n d  t e r n ä r e n  W o l f ­

r a m l e g i e r u n g e n .  S ä u r e f e s t e  L e g i e r u n g e n ,  W o l f r a m s t ä h l e ,  W o l f -  

r a m - K a r b i d - L e g i e r u n g e n .  [ Z .  a n g e w .  C h e m .  4 2  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 1 ,  

S .  2 7 5 / 8 ;  N r .  1 2 ,  S .  3 0 8 / 1 4 . ]

Verarbeitung des Stahles.
Allgemeines. W a l z w e r k s w e s e n .  U n t e r  M i t a r b e i t  v o n

G .  A s b e c k  [ u .  a . ]  h r s g .  v o n  J .  P u p p e  u n d  G .  S t ä u b e r .  D ü s s e l d o r f :  

V e r l a g  S t a h l e i s e n  m .  b .  H .  —  B e r l i n :  J u l i u s  S p r i n g e r .  4 ° .  —  

B d .  1. M i t  9 4 1  A b b .  i m  T e x t  u n d  a u f  1 5  T a f .  1 9 2 9 .  ( X I I I ,  

7 7 7  S . )  G e b .  8 5  JIM, f ü r  M i t g l i e d e r  d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n ­

h ü t t e n l e u t e  7 2  JIM. ( H a n d b u c h  d e s  E i s e n h ü t t e n w e s e n s .  H r s g .  

i m  A u f t r ä g e  d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e . )  S B ™  

Walzen. H a n s  C r a m e r :  D i e  A u s n u t z u n g  d e r  t o t e n  

K a l i b e r  b e i  T r i o w a l z w e r k e n . *  M ä n g e l  d e s  b i s h e r i g e n  V i e r ­

w a l z e n s y s t e m s  z u r  A u s n u t z u n g  d e r  t o t e n  K a l i b e r .  E r k l ä r u n g  

d e s  V e r s c h l e i ß e s  d e r  W a l z e n r ä n d e r .  B e s c h r e i b u n g  e i n e s  n e u e n  

A b d r e h -  u n d  K a l i b r i e r u n g s s y s t e m s  u n d  s e i n e r  V o r t e i l e .  [ B e r .  

W a l z w . - A u s s c h .  V .  d .  E i s e n h .  N r .  66;  v g l .  S t .  u .  E .  4 9  ( 1 9 2 9 )  

N r .  1 6 ,  S .  5 3 1 / 5 . ]

K l ö c k n e r - W e r k e ,  A k t i e n g e s e l l s c h a f t ,  A b t .  H a s p e r  E i s e n -  

u n d  S t a h l w e r k ,  H a s p e  i .  W . :  W a l z -  u n d  P r o f i l b u c h .  [ S e l b s t ­

v e r l a g ]  1 9 2 9 .  ( 1 0 4  S . )  8° .  =  B  “
Walzwerksantriebe. H .  H .  A n g e l :  A n l a u f c h a r a k t e r i s t i k  

v o n  S y n c h r o n m o t o r e n  f ü r  H ü t t e n w e r k e . *  [ I r o n  S t e e l  E n g .  

6 ( 1 9 2 9 )  N r .  4 ,  S .  1 4 7 / 5 2 . ]
Walzwerkszubehör. R o l l e n r i c h t m a s c h i n e n  f ü r  S p u n d ­

w a n d e i s e n  u n d  a n d e r e  s c h w e r e  W a l z p r o f i l e . *  [ D e m a g -  

N a c h r .  3  ( 1 9 2 9 )  N r .  2,  S .  4 2 / 4 . ]

Bandeisen- und Platinenwalzwerke. H a l b k o n t i n u i e r ­

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

v o n  d e r  D e m a g  a n  d i e  V e r e i n i g t e n  S t a h l w e r k e ,  A u g u s t - T h y s s e n -  

H ü t t e ,  D i n s l a k e n ,  g e l i e f e r t e n  h a l b k o n t i n u i e r l i c h e n  B a n d e i s e n ­

w a l z w e r k e s  m i t  a l l e n  H i l f s v o r r i c h t u n g e n .  [ D e m a g - N a c h r .  3  

( 1 9 2 9 )  N r .  2 ,  S .  2 9 / 3 3 . ]
Feinblechwalzwerke. L e o n  C a m m e n :  U m k e h r w a l z w e r k  

f ü r  F e i n b l e c h e . *  U m  Z e i t -  u n d  W ä r m e v e r l u s t e  b e i m  W a l z e n  

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

h i n t e r e i n a n d e r s t e h e n d e n  D u o g e r ü s t e n  b e s t e h e n d e s  W a l z w e r k  u n d  

z u m  V o r -  u n d  F e r t i g w a l z e n  e i n  D o p p e l d u o g e r ü s t  m i t  H e b e t i s c h e n  

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

d i e  W ä r m e  d e s  S t u r z e s  u n d  d e s  B l e c h p a c k e n s  d u r c h  H o c h ­

f r e q u e n z s t r ö m e  h o c h g e h a l t e n  w i r d .  [ I r o n  T r a d e  R e v .  8 4  ( 1 9 2 9 )  

N r .  1 5 ,  S .  9 9 4 / 5 . ]
K o n t i n u i e r l i c h e  S t r e i f e n -  u n d  B l e c h s t r a ß e  d e r  

A m e r i c a n  R o l l i n g  M i l l  C o . ,  M i d d l e t o w n ,  O h i o . *  D i e  

S t r a ß e  h a t  1 1  h i n t e r e i n a n d e r s t e h e n d e  G e r ü s t e  u n d  w a l z t  S t r e i f e n  

b i s  z u  1 2 0 0  m m  B r e i t e  u n d  2 , 3  m m  D i c k e  s o w i e  B l e c h e  v o n  

1 5 0 0  m m  B r e i t e  u n d  b i s  z u  6 , 3  m m  D i c k e  a u f  2 2 , 9  m  L ä n g e .  

A n g a b e n  ü b e r  A n o r d n u n g  d e r  S t r a ß e ,  S t ä r k e  u n d  D r e h z a h l ­

r e g e l u n g  d e r  A n t r i e b s m o t o r e n ,  S t r o m v e r b r a u c h  u n d  T e m p e r a t u r  

d e s  W a l z g u t e s  i n  d e n  S t i c h e n .  [ I r o n  A g e  1 2 3  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 6 ,  

S .  1 0 7 0 / 1 . ]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.
Allgemeines. E .  S i e b e i :  D e r  W i r k u n g s g r a d  b e i m  Z i e h e n  

u n d  K a l t w a l z e n . *  K r a f t -  u n d  A r b e i t s b e d a r f  b e i  v e r l u s t f r e i e r  

V e r f o r m u n g .  F o r m g e b u n g s v e r l u s t e .  V e r s u c h s e i n r i c h t u n g e n .  E r ­

g e b n i s  d e r  Z i e h v e r s u c h e .  F o r m ä n d e r u n g s w i r k u n g s g r a d ,  L e i s t u n g s ­

b e r e c h n u n g  u n d  W e r k s t o f f a n s t r e n g u n g  b e i m  Z i e h e n .  E r g e b n i s  

d e r  K a l t w a l z v e r s u c h e .  E i n f l u ß  d e r  S c h m i e r u n g .  V e r l u s t e  i m  

A n t r i e b  u n d  i h r e  V e r m i n d e r u n g .  L e i s t u n g s b e r e c h n u n g  b e i m  K a l t ­

w a l z e n .  [ B e r .  W a l z w . - A u s s c h .  V .  d .  E i s e n h .  N r .  6 7 ;  v g l .  S t .  u .  E .  

4 9  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 7 ,  S .  5 6 1 / 7 . ]

Einzelerzeugnisse. S o m m e r :  U e b e r  G e s e n k s t ä h l e .  U r ­

s a c h e n  d e r  Z e r s t ö r u n g  v o n  W a r m g e s e n k e n .  H ä r t e a r t e n  d e r  

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

t e i l e .  [ Z .  V .  d .  I .  7 3  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 5 ,  S .  5 0 5 / 6 . ]

H .  R .  S i m o n d s :  D i e  H e r s t e l l u n g  a u s  A l t s c h i e n e n  g e ­

s c h w e i ß t e r  E i s e n b a h n s c h w e l l e n  i n  r e g e l r e c h t e n  H e r ­

s t e l l u n g s b e t r i e b e n . *  [ I r o n  T r a d e  R e v .  8 4  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 3 ,  

S .  8 4 3 / 5 . ]
R o n a l d  B e n s o n :  D a s  S c h m i e d e n  n a h t l o s e r  T r o m m e l n  

a u s  S t a h l . *  E i n i g e  k u r z e  A n g a b e n  ü b e r  d a s  S c h m i e d e n  d e r  

S c h ü s s e ,  i n s b e s o n d e r e  a b e r  A u s f ü h r u n g e n  ü b e r  d i e  v e r s c h i e d e n e n  

V e r f a h r e n  z u m  E i n z i e h e n  d e r  T r o m m e l e n d e n .  [ E n g .  1 4 7  ( 1 9 2 9 )  

N r .  3 8 2 3 ,  S .  4 2 6 / 7 . ]

E r i c h  B e r g :  D i e  W e i t e r v e r a r b e i t u n g  v o n  S c h w a r z ­

b l e c h e n  i n  S i e g e r l ä n d e r  B l e c h k o n s t r u k t i o n s w e r k s t ä t -  

t e n .  ( M i t  1  T a f . )  S i e g e n  i .  W .  1 9 2 7 :  „ U n i t a s “ ,  G e s c h ä f t s b ü c h e r ­

f a b r i k ,  G .  m .  b .  H .  ( V I I I ,  1 4 7  S . )  8° .  —  F r a n k f u r t  a .  M .  ( U n i ­

v e r s i t ä t ) ,  W i r t s c h a f t s -  u n d  s o z i a l w i s s e n s c h a f t l .  D i s s .  2 B S

Schneiden und Schweißen.] 
S c h m e l z s c h w e i ß e n .  H .  D u s t i n :  S c h w e i ß v e r b i n d u n g  u n d  

i h r e  B e r e c h n u n g . *  B e r i c h t  ü b e r  V e r s u c h e  i n  d e n  L a ­

b o r a t o r i e n  d e r  U n i v e r s i t ä t  B r ü s s e l .  V e r b i n d u n g  v o n  

W a l z p r o f i l e n  u n d  W a l z p r o f i l e  m i t  G u ß s t ü c k e n  u n t e r  A u s n u t z u n g  

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

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

d y n a m i s c h e n  B e a n s p r u c h u n g e n .  [ R e v .  U n i v .  M i n e s  M e t .  8. S e r i e  

( 1 9 2 9 )  N r .  8,  S .  2 2 7 / 3 7 . ]

H .  N e e s e :  A u t o g e n e  u n d  e l e k t r i s c h e  S c h w e i ß u n g  i n  

S t a h l -  u n d  E i s e n g i e ß e r e i e n . *  K o s t e n  d e r  A z e t y l e n -  u n d  

E l e k t r o s c h w e i ß u n g .  V e r g l e i c h  d e r  K o s t e n  e i n e r  b e w e g l i c h e n  u n d  

o r t s f e s t e n  A z e t y l e n e n t w i c k l e r a n l a g e .  S c h w e i ß d r ä h t e ,  V o r ­

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

s c h w e i ß u n g e n .  [ G i e ß . - Z g .  2 6  ( 1 9 2 9 )  N r .  8,  S .  2 0 9 / 1 6 . ]

A .  N .  O t i s  u n d  W .  L .  W a r n e r :  D i e  E l e k t r i z i t ä t  b e i m  

S c h w e i ß e n  v o n  M e t a l l e n . *  W i c h t i g k e i t  d e r  V e r w e n d u n g  g e ­

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

s c h i e d e n e n  V e r w e n d u n g s z w e c k e .  S c h w e i ß e n  v o n  R o h r e n ,  A u t o ­

m o b i l t e i l e n  u .  ä .  [ H e a t  T r e a t .  F o r g .  1 5  ( 1 9 2 9 )  N r .  3 ,  S .  3 2 6 / 7 . ]  

Schmelzschneiden. E .  W i s s :  U e b e r  d i e  A n w e n d u n g  d e s  

a u t o g e n e n  S c h n e i d e n s  i n  d e r  F e r t i g i n d u s t r i e . *  E i n f l u ß  

v o n  C ,  M n ,  C r ,  N i ,  C u ,  M o ,  W ,  A l ,  P  u n d  S  a u f  d i e  S c h n e i d b a r ­

k e i t .  G e f ü g e ä n d e r u n g e n  d u r c h  a u t o g e n e s  S c h n e i d e n .  E i n w i r ­

k u n g s z o n e .  S p a n n u n g e n ,  R i ß v e r l a u f .  V e r g l e i c h  d e r  F e s t i g k e i t s ­

w e r t e  a n  a u s g e s c h n i t t e n e n  u n d  a n  g e f r ä s t e n  Z e r r e i ß p r o b e n  i n
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A b h ä n g i g k e i t  v o n  B r e i t e  u n d  B l e c h d i c k e  d e s  P r o b e s t a b e s .  W e i t e r e  

V e r g l e i c h s v e r s u c h e  ü b e r  B i e g e -  u n d  K e r b s c h l a g p r o b e n ,  H ä r t e  

u n d  B e a r b e i t b a r k e i t .  E i n f l u ß  v o n  S e i g e r u n g e n  a u f  d a s  a u t o g e n e  

S c h n e i d e n .  G l ü h b e h a n d l u n g  s t a t t  E n t f e r n u n g  d e r  S c h n e i d z o n e  

d u r c h  A b h o b e l n .  K o r r o s i o n s v e r s u c h e .  B e s c h r e i b u n g  n e u z e i t ­

l i c h e r  S c h n e i d g e r ä t e .  A n w e n d u n g s b e i s p i e l e .  D i e  t e c h n i s c h e  

E i g e n a r t  d e s  A u t o g e n s c h n i t t e s .  A u t o g e n e s  S c h n e i d e n  v o n  

M a s s e n t e i l e n .  G r e n z e n  d e r  A n w e n d u n g  d e s  a u t o g e n e n  S c h n e i d e n s .  

E i n g e h e n d e  E r ö r t e r u n g .  [ A u t o g .  M e t a l l b e a r b .  2 2  ( 1 9 2 9 )  N r .  4 ,  

S .  4 6 / 5 3 ;  N r .  5 ,  S .  5 8 / 6 6 ;  N r .  6,  S .  7 4 / 9 ;  N r .  7 ,  S .  9 0 / 6 . ]
K o n s e h a k :  S c h n e i d e n  v o n  N i c k e l s t ä h l e n .  S c h w i e r i g ­

k e i t e n  b e i  N i c k e l s t ä h l e n ,  i h r e  U r s a c h e  u n d  i h r e  V e r m e i d u n g .  

K u r z e r  H i n w e i s .  [ R e v u e  d e  l a  S o u d u r e  A u t o g è n e  ( 1 9 2 8 )  N r .  1 7 5 ,  

S .  1 6 1 3 ;  n a c h  A u t o g .  M e t a l l b e a r b .  2 2  ( 1 9 2 9 )  N r .  8, S .  1 0 8 . ]
H .  G ö r l i c h :  E l e k t r i s c h e s  „ U n t e r w a s s e r “ - S c h n e i d e n .  

E i n i g e  k u r z e  B e m e r k u n g e n .  [ S c h m e l z s c h w e i ß u n g  8 ( 1 9 2 9 )  N r .  4 ,  

S .  8 2 . ]
Sonstiges. B a r d t k e :  H e r s t e l l u n g  v o n  S c h w e i ß v e r b i n ­

d u n g e n  b e i  G a s r o h r l e i t u n g e n  v o n  m e h r  a l s  2 0 0  m m  

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

[ A u t o g .  M e t a l l b e a r b .  2 2  ( 1 9 2 9 )  N r .  8, S .  1 0 3 / 7 . ]
E r .  E i k e n r o t h :  G a s v e r g i f t u n g  i n  D u i s b u r g . *  A u s ­

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

V e r m i n d e r u n g  o d e r  B e s e i t i g u n g  v o n  S p a n n u n g e n .  [ A u t o g .  

M e t a l l b e a r b .  2 2  ( 1 9 2 9 )  N r .  7 ,  S .  8 8 / 9 0 . ]
J .  C .  F r i t z :  E i n i g e  B e m e r k u n g e n  ü b e r  d i e  v o r l ä u f i g e n  

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

d u n g e n  b e i  G a s r o h r l e i t u n g e n  v o n  m e h r  a l s  2 0 0  m m  

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

[ R ö h r e n i n d .  2 2  ( 1 9 2 9 )  N r .  9 ,  S .  1 3 2 / 3 . ]
C . F . K e e l :  M a g n e t i s c h e K o n t r o l l m e t h o d e  f ü r  S c h w e i ß ­

n ä h t e . *  G r u n d l a g e  d e s  V e r f a h r e n s ,  b e i  d e m  d a s  P r ü f s t ü c k  d e n  

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

S c h w e i ß u n g .  N i c h t  z u  e n t d e c k e n d e  F e h l s t e l l e n .  [ A u t o g .  M e t a l l ­

b e a r b .  2 2  ( 1 9 2 9 )  N r .  7 ,  S .  86/ 8. ]
H .  N e e s e :  E i n i g e s  ü b e r  d e n  L i c h t b o g e n . *  V o r -  u n d  

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

f l u s s u n g  d e s  L i c h t b o g e n s .  V o r g ä n g e  b e i m  S t o f f ü b e r g a n g .  S t r o m -  

u n d  S p a n n u n g s v e r l a u f .  E r g e b n i s s e  d e r  U n t e r s u c h u n g  d e r  L i c h t ­

b o g e n v o r g ä n g e  d u r c h  F i l m a u f n a h m e n .  B e s t w e r t  u n d  T r o p f e n ­

h ä u f i g k e i t .  [ S c h m e l z s c h w e i ß u n g  8 ( 1 9 2 9 )  N r .  4 ,  S .  7 9 / 8 1 . ]

R i c h t l i n i e n  f ü r  a z e t y l e n g e s c h w e i ß t e  R o h r l e i t u n g e n .  

[ A u t o g .  M e t a l l b e a r b .  2 2  ( 1 9 2 9 )  N r .  8, S .  1 0 2 / 3 . ]
J a m e s  W .  O w e n s :  D i e  w i s s e n s c h a f t l i c h e  A n w e n d u n g  

d e s  S c h w e i ß e n s  i m  S c h i f f b a u . *  [ S c h i f f b a u  3 0  ( 1 9 2 9 )  N r .  8, 

S .  1 9 2 / 3 . ]
G a s v e r g i f t u n g  i n  D u i s b u r g .  Z u s c h r i f t e n w e c h s e l  z w i s c h e n

F .  W e c k w e r t h  u n d  K a l i s c h .  E i n t r e t e n  f ü r  d i e  A z e t y l e n - S t u m p f ­

s c h w e i ß u n g ,  i n s b e s o n d e r e  a l s  N i p p e l s c h w e i ß u n g  u n d  u n t e r  A n ­

w e n d u n g  v o n  S i c h e r h e i t s p f r o p f e n .  [ A u t o g .  M e t a l l b e a r b .  2 2  ( 1 9 2 9 )  

N r .  6, S .  7 9 / 8 2 . ]

Oberflächenbehandlung und Rostschutz.
Verzinken. D a s  E l o c - S h e r a r d i s i e r u n g s v e r f a h r e n .  A r ­

b e i t e n  i n  g e s c h l o s s e n e n  T r o m m e l n  b e i  3  b i s  6 a t  D r u c k .  D i f ­

f u s i o n  d e s  g a s f ö r m i g e n  Z i n k s .  R e d u k t i o n s m i t t e l  N a p h t h a l i n .  

S t a r k e  V e r k ü r z u n g  d e r  A r b e i t s d a u e r .  P r ü f u n g  d e r  b e h a n d e l t e n  

S t ü c k e .  [ D i e  M e t a l l b ö r s e  1 9  ( 1 9 2 9 )  N r .  3 0 ,  S .  8 2 1 . ]

Verchromen. W .  P f a n h a u s e r :  D a s  N i c k e l - C h r o m - V e r ­

f a h r e n .  V e r c h r o m e n  m i t  N i c k e l ü b e r z u g  a l s  Z w i s c h e n s c h i c h t .  

E i n z e l h e i t e n  d e r  A r b e i t s w e i s e  u n d  V o r t e i l e .  [ C h e m . - Z g .  5 3  ( 1 9 2 9 )  

N r .  2 1 ,  S .  2 0 7 / 8 . ]

Sonstige Metallüberzüge. D i e  n e u e n  V e r n i c k e l u n g s ­

v e r f a h r e n  b e i  d e n  R e n a u l t - A u t o m o b i l w e r k e n . *  G e n a u e  
A n g a b e  ü b e r  R e i n i g u n g  u n d  D e k a p i e r u n g  d e r  T e i l e .  Z u s a m m e n ­

s e t z u n g  d e s  N i c k e l b a d e s .  T e m p e r a t u r  5 0  ° .  D a u e r n d e  R e i n i g u n g  

d e s  B a d e s .  E l e k t r i s c h e  E i n r i c h t u n g ,  S t r o m d i c h t e ,  A n o d e n ,  Z u ­

s ä t z e .  O r g a n i s a t i o n  d e r  A n l a g e n .  [ A c i e r s  S p é c i a u x  4  ( 1 9 2 9 )  

N r .  4 2 ,  S .  7 8 / 8 2 . ]

Farbenanstriche. E r i c h  A s s e r :  W e g e  z u r  R a t i o n a l i s i e ­

r u n g  d e s  S c h i f f s a n s t r i c h e s .  V e r m i n d e r u n g  d e r  A n s t r i c h ­

k o s t e n  f ü r  S c h i f f e  d u r c h  A n w e n d u n g  n e u z e i t l i c h e r  A r b e i t s v e r ­

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

A r b e i t e n  d e r  D e u t s c h e n  R e i c h s b a h n - G e s e l l s c h a f t .  B e d e u t u n g  

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

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

S c h i f f s b o d e n a n s t r i c h .  [ Z .  V .  d .  I .  7 3  ( 1 9 2 9 )  N r .  11 , S .  3 7 4 / 5 . ]  

R u d o l f  S e u f e r t :  R o s t s c h u t z a n s t r i c h e .  A u s z u g  a u s  e i n e m  

V o r t r a g .  U e b e r b l i c k  ü b e r  d a s  G e b i e t  d e s  R o s t s c h u t z e s  u n t e r  

b e s o n d e r e r  B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e r  F a r b a n s t r i c h e .  A u f g a b e  v o n

G r u n d -  u n d  D e c k f a r b e n ,  R o h s t o f f e .  V o r g ä n g e  b e i m  T r o c k n e n  

Z e r s t ö r u n g  v o n  F a r b s c h i c h t e n .  [ M e t a l l b ö r s e  1 9  ( 1 9 2 9 )  N r  31  

S .  8 4 8 / 9 . ]  '  ’

E .  R i t t e r :  Z u r  P r ü f u n g  v o n  F a r b a n s t r i c h e n . *  A u s ­
b i l d u n g  e i n e s  F a r b r e a k t i o n s v e r f a h r e n s ,  b e i  d e m  a l l e  i n  d e r  F a r b -  

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

N ä h e r e  A n g a b e n .  P r ü f u n g  i n  k o n z e n t r i e r t e r  S a l z l ö s u n g .  E i n f l u ß  

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

d e n  A n s t r i c h e n  s o w i e  s t a r k e r  T e m p e r a t u r s c h w a n k u n g e n .  B e ­

s o n d e r e  P r ü f a p p a r a t u r ,  i n  d e r  a l l e  A r t e n  v o n  B e a n s p r u c h u n g e n  

i n  e i n e m  A r b e i t s g a n g  v e r e i n i g t  s i n d .  E r k e n n u n g  v o n  S t r e i c h -  

f e h l e m  u n d  Z u f a l l s e r g e b n i s s e n .  [ K o r r .  M e t a l l s c h .  5  ( 1 9 2 9 )  N r  3 
S .  6 4 / 7 . ]

Beizen. G u s t a v  T h a n h e i s e r :  U e b e r  d i e  U r s a c h e  d e r  

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

e i n d i f f u n d i e r e n d e n  W a s s e r s t o f f . *  Z w e c k  d e s  B e i z e n s .  

B l a s e n b i l d u n g .  D i f f u s i o n s d r u c k  d e s  W a s s e r s t o f f s  g e g e n  E i s e n  

[ Z .  t e c h n .  P h y s .  1 0  ( 1 9 2 9 )  N r .  4 ,  S .  1 4 3 / 6 . ]

Sonstiges. H .  C .  C o c k s :  D i e  M ö g l i c h k e i t  d e r  A n w e n d u n g  

v o n  W e c h s e l s t r o m  b e i  d e r  e l e k t r o l y t i s c h e n  M e t a l l a b ­

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

F r e q u e n z .  E l e k t r o l y s e  m i t  ü b e r l a g e r t e m  W e c h s e l s t r o m .  E r ­

ö r t e r u n g .  [ M e t a l  I n d .  3 4  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 6 ,  S .  3 9 6 / 8 ;  N r .  1 7 ,  S .  4 1 4
u .  4 2 4 / 5 . ]

W ärmebehandlung von Eisen und Stahl. 
Oberflächenhärtung. D i e  V e r s t i c k u n g s h ä r t u n g  v o n  

S t a h l .  K u r z e  U e b e r s i c h t .  V o r t e i l e  h i n s i c h t l i c h  V e r s c h l e i ß  u n d  

K o r r o s i o n .  K e i n e  E r w ä r m u n g  v e r s t i c k t e r  S t a h l t e i l e  b e i m  L a u f e n  

a u f  A l u m i n i u m l e g i e r u n g e n .  G e e i g n e t e  S t ä h l e ,  W ä r m e b e h a n d ­

l u n g  u n d  m e c h a n i s c h e  E i g e n s c h a f t e n .  [ M e t a l l u r g i s t  1 9 2 9 ,  A p r i l ,  
S .  6 3 / 4 . ]

R a y m o n d  H .  H o b r o c k :  D i e  O b e r f l ä c h e n h ä r t u n g  v o n  

S o n d e r s t ä h l e n  m i t  A m m o n i a k  u n t e r  e r h ö h t e m  D r u c k . *  

S t a h l  m i t  r d .  0 , 4  %  C ,  0 , 2 5  %  S i ,  0 , 5 0  %  M n ,  0 , 3  b i s  0 , 6  %  N i ,  

1 , 7  %  C r ,  0 , 1 5  b i s  0 , 2 5  %  M o  u n d  1 , 1 5  %  A l .  B e z i e h u n g  z w i s c h e n  

O b e r f l ä c h e n h ä r t e  u n d  T i e f e n w i r k u n g  b e i  0 , 0 0 6 6 ,  0 , 2 7  u n d  0 , 5 3  a t ü .  

M i t  s t ä r k e r e m  D r u c k  A b n a h m e  d e r  H ä r t e  u n d  Z u n a h m e  d e r  

T i e f e n w i r k u n g .  E r k l ä r u n g s v e r s u c h .  P r a k t i s c h e  S c h l u ß f o l g e ­

r u n g e n  h i n s i c h t l i c h  d e r  W a h l  d e s  f ü r  d e n  j e w e i l i g e n  Z w e c k  b e s t e n  

A l u m i n i u m g e h a l t e s .  [ T r a n s .  A m .  S o c .  S t e e l  T r e a t .  1 5  ( 1 9 2 9 )  
N r .  4 ,  S .  5 4 3 / 6 8 . ]

V i c t o r  E .  H i l l m a n :  D a s  Z y a n s a l z b a d .  T e c h n i s c h  a n g e ­

w e n d e t e  B a d z u s a m m e n s e t z u n g e n .  A r b e i t s t e m p e r a t u r  8 1 5 ° .  Z e r ­

s e t z u n g  d e s  N a t r i u m z y a n i d s .  Z u s a m m e n h a n g  z w i s c h e n  H ä r t e ,  

S c h i c h t t i e f e  u n d  Z y a n i d k o n z e n t r a t i o n .  H ä r t e b e s t i m m u n g .  L e ­

b e n s d a u e r  v e r s c h i e d e n e r  W a n n e n w e r k s t o f f e .  [ F u e l s  F u m .  7 
( 1 9 2 9 )  N r .  1 , S .  3 1 / 4 . ]

Eigenschaften vonE isen und Stahl und ihre Prüfung.
Allgemeines. M . M o s e r :  D i e  V e r f a h r e n  d e r  n e u z e i t l i c h e n  

m e c h a n i s c h e n  W e r k s t o f f p r ü f u n g . *  A u s z u g  a u s  e i n e m  

a m  1 6 .  O k t o b e r  1 9 2 8  v o r  d e r  D e u t s c h e n  M a s c h i n e n t e c h n i s c h e n  

G e s e l l s c h a f t  i n  B e r l i n  g e h a l t e n e n  F i l m v o r t r a g .  S t a t i s c h e  u n d  

d y n a m i s c h e  P r ü f a r t e n .  P r ü f a r t e n  m i t  g l e i c h b l e i b e n d e r  u n d  m i t  

w e c h s e l n d e r  R i c h t u n g  d e r  B e a n s p r u c h u n g .  D a u e r p r ü f u n g e n .  

V o r g ä n g e ,  M e ß m e t h o d e n ,  E r g e b n i s s e .  E r l ä u t e r u n g  v o n  R .  K ü h ­

n e i .  B e w e r t u n g  d e r  P r ü f v e r f a h r e n  f ü r  i h r e  A n w e n d u n g  i n  K o n ­

s t r u k t i o n  u n d  B e t r i e b .  E r ö r t e r u n g e n  d e r  P r ü f u n g e n  a u f  Z u g ­

f e s t i g k e i t ,  B i e g e f e s t i g k e i t ,  K e r b z ä l i i g k e i t ,  s t a t i s c h e  u n d  d y n a ­

m i s c h e  D a u e r b i e g e f e s t i g k e i t ,  H ä r t e  u n d  A b n u t z u n g .  [ G l a s e r  1 0 4  

( 1 9 2 9 )  N r .  3 ,  S .  3 3 / 4 0 ;  N r .  6,  S .  8 8 / 9 3 . ]

L .  P e r s o z :  D e r  E i n f l u ß  d e r  Z u s a t z e l e m e n t e  a u f  d i e  

E i g e n s c h a f t e n  d e r  S t ä h l e . *  F e - F e , C - D i a g r a m m .  E i n f l u ß  

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

z ä h i g k e i t  v o n  S t a h l .  A l l g e m e i n e  A u s f ü h r u n g e n .  [ A c i e r s  S p é c i a u x  4  

( 1 9 2 9 )  N r .  4 2 ,  S .  6 9 / 7 4 . ]

J u l e s  W e i t e r :  D i e  R o l l e  u n d  d i e  O r g a n i s a t i o n  d e r  

m e t a l l u r g i s c h e n  U n t e r s u c h u n g s s t e l l e n  a u f  g r o ß e n  

H ü t t e n w e r k e n . *  B e s p r e c h u n g  d e r  A u f g a b e n  u n d  d e r  E n t ­

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

[ R e v .  M e t .  M é m .  2 6  ( 1 9 2 9 )  N r .  3 ,  S .  1 1 9 / 3 0 . ]

D e r  W e r t  v o n  F o r s c h u n g  u n d  U n t e r s u c h u n g  f ü r  

d i e  I n d u s t r i e .  O f f e n e  A u s s p r a c h e .  [ P r o c .  S t a f f o r d s h i r e  I r o n  

S t e e l  I n s t .  4 3  ( 1 9 2 7 / 2 8 )  S .  4 0 / 9 . ]

W .  G u e r t l e r ,  D r . ,  a .  o .  P r o f e s s o r  a n  d e r  T e c h n i s c h e n  H o c h ­

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

m ä n n i s c h e n  I n s t i t u t  B e r l i n :  V o m  E r z  z u m  m e t a l l i s c h e n  

W e r k s t o f f .  L e i t l i n i e n  u n d  R ü s t z e u g  d e r  m e t a l l u r g i s c h e n  u n d  

m e t a l l k u n d l i c h e n  W i s s e n s g e b i e t e .  M i t  1 7 6  A b b .  u .  3 0  T a b .
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L e i p z i s :  Akadem ische V e r l a g s g e s e l l s c h a f t  m .  b .  H .  1 9 2 9 .  ( X X I I I .  

4 2 6  S . )  8* . 3 0  J L K .  g e b .  3 2  J L K .  ( D e r  m e t a l l i s c h e  W e r k s t o f f .  

Gewinnung. B e h a n d l u n g .  V e r e d l u n g .  H r s g .  v o n  D r .  W .  G u e r t l e r .  

B d .  1 . )  '  S  B  =
Z e r r e i ß b e a n s p r u e h u n g .  S t r o m e y e r :  K a u s t i s c h e  S p r ö d i g ­

k e i t  v o n  S t a h l .  A e u ß e r u n g  d e s  V e r f a s s e r s  z u  d e r  K e s s e l - 

e x p l o s i o n  a u f  d e n  N e w p o r t  I r o n  W o r k s  A p r i l  1 9 2 7 .  [ E n g g .  1 2 7  

( 1 9 2 9 )  N r .  3 2 9 9 .  S .  4 3 5 . ]

G a l i b o u r g :  G e b e r  d i e  E r z e u g u n g  e i n e r  S t r e c k g r e n z e  

a n f  d e r  Z e r r e i ß k u r v e  v o n  M e t a l l e n  d u r c h  Z u g  u n d  

A l t e r u n g .  E r g e b n i s s e  d e r  V e r s u c h e  ü b e r  d e n  E i n f l u ß  d e r  A n l a ß ­

t e m p e r a t u r  u n d  A n l a ß d a u e r .  S t a h l  m i t  3 S . 5  k g  m m -  F e s t i g k e i t ,  

v o r g e r e c k t  b i s  3 3  k g  m m 2 B e l a s t u n g .  A l t e r u n g s t e m p e r a t u r e n  

1 5 , 5 0  u n d  1 7 5 * .  H ö h e  u n d  A u s d e h n u n g  d e r  S t r e c k g r e n z e  b e i  

w i e d e r h o l t e r  Z u g b e l a s t u n g .  H y p e r b o l i s c h e  F o r m  d e r  S c h a u l i n i e  

f ü r  d i e  Z u n a h m e  d e r  S t r e c k g r e n z e  i n  A b h ä n g i g k e i t  v o n  d e r  A n l a ß ­

d a u e r .  G l e i c h u n g .  W e r t e  f ü r  d i e  K o n s t a n t e n .  [ C o m p t e s  r e n d u s  

1 8 8  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 5 ,  S .  9 9 3  5 . ]

J .  M u i r :  Z u g v e r s u c h e  a n  S t a n g e n  u n d  D r ä h t e n  a u s  

g l e i c h e m  W e r k s t o f f . *  H ö h e  u n d  A u s d e h n u n g  d e r  S t r e c k ­

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

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

A u s g l ü h e n  i n  W a s s e r  ( 1 0 0 * ) .  V e r g l e i c h s v e r s u c h e  a n  D r ä h t e n .  

W e i c h e r  S t a h l .  [ J .  R o y .  T e c h n .  C o Ü e g e  2  ( 1 9 2 9 )  T l .  1 ,  S .  5 / 1 1 . ]  

Härte. M  M o s e r :  H ä r t e m e s s u n g e n  a u f  F l i e ß f i g u r e n . *  

Z u s c h r i f t e n w e c h s e l  m i t  W .  T a f e l .  [ S t .  u .  E .  4 9  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 4 .  

S .  4 6 8 ’7 2 . ]
Biegebeanspruehung. J .  G .  P e a r c e :  D i e  A n w e n d u n g  u n d  

D e u t u n g  d e r  B i e g e p r o b e  b e i  G u ß e i s e n . *  V o r s c h l a g ,  i n  

E n g l a n d  z u k ü n f t i g  s t a t t  d e r  B r u c h l a s t  d i e  B r u c h f e s t i g k e i t  a n z u ­

g e b e n .  V e r s u c h e  d e r  A u f s t e l l u n g  e i n e r  B e z i e h u n g  z w i s c h e n  B i e g e ­

f e s t i g k e i t  u n d  Z u s a m m e n s e t z u n g .  [ J .  I r o n  S t e e l  I n s t .  1 1 8  ( 1 9 2 S  

S .  7 3 1 0 8 :  v g l .  S t .  u .  E .  4 8  ( 1 9 2 8 )  S .  1 8 3 6  7 . ]

Kerbschlagbeanspruehung. J .  F .  M o r r i s o n  u n d  A .  E .  C a m e -  

r o n :  K e r b z ä h i g k e i t  v o n  S t a h l  b e i  n i e d r i g e n  T e m p e ­

r a t u r e n .  U n t e r s c h i e d e  d e r  K e r b z ä h i g k e i t  b e i  2 0  u n d  — 3 0 *  

v o n  S t ä h l e n  v e r s c h i e d e n e n  K o h l e n s t o f f g e h a l t e s  i m  n o r m a l i s i e r t e n  

u n d  a b g e s c h r e c k t e n  u n d  a n g e l a s s e n e n  Z u s t a n d .  [ T r a n s .  C a n .  

I n s t .  M i n i n g  a n d  M e t .  3 0  ( 1 9 2 7 )  S .  8 3 9  5 7 ;  n a c h  C h e m i c a l  A b -  

s t r a c t s  2 3  ( 1 9 2 9 )  N r .  6,  S .  1 3 7 7 . ]
F .  F e t t w e i s ;  D i e  K e r b s c h l a g p r o b e .  E n t w i c k l u n g  

u n d  K r i t i k . *  G e s c h i c h t l i c h e s ,  W e s e n  d e r  K e r b s c h l a g p r o b e  a l s  

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

f a h r e n .  B e s t i m m u n g  d e s  F o r m ä n d e r u n g s -  u n d  B r u c h v o r g a n g e s .  

E r k l ä r u n g s v e r s u c h e  f ü r  d a s  A u f t r e t e n  v e r s c h i e d e n e r  B r u c h a r t e n .  

K e r b s c h l a g p r o b e  u n d  A e h n l i e h k e i t s g e s e t z .  A b h ä n g i g k e i t  d e r  

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

P r o b e n f o r m .  R e d u k t i o n s f o r m e l n .  M e s s u n g  d e s  B i e g e w i n k e l s ,  
d e r  s p e z i f i s c h e n  Q u e r s c h n i t t s v e r z e r r u n g  u n d  d e s  F l i e ß r a u m e s .  

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

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

s e t z u n g .  K a l t r e c k e n ,  A l t e m  u n d  A n l a ß s p r ö d i g k e i t .  Z u s a m m e n ­

h a n g  z w i s c h e n  K e r b z ä h i g k e i t  u n d  a n d e r e n  F e s t i g k e i t s e i g e n ­

s c h a f t e n .  M ä n g e l  d e r  K e r b s c h l a g p r o b e .  V e r b e s s e r u n g s v o r s c h l ä g e .  
S c h n i t t n m - 7n - .- im  m c n - t r l l n n [ A r c h .  E i s e n h ü t t e n w e s .  2  ( 1 9 2 8  2 9 )  

N r .  1 0 ,  S .  6 2 5 / 7 4  ( G r .  E :  W e r k s t o f f a u s s c h .  1 4 3 ) . ]

D e s g l .  D ü s s e l d o r f :  V e r l a g  S t a h l e i s e n  m .  b .  H .  1 9 2 9 .  ( 5 4  S . '  
4 ” . — B r a u n s c h w e i g  ( T e c h n .  H o c h s c h u l e ) .  T t . ' J n g . - D i s s .  S  B  •

Druekbeanspruehung. 0 .  F ö p p l :  D a s  D r ü c k e n  d e r  O b e r ­

f l ä c h e  v o n  B a u t e i l e n  a u s  S t a h l . *  [ S t .  u .  E .  4 9  ( 1 9 2 9 )  

N r .  1 7 ,  S .  5 7 5  7 . ]
Danerbeanspruehung. H .  F .  M o o r e :  E l a s t i z i t ä t s v e r l u s t  

u n d  E r m ü d u n g s b r u c h  v o n  M e t a l l e n . *  B e i s p i e l e  u n d  k e n n ­

z e i c h n e n d e  U n t e r s c h i e d e .  V e r f a h r e n  z u m  S i c h t b a r m a c h e n  v o n  

R i s s e n .  W i r k u n g  e i n e r  e i n f a c h e n  e i n m a l i g e n  u n d  e i n e r  w i e d e r ­

h o l t e n  ( D a u e r - )  B e a n s p r u c h u n g  a u f  d a s  A e t z b i l d .  M ö g l i c h k e i t  

d e r  N o t w e n d i g k e i t  d e s  E l a s t i z i t ä t s v e r l u s t e s  z u m  E i n t r e t e n  e i n e s  

E r m ü d u n g s b r u c h e s .  T h e o r i e  v o n  G o u g h  ü b e r  d i e  V o r g ä n g e  

i m  G i t t e r .  Z u s a m m e n h a n g  z w i s c h e n  D a u e r f e s t i g k e i t  u n d  Z u g ­

f e s t i g k e i t  s o w i e  B r i n e l l h ä r t e .  [ M e c h .  E n g g .  5 1  ( 1 9 2 9 )  N r .  4 .  

S .  2 9 0 / 4 . ]
S h o j i  I k e d a :  E i n  S c h n e l l v e r f a h r e n  z u r  B e s t i m m u n g  

d e r  D a u e r f e s t i g k e i t  d u r c h  M e s s u n g  d e s  e l e k t r i s c h e n  

W i d e r s t a n d e s . *  M e s s u n g  d e s  e l e k t r i s c h e n  W i d e r s t a n d e s  

w ä h r e n d  d e r  D a u e r b e a n s p r u c h u n g .  G l e i c h b l e i b e n  b i s  z u  e i n e r  

b e s t i m m t e n ,  u n t e r h a l b  d e r  P r o p o r t i o n a l i t ä t s g r e n z e  l i e g e n d e n  

B e l a s t u n g ,  d a n n  A n s t e i g e n .  D i e s e r  P u n k t  w i r d  D a u e r f e s t i g k e i t  

g e n a n n t .  N a c h p r ü f u n g  d u r c h  D a u e r v e r s u c h e .  G e r a d l i n i g e  B e ­

z i e h u n g  z w i s c h e n  D a u e r f e s t i g k e i t  u n d  S h o r e - H ä r t e ;  N e i g u n g  d e r  

G e r a d e n ,  d i e  d u r c h  d e n  N u l l p u n k t  g e h t ,  w i r d  a l s  W e r k s t o f f ­

k e n n z e i c h e n  a n g e s e h e n .  [ T e c h n o l o g v  R e p .  T o h o k u  U n i v .  3  ( 1 9 2 9 >  

N r .  2,  S .  4 1 / 7 0 . ]
B .  P .  H a i g h :  D i e  E r m ü d u n g  v o n  M e t a U e n .  K u r z e r  

U e b e r b l i e k  ü b e r  d i e  F r a g e  d e r  V e r m i n d e r u n g  d e r  D a o e r f e s t i g k e i t  

d u r c h  g l e i c h z e i t i g e  K o r r o s i o n .  [ I r o n  C o a l  T r a d e s  R e v .  1 1 8  ( 1 9 2 9 '  

N r .  3 1 8 7 .  S .  4 6 6 . ]
O t t o  G r a f :  D i e  D a u e r f e s t i g k e i t  d e r  W e r k s t o f f e  u n d  

d e r  K o n s t r u k t i o n s e l e m e n t e .  E l a s t i z i t ä t  u n d  F e s t i g k e i t  v o n  

S t a h l .  S t a h l g u ß .  G u ß e i s e n .  N i c h t e i s e n m e t a l l .  S t e i n .  B e t o n .  H o l z  

u n d  G l a s  b e i  o f t m a l i g e r  B e l a s t u n g  u n d  E n t l a s t u n g  s o w i e  b e i  

r u h e n d e r  B e l a s t u n g .  M i t  1 6 6  A b b .  i m  T e x t .  B e r l i n :  J u l i u s  

S p r i n g e r  1 9 2 9 .  ( VJLLL, 1 3 1  S . )  8* .  1 4  J L K ,  g e b .  1 5 , 5 0  J . . K .

Verschleiß. J .  M .  B l a k e :  E i n e  M a s c h i n e  z u r  F e s t ­

s t e l l u n g  d e r  A b n u t z u n g s g e s c h w i n d i g k e i t  v e r s c h i e d e ­

n e r  M e t a l l e . * .  B e s c h r e i b u n g  d e r  A r b e i t s w e i s e  u n d  d e r  V e r s u c h s ­

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

u n d  W a s s e r  a l s  S c h l e i f m i t t e l .  R e l a t i v e  \  e r s c h l e i ß z a h l e n  e i n i g e r  

S t ä h l e  u n d  L e g i e r u n g e n .  [ A b r a s i v e  I n d u s t r y  1 9 2 8 .  N o v . ,  S .  3 0 0  2 ;  

n a c h  M e ß t e c h n .  5  ( 1 9 2 9 )  N r .  3 ,  S .  7 3  4 . ]
A n t o n D o r m u s :  D i e  v e r s c h l e i ß f e s t e  F l u ß s t a h l s c h i e n e .  

K u r z e  A u s f ü h r u n g e n  ü b e r  d i e  H e r s t e l l u n g  v o n  E l e k t r o e t a h l -  

s e h i e n e n  i n  O e s t e r r e i c h .  A b s c h l i e ß e n d e s  U r t e i l  n o c h  n i c h t  m ö g h c h .  

[ Z .  O e s t .  I n g . - V .  8 1  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 3  1 4 ,  S .  1 2 6  7 . ]
G e o r g e s  R a n q u e :  V e r s e h l e i ß v e r s u c h e  a n  S t ä h l e n  u n d  

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

b a h n s c h i e n e n . *  V e r s u c h e  m i t  d e r  A m s l e r m a s c h i n e .  E i n ­

g e h e n d e  B e s c h r e i b u n g .  U n m ö g l i c h k e i t  d e r  D i r c i a H B B W D H g .  

G e g e n s c h e i b e n  a u s  w a r m b e h a n d e l t e m  K o h l e n s t o f f s t a h l .  V o r s i c h t s ­

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

G e g e n s c h e i b e n .  G e f ü g e  d e r  O b e r f l ä c h e  b e i  V e r s u c h e n  m i t  u n d  

o h n e  S c h l u p f .  V o r r i c h t u n g  z u r  B e s t i m m u n g  d e r  O b e r f l ä c h e n v e r ­

f o r m u n g .  V e r g ü t u n g  v o n  S c h i e n e n  n a c h  d e m  S a n d b e r g v e r f a h r e n .  

W i r k u n g s w e i s e  d e r  A b s c h r e c k m a s c h i n e .  V e r s c h l e i ß v e r s u c h e  a n  

v e r g ü t e t e n  u n d  n i c h t v e r g ü t e t e n  T h o m a s s c h i e n e n .  A b h ä n g i g k e i t  

v o n  d e r  Z u g f e s t i g k e i t .  [ R e v .  I n d .  m i n .  1 9 2 9 , 1 5 .  A p r i l .  S .  2 S 4  9 4 . ]  

Korrosionsprüiung. W .  S .  P a t t e r s o n :  D i e  r e l a t i v e  K o r ­

r o s i o n s b e s t ä n d i g k e i t  v o n  e l e k t r o l y t i s c h  u n d  f e u e r ­
v e r z i n k t e m  S t a h l .  U e b e r l e g e n h e i t  d e r  F e u e r v e r z i n k u n g  g e g e n ­

ü b e r  L u f t a n g r i f f ,  v e r d ü n n t e r  K C l - L ö s u n g  u n d  v e r d ü n n t e n  S a u r e n .  

G l e i c h w e r t i g k e i t  d o r t ,  w o  K o r r o s i o n s p r o d u k t e  e i n e  R o l l e  s p i e l e n .  

[ J .  S o c .  C h e m .  I n d .  4 7  ( 1 9 2 8 )  N r .  4 4 .  3 1 3  T  —  1 7  T :  n a c h  C h e m .  

A b s t r a c t s  2 3  ( 1 9 2 9 )  N r .  5 ,  S .  1 0 9 7 . ]

V .  D u f f e k :  K o r r o s i o n s p r ü f u n g  m i t  d e m  R o s t a p p a ­

r a t . *  N e u e r l i c h e  B e s p r e c h u n g  d e r  b e k a n n t e n  P r ü f e i n r i c h t u n g .  

( G a s  W a s s e r f a c h  7 2  ( 1 9 2 9 )  N r .  6,  S .  1 2 7  9 . ]
W i l h e l m  v a n  W ü l l e n  S c h ö l t e n :  U e b e r  d e n  F e r r o x y l ­

i n d i k a t o r . *  B e s c h r e i b u n g  e i n i g e r  V e r s u c h e .  G e w i s s e  V o r s i c h t s ­

m a ß n a h m e n  w i c h t i g .  C h e m i s c h e  V o r g ä n g e .  [ K o r r .  M e t a l l s e h .  5  

( 1 9 2 9 )  N r .  3 ,  S .  6 2  4 . ]
W .  J .  M ü l l e r :  U e b e r  d i e  e x p e r i m e n t e l l e n  G r u n d l a g e n  

d e r  P a s s i v i t ä t s t h e o r i e .  A u s f ü h r u n g e n  ü b e r  d e n  E i n f l u ß  u n d  

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

i m  Z u s a m m e n h a n g  m i t  g e g e n t e i l i g e n  A u f f a s s u n g e n  v o n  S t r a u s s  

u n d  H i n n ü b e r .  S t e l l u n g n a h m e  v o  i  J .  H i n n ü c e r .  [ Z .  E l e k t r o -  

c h e m .  3 5  ( 1 9 2 9 )  N r .  2 ,  S l  9 3 / 5 . ]

Magnetische Eigenschaften. W .  K ö s t e r :  U e b e r  d e n  E i n ­

f l u ß  f e i n  v e r t e i l t e r  A u s s c h e i d u n g e n  a u f  d i e  K o e r -  

z i t i v k r a f t . *  A b h ä n g i g k e i t  d e r  K o e r z i t i v k r a f t  v o n  G r ö ß e  u n d  

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

K o h l e n s t o f f -  u n d  E i s e n - S t i c k s t o f f - L e g i e r u n g e n .  M ö g l i c h k e i t  d e r  

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

b e s t i m m t e r  B e h a n d l u n g .  [ Z .  a n o r g .  C h e m .  1 7 9  ( 1 9 2 9 )  N r .  4 .  

S .  2 9 7 / 3 0 8 . ]

Schneidfähigkeit und Bearbeitbarkeit. D e r  B o h r v e r s u e h  

a l s  K e n n z e i c h e n  d e r  B e a r b e i t b a r k e i t  d e r  M e t a l l e . *

H .  S t .  P a t k a y :  B e a r b e i t b a r k e i t ,  B o h r a r b e i t  u n d  S p i r a l ­

b o h r e r .  B o h r v e r s u c h e  a n  S i e m e n s - M a r t i n -  s o w i e  E i n s a t z -  u n d  

V e r g ü t u n g s - N o r m s t ä h l e n  m i t  v e r s c h i e d e n e n  S p i r a l b o h r e m  a u s  

S c h n e l l a r b e i t s s t a h l .  S c h n i t t d r u c k  a l s  A b s t u m p f u n g s k e n n z e i c h e n .  

M a ß g e b e n d  i s t  S t u m p f w e r d e n  d e r  „ E c k e “ ,  n i c h t  d e r  „ Q u e r ­

s c h n e i d e “ .  V o r v e r s u c h e  z u r  E r m i t t l u n g  d e r  k r i t i s c h e n  S c h n i t t ­

g e s c h w i n d i g k e i t .  K e n n z e i c h n e n d e  A b s t u m p f u n g s f o r m e n  d e r  

B o h r e r .  V e r h a l t e n  d e r  u n t e r s u c h t e n  W e r k s t o f f e .  E i n f l u ß  d e r  

A r t  d e r  S p a n b i l d u n g  a u f  d i e  A b s t u m p f u n g .  K e n n k u r v e n : e r r e i c h t e  

L o c h t i e f e  i n  A b h ä n g i g k e i t  v o n  d e r  S c h n i t t g e s c h w i n d i g k e i t -  

S c h l u ß f o l g e r u n g e n .  S t a n d z e i t e r h ö h u n g  d u r c h  F a s e n h i n t e r s c h l i f f .  

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

v e r ä n d e r u n g e n  b e i  d e r  Z e r s p a n u n g .  S p a n f o r m  i n  A b h ä n g i g k e i t  

v o n  d e r  S p i r a l s t e i g u n g .  E i n f l u ß  d e r  S c h n i t t g e s c h w i n d i g k e i t  a u f
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d i e  V e r f o r m u n g .  A b s t u m p f u n g s k u r v e  d e s  U n i v e r s a l b o h r e r s .  

A l l g e m e i n e  B e t r a c h t u n g e n  ü b e r  d i e  B e a r b e i t b a r k e i t .  [ W e r k s t . -  

T e c h n .  2 2  ( 1 9 2 8 )  N r .  2 4 ,  S .  6 7 9 / 8 3 ;  2 3  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 ,  S .  3 / 1 0 ;  

N r .  2 ,  S .  3 3 / 4 2 . ]
Sonderuntersuchungen. R .  B e c k e r  u n d  W .  B o a s :  U e b e r  d i e  

T e m p e r a t u r a b b ä n g i g k e i t  d e s  F l i e ß e n s  i m  G e b i e t e  

e l a s t i s c h e r  N a c h w i r k u n g . *  V e r s a g e n  d e r  G i t t e r t h e o r i e  b e i  

V o r g ä n g e n ,  d i e  m i t  b l e i b e n d e n  F o r m ä n d e r u n g e n  v e r k n ü p f t  s i n d .  

D e u t u n g s v e r s u c h e  d u r c h  s t r u k t u r e l l e  u n d  t h e r m i s c h e  I n h o m o ­

g e n i t ä t e n .  F l i e ß g e s c h w i n d i g k e i t  b e d i n g t  d u r c h  t h e r m i s c h e  

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

K u p f e r d r a h t  i m  G e b i e t e  d e r  e l a s t i s c h e n  N a c h w i r k u n g .  B e s t i m ­

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

s e n e n  T e m p e r a t u r a b h ä n g i g k e i t .  ( M e t a l l w i r t s c h .  8 ( 1 9 2 9 )  N r .  1 4 ,  

S .  3 1 7 / 2 1 . ]
J o a q u i n  O r l a n d :  D e r  E i n f l u ß  d e r  P e r l i t b i l d u n g u n t e r -  

h a l b  A j  a u f  d i e  m e c h a n i s c h e n  E i g e n s c h a f t e n  v o n K o h -  

l e n s t o f f s t ä h l e n . *  U n t e r s u c h u n g  d e r  m e c h a n i s c h e n  E i g e n ­

s c h a f t e n  v o n  f ü n f  S t ä h l e n  m i t  0 , 1 5  b i s  1 , 0 5  %  C  i n  l a m e l l a r e m  

u n d  k ö r n i g e m  Z u s t a n d  d e s  P e r l i t s .  G ü n s t i g s t e  A n l a ß t e m p e r a t u r  

b e i  n i e d r i g g e k o h l t e n  S t ä h l e n  5 0 0 ,  b e i  h ö h e r g e k o h l t e n  5 8 0 ° .  

[ J .  I r o n  S t e e l  I n s t .  1 1 8  ( 1 9 2 8 )  S .  1 3 1 / 4 0 ;  v g l .  S t .  u .  E .  4 8  ( 1 9 2 8 )  

S .  1 8 3 6 . ]
J .  S .  R a n k i n :  D i e  M a g n e t o s t r i k t i o n  v e r s c h i e d e n e r  

S t ä h l e . *  B e s c h r e i b u n g  e i n e s  V e r f a h r e n s  z u r  B e s t i m m u n g  d e r  

L ä n g e n ä n d e r u n g e n  v e r s c h i e d e n e r  S t ä h l e  u n t e r  E i n w i r k u n g  e i n e s  

M a g n e t f e l d e s .  E r g e b n i s s e .  ( J .  R o y .  T e c h n .  C o l l e g e  2  ( 1 9 2 9 )  

T l .  1 ,  S .  1 2 / 9 . ]
G .  S a c h s :  S c h m i e d e s p a n n u n g e n ,  V e r g ü t u n g s s p a n ­

n u n g e n  u n d  W ä r m e s p a n n u n g e n . *  M ö g l i c h k e i t  d e s  R ü c k ­

s c h l u s s e s  a u s  d e n  E r g e b n i s s e n  v o n  S p a n n u n g s m e s s u n g e n  a u f  d i e  

V o r b e h a n d l u n g  v o n  m e t a l l i s c h e n  K ö r p e r n .  E r g e b n i s s e  a n  v e r ­

s c h i e d e n  g e s c h m i e d e t e n ,  g e h ä r t e t e n ,  v e r g ü t e t e n ,  i n  v e r s c h i e d e n e r  

W e i s e  a b g e k ü h l t e n  P r o b e k ö r p e m  a u s  K o h l e n s t o f f s t a h l  m i t  

0 , 5 5  %  C .  G r a p h i s c h e  D a r s t e l l u n g  u n d  B e s p r e c h u n g  d e r  E r g e b ­

n i s s e .  [ M e t a l l w i r t s c h .  8 ( 1 9 2 9 )  N r .  1 5 ,  S .  3 4 3 / 7 . ]

B e r n a r d  T h o m a s :  S t i c k s t o f f  i n  M e t a l l e n . *  U e h e r s i c h t  

ü b e r  d i e  b i s h e r i g e n  A r b e i t e n .  G e r i n g s t e r  w i r k s a m e r  S t i c k s t o f f ­

g e h a l t .  F o r m  d e s  S t i c k s t o f f s .  K r i t i s c h e  B e s p r e c h u n g  d e r  ü b l i c h e n  

g a s a n a l y t i s c h e n  V e r f a h r e n .  F e h l e r  d u r c h  D i f f e r e n z b e s t i m m u n g .  

A b s o r p t i o n  i n  v e r s c h i e d e n e n  M e t a l l e n .  V e r f a h r e n  d e s  V e r f a s s e r s  

z u r  B e s t i m m u n g  d e s  g e b u n d e n e n  S t i c k s t o f f s .  [ P r o c .  S t a f f o r d s h i r e  

I r o n  S t e e l  I n s t .  4 3  ( 1 9 2 7 / 2 8 )  S .  6 0 / 7 9 . ]

R .  H a y  u n d  R .  H i g g i n s :  A n l a ß ä n d e r u n g e n  i n  S t ä h l e n . *  

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

m a r t e n s i t i s c h e r  S t ä h l e  e r m i t t e l t e n  E i g e n s c h a f t s - T e m p e r a t u r - 

K u r v e n .  E i n t e i l u n g  d e r  E i s e n l e g i e r u n g e n  n a c h  d e r  W i r k u n g  d e s  

Z u s a t z e l e m e n t e s  a u f  d i e  E r h ö h u n g  b z w .  E r n i e d r i g u n g  d e s  A 4-  u n d  

A 3- P u n k t e s  a u f  d e r  G r u n d l a g e  e i n e r  t h e r m o d y n a m i s c h e n  G l e i c h u n g ,  

i n  d e r  d i e  L ö s l i c h k e i t  d e s  j e w e i l i g e n  Z u s a t z s t o f f e s  i n  d e n  b e i d e n  

P h a s e n  e n t h a l t e n  i s t .  [ J .  R o y .  T e c h n .  C o l l e g e  2  ( 1 9 2 9 )  T l .  1 ,  S . 7 3 / 8 0 . ]
S h i n k y o  K o d a m a :  D e r  E i n f l u ß  v o n  K u p f e r  a u f  

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

a l s  0 , 3  %  C u .  M i k r o s k o p i s c h e ,  t h e r m i s c h e  u n d  m a g n e t i s c h e  

U n t e r s u c h u n g e n .  U e b e r l e g u n g e n  a n  H a n d  d e s  Z u s t a n d s s c h a u ­

b i l d e s  E i s e n - K u p f e r .  S c h l u ß f o l g e r u n g e n .  [ J .  S t u d y  o f  F e r o u s  

M e t .  8 ( 1 9 2 8 )  S .  1 / 2 3 ;  n a c h  C h e m .  A b s t r a c t s  2 3  ( 1 9 2 9 )  N r .  5 ,  
S .  1 0 9 2 / 3 . ]

H .  A .  K u y s e r :  H e r s t e l l u n g  g r o ß e r  T u r b o - G e n e r a ­

t o r e n . *  S p a n n u n g e n  i n  s c h n e l l a u f e n d e n  R o t o r e n .  W i r k u n g  d e r  

a x i a l e n  B o h r u n g .  N e u e  H e r s t e l l u n g s v e r f a h r e n  f ü r  R o t o r k ö r p e r .  

[ I r o n  C o a l  T r a d e s  R e v .  1 1 8  ( 1 9 2 9 )  N r .  3 1 8 7 ,  S .  4 6 3 / 4 . ]

J .  P e l t i e r :  D i e  m a g n e t i s c h e  P r ü f u n g  a u f  F e h l ­

s t e l l e n . *  B e s c h r e i b u n g  e i n e r  V o r r i c h t u n g  z u r  B e s t i m m u n g  v o n  

O b e r f l ä c h e n v e r l e t z u n g e n  u .  d g l . ,  i n s b e s o n d e r e  a n  z y l i n d r i s c h e n  

u m l a u f e n d e n  M a s c h i n e n t e i l e n .  [ G é n i e  c i v i l  9 4  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 1 ,  
S .  2 6 9 . )

Baustähle. H .  J .  F r e n c h :  A n f o r d e r u n g e n  a n  S t ä h l e  

f ü r  d e n  F l u g z e u g b a u . *  A l l g e m e i n e  u n d  b e s o n d e r e  A n f o r d e ­

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

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

v e r s c h i e d e n s t e n  T e i l e  b e n u t z t e n  S t ä h l e  m i t  A n g a b e  d e r  Z u s a m ­

m e n s e t z u n g  u n d  d e s  V e r w e n d u n g s z w e c k e s .  [ Y e a r  B o o k  A m .  I r o n  

S t e e l  I n s t .  1 9 2 8 ,  S .  3 5 0 / 9 8 ;  v g l .  S t .  u .  E .  4 9  ( 1 9 2 9 )  N r .  7 ,  S .  2 2 7 / 8 . ]

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

l u n g  e n t s p r e c h e n d e r  Z u g f e s t i g k e i t  b e i  g r ö ß e r e r  Z ä h i g k e i t  u n d  

G e s c h m e i d i g k e i t  d u r c h  h ö h e r e n  G e h a l t  d e s  L e g i e r u n g s z u s a t z e s  

u n d  g e r i n g e r e n  K o h l e n s t o f f g e h a l t .  E r w ä h n u n g  e i n e r  h ö h e r e n  

V e r s c h l e i ß f e s t i g k e i t  v o n  M a n g a n s t a h l  ( 1  b i s  2  %  M n )  u n d  C h r o m ­

s t a h l  ( r d .  3  %  C r ) .  [ I r o n  A g e  1 2 3  ( 1 9 2 9 )  N r .  3 ,  S .  3 3 3 / 4 . ]

Bleche und Rohre. W m .  T h o m p s o n  S m i t h :  V e r m i n d e r u n g  

d e r  K o s t e n  f ü r  d e n  K o r r o s i o n s s c h u t z  v o n  R o h r e n  

d u r c h  B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e r  B o d e n v e r h ä l t n i s s e . *  E r ­

s p a r n i s s e  v o n  r d .  200 000 $  b e i  e i n e r  a m e r i k a n i s c h e n  R o h r s t r e c k e  

v o n  r d .  5 5 0  k m .  U n t e r s u c h u n g  v o n  3 6 0  B o d e n p r o b e n  [ C h e m  
M e t .  E n g g .  3 6  ( 1 9 2 9 )  N r .  3 ,  S .  1 3 7 / 8 . ]

Feinbleche. D i e  G ü t e  v o n  S o n d e r f e i n b l e c h e n .  V o n  

d e n  z u r  H e r s t e l l u n g  v o n  K ü h l e r m ä n t e l n  e i n e m  a m e r i k a n i s c h e n  

K o n z e r n  z u r  V e r f ü g u n g  s t e h e n d e n  T i e f z i e h b l e c h e n  s i n d  z w e i  f ü r  

d i e  a l l e r d i n g s  j e d e  n ä h e r e  A n g a b e  f e h l t ,  b e s o n d e r s  g e e i g n e t .  D i e  

d u r c h  i h r e  V e r w e n d u n g  g e m a c h t e n  E r s p a r n i s s e  w e r d e n  b e r e c h n e t .  
[ H e a t  T r e a t .  F o r g .  1 5  ( 1 9 2 9 )  N r .  3 ,  S .  3 2 8 / 9 . ]

Draht, Drahtseile und Ketten. B r ü c h e  a n  d e n  T r a g k a b e l n  

a m e r i k a n i s c h e r  H ä n g e b r ü c k e n .  U n e r w a r t e t e  K a b e l b r ü c h e  

a u s  v e r g ü t e t e n  u n d  v e r z i n k t e n  D r ä h t e n  b e i m  B a u  d e r  M o u n t -  

H o p e - H ä n g e b r ü c k e  u n d  d e r  A m b a s s a d o r - H ä n g e b r ü c k e  i n  D e t r o i t .  

A u s w e c h s l u n g  d u r c h  i n  ü b l i c h e r  W e i s e  k a l t g e z o g e n e n  D r a h t .  

[ E n g g .  N e w s - R e c o r d  1 0 2  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 3 ,  S .  5 1 4 ;  n a c h  Z .  V .  d .  I  73 
( 1 9 2 9 )  N r .  1 7 ,  S .  5 7 9 . ]

D r a h t s e i l b r u c h . *  M i t t e i l u n g  ü b e r  e i n e n  B r u c h  i n f o l g e  

u n g e e i g n e t e r  B e f e s t i g u n g  d u r c h  V e r b l e i u n g .  R i c h t l i n i e n  f ü r  d i e  

A u s f ü h r u n g  d e r a r t i g e r  V e r b i n d u n g e n .  [ Z .  B a y e r .  R e v . - V .  3 3  
( 1 9 2 9 )  N r .  4 ,  S .  5 9 / 6 0 . ]

L .  B .  P f e i l :  D i e  A e n d e r u n g  d e r  Z u g f e s t i g k e i t  v o n  

k a l t g e z o g e n e m  S t a h l  d u r c h  A l t e r n . *  V e r s u c h e  a n  S t a h l  

m i t  0 , 1 1  %  C ,  d u r c h  G l ü h e n  i n  W a s s e r s t o f f  t e i l w e i s e  o d e r  g a n z  

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

M o n a t  L a g e r z e i t  u n d  v e r s c h i e d e n e n  Q u e r s c h n i t t s a b n a h m e n .  
K e i n  E i n f l u ß  d e r  A u s b i l d u n g s a r t  d e s  P e r l i t s .  U n t e r e  G r e n z e  d e r  

A l t e r u n g s f ä h i g k e i t  0 , 0 0 2 5  %  C .  C h e m i s c h e  B e s t i m m u n g  d e s  

K o h l e n s t o f f g e h a l t e s .  V e r g ü t u n g s e r s c h e i n u n g e n  a u c h  a n  k o h l e n ­

s t o f f f r e i e n ,  a b e r  o x y d i e r e n d  g e g l ü h t e n  P r o b e n .  L ö s l i c h k e i t  d e s  

E i s e n o x y d u l s .  [ J . I r o n  S t e e l  I n s t .  1 1 8 ( 1 9 2 8 )  S .  1 6 7 / 9 4 ;  v g l .  S t .  u . E .  

4 8  ( 1 9 2 8 )  S .  1 8 3 7 / 8 . ]

S .  H .  R e e s :  E i n i g e  E i g e n s c h a f t e n  v o n  k a l t g e z o ­

g e n e m  u n d  w a r m b e h a n d e l t e m  S t a h l d r a h t . *  Z u g f e s t i g ­

k e i t ,  S t r e c k g r e n z e ,  P r o p o r t i o n a l i t ä t s g r e n z e ,  H ä r t e  u n d  D e h n u n g  

v o n  w a r m g e w a l z t e m  C r - W - S t a h l .  F l a c h d r a h t  n a c h  K a l t z i e h e n  u n d  

A n l a s s e n  b i s  6 0 0 ° ,  B e s t i m m u n g  d e r  P r o p o r t i o n a l i t ä t s g r e n z e  a u f  

z w e i  v e r s c h i e d e n e  A r t e n .  D i c h t e -  u n d  L ä n g e n ä n d e r u n g e n  b e i m  

A n l a s s e n .  B i e g e -  u n d  B e l a s t u n g s v e r s u c h e .  V e r g l e i c h  m i t  K o h l e n -  

s t o f f s t a h l .  U e b e r l e g e n h e i t  d e s  k a l t g e z o g e n e n  u n d  a u f  4 0 0 °  a n g e ­

l a s s e n e n  C r - V - S t a h l e s .  [ J .  I r o n  S t e e l  I n s t .  1 1 8  ( 1 9 2 8 )  S .  1 9 5 / 2 1 0 ;  

v g l .  S t .  u .  E .  4 8  ( 1 9 2 8 )  S .  1 8 3 8 . ]

Werkzeugstähle. E d w i n  A .  B r o p h y :  S c h n e l l a r b e i t s s t a h l  

a u s  d e m  T i e g e l -  o d e r  E l e k t r o o f e n ?  D e r  E l e k t r o s t a h l  w i r d  

f ü r  ü b e r l e g e n  g e h a l t e n .  G r ü n d e .  [ C h e m .  E n g .  M i n i n g  R e v i e w  2 0

( 1 9 2 8 )  S .  3 0 5 / 7 ;  n a c h  C h e m .  A b s t r a c t s  2 3  ( 1 9 2 9 )  N r .  6,  S .  1 3 7 4 .]  

S a b u r o  U m i n o :  D a s  s p e z i f i s c ü e  G e w i c h t  e i n i g e r

W e r k z e u g -  u n d  S o n d e r s t ä h l e .  [ E l e c t r o - m e t .  o f  S t e e l  4

( 1 9 2 9 )  S .  2 8 7 / 9 3 ;  J .  S t u d y  o f  F e r r o u s  M e t .  8 ( 1 9 2 8 )  S .  1 / 7 ;  n a c h  

C h e m .  A b s t r a c t s  2 3  ( 1 9 2 9 )  N r .  5 ,  S .  1 0 9 3 . ]

Rostfreie und witterungsbeständige Stähle. K o r r o s i o n s b e ­

s t ä n d i g e r  S t a h l .  K u r z e  A u s f ü h r u n g e n  ü b e r  d i e  H e r s t e l l u n g  

v o n  „ E n d u r o  K A 2 “ - S t a h l  n a c h  K r u p p s c h e n  P a t e n t e n  i n  A m e r i k a .  

A n a l y s e :  < 0 , 1 6 % C ,  > 0 , 5 %  S i ,  < 0 , 5 %  M n ,  7  b i s  1 0 %  N i  

u n d  1 7  b i s  2 0  %  C r .  D a u e r s t a n d f e s t i g k e i t  g e g e n ü b e r  r e i n e m  

K o h l e n s t o f f s t a h l .  [ I r o n  A g e  1 2 3  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 1 ,  S .  7 5 2 . ]

W .  H .  H a t f i e l d :  R o s t - ,  s ä u r e -  u n d  h i t z e b e s t ä n d i g e  

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

s a m m e n s e t z u n g  d e r  w i c h t i g s t e n  V e r t r e t e r  d e r  e i n z e l n e n  G r u p p e n .  

H i n w e i s  a u f  d i e  N o t w e n d i g k e i t  d e r  g e n a u e n  B e a c h t u n g  d e r  B e ­

d i n g u n g e n  b e i  K o r r o s i o n s p r ü f u n g e n .  U r s a c h e  d e r  K o r r o s i o n s ­

b e s t ä n d i g k e i t  ( P a s s i v i t ä t ) .  E r h ö h u n g  d e r  W a r m f e s t i g k e i t  z u n d e r -  

b e s t ä n d i g e r  S t ä h l e  d u r c h  S i l i z i u m -  o d e r  W o l f r a m z u s a t z .  [ Y e a r  

B o o k  A m .  I r o n  S t e e l  I n s t .  1 9 2 8 ,  S .  4 9 3 / 5 0 6 ;  v g l .  S t .  u .  E .  4 9  

( 1 9 2 9 )  N r .  7 ,  S .  2 2 6 / 7 . ]

Stähle f ü r  Sonderzwecke. V .  T .  M a l c o l m :  W e r k s t o f f e  f ü r  

V e n t i l e  u n d  F i t t i n g s .  K u r z e  A u s f ü h r u n g e n  ü b e r  H ä r t e ,  

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

[ I r o n  A g e  1 2 3  ( 1 9 2 9 )  N r .  3 ,  S .  3 4 0 / 1 . ]

J .  D .  C o r f i e l d :  H i t z e b e s t ä n d i g e  L e g i e r u n g e n  u n d  i h r e  

A n w e n d u n g  i n  S t a h l w e r k e n . *  G e s c h i c h t l i c h e s .  C h r o m -  

N i c k e l -  u n d  C h r o m - N i c k e l - E i s e n - L e g i e r u n g e n .  M e c h a n i s c h e  E i g e n ­

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

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

w e n d b a r k e i t  i n  H ü t t e n w e r k e n .  [ I r o n  S t e e l  E n g .  6 ( 1 9 2 9 )  N r .  4 ,  
S .  1 5 7 / 6 4 . ]

Gußeisen. W .  J o l l e y :  D e r  S c h e r v e r s u c h ,  k e i n e  z w e c k ­

m ä ß i g e  P r ü f u n g  f ü r  G u ß e i s e n . *  E r g e b n i s s e  z a h l r e i c h e r
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S c h e r -  u n d  Z u g v e r s u c h e  a n  G u ß e i s e n .  G e g e n ü b e r s t e l l u n g  v o n  

S c h e r -  u n d  Z u g f e s t i g k e i t .  B r a u c h b a r k e i t  d e s  Z u g v e r s u c h e s  b e i  

s a c h g e m ä ß e r  D u r c h f ü h r u n g .  G r ü n d e  f ü r  d i e  A b l e h n u n g  d e s  

S c h e r v e r s u c h s .  B e s s e r  Z u g v e r s u c h  i n  V e r b i n d u n g  m i t  B i e g e -  

u n d  H ä r t e p r ü f u n g .  Z u s c h r i f t  v o n  J o h n  S h a w .  W i d e r s p r e c h e n d e  

A n s c h a u u n g e n  v e r s c h i e d e n e r  F o r s c h e r .  Z u s a m m e n s t e l l u n g  z a h l ­

r e i c h e r  V e r s u c h s e r g e b n i s s e .  [ F o u n d r y  T r a d e  J .  4 0  ( 1 9 2 9 )  N r .  6 5 9 ,  

S .  2 4 7 / 8 ;  N r .  6 6 0 ,  S .  2 7 3 / 6 . ]

G u s t a v  K r e b s :  N i c k e l  i n  G u ß e i s e n .  U n t e r s u c h u n g e n  a n  

z w e i  S i l i z i u m -  u n d  d r e i  P h o s p h o r r e i h e n  ü b e r  d e n  E i n f l u ß  d e s  

N i c k e l s  a u f  d e n  B r u c h ,  d i e  B e a r b e i t b a r k e i t ,  d i e  G r a p h i t a u s b i l d u n g  

u n d  d i e  m a g n e t i s c h e n  E i g e n s c h a f t e n .  [ C h e m i c a l  N e w s  1 3 7  ( 1 9 2 8 )  

S .  3 0 9 / 1 0 ;  n a c h  C h e m .  Z e n t r a l b l .  1 0 0  ( 1 9 2 9 )  B d .  I ,  N r .  1 4 ,  

S .  1 7 3 4 . ]
Stahlguß. E .  S p r i n g o r u m :  S t a h l g u ß k e t t e n . *  E i g e n s c h a f ­

t e n ,  P r ü f e r g e b n i s s e  d e r  v o n  d e r  F i r m a  G .  &  J .  J a e g e r  A . - G .  i n  

E l b e r f e l d  h e r g e s t e l l t e n  S t a h l g u ß k e t t e n .  [ S c h i f f b a u  3 0  ( 1 9 2 9 )  

N r .  8, S .  1 9 6 / 7 . ]
Sonstiges. P .  J .  L o n g e n e c k e r :  D i e  B e a r b e i t u n g  l e g i e r t e r  

H a r t g u ß w a l z e n .  W a c h s e n d e  A n f o r d e r u n g e n  a n  d i e  D r e h s t ä h l e .  

E n t w i c k l u n g  d e r  H a r t g u ß  w a l z e n .  [ I r o n  T r a d e  R e v .  8 4  ( 1 9 2 9 )  

N r .  9 ,  S .  5 8 6 . ]
W i l l i a m  B r a i d  W h i t e :  E i n  a k u s t i s c h e s  L a b o r a t o r i u m  

z u r  P r ü f u n g  v o n  K l a v i e r s a i t e n -  u n d  a n d e r e n  S t a h l ­

d r ä h t e n . *  B e s c h r e i b u n g  d e s  A u f g a b e n k r e i s e s  u n d  d e r  E i n r i c h ­

t u n g  d e s  L a b o r a t o r i u m s .  [ Y e a r  B o o k  A m .  I r o n  S t e e l  I n s t .  1 9 2 8 ,  

S .  2 8 7 / 3 0 6 ;  v g l .  S t .  u .  E .  4 9  ( 1 9 2 9 )  N r .  7 ,  S .  2 2 7 . ]

Metallographie.
Röntgenographie. J .  L a i s s u s :  D i e  R ö n t g e n s p e k t r o ­

s k o p i e  i n  d e r  M e t a l l u r g i e .  P h y s i k a l i s c h e  G r u n d l a g e n .  A t o m ­

s t r u k t u r  d e r  M e t a l l e  u n d  L e g i e r u n g e n .  A r b e i t e n  d e r  v e r s c h i e ­

d e n e n  F o r s c h e r .  [ T e c h n .  m o d .  2 1  ( 1 9 2 9 )  N r .  6,  S .  1 6 1 / 5 ;  N r .  7 ,  

S .  1 9 7 / 2 0 3 . ]
Physikalisch-chemische Gleichgewichte. C l i f f o r d  C .  D u e l l :  

M a g n e t i s c h e  U n t e r s u c h u n g e n  a n  K o h l e n s t o f f s t a h l . *  

M a g n e t i s i e r u n g s - T e m p e r a t u r - K u r v e n  v o n  S t ä h l e n  m i t  v e r s c h i e ­

d e n e n  K o h l e n s t o f f g e h a l t e n  i n  v e r s c h i e d e n e m  Z u s t a n d e .  H y p o ­

t h e s e ,  d a ß  n i c h t  K a r b i d ,  s o n d e r n  K o h l e n s t o f f  i m  a - E i s e n  l ö s l i c h  

i s t .  B e g r i f f s b e s t i m m u n g  d e s  M a r t e n s i t s .  E n t w u r f  e i n e s  a b g e ­

ä n d e r t e n  Z u s t a n d s s c h a u b i l d e s  E i s e n - K o h l e n s t o f f .  [ T r a n s .  A m .  

S o c .  S t e e l  T r e a t .  1 5  ( 1 9 2 9 )  N r .  4 ,  S .  6 3 0 / 5 1 . ]
Y o s h i k i  O g a w a  u n d  T a k e j i r o  M u r a k a m i :  D a s  G l e i c h ­

g e w i c h t s s c h a u b i l d  d e s  S y s t e m s  E i s e n - Z i n k . *  T h e r m i s c h e ,  

m a g n e t i s c h e  u n d  d i l a t o m e t r i s c h e  U n t e r s u c h u n g e n  m i t  E i s e n -  

Z i n k - L e g i e r u n g e n  v e r s c h i e d e n s t e r  Z u s a m m e n s e t z u n g .  E l e k t r o ­

l y t i s c h e r  L ö s u n g s d r u c k  i n  A b h ä n g i g k e i t  v o m  Z i n k g e h a l t ,  m i k r o ­

s k o p i s c h e  U n t e r s u c h u n g e n .  [ T e c h n o l o g y  R e p .  T o h o k u  I m p .  

U n i v .  8 ( 1 9 2 8 )  N r .  1 ,  S .  5 3 / 6 9 . ]
T o m o o  S a t o :  U e b e r  d i e  k r i t i s c h e n  P u n k t e  i n  r e i n e n  

K o h l e n s t o f f s t ä h l e n . *  B e s t i m m u n g  d e r  k r i t i s c h e n  P u n k t e  

m i t t e l s  D i l a t o m e t e r s ,  D i f f e r e n t i a l - D i l a t o m e t e r s  u n d  m a g n e t i s c h e r  

A n a l y s e  b e i  v e r s c h i e d e n e n  E r h i t z u n g s -  u n d  A b k ü h l u n g s g e s c h w i n ­

d i g k e i t e n .  F e s t l e g u n g  d e r  U e b e r h i t z u n g s -  u n d  U n t e r k ü h l u n g s ­

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

s p r e c h e n d e n  k r i t i s c h e n  P u n k t e  a u s  d e n  E r g e b n i s s e n .  E n t w u r f  

d e s  E i s e n - E i s e n k a r b i d - S c h a u b i l d e s .  [ T e c h n o l o g y  R e p .  T o h o k u  

I m p .  U n i v .  8 ( 1 9 2 8 )  N r .  1 ,  S .  2 7 / 5 2 . ]
Z e n - i c h i  S h i b a t a :  D a s  h e t e r o g e n e  G l e i c h g e w i c h t  v o n  

W o l f r a m  u n d  s e i n e n  O x y d e n  m i t  K o h l e n o x y d  u n d  

K o h l e n d i o x y d . *  O x y d e  d e s  W o l f r a m s .  M ö g l i c h e  R e a k t i o n e n  

m i t  d e n  O x y d e n  d e s  K o h l e n s t o f f s .  U n m i t t e l b a r e  B e s t i m m u n g  d e r  

G l e i c h g e w i c h t e .  B e s c h r e i b u n g  d e r  V e r s u c h s e i n r i c h t u n g ,  i n s ­

b e s o n d e r e  e i n e s  s e l b s t t ä t i g e n  T e m p e r a t u r r e g l e r s  f ü r  h o h e  T e m ­

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

d e n e n  T e m p e r a t u r e n .  [ T e c h n o l o g y  R e p .  T o h o k u  U n i v .  8 ( 1 9 2 9 )  

N r .  2 ,  S .  1 2 9 / 4 4 . ]
Z e n - i c h i  S h i b a t a :  D a s  h e t e r o g e n e  G l e i c h g e w i c h t

z w i s c h e n  W o l f r a m  u n d  s e i n e n  O x y d e n  m i t  W a s s e r s t o f f  

u n d  W a s s e r d a m p f  u n d  d e r  D i s s o z i a t i o n s d r u c k  d e r  W o l f ­

r a m o x y d e . *  [ T e c h n o l o g y  R e p .  T o h o k u  U n i v .  8 ( 1 9 2 9 )  N r .  2 ,  

S .  1 4 5 / 5 1 . ]
G .  J .  S i z o o  u n d  Z .  Z w i k k e r :  Z u r  K e n n t n i s  d e s  S y s t e m s  

N i c k e l - E i s e n . *  E i n  e i n f a c h e s  u n d  s c h n e l l e s  V e r f a h r e n  z u r  H e r ­

s t e l l u n g  v o n  E i n k r i s t a l l d r ä h t e n  a u s  N i c k e l  u n d  N i c k e l - E i s e n  w i r d  

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

l i c h t  e s ,  d i e  e l e k t r i s c h e n  E i g e n s c h a f t e n  d e r  N i c k e l - E i s e n - L e g i e -  

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

P r o b e n  z u  v e r f o l g e n .  F ü r  e i n e  R e i h e  v o n  L e g i e r u n g e n  w u r d e n  

d i e  s p e z i f i s c h e  e l e k t r i s c h e  L e i t f ä h i g k e i t  u n d  d i e  W i d e r s t a n d s -

T e m p e r a t u r k o e f f i z i e n t e n  g e m e s s e n .  [ Z .  M e t a l l k .  2 1  ( 1 9 2 9 )  N r .  4 ,  

S .  1 2 5 / 6 . ]
Theorien. A .  H e r r e r o  u n d  M .  d e  Z u b i r i a :  K o r r o s i o n s -  

e r s c h e i n u n g e n  v o n  E i s e n  u n d  S t a h l . *  B e d e u t u n g  d e r  K o r ­

r o s i o n s f o r s c h u n g .  T h e o r i e n  d e r  K o r r o s i o n .  Z u s a m m e n s t e l l u n g  

d e r  d i e  K o r r o s i o n  b e e i n f l u s s e n d e n  U m s t ä n d e ,  M a ß n a h m e n  z u r  

M i n d e r u n g  d e r  K o r r o s i o n  v o n  S t a h l .  [ J .  I r o n  S t e e l  I n s t .  1 1 8

( 1 9 2 8 )  S .  1 0 9 / 3 0 ;  v g l .  S t .  u .  E .  4 8  ( 1 9 2 8 )  S .  1 8 3 6 . ]
Erstarrungserscheinungen. J .  H .  W h i t e l e y : B e o b a c h t u n g e n  

a n  w a s s e r a b g e s c h r e c k t e n  B a d p r o b e n  u n d  d i e  a u f  d e n  

B a d z u s t a n d  z u  z i e h e n d e n  S c h l ü s s e . *  R ü c k s c h l ü s s e  a u f  d e n  

B a d z u s t a n d  a u s  d e n  B e o b a c h t u n g e n  v o n  S u l f i d - ,  O x y d -  u n d  

S c h l a c k e n e i n s c h l ü s s e n  s o w i e  G a s b l a s e n .  L ö s u n g  b z w .  V e r t e i l u n g  

v o n  O x y d e n  u n d  S u l f i d e n  i m  f l ü s s i g e n  u n d  f e s t e n  Z u s t a n d .  A u s ­

b i l d u n g  d e r  G a s b l a s e n  u n d  D e s o x y d a t i o n .  S a u e r s t o f f  w a h r s c h e i n ­

l i c h  n i c h t  f ü r  S e i g e r u n g  v e r a n t w o r t l i c h .  [ J .  I r o n  S t e e l  I n s t .  1 1 8

( 1 9 2 8 )  S .  5 7 / 7 1 ;  v g l .  S t .  u .  E .  4 8  ( 1 9 2 8 )  S .  1 8 3 8 / 9 . ]
Feinbau. F r a n z  W e v e r :  U e b e r  E i s e n - B e r y l l i u m -  u n d  

E i s e n - B o r - L e g i e r u n g e n  u n d  ü b e r  d i e  S t r u k t u r  d e s  

E i s e n b o r i d e s . *  [ Z .  t e c h n .  P h y s .  1 0  ( 1 9 2 9 )  N r .  4 ,  S .  1 3 7 / 8 . ]  

Gefügearten. N e u e s  ü b e r  M a n g a n s t a h l . *  A u f  G r u n d  

v o n  A e t z v e r s u c h e n  u n d  B e o b a c h t u n g e n  ü b e r  d i e  A e n d e r u n g e n  d e r  

H ä r t e  u n d  d e r  m a g n e t i s c h e n  E i g e n s c h a f t e n  v o n  12p r o z e n t i g e m  

M a n g a n s t a h l ,  d e r  s t a r k  k a l t v e r f o r m t  w u r d e ,  w i r d  a u f  e i n e  U m ­

w a n d l u n g  d e s  A u s t e n i t s  i n  M a r t e n s i t  i n  d e n  G l e i t l i n i e n  g e s c h l o s s e n .  

G l e i c h e  E r s c h e i n u n g e n  d u r c h  4 8 s t ü n d i g e s  G l ü h e n  b e i  5 0 0  ° .  

[ I r o n  A g e  1 2 3  ( 1 9 2 9 )  N r .  9 ,  S .  6 0 0 / 1 . ]
N .  S e l j a k o w :  D i e  B e s c h a f f e n h e i t  d e s  M a r t e n s i t s .  

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

r ö n t g e n o g r a p h i s c h e r  G r u n d l a g e  b e s t e h e n d e n  A n s c h a u u n g e n  ü b e r  

d i e  r ä u m l i c h e  V e r t e i l u n g  d e r  C - A t o m e  i m  M a r t e n s i t .  [ N a t u r e  1 2 3

( 1 9 2 9 )  S .  2 0 4 / 6 ;  n a c h  C h e m .  Z e n t r a l b l .  1 0 0  ( 1 9 2 9 )  B d .  I ,  N r .  1 8 ,  

S .  2 1 3 8 . ]
Kalt- und Warmverformung. W .  E .  S c h m i d :  T e x t u r e n  

k a l t v e r f o r m t e r  M e t a l l e . *  N a c h w e i s  d e r  e n g e n  V e r w a n d t ­

s c h a f t  b e i  v e r s c h i e d e n e n  V e r f o r m u n g s a r t e n .  [ Z .  t e c h n .  P h y s .  1 0  

( 1 9 2 9 )  N r .  4 ,  S .  1 4 1 / 3 . ]
Einfluß der Wärmebehandlung. F .  P ö l z g u t e r  u n d  W .  Z i e l e r :  

D e r  E i n f l u ß  d e r  W ä r m e b e h a n d l u n g  a u f  d i e  G ü t e  v o n  

W o l f r a m s t a h l . *  V e r s c h l e c h t e r u n g  d e r  D u r c h h ä r t u n g  u n d  d e r  

m a g n e t i s c h e n  E i g e n s c h a f t e n  v o n  W o l f r a m s t ä h l e n  d u r c h  G l ü h ­

b e h a n d l u n g  i n  e i n e m  k r i t i s c h e n  T e m p e r a t u r b e r e i c h .  A b s c h w ä ­

c h u n g  d u r c h  C h r o m z u s a t z .  D i e  v e r s c h i e d e n e n  Z u s t a n d s b i l d e r  

f ü r  d a s  S y s t e m  E i s e n - W o l f r a m .  N a c h p r ü f u n g  u n d  B e s t ä t i g u n g  

d e s  D i a g r a m m s  v o n  H u l t g r e n .  K e n n z e i c h n e n d e s  V e r h a l t e n  d e r  

e i n z e l n e n  K a r b i d e  u n d  W o l f r a m i d e .  F o l g e r u n g e n  f ü r  d i e  P r a x i s .  

[ B e r .  W e r k s t o f f a u s s c h .  V .  d .  E i s e n h .  N r .  1 4 4 ;  S t .  u .  E .  4 9  

( 1 9 2 9 )  N r .  1 6 ,  S .  5 2 1 / 7 . ]

Korngröße und Wachstum. C .  A .  E d w a r d s :  D e r  E i n f l u ß  

d e s  R e c k g r a d e s  I  u n d  d e r  G l ü h t e m p e r a t u r  a u f  d a s  

W a c h s e n  d e r  F e r r i t k r i s t a l l e  i n  w e i c h e m  S t a h l . *  

E i n f l u ß  e i n e r  R a n d e n t k o h l u n g  a u f  d a s  G e f ü g e .  S t a h l  m i t  0 , 0 8  %  C .  

K r i t i s c h e r  R e c k g r a d  b e i  v e r s c h i e d e n e n  G l ü h t e m p e r a t u r e n .  

K l e i n s t w e r t  h e i  A c r  B i l d u n g  v o n  S ä u l e n k r i s t a l l e n  i m  R a n d e ,  

E r s c h w e r u n g  d e r  G r o b k o m b i l d u n g  i m  K e r n .  V o r r i c h t u n g  z u r  

s e h r  l a n g s a m e n  T e m p e r a t u r s t e i g e r u n g .  [ J .  I r o n  S t e e l  I n s t .  1 1 8

( 1 9 2 8 )  S .  1 4 1 / 6 5 ;  v g l .  S t .  u .  E .  4 8  ( 1 9 2 8 )  S .  1 8 3 5 / 6 . ]

Kritische Punkte. A l b e r t  H e i n z e i :  D e r  E i n f l u ß  v o n  

E l e m e n t e n  a u f  d e n  P o l y m o r p h i s m u s  d e s  E i s e n s . *  

E r w e i t e r u n g  d e s  y - F e l d e s  d u r c h  e i n e  b e s t i m m t e  G r u p p e  v o n  

E l e m e n t e n ,  V e r e n g e r u n g  d u r c h  e i n e  a n d e r e .  A u s n a h m e n .  [ Z .  

t e c h n .  P h y s .  1 0  ( 1 9 2 9 )  N r .  4 ,  S .  1 3 6 / 7 . ]
T a k e j i r o  M u r a k a m i :  U e b e r  d i e  s c h r i t t w e i s e  E r n i e d r i ­

g u n g  d e r  A i - U m w a n d l u n g  i n  S t ä h l e n . *  Z u s a m m e n h a n g  

z w i s c h e n  d e m  m i t  w a c h s e n d e r  A b k ü h l u n g s g e s c h w i n d i g k e i t  k o n ­

t i n u i e r l i c h  e r n i e d r i g t e n  A r i - P u n k t  ( A ' )  u n d  d e r  U m w a n d l u n g  

A u s t e n i t  — »• P e r l i t  s o w i e  z w i s c h e n  d e m  b e i  s p r u n g h a f t  e r n i e d r i g t e r  

T e m p e r a t u r  a u f t r e t e n d e n  A " - P u n k t  u n d  d e r  U m w a n d l u n g  

A u s t e n i t  — > M a r t e n s i t .  E r k l ä r u n g  a n  H a n d  d e r  T a m m a n n s c h e n  

T h e o r i e  ü b e r  d i e  A b h ä n g i g k e i t  v o n  K r i s t a l l i s a t i o n s g e s c h w i n d i g k e i t  

u n d  K e i m z a h l  v o n  d e r  G r ö ß e  d e r  U n t e r k ü h l u n g .  [ T e c h n o l o g y  

R e p .  T o h o k u  U n i v .  8 ( 1 9 2 9 )  N r .  2 ,  S .  1 1 9 / 2 7 . ]

Fehler und Bruchursachen.
Brüche. F .  T .  S i s c o :  B r ü c h e  v o n  S t a h l t e i l e n  a n  F l u g ­

z e u g e n . *  B e s c h r e i b u n g  d e r  U n t e r s u c h u n g s v e r f a h r e n .  B e s p r e ­

c h u n g  v o n  B r ü c h e n ,  d i e  a u f  u n s a c h g e m ä ß e s  H e r s t e l l u n g s v e r f a h r e n ,  

a u f  i n n e r e  F e h l s t e l l e n  ( n i c h t m e t a l l i s c h e  E i n s c h l ü s s e  u s w . ) ,  a u f  

O b e r f l ä c h e n f e h l e r ,  s c h l e c h t e  W e r k s t o f f e i g e n s c h a f t e n ,  f a l s c h e  

W ä r m e b e h a n d l u n g  u n d  u n z u l ä n g l i c h e s  S c h w e i ß e n  z u r ü c k z u -
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f ü h r e n  s i n d .  B e i s p i e l e .  [ T r a n s .  A m .  S o c .  S t e e l  T r e a t .  1 5

( 1 9 2 9 )  N r .  4 ,  S .  5 8 9 / 6 2 9 . ]

Oberflächenfehler. P a u l  K ö t z s c h k e :  U e b e r  e i n i g e  O b e r ­
f l ä c h e n f e h l e r  a n  w e i c h e m  B a n d e i s e n  u n d  F e i n b l e c h e n . *  

[ S t .  u .  E .  4 9  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 5 ,  S .  5 0 4 / 5 . ]

Chemische Prüfung.
Chemische Apparate. F r i t z  F r i e d r i c h s :  E i n  n e u e r  A p p a r a t  

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

W ä r m e ü b e r t r a g e r . *  B e s c h r e i b u n g  e i n e s  n e u e n  A p p a r a t e s  z u r  

B e s t i m m u n g  d e s  W a s s e r s  m i t  d e m  s p e z i f i s c h  s c h w e r e r e n  T e t r a ­

c h l o r ä t h a n .  A r b e i t s w e i s e  u n d  G e n a u i g k e i t .  [ C h e m . - Z g .  5 3  

( 1 9 2 9 )  N r .  2 9 ,  S .  2 8 7 . ]

Maßanalyse. H .  H .  W i l l a r d  u u d  P h i l e n a  Y o u n g :  C e r i s u l f a t  

a l s  v o l u m e t r i s c h e s  O x y d a t i o n s m i t t e l .  I X .  B e r e i t u n g  
u n d  B e s t ä n d i g k e i t  d e r  L ö s u n g e n .  E i g n u n g  v e r s c h i e d e n e r  

k ä u f l i c h e r  P r ä p a r a t e  z u r  H e r s t e l l u n g  d e r  T i t r a t i o n s l ö s u n g .  D i e  

T i t e r b e s t ä n d i g k e i t  i s t  b e i  L ö s u n g e n ,  d i e  f r e i e  S c h w e f e l s ä u r e  e n t ­

h a l t e n ,  g u t .  [ J .  A m .  c h e m .  S o c .  5 1  ( 1 9 2 9 )  S .  1 4 9 / 5 2 ;  n a c h  C h e m .  

Z e n t r a l b l .  1 0 0  ( 1 9 2 9 )  B d .  I ,  N r .  1 4 ,  S .  1 7 1 7 . ]

Brennstoffe. A l f r e d  F a b e r :  S c h n e l l e  W a s s e r b e s t i m ­

m u n g  i n  T r o c k e n b r a u n k o h l e  f ü r  B r i k e t t f a b r i k e n .  E r ­

g e b n i s s e  e i n e s  P r e i s a u s s c h r e i b e n s  z u r  E n t w i c k l u n g  e i n e s  A p p a ­

r a t e s  z u r  S c h n e l l b e s t i m m u n g  d e s  W a s s e r s .  [ Z .  a n g e w .  C h e m .  4 2  

( 1 9 2 9 )  N r .  1 6 ,  S .  4 0 6 / 7 . ]

Gase. R a s s f e l d :  N e u e r e  g a s a n a l y t i s c h e  M e t h o d e n . *  

G r u n d l a g e n  v e r s c h i e d e n e r  A r b e i t s w e i s e n .  F o r t s c h r i t t e  i n  d e r  

B e s t i m m u n g  v o n  K o h l e n o x y d ,  W a s s e r s t o f f  u n d  M e t h a n .  [ G a s  

W a s s e r f a c h  7 2  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 5 ,  S .  3 4 4 / 7 . ]

Sonderstähle. H .  M e n d e :  B e s t i m m u n g  v o n  C h r o m ,  

W o l f r a m ,  M o l y b d ä n ,  V a n a d i n ,  N i c k e l ,  M a n g a n  u n d  

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

h e s t i m m u n g e n  s o w i e  d e s  v o l l s t ä n d i g e n  A n a l y s e n g a n g e s .  [ C h e m . -  

Z g .  5 3  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 8 ,  S .  1 7 8 / 9 . ]

Legierungen. E .  D p i ß :  Z u r  A n a l y s e  d e r  S t e l l i t e ,  

A k r i t e  u n d  ä h n l i c h  z u s a m m e n g e s e t z t e r  L e g i e r u n g e n .  

V o l l s t ä n d i g e r  A n a l y s e n g a n g  f ü r  P r o b e n ,  d i e  s i c h  b e i m  E r h i t z e n  

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

n i c h t  o d e r  n u r  s c h w i e r i g  a n g e g r i f f e n  w e r d e n .  ( V g l .  B e r .  C h e m . -  

A u s s c h .  V .  d .  E i s e n h .  N r .  5 1 . )  [ M i t t .  d .  M a t e r i a l p r ü f u n g s a n s t .  1 9 2 9 ,  

S o n d e r h e f t  5 ,  S .  1 5 4 / 7 . ]

Wasser. H .  B a c h :  U e b e r  d i e  B e s t i m m u n g  g e r i n g s t e r  

P h e n o l m e n g e n  i m  W a s s e r . *  K e n n z e i c h n u n g  d e r  v e r s c h i e ­

d e n e n  A n a l y s e n v e r f a h r e n ,  i n s b e s o n d e r e  d e r  A r b e i t s w e i s e  n a c h  

L .  R .  V o r c e ,  n a c h  d e r  n o c h  b i s  h u n d e r t m i l l i o n e n f a c h e  V e r d ü n ­

n u n g e n  d e s  P h e n o l s  a n n ä h e r n d  z a h l e n m ä ß i g  f e s t g e s t e l l t  w e r d e n  

k ö n n e n .  [ G a s  W a s s e r f a c h  7 2  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 6 ,  S .  3 7 5 / 7 . ]

Sonstiges. C .  M a y r  u n d  J .  F i s c h :  U e b e r  t h e r m o m e t r i s c h e  

T i t r a t i o n s m e t h o d e n . *  V e r f o l g u n g  d e s  R e a k t i o n s v e r l a u f s  b e i  

d e r  T i t r a t i o n  d u r c h  B e o b a c h t u n g  d e r  d a b e i  a u f t r e t e n d e n  T e m p e ­

r a t u r e n .  A n w e n d u n g s b e i s p i e l e  d e r  t h e r m o m e t r i s c h e n  T i t r a t i o n  
z u r  B e s t i m m u n g  v o n  C a ,  S r ,  H g -  H g ” ,  P b ,  A s 20 3,  C I ,  H 20 2, 

F e S 0 4 u .  a .  m .  [ Z .  a n a l .  C h e m .  7 6  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 1 / 1 2 /  S .  4 1 8 / 3 8 . ]  

0 .  P f u n d t :  D i e  A p p a r a t u r  f ü r  v i s u e l l e  L e i t f ä h i g ­

k e i t s t i t r a t i o n  u n d  L e i t f ä h i g k e i t s m e s s u n g e n . *  B e s c h r e i ­

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

n e t z e  b z w .  f ü r  a l l e  S t r o m a r t e n .  A u s f ü h r u n g  v o n  T i t r a t i o n e n .  

A n w e n d u n g  d e r  n e u e n  A p p a r a t u r  f ü r  W i d e r s t a n d s m e s s u n g e n .  

[ C h e m .  F a b r i k  1 9 2 9 ,  N r .  1 6 ,  S .  1 8 4 / 6 . ]

E i n z e l b e s t i m m u n g e n .

Mangan. B .  F .  B r a u n  u n d  M .  H .  C l a p p :  D i e  e l e k t r o -  

m e t r i s c h e  T i t r a t i o n  v o n  M a n g a n  n a c h  d e r  M e t h o d e  

v o n  V o l h a r d .  E i g n u n g  d e s  V e r f a h r e n s  v o n  F o u l k  u n d  B a w -  

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

P l a t i n  u n d  S i l b e r d r a h t  b e n u t z t .  B e l e g a n a l y s e n  s p r e c h e n  f ü r  

g e n a u e  W e r t e .  [ J .  A m .  c h e m .  S o c .  5 1  ( 1 9 2 9 )  S .  3 9 / 4 1 ;  n a c h  

C h e m .  Z e n t r a l b l .  1 0 0  ( 1 9 2 9 )  B d .  I ,  N r .  1 4 ,  S .  1 7 1 7 / 8 . ]

Schwefel. L u d w i g  M o s e r  u n d  K a r l  S c h ü t t :  D i e  S c h w e f e l  - 

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

E i s e n  u n d  S t a h l  n a c h  l ä n g e r e m  L a g e r n  ( i m  v o r l i e g e n d e n  F a l l e  

w a r  e i n e  z w e i j ä h r i g e  L a g e r z e i t  b e o b a c h t e t ) ,  i n  S a l z s ä u r e  g e l ö s t ,  

w e n i g e r  S c h w e f e l w a s s e r s t o f f  a b g e b e n  a l s  v o r h e r .  B e h e b u n g  

d i e s e r  E r s c h e i n u n g  d u r c h  A n l a s s e n  d e r  S p ä n e  i n  e i n e r  s a u e r s t o f f -  

f r e i e n  A t m o s p h ä r e .  [ C h e m .  A g e  2 0  ( 1 9 2 9 )  S e c t .  3 ,  5 / 1 ;  n a c h  

C h e m .  Z e n t r a l b l .  1 0 0  ( 1 9 2 9 )  B d .  I ,  N r .  1 3 ,  S .  1 5 8 8 / 9 . ]

Chrom. H .  H .  W i l l a r d  u n d  P h i l e n a  Y o u n g :  C e r i s u l f a t  a l s  

v o l u m e t r i s c h e s  O x y d a t i o n s m i t t e l .  V I I I .  D i e  B e s t i m ­

m u n g  v o n  C h r o m  b e i  G e g e n w a r t  v o n  M a n g a n ,  E i s e n  

u n d  V a n a d i n .  B e s c h r e i b u n g  v e r s c h i e d e n e r  A r b e i t s w e i s e n  b e i

A n w e n d u n g  v o n  C e r i s u l f a t .  V o r t e i l e  d u r c h  k ü r z e r e  Z e i t d a u e r  

u n d  b e s o n d e r s  d a d u r c h ,  d a ß  M a n g a n ,  a u c h  i n  g r ö ß e r e n  M e n g e n ,  

n i c h t  s t ö r t .  A r b e i t s b e d i n g u n g e n .  [ J .  A m .  c h e m .  S o c .  5 1  ( 1 9 2 9 )  

S .  1 3 9 / 4 9 ;  n a c h  C h e m .  Z e n t r a l b l .  1 0 0  ( 1 9 2 9 )  B d .  I ,  N r .  1 4 ,  S .  1 7 1 7 . ]  

Sauerstoff. G u s t a v  T h a n h e i s e r  u n d  C h r i s t i a n  A l e x a n d e r  

M ü l l e r :  B e i t r a g  z u r  B e s t i m m u n g  d e s  S a u e r s t o f f s  i m  

S t a h l  n a c h  d e m  H e i ß e x t r a k t i o n s v e r f a h r e n . *  U e b e r b l i c k  

ü b e r  d i e  S a u e r s t o f f b e s t i m m u n g s v e r f a h r e n .  A e l t e r e  A r b e i t e n  ü b e r  

d a s  H e i ß e x t r a k t i o n s  v e r f a h r e n .  U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d i e  R e d u k ­

t i o n  v o n  M a n g a n o x y d u l ,  K i e s e l s ä u r e  u n d  A l u m i n i u m o x y d .  

E i n f l u ß  d e r  M a n g a n v e r d a m p f u n g .  [ M i t t .  K . - W . - I n s t .  E i s e n f o r s c h .  
1 1  ( 1 9 2 9 )  L f g .  5 ,  A b h .  1 2 2 ,  S .  8 7 / 9 4 ;  v g l .  S t .  u .  E .  4 9  ( 1 9 2 9 )  
S .  6 7 1 / 2 . ]

Wärmemessung, -meßgeräte und -regier.
Temperaturmessung. G .  A e c k e r l e i n :  U e b e r  e i n e  n e u e  

M e t h o d e  d e r  o p t i s c h e n  T e m p e r a t u r m e s s u n g  i n  O e f e n . *  

D i e  o p t i s c h e  T e m p e r a t u r m e s s u n g  z e i g t  n u r  d a n n  d i e  r i c h t i g e  

T e m p e r a t u r  i m  O f e n ,  w e n n  z u  d e r  E i g e n s t r a h l u n g  d e r  a n v i s i e r t e n  

S t e l l e  s o  v i e l  r e f l e k t i e r t e  S t r a h l u n g  h i n z u k o m m t ,  d a ß  d i e  G e s a m t ­

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

K ö r p e r s  i s t .  E i n  V e r f a h r e n  w i r d  a n g e g e b e n ,  d u r c h  A n b r i n g u n g  

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

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

m i t  d e m  o p t i s c h e n  P y r o m e t e r  d i e  w a h r e  T e m p e r a t u r  z u  e r ­

m i t t e l n  i s t .  [ Z .  t e c h n .  P h y s .  1 0  ( 1 9 2 9 )  N r .  4 ,  S .  1 2 9 / 3 6 . ]

H a n s  S c h m i c k :  U e b e r  d i e  B e s t i m m u n g  v o n  G a s t e m ­

p e r a t u r e n  m i t t e l s  D r u c k d i f f e r e n z m e s s u n g .  D r o s s e l t  

m a n  e i n e n  G a s s t r o m  d u r c h  e i n e n  S t a u r a n d ,  s o  s t e i g t  d e r  D i f f e r e n z ­

d r u c k  a m  S t a u r a n d  p r o p o r t i o n a l  d e r  a b s o l u t e n  T e m p e r a t u r  d e s  

G a s s t r o m e s .  D a s  h i e r  b e s c h r i e b e n e  V e r f a h r e n  b e s t e h t  d a r i n ,  d i e  

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

z u  m e s s e n ,  w o b e i  d e r  G a s s t r o m  a m  z w e i t e n  S t a u r a n d  v o l l s t ä n d i g  

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

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

d r u c k  a m  h e i ß e n  S t a u r a n d  d i e  G a s t e m p e r a t u r  b e s t i m m e n .  

[ Z .  t e c h n .  P h y s .  1 0  ( 1 9 2 9 )  N r .  4 ,  S .  1 4 6 / 7 . ]

G .  N a e s e r :  E i n  P y r o m e t e r  z u r  T e m p e r a t u r m e s s u n g  

d u r c h  F a r b u m s c h l a g . *  B e s c h r e i b u n g  d e r  p h y s i k a l i s c h e n  

G r u n d l a g e n ,  d e r  W i r k u n g s w e i s e  u n d  e i n i g e r  A u s f ü h r u n g s a r t e n  

e i n e s  n e u e n ,  e i n f a c h e n  G e r ä t e s  z u r  T e m p e r a t u r m e s s u n g  v o n  9 0 0 °  

a u f w ä r t s .  [ B e r .  W e r k s t o f f a u s s c h .  V .  d .  E i s e n h .  N r .  1 4 2 ;  v g l .  

S t .  u .  E .  4 9  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 4 ,  S .  4 6 4 / 6 . ]

M .  A .  L e w i t s k y  u n d  M .  A .  L u k o m s k y :  D a s  T h e r m o e l e ­

m e n t  T e - B i  u n d  s e i n e  p r a k t i s c h e n  A n w e n d u n g e n . *  

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

W i d e r s t a n d s m e s s u n g e n .  H e r s t e l l u n g  e i n e s  T h e r m o e l e m e n t e s  

T e - B i .  V e r g l e i c h  m i t  E i s e n - K o n s t a n t a n .  E i n i g e  M e s s u n g e n .  

F o r m  d e s  E l e m e n t e s  f ü r  S t r a h l u n g s m e s s u n g e n .  [ P h y s .  Z .  3 0  
( 1 9 2 9 )  N r .  7 ,  S .  2 0 3 / 5 . ]

Temperaturregler. P .  J .  D u r r a n t :  D e r  T h e r m o s t a t  

n a c h  H a u g h t o n  u n d  H a n s o n . *  B e s c h r e i b u n g  e i n e r  w e i t e r e n  

V e r b e s s e r u n g .  [ E n g g .  1 2 7  ( 1 9 2 9 )  N r .  3 2 9 6 ,  S .  3 2 7 . ]

Feuerungsregler. H a n s  B a l c k e :  D i e  s e l b s t t ä t i g e  R e g e ­

l u n g  i m  D a m p f k e s s e l b e t r i e b . *  H a n d b e t r i e b  u n d  s e l b s t t ä t i g e  

F e u e r u n g s r e g e l u n g .  A r b e i t s v e r f a h r e n  d e r  s e l b s t t ä t i g e n  F e u e r u n g s ­

r e g e l u n g .  D i e  F e u e r u n g s a n l a g e ,  B a u a r t  A E G - A s k a n i a .  S e l b s t ­

t ä t i g e  F e u e r f ü h r u n g s r e g e l u n g  m i t  A r c a - R e g l e r n .  D i e  R e g e l u n g  d e r  

H o c h d r u c k a n l a g e n .  [ B r e n n s t .  W ä r m e w i r t s c h .  11  ( 1 9 2 9 )  N r .  5 ,  

S .  8 1 / 6 ;  N r .  6, S .  1 0 0 / 5 ;  N r .  7 ,  S .  1 1 3 / 7 . ]

S e l b s t t ä t i g e  F e u e r u n g s r e g e l u n g ,  B a u a r t  A E G -  

A s k a n i a ,  b e i  T r e p p e n r o s t f e u e r u n g e n  f ü r  R o h b r a u n ­

k o h l e . *  [ A - E - G - M i t t .  1 9 2 9 ,  N r .  5 ,  S .  3 5 3 / 4 . ]

Wärmeübertragung. A .  S c h a c k :  D e r  p h y s i k a l i s c h e  u n d  

w i r t s c h a f t l i c h e  Z u s a m m e n h a n g  v o n  W ä r m e ü b e r g a n g  

u n d  D r u c k v e r l u s t . *  I n n e r e r  Z u s a m m e n h a n g  z w i s c h e n  R e i ­

b u n g s w i d e r s t a n d  u n d  W ä r m e ü b e r g a n g .  U m f o r m u n g  d e r  F o r m e l  

v o n  F r i t z s c h e .  D i e  f ü r  e i n e n  W ä r m e a u s t a u s c h e r  e r f o r d e r l i c h e  

H e i z f l ä c h e  u n d  R o h r l ä n g e .  D e r  G e s a m t d r u c k v e r l u s t  u n d  d i e  

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

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

G e s c h w i n d i g k e i t .  S t ö r u n g e n  d e r  S t r ö m u n g .  D e r  A u s n u t z u n g s g r a d  

d e s  D r u c k a b f a l l s .  D i e  g ü n s t i g s t e  S t r ö m u n g s f o r m .  [ A r c h .  E i s e n -  

h ü t t e n w e s .  2  ( 1 9 2 8 / 2 9 )  N r .  1 0 ,  S .  6 1 3 / 2 4  ( G r .  D :  M i t t .  W ä r m e ­
s t e l l e  1 2 4 ) . ]

Sonstiges. W .  L i e s e g a n g :  W ä r m e t e c h n i s c h e  B e t r i e b s ­

ü b e r w a c h u n g  v o n  K o k s ö f e n . *  G e r ä t e  z u r  M e s s u n g  v o n  

D r u c k ,  M e n g e  u n d  T e m p e r a t u r  s o w i e  z u r  P r ü f u n g  d e r  R a u c h g a s e .  

[ F e u e r f e s t  5  ( 1 9 2 9 )  N r .  2 ,  S .  3 3 / 7 . ]
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Sonstige Meßgeräte und Regler.
Allgemeines. G .  B e m d t ,  P r o f .  D r . ,  D i r e k t o r  d e s  I n s t i t u t s  f ü r  

M e ß t e c h n i k  u n d  G r u n d l a g e n  d e s  A u s t a u s c h b a u e s  a n  d e r  T e c h ­

n i s c h e n  H o c h s c h u l e  D r e s d e n :  G r u n d l a g e n  u n d  G e r ä t e  t e c h ­

n i s c h e r  L ä n g e n m e s s u n g e n .  M i t  e i n e m  A n h a n g  v o n  D r .  H .  

S c h u l z ,  P r i v a t d o z e n t  a n  d e r  T e c h n i s c h e n  H o c h s c h u l e  B e r l i n .  2 . ,  

v e r m .  u .  v e r h .  A u f l .  M i t  5 8 1  T e x t a b b .  B e r l i n :  J u l i u s  S p r i n g e r  

1 9 2 9 .  ( X I I ,  3 7 4  S . )  8° .  G e b .  4 3 , 5 0 J I M .  —  I n h a l t :  D i e  E n t ­

w i c k l u n g  d e s  M e ß w e s e n s .  S t r i c h m a ß e  u n d  i h r e  M e s s u n g .  E n d ­

m a ß e  u n d  i h r e  M e s s u n g .  T e c h n i s c h e  M e ß g e r ä t e  m i t  M a ß a n z e i g e .  

F e s t e  L e h r e n  ( M e ß g e r ä t e  o h n e  M a ß a n z e i g e ) .  A n h a n g  ( P h y s i o ­

l o g i s c h e  F e h l e r ;  Z u r ü c k f ü h r u n g  d e s  M e t e r s  a u f  d i e  W e l l e n l ä n g e  

d e s  L i c h t e s ) .  S  B S

Flüssigkeitsmesser. G .  E g g e r s :  N e u e r e  B a u a r t e n  m o ­

t o r i s c h e r  W a s s e r m e s s e r . *  [ Z .  V .  d .  I .  7 3  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 6  
S .  5 5 7 / 6 3 . ]

G .  E g g e r s :  N e u z e i t l i c h e  V e n t u r i - W a s s e r m e ß a n ­
l a g e n . *  [ G a s  W a s s e r f a c h  7 2  ( 1 9 2 9 )  S o n d e r h e f t ,  S .  43/ 53. ]

Gas-, Luft- und Dampfmesser. A .  F a u l w a s s e r :  U e b e r  e i n  

V e r f a h r e n  z u r  G a s m e n g e n m e s s u n g  d u r c h  V e r e n g u n g  

d e s  L e i t u n g s q u e r s c h n i t t e s  d u r c h  e i n e n  a l l s e i t i g  v o m  

G a s  u m s t r ö m t e n  K ö r p e r .  ( M i t  1 3  T a b . )  D u i s b u r g  1 9 2 8 :  B ü r o  

N i e d e r r h e i n .  ( 7 1  S . )  4 ° .  —  B r a u n s c h w e i g  ( T e c h n .  H o c h s c h u l e ) ,  

( £ r . = $ n g . - D i s s .  s B =
Sonstiges. H .  S c h l i c k e :  E i n i g e  B a u a r t e n  v o n  S c h w i n ­

g u n g s m e s s e r n . *  E r s c h ü t t e r u n g s m e s s e r  v o n  M a i h a k ,  S c h e n k ,  

g p i n d l e r  &  H o y e r ,  L e h m a n n  &  M i c h e l s .  [ W ä r m e  5 2  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 5 ,

S .  2 8 1 / 3 . ]

A u t o m a t i s c h e  K e s s e l ü b e r w a c h u n g ,  B a u a r t  H a g a n . *  
[ E n g g .  1 2 7  ( 1 9 2 9 )  N r .  3 2 9 3 ,  S .  2 4 7 / 5 1 . ]

Eisen, Stahl^und sonstige Baustoffe.
Eisen und Stahl. W a r u m  S t a h l b a u ? *  E i n e  Z u s a m m e n ­

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

V o r z ü g e  f ü r  d i e  V e r w e n d u n g  i m  B a u w e s e n .  [ S t a h l  ü b e r a l l  2  

( 1 9 2 9 )  N r .  1 . ]

E i s e n  u n d  S t a h l  f ü r  d e n  G r u b e n a u s b a u .  [ I r o n  C o a l  

T r a d e s  B e v .  1 1 8  ( 1 9 2 9 )  N r .  3 1 8 3 ,  S .  3 3 3 . ]

F r i e d r i c h  H e r b s t :  S t a h l s k e l e t t b a u  a l s  E r g ä n z u n g  

e i n e r  b e s t e h e n d e n  B e t r i e b s a n l a g e . *  [ S t a h l b a u  2  ( 1 9 2 9 )  
N r .  9 ,  S .  9 7 / 8 . ]

O s k a r  K r ö n :  E i n  T a n k  a u s  G u ß e i s e n . *  G u ß e i s e r n e  

P l a t t e n  w e r d e n  a n  e i n e m  a u ß e n l i e g e n d e n  S t ü t z g e r ü s t  a u s  W a l z ­

e i s e n  z u  e i n e m  T a n k  v e r s c h r a u b t .  [ G i e ß . - Z g .  2 6  ( 1 9 2 9 )  N r .  8,

S .  2 2 3 / 4 . ]

Beton und Eisenbeton. E .  L i n d e m a n n :  N a c h  d e m  H u m e -  

V e r f a h r e n  g e s c h l e u d e r t e  B e t o n -  u n d  E i s e n b e t o n ­

r o h r e . *  B e s c h r e i b u n g  d e s  V e r f a h r e n s  u n d  s e i n e s  E r z e u g n i s s e s .  

[ Z e m e n t  1 8  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 5 ,  S .  4 8 5 / 8 . ]
C l a u ß n i t z e r  u n d  V o g e l e r :  M e r k b l a t t  f ü r  B e t o n b a u t e n .  

R i c h t l i n i e n  f ü r  U e b e r w a c h u n g  d e r  B a u s t o f f e  u n d  A u s f ü h r u n g  

d e r  B a u w e r k e .  [ B e t o n  E i s e n  2 8  ( 1 9 2 9 )  N r .  8, S .  1 5 6 / 9 . ]

Schlackenerzeugnisse. W o r k a b i l i t y  a n d  Y i e l d  o f  S l a g  

C o n c r e t e .  C l e v e l a n d ,  O h i o : N a t i o n a l  S l a g  A s s o c i a t i o n ,  M a y  1 9 2 9 .  

( 2 0  p . )  8° .  — , 2 5  $ .  ( S y m p o s i u m  [ 5 ] ,  P r e p a r e d  b y  t h e  N a t i o n a l  

S l a g  A s s o c i a t i o n .  N o .  1 6 . )  S B S
Zement. R i c h a r d  G r ü n ,  D r . :  D e r  H o c h o f e n z e m e n t  u n d  

s e i n e  V e r w e n d u n g .  ( 4 .  A u f l a g e  d e s  B u c h e s :  „ L e i t f a d e n  z u r  

H e r s t e l l u n g  u n d  V e r a r b e i t u n g  v o n  H o c h o f e n z e m e n t  v o n  D r .  H e r ­

m a n n  P a s s o w “ . )  ( M i t  A b b . )  B e r l i n  ( N W  2 1 ,  D r e y s e s t r .  4 ) :  Z e m e n t  

u n d  B e t o n ,  G .  m .  b .  H .  ( 1 9 2 8 . )  ( 1 7 5  S . )  8° . 3  J I M ,  g e b .  4 , 2 0  J I M .

Normung und Lieferungsvorschriften.
Allgemeines. M a s c h i n e n e l e m e n t e  u n d  B e t r i e b s n o r ­

m e n .  H r s g .  v o m  D e u t s c h e n  N o r m e n a u s s c h u ß ,  B e r l i n .  B e r l i n  

( S  1 4 ) :  B e u t h - V e r l a g  1 9 2 9 .  ( 2 0 5  S . )  8° .  4 , 5 0  J I M .  ( D i n - T a s c h e n ­

b u c h  1 2 . )  S B S

Betriebswirtschaft und Industrieforschung.
Allgemeines. G .  B u l l e :  K o s t e n ,  P r e i s e ,  W i r t s c h a f t ­

l i c h k e i t . *  W i r t s c h a f t l i c h k e i t .  U n t e r s c h i e d  v o n  K o s t e n  u n d  

E r l ö s .  B e s t i m m e n d  f ü r  d i e  K o s t e n :  d e r  M e n g e n v e r b r a u c h ,  d i e  

P r e i s e  d e r  V e r b r a u c h s g ü t e r ,  d i e  E r z e u g u n g s z e i t  u n d  d e r  B e ­

s c h ä f t i g u n g s g r a d .  F e s t e  u n d  p r o p o r t i o n a l e  K o s t e n .  B e s t i m m e n d  

f ü r  d e n  E r l ö s :  d i e  V e r k a u f s p r e i s e  u n d  d e r e n  A e n d e r u n g  u n t e r  

d e m  E i n f l u ß  d e s  M a r k t e s  o d e r  w i l l k ü r l i c h e r  P r e i s p o l i t i k .  [ A r c h .  

E i s e n h ü t t e n w e s .  2  ( 1 9 2 8 / 2 9 )  N r .  1 0 ,  S .  6 7 5 / 8 0  ( G r .  F :  B e t r i e b s w . -  

A u s s c h .  3 1 ) . ]

O .  C r o m b e r g u n d H . E u l e r :  B e t r i e b s w i r t s c h a f t  i m  S t a h l ­

w e r k .  B e s c h i c k z e i t - N o m o g r a m m  f ü r  S i e m e n s - M a r t i n  - 

O e f e n . *  [ S t .  u .  E .  4 9  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 5 ,  S .  5 0 5 / 6 . ]
Betriebstechnische Untersuchungen. W .  P o p p e l r e u t e r :  B e i ­

t r a g  z u r  F r a g e  d e r  S t e l l u n g n a h m e  d e r  A r b e i t n e h m e r  
z u r  p s y c h o t e c h n i s c h e n  B e g u t a c h t u n g .  [ P s y c h o t e c h n .  Z .  4

( 1 9 2 9 )  N r .  2 ,  S .  4 0 / 2 . ]
Selbstkostenberechnung. P e t e r  Z a h n ,  S > i | ) l . = 2 n g . : D i e

S e l b s t k o s t e n b e r e c h n u n g  a l s  A u s g a n g s p u n k t  d e r  R a ­

t i o n a l i s i e r u n g ,  d a r g e s t e l l t  a n  d e m  B e i s p i e l  e i n e s  

H o c h o f e n w e r k s  m i t  d e n  N e b e n b e t r i e b e n  C e m e n t -  u n d  

S c h l a c k e n s t e i n f a b r i k ,  o .  O .  1 9 2 8 .  ( 5 6  S . )  8° .  —  B r a u n ­

s c h w e i g  ( T e c h n .  H o c h s c h u l e ) ,  $ r . * £ j n g . - D i s s .  5  B —
Sonstiges. W .  T e s s m a r :  D i e  K a u f k r a f t  u n t e r  B e r ü c k ­

s i c h t i g u n g  d e r  A u s f u h r  u n d  d e r  K a p i t a l b i l d u n g .  

[ S t .  u .  E .  4 9  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 7 ,  S .  5 6 8 / 7 5 . ]
D i e  M e c h a n i s i e r u n g  i n  G r o ß b r i t a n n i e n  u n d  i n  

d e n  V e r e i n i g t e n  S t a a t e n .  Z a h l e n  ü b e r  d i e  V e r w e n d u n g  

m e c h a n i s c h e r  K r a f t  u n d  d i e  P r o d u k t i o n s h ö h e  j e  P f e r d e k r a f t  i n  
d e n  v e r s c h i e d e n e n  I n d u s t r i e z w e i g e n .  I n  b e i d e n  w e s e n t l i c h e  

U e b e r l e g e n h e i t  d e r  V e r e i n i g t e n  S t a a t e n .  [ T h e  M a g a z i n e  o f  

B u s i n e s s  4 4  ( 1 9 2 8 )  N r .  5 ,  S .  5 5 2 ;  n a c h  M i t t .  d .  I n t e r n .  R a t i o n a l i -  

s i e r u n g s - I n s t .  3  ( 1 9 2 9 )  N r .  4 ,  S .  6 5 / 7 0 . ]
V e r t r i e b s k o s t e n  s e n k e n !  E i n  Q u e r s c h n i t t  d u r c h  A u f ­

g a b e n  u n d  Z i e l e  d e r  F a c h g r u p p e  „ V e r t r i e b s i n g e n i e u r e “  b e i m  

V e r e i n  d e u t s c h e r  I n g e n i e u r e .  B e r l i n  ( N W  7 ,  I n g e n i e u r h a u s )

[ 1 9 2 9 ] .  ( 3 1  S . )  8° .  —  I n h a l t :  R a t i o n a l i s i e r u n g s w e g e  i n  d e r  

A b s a t z w i r t s c h a f t ,  v o n  J .  A .  B a d e r  ( S .  3 / 6 ) .  V e r t r i e b s k o s t e n  

s e n k e n ,  v o n  J .  A .  B a d e r  ( S .  7 / 1 1 ) .  A r b e i t s p l a n  f ü r  e i n e  M a r k t ­

u n t e r s u c h u n g ,  v o n  D r .  B r u n o  T h i e r b a c h  ( S .  1 2 / 1 6 ) .  W a r u m  

U n t e r s u c h u n g e n  d e r  V e r t r i e b s k o s t e n ,  v o n  J .  A .  B a d e r  ( S .  1 7 / 1 9 ) .  

K o s t e n g l i e d e r u n g  i m  V e r t r i e b ,  v o n  ¿ ) i p I . * Q n g .  Z e i d l e r  ( S .  2 0 / 2 4 ) .  

Q u e r  d u r c h  d e n  V e r t r i e b ,  v o n  J .  A .  B a d e r  ( S .  2 5 / 3 2 ) .  5 B 3

Wirtschaftliches.
Allgemeines. G .  W .  S i l v e r s t o l p e ,  D r . ,  P r o f .  d .  N a t i o n a l ­

ö k o n o m i e :  N a t i o n a l ö k o n o m i e  f ü r  A l l e .  1 . — 4 .  T a u s .  L e i p ­

z i g :  A .  D e i c h e r t s c h e  V e r l a g s b u c h h a n d l u n g  D r .  W .  S c h o l l  1 9 2 9 .  

( V I I I ,  2 0 0  S . )  8° .  4 , 4 0  J I M ,  g e b .  6 J I M .  —  D a s  B u c h ,  d a s  n a c h  
d e n  A n g a b e n  d e s  V e r l e g e r s  i n  d e r  s c h w e d i s c h e n  A u s g a b e  i n  

3 0  0 0 0  S t ü c k e n  a b g e s e t z t  w o r d e n  i s t ,  w i l l  d i e  G r u n d g e s e t z e  d e r  

V o l k s w i r t s c h a f t  i n  a l l g e m e i n v e r s t ä n d l i c h e r  F o r m  d a r s t e l l e n .  

E s  w e n d e t  s i c h  a n  d i e  w e i t e s t e n  K r e i s e  a l l e r  d e r e r ,  d i e  a n g e s i c h t s  

d e r  d u r c h  d e n  K r i e g  h e r v o r g e r u f e n e n  S t ö r u n g e n  d e s  W i r t s c h a f t s ­

l e b e n s  n a c h  e i n e m  s i c h e r e n  W e g w e i s e r  d u r c h  d i e  L e h r m e i n u n g e n  

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

h e i t e n  v e r l i e r e n  z u  m ü s s e n .  3 B 3
A d o l f  W e b e r ,  P r o f e s s o r  d e r  S t a a t s w i s s e n s c h a f t e n ,  M ü n c h e n :  

D a s  E n d e  d e s  K a p i t a l i s m u s ?  M ü n c h e n :  M a x  H u b e r  1 9 2 9 .

( 3 2  S . )  8° .  1 , 6 0  J I M .  3 B 3
Außenhandel. H a n s  S c h r o e d e r ,  V o l k s w i r t  R D V . : H e r a n  

a n  d e n  W e l t m a r k t !  E i n e  A n r e g u n g ,  a n  F r a c h t - ,  F a b r i k a t i o n s ­

u n d  A b s a t z k o s t e n  z u  s p a r e n  d u r c h  A u s n u t z u n g  d e r  g ü n s t i g s t e n  

S t a n d o r t s v e r h ä l t n i s s e .  B e r l i n ,  L e i p z i g  u n d  W i e n :  V e r l a g s b u c h ­

h a n d l u n g  L e o p o l d  W e i s s  1 9 2 9 .  ( V I I ,  1 9 1  S . )  8° .  1 2 , 5 0  J I M ,  

g e b .  1 4  J I M .  =  B 3

Bergbau. E .  J ü n g s t ,  D r . ,  E s s e n :  W i r t s c h a f t s f r a g e n  d e s  

R u h r b e r g b a u e s .  E s s e n :  V e r e i n  f ü r  d i e  b e r g b a u l i c h e n  I n t e r e s s e n  

1 9 2 9 .  ( 1 3 5  S . )  8° .  3  J I M .  —  V e r a n l a ß t  i s t  d i e  S c h r i f t  d u r c h  d i e  

z u m  3 0 .  A p r i l  1 9 2 9  v o n  d e n  B e r g a r b e i t e r v e r b ä n d e n  a u s g e s p r o c h e n e  

K ü n d i g u n g  d e s  L o h n a b k o m m e n s  i m  R u h r b e r g b a u .  S i e  u n t e r ­

s u c h t  d i e  f ü r  d i e  L o h n h ö h e  m a ß g e b e n d e n  V e r h ä l t n i s s e  i n  f o l g e n d e n  

A b s c h n i t t e n :  A r b e i t s z e i t  u n d  A r b e i t s l e i s t u n g .  L o h n f r a g e  u n d  

s o z i a l e  V e r s i c h e r u n g .  A n g e b l i c h e  G e d i n g e k ü r z u n g  i m  R u h r b e r g ­

b a u  N o v e m b e r  1 9 2 8 .  A n t e i l  d e r  A r b e i t s k o s t e n  a m  E r l ö s .  R e n -  

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

E i n z e l f r a g e n  ( B e a m t e n z a h l  u n d  - g e h ä l t e r ;  U n f a l l h ä u f i g k e i t ,  

K r a n k h e i t s h ä u f i g k e i t ,  R a t i o n a l i s i e r u n g ,  L o h n  u n d  L e i s t u n g  

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

R e n t a b i l i t ä t s f r a g e ) .  3 B 3
Einzeluntersuchungen. M a x  H a l l e r ,  X r . ^ n g .  ® .  1 ) . :  L e i ­

s t u n g s f ä h i g k e i t  d e r  d e u t s c h e n  W i r t s c h a f t  u n d  D a w e s -  

P l a n .  B e r l i n  ( W  1 0 ,  K ö n i g i n - A u g u s t a - S t r a ß e  2 8 ) :  V e r l a g  d e s  

R e i c h s v e r b a n d e s  d e r  D e u t s c h e n  I n d u s t r i e  [ 1 9 2 9 ] ,  ( 3 2  S . )  8° .

Eisenindustrie. O t t o  D e u t s c h :  D i e  N e u o r d n u n g  d e r  

ö s t e r r e i c h i s c h e n  G r o ß e i s e n i n d u s t r i e .  [ S t .  u .  E .  4 9  ( 1 9 2 9 )  

N r .  1 6 ,  S .  5 5 7 / 8 . ]

W i l h e l m  H a r n i c k e l l :  S p a n i e n  a l s  E i s e n  e r z e u g e n d e s  

L a n d . *  K o h l e n -  u n d  E i s e n e r z v o r k o m m e n  S p a n i e n s ,  s e i n e  H ü t t e n -

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



824 Stahl und Eisen. Zeitschriften- und Bücherschau. 49. Jahrg. Nr. 22.

u n d  S t a h l w e r k e .  A u ß e n h a n d e l  S p a n i e n s  i n  E r z  u n d  E i s e n .  P r e i s ­

e n t w i c k l u n g  v o n  B i l b a o - E r z e n .  [ B e r .  H o c h o f e n a u s s c h .  V .  d .  

E i s e n h .  N r .  9 9 ;  S t .  u .  E .  4 9  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 6 ,  S .  5 3 6 / 9 . ]

Statistik. S t a t i s t i k  d e r  S a a r e i s e n i n d u s t r i e  1 9 1 3 — 1 9 2 8 .  

H r s g .  v o n  d e r  F a c h g r u p p e  [ d e s ]  V e r e i n f s ]  z u r  W a h r u n g  d e r  

g e m e i n s a m e n  w i r t s c h a f t l i c h e n  I n t e r e s s e n  i m  S a a r g e b i e t .  S a a r ­

b r ü c k e n  1 9 2 9 :  G e b r .  H o f e r ,  A . - G .  ( 2 4  S . )  4 ° .  ( S o n d e r d r u c k . )

S t a t i s t i k  d e r  i n d u s t r i e l l e n  A u s f u h r  D e u t s c h l a n d s  

i n  d e n  J a h r e n  1 9 2 5 — 1 9 2 8 .  [ H r s g . : ]  R e i c h s v e r b a n d  d e r  d e u t ­

s c h e n  I n d u s t r i e ,  B e r l i n  W  1 0 ,  K ö n i g i n - A u g u s t a - S t r a ß e  2 8 .  

[ S e l b s t v e r l a g  d e s  H e r a u s g e b e r s ]  M ä r z  1 9 2 9 .  ( 1 9  S . )  4 ° .  3  J I M .

Buchführung und Bilanz. A .  E .  W e b e r :  D i e  E i n h e i t s ­
b u c h f ü h r u n g  f ü r  m i t t l e r e  E i s e n g i e ß e r e i e n .  E n t s t e h u n g ,  

Z i e l e  u n d  Z w e c k  d e s  E n t w u r f s ,  d e r  i n  G e m e i n s c h a f t  m i t  d e m  

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

n u n g s w e s e n  i m  A u s s c h u ß  f ü r  w i r t s c h a f t l i c h e  V e r w a l t u n g  b e i m  

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

[ G i e ß .  1 6  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 6 ,  S .  3 8 1 / 4 . ]
E i n h e i t s b u c h f ü h r u n g e n .  3 .  A l .  B u s c h k ü h l e r :  M i t t l e r e  

E i s e n g i e ß e r e i e n .  E n t w u r f .  [ N e b s t ]  A n h a n g  ( T a f e l n ) .  D o r t ­

m u n d :  F r .  W i l h .  R u h f u s  [ 1 9 2 9 ] .  1 2 , 5 0  JIM. ( S c h r i f t e n r e i h e

E i n h e i t s b u c h f ü h r u n g e n .  H r s g .  v o m  F a c h a u s s c h u ß  f ü r  R e c h ­

n u n g s w e s e n  b e i m  A u s s c h u ß  f ü r  w i r t s c h a f t l i c h e  V e r w a l t u n g  b e i m  

R e i c h s k u r a t o r i u m  f ü r  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  =  R K W - V e r ö f f e n t ­

l i c h u n g e n .  [ H r s g .  v o m ]  R e i c h s k u r a t o r i u m  f ü r  W i r t s c h a f t l i c h k e i t .  

N r .  3 3 . )  S  B 3

Verbände. G e o r g  B e r n h a r d :  R a t i o n a l i s i e r u n g  d e r

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

[ M a g a z i n  d e r  W i r t s c h a f t  5  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 8 ,  S .  6 8 7 / 9 . ]

Wirtschaftsgebiete. O t t o  D e u t s c h ,  D r . :  D a s  R ä d e r w e r k  

d e s  R o t e n  B e t r i e b e s .  E i n e  S t u d i e n f a h r t  d u r c h  d i e  W i r t s c h a f t  

S o w j e t - R u ß l a n d s .  M i t  e i n e m  G e l e i t w o r t  v o n  E r i c h  K o c h - W e s e r ,  

M i t g l i e d  d e s  D e u t s c h e n  R e i c h s t a g e s .  W i e n  ( I . ,  S e i l e r g a s s e  4 )  

u n d  L e i p z i g :  M o r i t z  P e r l e s  1 9 2 9 .  ( 1 1 2  S . )  8° .  3  J I M .  3  B 3  

A d r e ß -  u n d  E x p o r t h a n d b u c h  d e r  R h e i n i s c h -  

W e s t f ä l i s c h e n  I n d u s t r i e .  N a c h  N a m e n ,  O r t e n  u n d  B r a n c h e n  

z u s a m m e n g e s t e l l t e s  F i r m e n v e r z e i c h n i s .  B e z u g s q u e l l e n -  u n d  E x ­

p o r t v e r z e i c h n i s .  V e r z e i c h n i s  d e r  H a n d e l s k a m m e r n ,  w i r t s c h a f t ­

l i c h e n  V e r b ä n d e ,  S y n d i k a t e ,  F a c h s c h u l e n  u s w .  4 .  A u s g a b e .  

B e g r ü n d e t  m i t  U n t e r s t ü t z u n g  d e r  r h e i n i s c h - w e s t f ä l i s c h e n  H a n d e l s ­

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

a m t l i c h e n  u n d  a u t h e n t i s c h e n  Q u e l l e n  b e a r b e i t e t  v o n  H e r b e r t  

L o e s d a u .  E s s e n  u n d  B e r l i n :  A l a ,  A n z e i g e n - A k t i e n g e s e l l s c h a f t  i n  

I n t e r e s s e n g e m e i n s c h a f t  m i t  H a a s e n s t e i n  &  V o g l e r ,  A . - G . ,  D a u b e  

&  C o . ,  G .  m .  b .  H .  [ 1 9 2 9 . ]  ( G e t r .  P a g . )  4 ° .  G e b .  2 5  J U t .  —  A u s  

d e m  I n h a l t  d e s  W e r k e s  s i n d  h e r v o r z u h e b e n  d a s  n a m e n t l i c h e  V e r ­

z e i c h n i s  d e r  E i s e n  s c h a f f e n d e n ,  E i s e n  v e r a r b e i t e n d e n  u n d  e l e k t r o ­

t e c h n i s c h e n  I n d u s t r i e  i n  a u s f ü h r l i c h e r  D a r s t e l l u n g ,  d a s  O r t s v e r ­

z e i c h n i s  v o n  R h e i n l a n d ,  W e s t f a l e n  u n d  d e m  S a a r g e b i e t  m i t  A n g a b e  

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

w e i s e r  A n o r d n u n g ,  d a s  n a c h  G e s c h ä f t s z w e i g e n  g e o r d n e t e  V e r ­

z e i c h n i s ,  e i n e  u m f a s s e n d e  U e b e r s i c h t  v o n  e t w a  3 8  0 0 0  F i r m e n ,  

i n  a n n ä h e r n d  5 0 0 0  S t i c h w o r t e  u n t e r g e t e i l t ,  s o w i e  d a s  V e r z e i c h n i s  

d e r  Z e c h e n  u n d  G r u b e n .  3  B 3

Handels- und Zollpolitik ( Z o l l t a r i f e ) .  E x p o r t f ö r d e r u n g .  

[ H r s g . : ]  R e i c h s v e r b a n d  d e r  D e u t s c h e n  I n d u s t r i e .  B e r l i n  ( W  1 0 ,  

K ö n i g i n - A u g u s t a - S t r a ß e  2 8 ) :  S e l b s t v e r l a g  d e s  H e r a u s g e b e r s

[ 1 9 2 9 ] ,  (66 S . ) .  4 ° .  2 , 5 0  J ł J t .  ( V e r ö f f e n t l i c h u n g e n  d e s  R e i c h s ­

v e r b a n d e s  d e r  D e u t s c h e n  I n d u s t r i e . )  3  B 3

A r b e i t e n  d e s  V ö l k e r b u n d e s  z u r  R e f o r m  d e r  h a n ­

d e l s p o l i t i s c h e n  M e t h o d e n .  B e r l i n  ( W  1 0 ,  K ö n i g i n - A u g u s t a -  

S t r a ß e  2 8 ) :  R e i c h s v e r b a n d  d e r  D e u t s c h e n  I n d u s t r i e ,  A p r i l  1 9 2 9 .  

( 6 0  S . )  4 ° .  2  J I M .  ( V e r ö f f e n t l i c h u n g e n  d e s  R e i c h s v e r b a n d e s  

d e r  D e u t s c h e n  I n d u s t r i e .  N r .  4 5 . )  3  B 3

Sonstiges. A ( r t u r )  S e i b t :  B e z u g s q u e l l e n - N a c h w e i s

d e s  R e i c h s v e r b a n d e s  d e r  d e u t s c h e n  I n d u s t r i e .  4 .  A u f l .

M ü n c h e n :  M a x  H e i t n e r  [ 1 9 2 9 ] .  ( G e t r .  P a g . )  4 ° .  G e b .  1 8  J I M

—  D i e  v o r l i e g e n d e  A u f l a g e  d e s  w i e d e r h o l t  a n  d i e s e r  S t e l l e  —  v g l .  

S t .  u .  E .  4 8  ( 1 9 2 8 )  S .  7 4 4  —  b e s p r o c h e n e n  W e r k e s  z e i g t  a u f s  n e u e  

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

d a ß  a n  s e i n e r  V e r b e s s e r u n g  d a u e r n d  g e a r b e i t e t  w i r d .  I n s b e s o n d e r e  

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

d e s  e i g e n t l i c h e n  B e z u g s q u e l l e n t e i l e s  a u f  w e i t e r e  W a r e n g r u p p e n  

a u s g e d e h n t  w o r d e n .  D a s  E r g e b n i s  i s t  e i n e  g r ö ß e r e  U e b e r s i c h t -  

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

G e s a m t a n l a g e  d e s  I n h a l t e s  i s t  i m  ü b r i g e n  d i e  a l t e  g e b l i e b e n .

W i l l i  H a n d l o s e r :  Z u r  O r g a n i s a t i o n  d e s  E i n z e l h a n d e l s  

u n t e r  b e s o n d e r e r  B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e r  V e r h ä l t n i s s e  

i m  s ü d d e u t s c h e n  E i s e n h a n d e l .  ( W e r t h e i m  a .  M .  1 9 2 8 :  

E .  B e c h s t e i n ,  I n h .  W i l h .  H i n c k e l . )  ( 6 1  S . )  8° .  —  H e i d e l b e r g  

( U n i v e r s i t ä t ) ,  S t a a t s w i s s .  D i s s .  3 B 3

Verkehr.
Allgemeines. G e o r g  W a l t e r ,  D r . : E i s e n b a h n  u n d  K r a f t ­

w a g e n .  E i n  d r i n g e n d e s  V e r k e h r s p r o b l e m .  B e r l i n :  B e r l i n e r  

B ö r s e n - Z e i t u n g ,  G .  m .  b .  H . ,  F e b r u a r  1 9 2 9 .  ( 3 2  S . )  8° .  — , 5 0  J I M .

Eisenbahnen. B .  S c h m i d t :  E i s e n -  u n d  S t a h l s c h r o t  i m  

d e u t s c h e n  E i s e n b a h n v e r k e h r  1 9 2 7 .  [ S t .  u .  E .  4 9  ( 1 9 2 9 )  

N r .  1 7 ,  S .  5 9 6 / 8 . ]

D a s  D e u t s c h e  E i s e n b a h n - A d r e ß b u c h .  ( H a n d b u c h  

d e r  R e i c h s - ,  P r i v a t -  u n d  K l e i n b a h n e n . )  B e a r b .  v o m  V e r b a n d  

d e r  I n g e n i e u r e  d e r  R e i c h s b a h n ,  e .  V .  A u s g a b e  1 9 2 9  ( 1 4 .  A u s g a b e ) .  

B e r l i n  ( S W  6 1 ,  B e l l e - A l l i a n c e - S t r a ß e  9 2 ) :  H .  A p i t z ,  D r u c k e r e i  

u n d  V e r l a g s b u c h h a n d l u n g ,  G .  m .  b .  H . ,  1 9 2 9 .  ( X V I ,  6 8 4  S.) 8°. 

1 5  JIM . 3  B 3

Soziales.
Allgemeines. H e i n r i c h  G ö h r i n g :  D i e  A u s s t a n d s b e w e g u n g  

i m  B e r g b a u  s o w i e  i n  d e r  E i s e n -  u n d  M e t a l l i n d u s t r i e  

d e r  w i  c h t i g s t e n  I n d u s t r i e l ä n d e r  i m  J a h r e  1 9 2 8 .  [ S t . u  E  
4 9  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 5 ,  S .  5 1 7 / 8 . ]

H e i n r i c h  H o e n i g e r :  Z u r  R e f o r m  d e s  S c h l i c h t u n g s ­

w e s e n s .  G r u n d s ä t z l i c h e  K l a r s t e l l u n g e n  ü b e r  d a s  S c h l i c h t u n g s ­

w e s e n  u n d  V o r s c h l ä g e  z u  s e i n e r  R e f o r m .  [ M a g a z i n  d e r  W i r t s c h a f t  5
( 1 9 2 9 )  N r .  1 8 ,  S .  6 7 9 / 8 7 . ]

H a n d w ö r t e r b u c h  d e r  A r h e i t s w i s s e n s c h a f t .  U n t e r  
M i t w i r k u n g  v o n  2 8 0  F a c h l e u t e n  d e s  I n -  u n d  A u s l a n d e s  h r s g .  v o n  

P r o f .  D r .  F r i t z  G i e s e .  H a l l e  a .  d .  S . : C a r l  M a r h o l d .  4 ° .  —  L f g .  11 : 

L o h n p o l i t i k  —  P h y s i o l o g i e  d e r  A r b e i t .  1 9 2 9 .  ( S p .  3 2 0 1 — 3 5 2 0 . )  

9  J IM . 3 B 3
Löhne. P a u l  W i r t h s :  A r b e i t s l o h n  u n d  A r b e i t s l e i s t u n g  

i m  E i s e n e r z b e r g w e r k ,  u n t e r  b e s o n d e r e r  B e r ü c k s i c h t i ­

g u n g  d e s  S i e g e r l ä n d e r  E i s e n e r z b e r g b a u e s .  ( E l b e r f e l d )  

1 9 2 7 :  ( B e r g i s c h e  D r u c k e r e i  u n d  V e r l a g s a n s t a l t ,  G .  m .  b .  H . )  

( 1 1 3  S . )  8° .  —  F r a n k f u r t  a .  M .  ( U n i v e r s i t ä t ) ,  W i r t s c h a f t s -  u n d
s o z i a l w .  D i s s .  5 B 3

Unfallverhütung. W i l l i a m  W .  A d a m s :  D i e  U n f ä l l e  a u f

H ü t t e n w e r k e n  i n  d e n  V e r e i n i g t e n  S t a a t e n  w ä h r e n d  

d e s  K a l e n d e r j a h r e s  1 9 2 4 .  G e s a m t ü b e r s i c h t .  A u f t e i l u n g  d e r  

U n f ä l l e  a u f  d i e  v e r s c h i e d e n e n  Z w e i g e .  V e r g l e i c h  g r o ß e r  u n d  

k l e i n e r  W e r k e .  L i t e r a t u r ü b e r s i c h t .  [ T e c h n .  P a p e r  B u r .  M in e s  
N r .  3 9 5  ( 1 9 2 6 ) . ]

E d u a r d  S a u e r b r e i :  L e h r e n  a u s  d e r  S t a t i s t i k  d e r  

A z e t y l e n e x p l o s i o n e n . *  [ S c h m e l z s c h w e i ß u n g  8 ( 1 9 2 9 )  N r .  3 ,
S .  4 1 / 4 . ]

E i n i g e  H i n w e i s e  ü b e r  U n f a l l s c h u t z  i m  D a m p f ­

k e s s e l b e t r i e b e .  [ Z e n t r a l b l .  G e w . - H y g .  1 6  ( 1 9 2 9 )  N r .  3 ,  S .  86/ 8.]  

Gewerbehygiene. L .  A s c h e r :  E i n w i r k u n g  d e r  i n d u s t r i e l ­

l e n  E n t w i c k l u n g  a u f  d e n  K ö r p e r J J d e s  A r b e i t e r s . *  
[ M a s c h . - B .  8 ( 1 9 2 9 )  N r .  8,  S .  2 4 1 / 5 . ]

Tarifverträge. D e r  R e c h t s s t r e i t  i m  A r b e i t s k a m p f  

d e r  w e s t d e u t s c h e n  E i s e n i n d u s t r i e  1 9 2 8 .  H r s g .  v o n  d e n  

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

D r .  M a n s f e l d ,  E s s e n .  M a n n h e i m ,  B e r l i n ,  L e i p z i g :  J .  B e n s h e i m e r  —  

R e i m a r  H o b b i n g  1 9 2 9 .  ( 3 5 6  S . )  8° .  8 JIM . ( B e i h e f t  z u  d e n  E n t ­

s c h e i d u n g e n  d e s  R e i c h s a r b e i t s g e r i c h t s  u n d  d e r  L a n d e s a r b e i t s ­

g e r i c h t e . )  B B S

F r a n z  H a y m a n n ,  o r d e n t l i c h e r  P r o f e s s o r  d e r  R e c h t e  a n  d e r  

U n i v e r s i t ä t  K ö l n  a .  R h . :  D i e  M e h r h e i t s e n t s c h e i d u n g  i n  

R e c h t s p r e c h u n g  u n d  S c h l i c h t u n g  u n d  d e r  S c h i e d s ­

s p r u c h  i m  R u h r e i s e n s t r e i t .  B e r l i n  u n d  L e i p z i g :  W a l t e r  

d e  G r u y t e r  &  C o .  1 9 2 9 .  ( 1 9  S . )  8° .  1 JIM . 3 B 3

Gesetz und Recht.
Gewerblicher Rechtsschutz. M i l l e n e t ’ s  P a t e n t - T a b e l l e .  

1 4 . ,  v e r b .  A u f l .  B e r l i n  ( W  8) :  C a r l  H e y m a n n s  V e r l a g ,  J a n u a r  1 9 2 9 .  

( 6 2  X 6 4  c m . )  4 ° .  6 JIM . —  K u r z g e f a ß t e  U e b e r s i c h t  ü b e r  d i e  

i n  d e n  v e r s c h i e d e n e n  S t a a t e n  g ü l t i g e n  g e s e t z l i c h e n  B e s t i m m u n g e n  

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

A n g a b e n  ü b e r  d i e  H ö h e  d e r  G e b ü h r e n .  J 3  B 3
w *  Gewerbe-, Handels- und Verkehrsrecht. J o h a n n e s  P o p i t z ,  

D r .  j u r . ,  S t a a t s s e k r e t ä r  d e s  R e i c h s f i n a n z m i n i s t e r i u m s ,  H o n o r a r ­

p r o f e s s o r a n d e r  U n i v e r s i t ä t  B e r l i n :  K o m m e n t a r  z u m  U m s a t z

" 1Zeitschriftenverzeichnis nebst A bkürzungen siehe S . 149/52. — E in  * bedeutet: A bbildungen in  der Quelle.
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S t e u e r g e s e t z  i n  d e r  F a s s u n g  v o m  8. M a i  1 9 2 6 .  3 .  A u f l .  

n a c h  d e m  S t a n d e  v o n  E n d e  J u l i  1 9 2 8  v ö l l i g  n e u  b e a r b e i t e t  u n t e r  

M i t w i r k u n g  v o n  D r .  j u r .  R i c h a r d  K l o s s ,  S e n a t s p r ä s i d e n t e n  a m  

R e i c h s f i n a n z h o f ,  u n d  D r .  j u r .  e t  p h i l .  R o l f  G r a b o w e r ,  M i n i s t e r i a l ­

r a t  i m  R e i c h s f i n a n z m i n i s t e r i u m .  B e r l i n  ( W  5 7 ,  P o t s d a m e r  

S t r a ß e  9 6 ) :  O t t o  L i e b m a n n  1 9 2 8 .  ( X X V I I ,  1 1 1 7  S . )  8° .  5 0  J I M ,  

i n  H a l b l d r .  5 6  J I M . .  ( D i e  d e u t s c h e n  F i n a n z -  u n d  S t e u e r g e s e t z e  

i n  E i n z e l k o m m e n t a r e n .  H r s g .  v o n  E .  S c h i f f e r ,  R e i c h s f i n a n z -  

m i n i s t e r  a .  D .  B d .  1 1 . )  S  B 5

R o b e r t  L i e f m a n n :  ' Z u r  R e f o r m  d e s  K a r t e l l r e c h t s .  

E r w ü n s c h t e  R e f o r m  d e s  K a r t e l l r e c h t s .  B r a u c h b a r k e i t  d e r  V o r ­

s c h l ä g e  d e s  S a l z b u r g e r  J u r i s t e n t a g e s .  A u f h e b u n g  d e s  K a r t e l l ­

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

m a ß n a h m e n  g e g e n  d i e  P r e i s p o l i t i k .  E r w ä g e n s w e r t  i s t  d i e  

E i n f ü h r u n g  e i n e s  E i n i g u n g s -  o d e r  S c h l i c h t u n g s v e r f a h r e n s .  D e r  
E n t s e n d u n g  v o n  A r b e i t n e h m e r n  i n  d i e  K a r t e l l e  k a n n  u n t e r  

g e w i s s e n  B e d i n g u n g e n  z u g e s t i m m t  w e r d e n .  r M a g a z i n  d e r  W i r t ­

s c h a f t  5  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 1 ,  S .  3 9 0 / 4 . ]

Bergrecht. R u d o l f  I s a y ,  D r . ,  R e c h t s a n w a l t  a m  K a m m e r g e -  

r i e h t ,  B e r l i n :  D a s  B e r g r e c h t  d e r  w i c h t i g s t e n  K u l t u r s t a a ­

t e n  i n  r e c h t s v e r g l e i c h e n d e r  D a r s t e l l u n g .  B e r l i n :  F r a n z  

V a h l e n l 9 2 9 .  ( V I I ,  1 2 0  S . )  8° .  5  J I M .  E r w e i t e r t e r  S o n d e r a b d r u c k  
a u s  d e m  R e c h t s v e r g l e i c h e n d e n  H a n d w ö r t e r b u c h  f ü r  d a s  Z i v i l -  u n d  

H a n d e l s r e c h t  d e s  I n -  u n d  A u s l a n d e s .  —  I n h a l t :  A l l g e m e i n e  

U e b e r s i c h t ;  D e u t s c h e r  R e c h t s k r e i s ;  F r a n z ö s i s c h e r  R e c h t s k r e i s ;  

O s t e u r o p a ;  G r o ß b r i t a n n i e n ;  V e r e i n i g t e  S t a a t e n ;  B r i t i s c h e  D o m i ­

n i o n s  u n d  K o l o n i e n ;  S p a n i e n ,  P o r t u g a l  u n d  L a t e i n a m e r i k a ;  V e r ­

z e i c h n i s  e i n s c h l ä g i g e r  Q u e l l e n s c h r i f t e n .  S  B 5

Industriebelastungs- und Aufbringungsgesetz. H u g o  S i n z -  

h e i m e r :  Z u r  F r a g e  d e r  R e f o r m  d e s  S c h l i c h t u n g s w e s e n s .  

[ R e i c h s a r b .  9  ( 1 9 2 9 )  I I ,  N r .  1 2 ,  S .  1 4 9 / 5 3 . ]

Bildung und Unterricht.
Allgemeines. F e s t s c h r i f t  d e r  T e c h n i s c h e n  H o c h s c h u l e  

S t u t t g a r t .  Z u r V o l l e n d u n g  i h r e s  e r s t e n  J a h r h u n d e r t s  1 8 2 9 b i s l 9 2 9 .  

( M i t  A b b . )  B e r l i n :  J u l i u s  S p r i n g e r  1 9 2 9 .  ( V I I ,  4 7 5  S . )  4 “ . S  B S  
Arbeiterausbildung. H .  H . M o s s :  A u s b i l d u n g  v o n  S c h w e i ­

ß e r n  f ü r  D r u c k g e f ä ß e  u n d  L e i t u n g e n .  [ P o w e r  6 9  ( 1 9 2 9 )  

N r .  1 3 ,  S .  5 2 8 / 3 0 . ]

Hochschulausbildung. T .  C .  E a m i l l :  A u s b i l d u n g  v o n  

G i e ß e r e i i n g e n i e u r e n . *  N o t w e n d i g k e i t  e i n e s  b e s o n d e r e n  A u s ­

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

n o r d a m e r i k a n i s c h e n  H o c h s c h u l e n  f e h l t ;  V o r s c h l a g  f ü r  e i n e n  

s o l c h e n .  [ I r o n  A g e  1 2 3  ( 1 9 2 9 )  N r .  1 3 ,  S .  8 6 4 / 7 . ]

A c a d e m i c u s .  D e u t s c h e r ,  O e s t e r r e i c h i s c h e r ,  S u d e t e n d e u t ­

s c h e r  u n d  S c h w e i z e r  H o c h s c h u l f ü h r e r  u n d  a m t l i c h e s  A u s k u n f t s ­

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

t u n g ,  b e a r b e i t e t  i m  S ä c h s i s c h e n  A k a d e m i s c h e n  A u s k u n f t s a m t  f ü r  

S t u d i e n -  u n d  B e r u f s f r a g e n ,  h r s g .  v o m  L e i t e r ,  R e g i e r u n g s r a t  D r .  A .  

K ö h l e r .  7 .  A u s g a b e .  L e i p z i g : A l f r e d  L o r e n t z  1 9 2 9 .  ( 3 7 6  S . )  8° .  5 B S

Sonstiges.
D i e  A m e r i c a n  F o u n d r v m e n ’s  A s s o c i a t i o n . *  A u f b a u  

d e s  V e r e i n s  u n d  a u s  s e i n e r  G e s c h i c h t e .  V e r z e i c h n i s  d e r  b i s h e r i g e n  

H a u p t v e r s a m m l u n g e n  v o n  1 8 9 6  b i s  1 9 2 8 .  [ F o u n d r y  5 7  ( 1 9 2 9 )  

N r .  7 ,  S .  2 6 6 / 8 6 . ]
J a k .  H a b ö c k :  D i e  T e c h n i k  d e s  E r f i n d e n s .  ( 1 .  A u f l . )  —  D i e  

B e r e c h n u n g  d e s  W e r t e s  e i n e r  E r f i n d u n g .  2 .  A u f l .  M ü n c h e n  

( 2  N W ) :  K a r l  Z e l e n y  &  C o .  ( 1 9 2 9 . )  ( 7 1  S . )  8» . 3  J I M .  S  B S  
r/  M .  f .  B l o c k ,  H r s g . :  D e r  G i g a n t  a n  d e r  R u h r .  ( T e x t  v o n  

D r .  H a n s  S p e t h m a n n ,  E s s e n . )  B e r l i n ;  A l b e r t u s - V e r l a g  ( 1 9 2 8 ) .  

( X X V  S .  T e x t ,  3 0 4  S .  A b b . )  4 » .  G e b .  2 4  J I M .  ( D a s  G e s i c h t  d e r  

S t ä d t e .  H r s g .  v o n  C .  O .  J u s t h . )  S  B S

Statistisches.
Kohlenförderung des Deutschen Reiches im Monat April 19291).

Erhebungsbezirke

April 1929 Januar bis April 1929

Stein­
kohlen

t

Braun­
kohlen

t

Koks

t

Preß­
kohlen

aus
Stein­
kohlen

t

Preß­
kohlen

aus
Braun­
kohlen

t

Stein­
kohlen

t

Braun­
kohlen

t

Koks

t

Preßkohlen
aus

Stein­
kohlen

t

Preßkohlen
aus

Braun­
kohlen

t

Oberbergamtsbezirk: 
Breslau, Niederschlesien . 
Breslau, Oberechlesien . .
H a l l e ...................................
Olansthal ..........................
D ortm u n d ..........................
Bonn ohne Saargebiet . .

609 994 
1 821 079 

6 221 
47 708 

*)9 701 980 
3) 959 600

927 590

«)6 707 608 
206 468

4 232 752

86 207 
148 074

9 679 
2 556 956 

268 481

14 194 
26 108 
5 263 
9 070 

263 035 
44 637

198 270

1 659 674 
19 899

993 920

2 058 044 
7240166

6)24 689 
187 491 

37 743 209
3 792 192

3 900 707

5)26 798 771 
990 625

17 285 663

330 883 
586 108

37 914 
10 057 594 

1 058 138

46 089 
119 235 

22 405 
38 869 

1 183 496 
215 266

803 511

6 352 898 
85 598

3 991 106

Preußen ohne Saargebiet .
V o r ja h r ...........................
Berginspektionsbezirk:

München...............................
Bayreuth ..........................
Arnberg ...............................
Z w eibrücken......................

13 046 582 
11 417 344

78

12 074 418 
10 440 794

118 706 
44 090 
57 245

3 069 397 
2 655 294

362 307 
325 056

2 871 763 
2 455 574

1 506 
11 797

5)51 045 791 
50 780 988

296

5)48 975 766 
45 919 823

480 974 
208 561 
256 531

12 070 637 
11 423 463

1 625 360 
1 435 108

11 233 113 
10 667 919

10 547 
47 993

Bayern ohne Saargebiet .
V o r ja h r ..........................
Bergamtsbezirk:

Z w ick au ..............................
Stollberg i. E.......................
D resd e n ..............................
L e i p z i g ..............................

78
102

169 744 
150 644 

29 614

220 041 
198 690

155 436 
887 673

18 868 4 259 
1992 

820

13 303 
13 617

10 790 
285 141

296
591

674 381 
622 068 
119 550

946 066 
943 889

678 272 
3 430 452

74 243 16 841 
5 932 
5 744

58 540 
71 804

41 180
1 027 180

Sachsen ..............................
V o r ja h r ..........................

Baden ...................................
T h ü rin gen ..........................
Hessen ...............................
Braun s c h w e i g ..................
Anhalt ..............................
TJebriges Deutschland . .

349 902 
288 959

10 747

1 043 109 
838 247

466 614 
37 312 

309 763 
74 660

18 868 
17 336

43 355

7 071 
2 727 

21 935

7195

1963

295 931 
243 731

227 481 
122 

61 190 
1 590

1 415 999 
1 356 691

41 361

4 108 724 
3 884 310

1 843 594 
157 708 

1 244 347 
315 345

74 243 
74 576

172 846

28 517 
17 240

141 507

29 178 

8 767

1 068 360 
1 092 402

867 940 
485 

223 639 
5 850

Deutsches Reich (ohne
Saargebiet)......................

Deutsches Reich (ohne 
Saargebiet) 1928 . . .  

Deutsches Reich (jetziger 
Gebietsumfang ohne 
Saargebiet) 1913 . . . 

Deutsches Reich (alter Ge­
bietsumfang) 1913 . .

13 407 309

11 715 173

12 088 595 

15 821 006

14 225 917 

12 263 322

7 258 044 

7 258 044

3 131 620 

2 712 631

2 445 704 

2 668 455

400 471 

364 753

480 533 

501 286

3 471 380 

2 964 612

1 818 192 

1 818 192

5)52 503 447 

52 179 439

46 965 471 

63 379 455

5)57 591 550 

54 357 865

28 176 021 

28 176 021

12 317 726 

11 661 095

9 782 906 

10 660 315

1 833 329 

1 611128

1 826 322 

1 937 511

13 457 927

12 980 026

6 866 452 

6 866 452

1) Nach „Reichsanzeiger“ Nr. 119 vom 26. Mai 1929. — •) Davon entfallen auf da» Enhrgebiet rechtsrheinisch 9 639 233 t. — ») Davon 
Enhrgebiet linksrheinisch 471 533 t .  -  ‘) Davon ans Graben links der Eibe 3 964 478 t. -  Einschliefllich der Berichtigungen aus den Vor 
monaten.
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Der Eisenerzbergbau Preußens im 4. Vierteljahr 19281).

Be­ Verwertbare, absatzfähige Förderung an Absatz

Oberbe rgamtsbezirke 
and Wirtschaftsgebiete

triebene
Werke

Beschäf­
tigte

Man­ Brauneisen­
stein bis 30 % Spat­ Rot­ son­ zusammen berech­

ganerz
über stigen berech­

neter
Eisen­
inhalt

t

neter neter
Beamte eisen eisen­ Menge Man­

gan­
inhalt

t

(preuß. Anteil)

H
au

pt
­

be
tr

ie
be

N
ob

en
-

be
tr

ie
be und

Arbeiter
30%
Man­
gan

t

über
12%

t

bis
12%

t

stein

t

stein

t

Eisen­
erzen

t

Menge

t t

Eisen­
inhalt

t

Breslau .......................... 1 2 372 _ _ __ _ — 9 478-2) 9 478 4 725 9 532 4 754
Halle ............................... 1 _ 94 — — 23 192 — — — 23 192 2 319 21 665 2 167 433
C lau sth a l.......................... 9 — 1 779 — — 366 562 — — — 366 562 109 337 338 846 101 791 6 162

Davon entfallen a. d. 
a) Harzer Bezirk .
b) Subherzynischen 

Bezirk (Peine, 
Salzgitter) . . . 6 1 740 365 124 365 124 108 762 336 630 100 905 6 029

D o r tm u n d ...................... 4 __ 261 — — 4 527 — — 1183) 4 645 1407 4 527 1 363 97
Bonn ............................... 90 2 9 448 58 21 092 33 246 332 148 164 011 100*) 550 655 198 417 491 247 195 991 24 735

Davon entfallen a. d. 
a) Siegerländer- 

Wieder Spateisen- 
stein-Bezirk. . . 39 1 6 609 4 315 330 967* 11 310 346 592 123 025 311 279 129 084 21 403

b) Nassauisch-Ober - 
hessischen (Lahn- 
und Dill-) Bezirk 46 1 2 474 58 2 291 28 931 1 181 136 242 100 168 803 64 441 152 234 59 153 1 026

c) Taunus - Huns - 
rück-Bezirk . . 4 356 18 801 _ _ 16 159 34 960 10 831 27 734 7 754 2 306

d) Waldeck-Sauer • 
länder Bezirk 1 - 9 - - - - 300 - 300 120 —

Zusammen in Preußen 105 4 11 954 58 21 092 427 527 332 148 164 011 9 696 954 532 316 205 865 817 306 066 31427
3. Vierteljahr 1928 104 4 13 712 63 20 279 467 245 493 678 179 357 10 029 1 170 651 392 078 1 055 800 374 107 40 715
2. Vierteljahr 1928 HO 4 14 164 85 17 913 454 068 497 393 166 857 10 044 1 146 360 381 615 1 080 618 373 189 42 664
1. Vierteljahr 1928 112 6 14 749 4 23 458 475 550 556 304 179 200 11 705 1 246 221 413 724 1 188 593 417 020 48 549

Preußen 1. bis 4. Viertel­
jahr 1928 .................. 108 5 13 645 210 82 742 1 824 390 1 879 523 689 425 41 474 4 517 764 1 503 622 4 190 828 1 470 382 163 355

l) Z. Bergwes. Preuß. 76 (1928) S. A 119. — 2) Darunter 8930 t Magneteisenstein, 548 t Toneisenstein. — s) Easeneisenerze. — *) Magneteisenstein.

Die polnische Eisenindustrie im Jahre 1927.
D e r  V e r b a n d  p o l n i s c h e r  E i s e n h ü t t e n  i n  W a r s c h a u  

v e r ö f f e n t l i c h t e  v o r  k u r z e m  s e i n e n  J a h r e s b e r i c h t  ü b e r  d i e  E i s e n ­

i n d u s t r i e  P o l e n s  i m  J a h r e  1 9 2 7 .  Z u  d e n  M i t g l i e d e r n  d e s  V e r b a n d e s  

g e h ö r e n  n a c h f o l g e n d e  W e r k e :  B a i l d o n s t a h l ,  K a t t o w i t z ;  H u t a  

B a n k o w a ,  D a b r o w a ;  B i s m a r c k h ü t t e ,  B e u t h e n ;  F e r r u m g e s e l l ­

s c h a f t ,  K a t t o w i t z ;  F r i e d e n s h ü t t e ,  K a t t o w i t z ;  B .  H a n t k e  E i s e n ­

g e s e l l s c h a f t ,  S o s n o w i c e ;  K a t t o w i t z e r  B e r g -  u n d  H ü t t e n g e s e l l s c h a f t  

K a t t o w i t z ;  K r a k a u e r  E i s e n h ü t t e n g e s e l l s c h a f t ,  K r a k a u ;  V e r ­

e i n i g t e  K ö n i g s -  u n d  L a u r a h ü t t e ,  K a t t o w i t z ;  M o d r z e j o w  B e r g -  u n d  

H ü t t e n g e s e l l s c h a f t ,  M o d r z e j o w ;  H o c h o f e n w e r k e  z u  O s t r o w i c e ,  

O s t r o w i c e ;  S i l e s i a ,  B e u t h e n ;  S o s n o w i c e r  R ö h r e n w e r k e ,  S o s n o w i c e ;  

S t a r a c h o w i c e r  H ü t t e n g e s e l l s c h a f t ,  S t a r a c h o w i c e ;  S t a p o r k o w e r  

B e r g -  u n d  H ü t t e n g e s e l l s c h a f t ,  S t a p o r k o w .  D i e  v o r g e n a n n t e n  

p o l n i s c h e n  E i s e n -  u n d  S t a h l w e r k e  l i e g e n  i n  d e n  d r e i  P r o v i n z e n  

S c h l e s i e n ,  K i e l c e  u n d  K r a k a u .

D i e  g ü n s t i g e  E n t w i c k l u n g  d e r  p o l n i s c h e n  G e s a m t  W i r t s c h a f t ,  

d i e  s i c h  b e r e i t s  i n  d e r  z w e i t e n  H ä l f t e  d e s  J a h r e s  1 9 2 6  a n g e b a h n t  

h a t t e ,  h a t  a u c h  i m  J a h r e  1 9 2 7  a n g e h a l t e n .  I n  d e r  R e i h e  d e r  
W e l t e i s e n l ä n d e r  n a h m  P o l e n  i m  J a h r e  1 9 2 7  i n  d e r  R o h e i s e n ­

g e w i n n u n g  d i e  d r e i z e h n t e  u n d  i n  d e r  R o h s t a h l g e w i n n u n g  d i e  
z w ö l f t e  S t e l l e  e i n .

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

e r z b e r g b a u  a u f g e b a u t .  D i e  i n  P o l e n  g e f ö r d e r t e n  E r z e  e n t h a l t e n  

b i s  z u  6 0  %  F e .  A n g e s i c h t s  d e r  h e u t i g e n  E n t w i c k l u n g  d e s  E i s e n -

Z a h l e n t a f e l  1 .  E r z  V e r s o r g u n g  d e r  p o l n i s c h e n  W e r k e  i m  

J a h r e  1 9 2 7 .

g e w i n n u n g s v e r f a h r e n s  u n d  d e r  h o h e n  G ü t e a n f o r d e r u n g e n  m ü s s e n  

j e d o c h  d i e  i n  P o l e n  g e f ö r d e r t e n  E r z e  a l s  „ a r m “  a n g e s p r o c h e n  

w e r d e n .  P o l e n  m u ß  d a h e r  „ r e i c h e “  E i s e n e r z e  a u s  R u ß l a n d ,  
S c h w e d e n ,  M a r o k k o  u n d  a n d e r e n  L ä n d e r n  e i n f ü h r e n .  D i e  E r z ­

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

G r u b e n  i m  J a h r e  1 9 2 7  g e h t  a u s  Z a h l e n t a f e l  1  h e r v o r .

A u s  d i e s e r  Z a h l e n t a f e l  e r g i b t  s i c h  a l s o ,  d a ß  z u r  E r z v e r ­

s o r g u n g  d e r  p o l n i s c h e n  W e r k e  7 6 , 6 2  %  d e r  E r z e  i m  J a h r e  1 9 2 7  

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

g a b e n  d e s  B e r i c h t s  i m  J a h r e  1 9 2 6  n u r  4 8  %  A u s l a n d s e r z e  e i n g e ­

f ü h r t  w o r d e n  s i n d .  D e r  V e r b r a u c h  d e r  p o l n i s c h e n  E i s e n h ü t t e n  

u n d  S t a h l w e r k e  a n  E i s e n e r z e n  i m  J a h r e  1 9 2 7  z e i g t  Z a h l e n t a f e l  2 .

Z a h l e n t a f e l  2 .  E r z v e r b r a u c h  d e r  p o l n i s c h e n  W e r k e  i m  

J a h r e  1 9 2 7 .

Erze mit Erze
mehr als bis zu Insgesamt
50 % Fe 50% Fe

E ise n e r z e .................................... 462 210 218 100 680 310
M anganerze.................................... 48 655 8 744 57 399

Zusammen 510 865 226 844 737 709

Heimische Erze Fremde Erze Insgesamt

t °//o t % t %

Kielce u. Krakau:
Eisenerze . . . .  
Manganerze . . .

83 191 39,13 129 429 
9 269

60,87
100,00

212 620 
9 269

100,00
100,00

Zusammen 83 191 37,49 138 698 62,51 221 889 100,00

Schlesien:
Eisenerze . . . .  
Manganerze . . .

128 659 21,12 480 507 
71098

78,88
100,00

609 166 
71 098

100,00
100,00

Zusammen 128 659 18,91 551 605 81,09 680 264 100,00

Insgesamt:
Eisenerze . . . .  
Manganerze . . .

211 850 25,78 609 936 
80 367

74,22
100,00

821 786 
80 367

100,00
100,00

Zusammen 211 850 23,48 690 303 76,52 902 153 100,00

A u s  e i n e m  V e r g l e i c h  d e r  Z a h l e n t a f e l n  1  u n d  2  g e h t  h e r v o r ,  

d a ß  v o n  d e r  E i s e n e r z v e r s o r g u n g  d e r  p o l n i s c h e n  I n d u s t r i e  i m  

J a h r e  1 9 2 7  e i n  V o r r a t  v o n  1 6 4 4 4 4 t f ü r d a s  J a h r  1 9 2 8  v e r b l i e b e n  i s t .

D i e  E i s e n e r z b e z u g s l ä n d e r  d e r  p o l n i s c h e n  E i s e n i n d u s t r i e  

s i n d  a u s  Z a h l e n t a f e l  3  e r s i c h t l i c h .  D e m n a c h  h a t  P o l e n  s e i n e n

Z a h l e n t a f e l  3 .  E i n f u h r  v o n  E i s e n -  u n d  M a n g a n e r z e n  

n a c h  P o l e n  i m  J a h r e  1 9 2 7  n a c h  H e r k u n f t s l ä n d e r n

Land
Eisenerze Manganerze Insgesamt

t °//o t % t %

B ußland............................ 308 603 50,6 65 687 81,7 373 190 54,2
Schweden ........................ 160 389 26,3 342 0,4 160 731 23,3
A frika................................ 56 626 9,3 — __ 56 626 8,2
D eutsch land.................... 33 668 5,5 397 0,5 34 065 4,9
Spanien ............................ 28 191 4,6 — — 28 191 4,1
Oesterreich........................ 8 613 1,4 __ — 8 613 1,2
Griechenland.................... 7 792 1,3 __ __ 7 792 1,1
Tschechoslowakei . . . . 4 544 0,7 __ __ 4 544 0,7
Jugoslaw ien .................... 733 0,1 122 0,2 855 0,1
Indien ............................ 671 0,1 6 249 7.8 6 920 1,0
Norwegen ........................ 33 0,0 __ __ 33 0,0
R um än ien ........................ — — 3 795 4,7 3 795 0,6
U n g a r n ............................ — — 3 578 4,4 3 578 0,6
O h in a ................................ — — 197 0,3 197 0,1
Oberschlesien . . . . . . 173 0,1 — — 173 0,1

Zusammen 609 936 100,0 80 367 100,0 690 303 100,0
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E r z  b e z u g  v o r n e h m l i c h  in R ußland gedeckt; a u s  R u ß l a n d  w u r d e n  

308 3 0 3  t  E r z e  oder 5 4 . 2  %  der G e s a m t e m f u h r m e n g e  b e z o g e n .  

D a n n  folgt Schweden m it 1 6 0  3 S 9  t  g l e i c h  2 3 . 3  0 ̂  u n d  a n  d r i t t e r  

S t e l l e  Afrika m it 5 6  6 2 6  t  oder SJi 0 0 der G e s a m t e i n f u h r .

An S c h la c k e n . S i n t e r n  und  a n d e r e n  e i s e n h a l t i g e n  
A b fä llen  wurden in  Polen im  Jah re  1 9 2 7  v e r b r a u c h t

in  den H o c h ö fe n ......................  2 2 5  9 5 8 t ,

für andere Z w e c k e   2 7  3 0 8  t ,

z u s a m m e n  2 5 3  2 6 6  t .

Der K o h le n v e r b r a u c h  d e r  p o l n i s c h e n  E i s e n h ü t t e n w e r k e  

s e h t  a u s  Z a h l e n t a f e l  4  h e r v o r .  E r  b e t r u g  2  3 9 4  3 7 9  t  u n d  w a r  u m  

6 4 8  7 4 9  t oder um 3 7 , 2  ®0 höher a l s  im J a h r e  1 9 2 6 .

Z a h l e n t a f e l  4 .  K o h l e n v e r b r a u c h  i n  d e n  p o l n i s c h e n  
E i s e n h ü t t e n w e r k e n  i m  J a h r e  1 9 2 7 .

Zar Her­
stellung 

von Kaks

Depatat- 
koiile für 
Arteiter 

and Kohle 
za

Heizan^s-
zwecken

Für andere 
Verwendung Insgesamt

1926 547 153 109 556 1055 561 1 745 630
1927 725 373 132 543 1536 463 2 394 379 ,

1927 mehr sesen 1926 I -r 175 190 +  22 957 4- 447 602 — 645 749
979 4- 53,6 -4 20-9 4- 4U . 4- 37.3

D i e  K o k e r e i e n  d e r  s c h l e s i s c h e n  E i s e n h ü t t e n  r e i c h t e n  j e d o c h  

n i c h t  d a z u  a u s .  d e n  K o k s b e d a r f  d e r  p o l n i s c h e n  E i s e n i n d u s t r i e  

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

f r e m d e n  K o k e r e i e n  g e w o n n e n  o d e r  a u s  d e m  A u s l a n d  e i n g e f ü h r t  

w e r d e n .  A u f  d e n  K o k e r e i e n  d e r  p o l n i s c h e n  E i s e n h ü t t e n  w u r d e n  
5 3 1 1 8 7 1  K o k s  i m  J a h r e  1 9 2 7  h e r g e s t e l l t .  D a g e g e n  b e z i f f e r t e  s i c h  

d e r  K o k s v e r b r a u c h  a u f  8 1 4  5 5 6  t  ( Z a h l e n t a f e l  5 ) ,  ü b e r  1 1 , 4  c3 
d e r  K o k s b e d a r f s m e n g e  m u ß t e  a u s  d e m  A u s l a n d  e i n g e f ü h r t  w e r d e n .  

G e g e n ü b e r  d e m  J a h r e  1 9 2 6  i s t  d e r  K o k s v e r b r a u c h  d e r  p o l n i s c h e n  

E i s e n i n d u s t r i e  u m  7 4 , 5  %  g e s t i e g e n .

Z a h l e n t a f e l  5 .  K o k s v e r b r a u c h  d e r  p o l n i s c h e n  E i s e n ­

h ü t t e n w e r k e  i m  J a h r e  1 9 2 7 .

Heimischer Aasländischer In^esann

t % t 1 % * 1 %

H o ch o fen ........................
Für alle anderen Zwecke .

667 627 
54197

88.9
84.9

53 096 11.1 
9 636 * 15,1

7 »  723 100,00 
63 S33 100,00

Zasamznen 731 5 2 4 88,6 92 732 11,4 9 1 4  53« 100,00-

H i n s i c h t l i c h  d e r  S c h r o t  V e r s o r g u n g  f ü h r t  d e r  B e r i c h t  a n s .  

d a ß  P o l e n  a u f  G r u n d  d e s  G e n f e r  A b k o m m e n s  ü b e r  d i e  T e i l u n g  

O b e r s c h l e s i e n s  b i s  z u m  J u n i  1 9 2 7  e i n  j ä h r l i c h e s  d e u t s c h e s  S c h r o t ­

e i n f u h r k o n t i n g e n t  i n  H ö h e  v o n  2 3 5  0 0 0  t  z u g e b i l l i g t  w o r d e n  s e i .  

T r o t z  g r o ß e r  B e m ü h u n g e n  s e i  e s  i n  d e r  Z e i t  d e s  Z o l l -  u n d  H a n d e l s ­

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

k o n t i n g e n t e s  z u  e r z i e l e n .  D i e  s i c h  h i e r a u s  f ü r  d i e  p o l n i s c h e  E i s e n ­

i n d u s t r i e  e r g e b e n d e n  S c h w i e r i g k e i t e n  s e i e n  j e d o c h  ü b e r w u n d e n  

w o r d e n .  O b w o h l  d i e  p o l n i s c h e  S c h r o t d e c k e  s e h r  k u r z  s e i ,  s e i  d o c h  

i m  J a h r e  1 9 2 7  n i e m a l s  e i n e  U n t e r b r e c h u n g  i n  d e r  S c h r o t b e ­

l i e f e r u n g  o d e r  g a r  S c h r o t m a n g e l  e i n g e t r e t e n .
D i e  S c h r o t  V e r s o r g u n g  d e r  p o l n i s c h e n  E i s e n i n d u s t r i e  i n  

d e n  J a h r e n  1 9 2 6  u n d  1 9 2 7  g e h t  a u s  Z a h l e n t a f e l  6  h e r v o r ,  w a h r e n d  

d e r  S c h r o t v e r b r a n c h  a u s  Z a h l e n t a f e l  7  e r s i c h t l i c h  i s t .

E i n  V e r g l e i c h  d e r  G e s a m t z a h l e n  ü b e r  d i e  S c h r o t v e r s o r g u n g  

u n d  d e n  S c h r o t v e r b r a u c h  i n  Z a h l e n t a f e l  6  u n d  7  e r g i b t ,  d a ß  

d i e  p o l n i s c h e n  W e r k e  i m  J a h r e  1 9 2 7  a u s  d e m  S c h r o t e n t f a l l  i h r e r  

W e r k e  2 6 7  2 0 7  t  S c h r o t  v e r b r a u c h t  h a b e n  u n d  w e i t e r h i n  n o c h  

1 4  1 3 0  t ,  d i e  a u s  d e n  S c h r o t v o r r ä t e n  d e s  J a h r e s  1 9 2 6  h e r r ü h r e n .  

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

Z a h l e n t a f e l  6. S c h r o t v e r s o r g u n g  d e r  p o l n i s c h e n  E i s e n

I n d u s t r i e  i m J a h r e  1 9 2 7 .

Heimischer
Schrot

Ausländischer
Schrot I n s g e s a m t

* 1 % t 97,9 t .9

1926
1927

340 417 1 63,0 
323 233 44,5

j 183 390 
402 235

35.0
55,5

523 807 
724 517

100
100

1927 g e g e n  1926 
m e h r

w e n ig e r —  18 135
1 -  5,3%

4- 315 545 
1+ 119,3%

14- 200 710 
+  35,3 %

Z a h l e n t a f e l  7 .  S c h r o t v e r b r a u c h  d e r  p o l n i s c h e n  E i s e n ­

i n d u s t r i e  i m  J a h r e  1 9 2 7 .

Eigener Schrot Anderer Schrot

t 1 9e 9 t •rW t 97
9

Hochöfen . 3 575 10.2 34 255 59.9 58 163 100
Stahlwerke _ 247 254 26.3 692 506 73.7 940 060 100
Gießereien . . . . 15 331 59.4 10 486 40.6 25 517 MO
Für andere Zwecke . i 747 41.2 1067 58.5 1814 100

Zusammen 267 207 26,6 738 647 73.4 1006 3*4 100

Z a h l e n t a f e l  S  e r s i c h t l i c h .  D e r  S c h r o t v e r b r a u c h  e r r e i c h t e  d u r c h ­

s c h n i t t l i c h  7 5 , 5 9  °0 d e r  S t a h l g e w i n n u n g .

Z a h l e n t a f e l  S .  V e r h ä l t n i s  v o n  S e h r o t v e r b r a u c h  z u r

S t a h l g e w i n n u n z  i m  J a h r e  1 9 2 7 .

- ' — Schrotverfcraach

t 1 * 1 %

Kieice and Krakan................
Schlesien....................................

445 441 
795 25*1

331 369 
603 691

73.59
76.54

Zusammen 1 243 691 940*360 75,59 |

D e r  a u s l ä n d i s c h e  S c h r o t b e z u g  P o l e n s  i m  - J a h r e  1 9 2 7  s t a m m t  

a u s  f o l g e n d e n  L ä n d e r n :

. 145 279 B e lg ie n ................... . . . .  5 300
HngfaTid . . 103 563 ______ 5 3 0
Frankreich . . 31264 L tr re m tc - j . . . .  4945
Dänemark Litanei* . . . .  4313
Schweden . . 32 084 Boffiand . . . .  4033
Vereinigte Scaa--: 13 700 Anssnralien . 3  594
Verwegen ................ . . 10 311 . . . . 2175
Vevfkf» * "44 S chw eiz..................... ______ 1492

5 493

D i e  D u r c h s c h n i t t s s c h r o t p r e i s e  f ü r  a u s l ä n d i s c h e n  S t a h l ­

s c h r o t  c i f  D a n z i g  s i n d  v o n  6 5  S c h i l l i n g  j e  t  o d e r  1 4 1 . 4 1  Z l o t y  i m  

J a n u a r  1 9 2 7  a u f  7 6  S c h i l l i n g  o d e r  1 6 5 , 1 1  Z l o t y  i m  J u n i  d e s s e l b e n  

J a h r e s  g e s t i e g e n  u n d  d a n n  u n t e r  S c h w a n k u n g e n  a u f  7 2 - 1  S c h i l l i n g  

o d e r  1 5 7 , 1 1  Z l o t y  i m  D e z e m b e r  1 9 2 7  z u r ü c k g e g a n g e n .  D i e  P r e i s e  

f ü r  I n l a n d s s c h r o t  f o b  V e r l a d e s t a t i o n  s i n d  v o n  1 2 0  Z l o t y  i m  

J a n u a r  1 9 2 7  s t ä n d i g  f a l l e n d  a u f  9 0  Z l o t y  i m  D e z e m b e r  1 9 2 7  

g e s u n k e n .
E i n e  U e b e r s i c h t  ü b e r  d i e  E i s e n -  u n d  S t a h l g e w i n n u n g  

u n d  d i e  L e i s t u n g  d e r  W a l z w e r k e  d e r  p o l n i s c h e n  E i s e n ­

i n d u s t r i e  i m  J a h r e  1 9 1 3  u n d  i n  d e n  J a h r e n  1 9 2 2  b i s  1 9 2 7  b r i n g t  

d i e  Z a h l e n t a f e l  9 .

Z a h l e n t a f e l  9 .  E i s e n -  u n d  S t a h l g e w i n n u n g  u n d  L e i s t u n g  

d e r  W a l z w e r k e  d e r  p o l n i s c h e n  E i s e n i n d u s t r i e  i m  

J a h r e  1 9 2 7 .

Jahr
Hochoienwerke Stahlwerke ■Walrwerke

t 97
.9 t % t 1 % 1

¡ 1913 
1923
1923
1924
1925
1926
1927

1031 123 
480 135 
516 761 
332 954 
314 571 
327 471 
618 327

100.00
46.56
50,13
33.29
30,51
31.75
59,97

1660 523
1007 488 
1144 692 

678 381 
779 203 
788 078 

1243 691

100,00
60.67
68.92 
40.85
46.93 
47.45 
74.90

1198 534 
747 617 
783 692 
473 163 
586 592 
563968 
915 286

130,00 ■
62.38
65.39
39.40 
48.97 
46.59 
76.63

H i e r n a c h  b e t r u g  i m  J a h r e  1 9 2 7

d i e  R o h e i s e n g e w i n n u n g  . . .  6 1 8  3 2 7  t ,

d i e  F l u ß s t a h l s e w i n n u n g  .  . 1 2 4 3  6 9 1 1 ,

d i e  L e i s t u n g  d e r  W a l z w e r k e .  9 1 8  2 8 6  t .

A u ß e r d e m  w u r d e n  h e r g e s t e l l t :

G i e ß e r e i e r z e u g n i s s e   4 3  7 1 9  t ,

E i s e n f e r t i g e r z e u g n i s s e  . . . .  2 4 4  5 6 0  t .

N a c h  d e m  B e r i c h t  d e s  V e r b a n d e s  p o l n i s c h e r  E i s e n h ü t t e n  i s t  

d i e  h o h e  L e i s t u n g  d e r  j e t z t  z u  P o l e n  g e h ö r e n d e n  E i s e n i n d u s t r i e  

i n  d e r  V o r k r i e g s z e i t  a n g e b l i c h  i n  d e r  H a u p t s a c h e  a u f  „ d i e  K r i e g s ­

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

E i s e n i n d u s t r i e  a u f  H e r s t e l l u n g  v o n  K r i e g s m a t e r i a l  a l l e r  A r t  

z u r ü c k z u f ü h r e n ” . D i e  H ö c h s t l e i s t u n g  s e i  i n  d e n  J a h r e n  1 9 1 2  1 9 1 3  

e r z i e l t  w o r d e n ,  a l s  d i e  s c h l e s i s c h e  E i s e n i n d u s t r i e  G e s c h o s s e ,  

P a n z e r p l a t t e n ,  G e w e h r s t ä b e  u n d  a n d e r e s  K r i e g s z e u g  h e r s t e l l t e .  

D i e s e  L e i s t u n g  s e i  a u f  d i e s e  g a n z  b e s o n d e r e n  U m s t ä n d e  z u r ü c k ­

z u f ü h r e n  u n d  n i c h t  a l s  n a t ü r l i c h e  E n t w i c k l u n g  d e r  o b e r s c h l e ­

s i s c h e n  E i s e n i n d u s t r i e  z u  w e r t e n .  D i e s e n  U m s t ä n d e n  m ü s s e  m a n  

R e c h n u n g  t r a g e n  h e i  e i n e m  V e r g l e i c h  m i t  d e r  L e i s t u n g  d e r  s c h l e ­

s i s c h e n  H ü t t e n w e r k e  i n  d e r  N a c h k r i e g s z e i t .

D i e  B e h a u p t u n g ,  d a ß  d i e  o b e r s e h l e s i s e h e  E i s e n  Industrie s i c h  

i n  d e n  l e t z t e n  J a h r e n  v o r  d e m  K r i e g e  h a u p t s ä c h l i c h  a u f  d i e  H e r -
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Stellung v o n  K r i e g s z e u g  e i n g e s t e l l t  h a b e ,  k a n n  n i c h t  u n w i d e r ­

s p r o c h e n  b l e i b e n .  A n  W a l z w e r k s e r z e u g n i s s e n  w u r d e n  i m  J a h r e  

1 9 1 3  i n  O b e r s c h l e s i e n  h e r g e s t e l l t :
t

H albzeug......................................................161000
Eisenbahnoberbaustoffe ............................ 171700
T rä g e r .........................................................  04 000
Stab- und F o rm e isen ................................ 350 000
Bandeisen .................................................. 33 000
G ro b b le c h e ...............................................  124 900
F einb leche..................................................  107 000
R öhren .........................................................  81000
Rollendes Eisenbahnzeug............................  36 600
S chm iedestücke........................................ 15 500
Andere Fertigerzeugnisse......................... 20 300

1 204 000

D i e  G e s a m t e r z e u g u n g  O b e r s c h l e s i e n s  b e t r u g  s o m i t  1 2 0 4  0 0 0 1 . 

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

u n d  S c h m i e d e s t ü c k e n  i n  H ö h e  v o n  i n s g e s a m t  1 4 1  000 t  z u m  

g r o ß e n  T e i l  z u r  H e r s t e l l u n g  v o n  K r i e g s z e u g  e r f o l g t  s e i n  s o l l t e ,  s o  
w ü r d e  d a s  i m m e r h i n  n u r  1 1 , 6  %  d e r  G e s a m t l e i s t u n g  d e r  o b e r ­

s c h l e s i s c h e n  W a l z w e r k e  a u s m a c h e n .  D i e  W a l z w e r k e  O b e r ­

s c h l e s i e n s  h a b e n  a l s o  k e i n e s w e g s  h a u p t s ä c h l i c h  f ü r  d e n  K r i e g s ­

b e d a r f  g e a r b e i t e t .
I m  J a h r e s d u r c h s c h n i t t  b e t r u g  i m  J a h r e  1 9 2 7  d i e  R o h e i s e n ­

g e w i n n u n g  5 9 , 9 7  % ,  d i e  F l u ß s t a h l g e w i n n u n g  7 4 , 9 0  %  u n d  d i e  

L e i s t u n g  d e r  W a l z w e r k e  7 6 , 6 2  %  d e r  E r z e u g u n g  v o n  1 9 1 3 .
D i e  E r z e u g u n g  d e r  p o l n i s c h e n  E i s e n h ü t t e n  a n  R o h e i s e n ,  

R o h s t a h l  u n d  W a l z w e r k s e r z e u g n i s s e n  n a c h  S o r t e n  i n  d e n  

J a h r e n  1 9 2 6  u n d  1 9 2 7  g e h t  a u s  Z a h l e n t a f e l  1 0 a  h e r v o r .  D e m n a c h  i s t  

d i e  R o h e i s e n g e w i n n u n g  i n  1 9 2 7  g e g e n  1 9 2 6  u m  2 9 0  8 5 6  t  o d e r  

u m  88,8 %  g e s t i e g e n .  D i e  G e w i n n u n g  v o n  B e s s e m e r -  u n d  S i e m e n s -  

M a r t i n - R o h e i s e n  i s t  g e g e n  d a s  V o r j a h r  u m  2 1 0  9 9 1  t  o d e r  u m

1 0 9 , 0  %  a n g e w a c h s e n ,  w ä h r e n d  d i e  G e w i n n u n g  v o n  T h o m a s - R o h ­
e i s e n  v o n  2 0  5 0 2  t  i n  1 9 2 6  a u f  n u r  7 0 1  i n  1 9 2 7  z u r ü c k g e g a n g e n  i s t .  

D i e  R o h s t a h l g e w i n n u n g  i s t  i m  J a h r e  1 9 2 7  g e g e n  d a s  V o r j a h r  

u m  4 5 5  6 1 3  t  o d e r  u m  5 7 , 8  %  g e s t i e g e n .  I n  d e m  V e r h ä l t n i s  d e r  

R o h s t a h l s o r t e n  z u e i n a n d e r  i s t  n u r  e i n e  g e r i n g e  V e r s c h i e b u n g  z u ­

g u n s t e n  d e r  E l e k t r o s t a h l g e w i n n u n g  z u  v e r z e i c h n e n .  D i e  L e i s t u n g  

d e r  W a l z w e r k e  w a r  i m  J a h r e  1 9 2 7  u m  3 5 6  2 1 9  t  o d e r  u m  
6 3 , 4 %  g r ö ß e r  a l s  i m  J a h r e  1 9 2 6 .  B e s o n d e r s  s t a r k  g e s t i e g e n  i s t  

d i e  P r o d u k t i o n  v o n  N o r m a l s c h i e n e n ,  n ä m l i c h  u m  7 3  6 4 1  t  o d e r  

u m  1 3 2 , 4  % .

Z a h l e n t a f e l  1 0 a .  D i e  R o h e i s e n -  u n d  F l u ß s t a h l g e w i n n u n g  

u n d  d i e  L e i s t u n g  d e r  W a l z w e r k e  d e r  p o l n i s c h e n  E i s e n ­

i n d u s t r i e  i n  d e n  J a h r e n  1 9 2 6  u n d  1 9 2 7  n a c h  S o r t e n .

1926 1927

t % t %

A. Roheisen
Roheisen in M asseln.....................
Gußwaren erster Schmelzung . . .
Thomas-Roheisen............................
Bessemer- u. Martin-Roheisen . . . 
Hämatit, Spiegeleisen u. Ferro­

legierungen ................................
Puddeleisen....................................

90 647 
1106 

20 602 
193 694

21 622

27,7
0,3
6,3

59,1

6,6

171 418 
1206 

70
404 585

38 985
2 063

27,7
0,2
0,01

65,5

6,3
0,3

Roheisen zusammen 327 471 100,0 618 327 100,0

B. F lußstahl
Siemens-Martin-Stahl.....................
E lektrostahl....................................
Stahlguß ........................................
Thomasstahl....................................

766 616 
6 543 

15 020

97,3
0,8
1,9

1 205 950 
14 084 
23 655 

2

97,0
1,1
1,9
0,0

Flußstahl zusammen 788 078 100,0 1 243 691 100,0

0. W alzwerkserzeugnisse
Schienen, norm al.............................
R illenschieren................................
Grubenschienen .............................
Eisenbahnoberbaustoffe..................
Träger und U -E is e n ......................
Handelseisen und Formeisen . . .
Universaleisen................................
B andeisen........................................
W alzdraht.......................................
Grobblech über 6 m m ..................
Mittelblech 3—5 m m .....................
Feinblech 1—3 m m .........................
Feinblech bis 1 m m ......................
S onderstah l....................................
Sonstige Walzwerkserzeugnisse. . .

55 617 
2 150 

10 600,2 
16 653
40 085 

189 303,2
9 808

18 314
41 066 
49 730
9 145 

22 745 
71 854
19 338,3 
5 658,3

9.9 
0,4
1.9
3.0
7.1 

33,7
1,7
3.3
7.3

i 27,3

3.4 
1,0

129 258 
2 041 

14 758 
33 103 
63 523 

290 656 
13 637 
45 231 
83 156 
68 654 
11 387 
27 660 

103 525 
24 668 
6 998

14,1
0,2
1,6
3.6
6.9 

31,6
1,5
4.9 
9,1

i 23,0

2.7 
0,8

Walzwerkserzeugnisse zusammen 5G2 067 100,0 918 286 100,0

D i e  Z a h l e n t a f e l  1 0 b  b r i n g t  e i n e  U e b e r s i c h t  ü b e r  d i e  E r z e u g u n g  

d e r  E i s e n g i e ß e r e i e n  u n d  v o n  w e i t e r v e r a r b e i t e t e n  E i s e n ­

e r z e u g n i s s e n  i n  d e n  J a h r e n  1 9 2 6  u n d  1 9 2 7 .  A n  G i e ß e r e i e r z e u g ­

n i s s e n  w u r d e n  i m  J a h r e  1 9 2 7  m e h r  h e r g e s t e l l t  1 8  6 3 9  t  o d e r

7 4 , 3  % .  D i e  S t e i g e r u n g  a n  w e i t e r v e r a r b e i t e t e n  E i s e n e r z e u g ­

n i s s e n  g e g e n ü b e r  d e m  V o r j a h r  b e t r u g  88 0 7 9  t  o d e r  5 6 , 3  % .

Z a h l e n t a f e l  1 0 b .  E r z e u g u n g  d e r  p o l n i s c h e n  E i s e n g i e ß e ­
r e i e n  u n d  d e r  w e i t e r v e r a r b e i t e n d e n  I n d u s t r i e  i n  d e n  

J a h r e n  1 9 2 6  u n d  1 9 2 7 .

1926 1927

t % t %

A. Erzeugung der E isen­
gießereien

Gußeiserne Röhren und Fittings . . 815 3,2 1014 2,3
Andere Gußeisenwaren.................. 24 265,6 96,8 42 705 97,7

Gießereierzeugnisse zusammen 25 080,6 100,0 43 719 100,0

B. W eiterverarbeite te  E isen­
erzeugnisse 

a) Schmiede- und Preßstücke:
5 780Eisenbahnachsen......................... 3 638 2,3 2,4

Eisenbahnradreifeii...................... 16 502 10,5 23 793 2,7
E isenbahnräder......................... 5 447,5 3,5 10 106 4,1
Andere E rzeugn isse .................. 8 291 5,3 21 404 8,8

b) Kalt gewalzte Erzeugnisse . . . 3 022,6 1,2 7 433 3,0
c) Eisen- u. Stahlrohren u. Fittings:

G eschw eißt................................. 29 241,7 18,7 43 898 18,0
Gezogen, nah tlos......................... 35 295 22,6 48 007 19,6

d) Eisenbauwerksteile, Kessel,
B e h ä l te r .................................... 24 969,4 15,9 21 481 8,8

e) Maschinenteile, Signalteile . . . 3107 2,0 4 983 2,1
f) Kleineisenerzeugnisse:

3,9 8 379 3,4Nägel, Schrauben, Haken . . . . 6 052,9
Andere E rzeugn isse .................. 2 978 1,9 3 479 1,4

g) Blechwaren:
W erkzeuge................................. 6 232,6 4,0 7 697 3,2
Andere Blecherzeugnisse . . . . 2 779,5 1,8 17 232 7,0

h) Andere Eisen- und Stahlerzeug­
nisse ............................................ 8 924,4 6,7 20 884 8,5

Weiterverarbeitete Eisenerzeugnisse
zusammen 156 481,6 100,0 244 560 100,0

D i e  V e r t e i l u n g  d e r  E i s e n g e w i n n u n g  a u f  d i e  d r e i  P r o v i n z e n  

S c h l e s i e n ,  K i e l c e  u n d  K r a k a u  i m  J a h r e  1 9 2 7  i s t  f o l g e n d e :

Kielce u.Krakau1) Schlesien Polen insgesamt
t t t

Roheisen1) ............... 177 307 441 020 618 327
F lu ß s ta h l ............... 448 441 795 250 1 243 691
Walzwerkserzeugnisse 304 136 614 150 918 286

*) In der Provinz Krakau wird kein Roheisen gewonnen.

A n  A n l a g e n  w a r e n  i m  J a h r e  1 9 2 7  v o r h a n d e n :

Provinz
Anzahl

der
Werke

Hoch­
öfen

Siemens-
Martin-
Oefen

Thomas­
birnen

Elektro­
ofen

Schlesien.......................... 7 22 34 5 5
K ie lc e .............................. 7 11 34 — 3 i
Krakau .......................... 1 — 1 — — I

Zusammen 15 33 69 5 8

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

n a c h  i n  A n b e t r a c h t  d e r  s c h w i e r i g e n  W e t t b e w e r b s  V e r h ä l t n i s s e  

h i n t e r  d e n  E r w a r t u n g e n  d e s  V e r b a n d e s  p o l n i s c h e r  E i s e n h ü t t e n  

z u r ü c k g e b l i e b e n .  D i e  A u s f u h r  a n  W a l z w e r k s e r z e u g n i s s e n  i m  

J a h r e  1 9 2 7  b e t r u g  1 1 3  6 4 1  t  

i m  W e r t e  v o n  4 1  6 4 3  2 7 1  

Z l o t y .  H i e r v o n  e n t f i e l e n  

1 0 7  4 1 8  t  o d e r  9 4 , 5 2  %  a u f  

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

6 2 2 3  t  o d e r  5 , 4 8  %  a u f  d i e  

i n  K i e l c e  b e l e g e n e n  W e r k e .

D e r  A u s f u h r a n t e i l  a n  d e r  P r o ­

d u k t i o n  v o n W a l z e i s e n  b e t r u g  

d e m n a c h  1 2 , 3 8 % .  D i e  A u s ­

f u h r  n a c h  S o r t e n  g e s t a l t e t e  

s i c h  w i e  f o l g t :

D i e  A u s f u h r  v o n  W a l z e i s e n e r z e u g n i s s e n  n a c h  d e n  e i n z e l n e n  

L ä n d e r n  d e r  M e n g e  u n d  d e m  W e r t e  n a c h  g e h t  a u s  Z a h l e n t a f e l  11 
h e r v o r .

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

k r i e g s  m i t  1 5 , 3 3  %  d e n  e r s t e n  P l a t z  u n t e r  d e n  A b s a t z l ä n d e r n  f ü r  

p o l n i s c h e  W a l z w e r k s e r z e u g n i s s e  e i n ;  a n  z w e i t e r  S t e l l e  f o l g t e  

S ü d s l a w i e n  m i t  1 1 , 4 3  %  u n d  a n  d r i t t e r  S t e l l e  J a p a n  m i t  9 , 5 9  % .  

R u ß l a n d ,  d e r  ö s t l i c h e  N a c h b a r  P o l e n s ,  s t e h t  m i t  6 , 5 8  %  e r s t  a n  
s e c h s t e r  S t e l l e .

U e b e r  d i e  A r b e i t s -  u n d  L o h n  V e r h ä l t n i s s e  i n  d e r  p o l n i s c h e n  

E i s e n i n d u s t r i e  b r i n g t  d e r  B e r i c h t  f o l g e n d e  A n g a b e n .  D i e  Z a h l  d e r  

A r b e i t e r  i s t  v o n  r u n d  5 8  0 0 0  z u  E n d e  d e s  J a h r e s  1 9 2 3  a u f  r u n d

t
Prozent der 

Gesamt­
ausfuhr

Bleche . . . 53 076 46,71
Handelseisen 36 735 32,30
Walzdraht 2 661 2,34
Schienen . . 
Eisenbahn­

oberbau­

17 617 15,51

stoffe . . 3 094 2,73
Signalteile . 458 0,41

Zusammen 113 641 100,00
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Z a h l e n t a f e l  1 1 .  A u s f u h r  v o n  W a l z w e r k s e r z e u g n i s s e n  
a u s  P o l e n  i m  J a h r e  1 9 2 7  n a c h  B e s t i m m u n g s l ä n d e r n .

1927
M engen W erte

t % Zloty %

1. D eutsch land .................... 17 411 15,33 7 389 600,51 17,74
2. Südslawien .................... 12 987 11,43 4 905 060,53 11,78
3. J a p a n ................................ 10 896 9,59 3 242 935,44 7,78
4. R u m än ien ........................ 10 070 8,87 3 884 319,53 9,32
5. D änem ark........................ 8 557 7,53 3 013 279,31 7,24
6. R ußland............................ 7 468 6,58 2 571 194,23 6,17
7. Tschechoslowakei . . . . 7 022 6,18 2 810 475,42 6,74
8. L ettlan d ............................ 6 282 5,53 1 839 959,57 4,42
9. U n g a r n ............................ 6 061 5,34 2 271 333,52 5,46

10. S ch w ed en ........................ 4 707 4,15 1 551 386,42 3,72
11. Oesterreich........................ 4 000 3,52 1 820 101,72 4,37
12. M e x ik o ............................ 2 580 2,27 568 349,00 1,36
13. Vereinigte Staaten . . . 2 545 2,24 554 931,00 1,33
14. O h in a ................................ 2 142 1,88 529 720,11 1,27
15. E n g lan d ............................ 2 009 1,77 1 427 772,34 3,43
16. Bulgarien........................... 1 784 1,57 766 625,20 1,84
17. I ta lie n ................................ 1 422 1,25 674 450,55 1,61
18. Argentinien....................... 1 262 1,11 353 987,00 0,85
19. S ü d a fr ik a ........................ 632 0,56 141 520,00 0,35
20. L ita u e n ............................ 576 0,51 134 969,00 0,34
21. S ch w eiz ............................ 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. B rasilien ........................... 279 0,24 79 224,00 0,19
25. O h i l e ................................ 271 0,24 57 981,00 0,14
26. N orw egen ........................ 260 0,24 80 173,76 0,19
27. P an a m a ............................ 229 0,20 51 635,10 0,12
28. E s t la n d ............................ 201 0,11 70 656,00 0,16
29. B o liv ie n ........................... 119 0,10 26 120,00 0,06
30. H o lla n d ............................ 100 0,09 75 013,94 0,18
31. Oolumbien........................ 92 0,08 19 399,00 0,05
32. T ürkei................................ 74 0,07 16 342,00 0,04
33. Guatemala........................ 58 0,05 11 623,00 0,03
34. K a n a d a ............................ 46 0,04 9 763,00 0,02
35. W estafrika........................ 35 0,03 7 607,00 0,02
36. A ustra lien ........................ 12 0,01 10 204,86 0,03
37. Portugal............................ 12 0,01 3 230,00 0,01
38. S p a n ien ............................ 10 0,02 6 603,00 0,03

Zusammen 113 641 100,00 41 643 271,82 100,00

3 8  0 0 0  z u  E n d e  d e s  J a h r e s  1 9 2 4  z u r ü c k g e g a n g e n  u n d  m i t t l e r w e i l e  

w i e d e r  b i s  a u f  4 4  7 1 6  z u  E n d e  1 9 2 7  a n g e s t i e g e n .  D e r  R ü c k g a n g  

i n  d e r  A r b e i t e r z a h l  i m  J a h r e  1 9 2 4  w i r d  v o r w i e g e n d  a u f  d i e  W  i e d e r -  

e i n f ü h r u n g  d e r  D o p p e l s c h i c h t  f ü r  d i e j e n i g e n  A r b e i t e r ­

k l a s s e n  z u r ü c k g e f ü h r t ,  d i e  b e r e i t s  i m  J a h r e  1 9 1 4  z e h n  S t u n d e n  

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

S c h l e s i e n  v o n  4 2  0 5 4  i m  J a n u a r  1 9 2 4  a u f  2 3  3 8 8  i m  J u l i  1 9 2 4 .  I m  

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

s c h ä f t i g u n g  d e r  p o l n i s c h e n  E i s e n i n d u s t r i e  i n  d e n  K r i s e n j a h r e n  

1 9 2 4  b i s  1 9 2 6  b e g r ü n d e t .  Z a h l e n t a f e l  1 2  g i b t  e i n e  U e b e r s i c h t  

ü b e r  d i e  A r b e i t s l e i s t u n g  i n  d e r  p o l n i s c h e n  E i s e n i n d u s t r i e  i m  

J a h r e  1 9 2 7 .

Z a h l e n t a f e l  1 2 .  A r b e i t s l e i s t u n g  d e r  g e l e r n t e n  u n d  u n ­

g e l e r n t e n  A r b e i t e r  d e r  E i s e n i n d u s t r i e  i m  J a h r e  1 9 2 7  

i n  T a g e n .

W erk ta g e Anteil der 
gelernten

8 Stan­
den u. 

weniger

Uber 
8 Stan­

den

TJeber-
stunden

Insgesamt 
a — c

Arbeiter an 
der Ge- 
samtar- 
beitslei- 

stung 
%

a b c d e

Hochöfen................
Stahlwerke . . 
Walzwerke . . . .  
Nebenbetriebe u. Ver­
feinerungswerkstätten .

478 836 
722 144 

1 305 472

3 685 080

241444 
601178 

1167 312

3 770 202

124 226 
183 342 
220 308

870 908

844 506
1 506 664
2 693 092

8 326 190

1,98
3,11
5,14

6 191 532 5 780 136 1 398 784 13 370 452

A b g e s e h e n  v o n  e i n e m  k u r z e n  A u s s t a n d  i n  D a b r o w a  i s t  d i e  

p o l n i s c h e  E i s e n i n d u s t r i e  i m  J a h r e  1 9 2 7  v o n  S t r e i k s  v e r s c h o n t  

g e b l i e b e n .  Z a h l e n t a f e l  1 3  g i b t  e i n e  U e b e r s i c h t  ü b e r  d i e  

D u r c h s c h n i t t s l ö h n e  i n  d e r  p o l n i s c h e n  E i s e n i n d u s t r i e .  I n s ­

g e s a m t  w u r d e n  i m  J a h r e  1 9 2 7  i n  d e r  p o l n i s c h e n  E i s e n i n d u s t r i e  

1 0 3  2 6 9  7 4 4  Z l o t y  a n  L ö h n e n  g e z a h l t .  H i e r z u  k o m m t  n o c h  d e r  

W e r t  d e r  K o h l e n d e p u t a t e  u n d  a n d e r e r  N a t u r a l l i e f e r u n g e n ,  d e r  

m i t  3  2 0 2  3 7 9  Z l o t y  a u s g e w i e s e n  w i r d .  A n  K r a n k e n k a s s e n b e i ­

t r ä g e n  w u r d e n  2  8 2 0  1 5 7  Z l o t y  o d e r  2 , 7 3  %  d e r  G e s a m t l o h n s u m m e  

v o n  d e n  A r b e i t s l ö h n e n  a b g e z o g e n  u n d  a b g e f ü h r t ,  f e r n e r  a n  E i n ­

k o m m e n s t e u e r ,  B e i t r ä g e n  z u r  A r b e i t s l o s e n v e r s i c h e r u n g ,  z u  W e r k s ­

k a s s e n  u n d  f ü r  a n d e r e  Z w e c k e  7  2 4 3  2 4 0  Z l o t y  o d e r  7 , 0 1  %  d e r  

G e s a m t l o h n s u m m e .

Z a h l e n t a f e l  1 3 .  D u r c h s c h n i t t s l ö h n e  i n  d e r  p o l n i s c h e n  

E i s e n i n d u s t r i e  i n  Z l o t y  i n  1 9 2 7  e i n s c h l i e ß l i c h  s o z i a l e r  

Z u w e n d u n g e n .

Gesamt­
durchschnitt

Gelernte Ar­
beiter

Ungelernte
Arbeiter

je
Tag1)

je Ar­
beiter2)

je
Tag1)

je Ar­
beiter2)

je
Tag1)

je Ar­
beiter2)

A. Diirchschnittslöhne in der gesamten polnischen Eisenindustrie
H ochöfen........................ 8,22 2780,38 11,58 4112,13 8,15 2754,83
Stahlw erke.................... 8,10 2564,18 11,69 3853,45 7,99 2524,55
W alzw erke.................... 8,81 1 2565,58 12,66 3813,23 8,60 2500,28

B. Darchschnittslöhne in den Provinzen Kielce und Krakau
Hochöfen.................... ... 5,45 1949,29 8,42 2984,38 5,40 1932,98
Stahlw erke.................... 6,50 2112,33 9,68 3146,01 6,38 2074,32
W alzw erke.................... 6,10 1901,27 9,23 2933,66 5,95 1850,62

0. Darchschnittslöhne in der Provinz Schlesien
Hochöfen........................ 10,37 3364,86 13,21 4694,19 10,30 3336,14
Stahlw erke.................... 10,14 3105,08 15,22 5155,14 10,01 3056,67
W alzw erke.................... 10,70 2979,31 14,77 4309,86 10,47 2906,96

*) Einschließlich Ueberstunden.
2) Errechnet an Hand der am Ende eines jeden Monats vorhandenen 

Arbeiterzahl.

Z a h l e n t a f e l  1 4  b r i n g t  e i n e n  V e r g l e i c h  d e r  D u r c h s c h n i t t s ­

l ö h n e  i n  d e r  d e u t s c h e n  u n d  i n  d e r  p o l n i s c h e n  E i s e n i n d u s t r i e  i m  

J a h r e  1 9 2 7 .  H i e r a u s  g e h t  h e r v o r ,  d a ß  d i e  d e u t s c h e  E i s e n i n d u s t r i e  

i m  J a h r e  1 9 2 7  i m  D u r c h s c h n i t t  m e h r  a l s  d o p p e l t  s o  h o h e  L ö h n e  

z u  z a h l e n  h a t t e  w i e  d i e  p o l n i s c h e  E i s e n i n d u s t r i e .  W e n n  m a n  

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

d a ß  d i e  p o l n i s c h e  E i s e n i n d u s t r i e  k e i n e  T r i b u t l a s t e n  z u  t r a g e n  h a t  

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

E i s e n i n d u s t r i e  d u r c h  v i e l  h ö h e r e ,  g e r a d e z u  e i n f u h r s p e r r e n d  

w i r k e n d e  E i s e n z ö l l e  g e s c h ü t z t  i s t ,  d a n n  w i r d  m a n  e r m e s s e n  

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

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

Z a h l e n t a f e l  1 4 .  V e r g l e i c h  d e r  D u r c h s c h n i t t s l ö h n e  i n  d e r  

p o l n i s c h e n  u n d  i n  d e r  d e u t s c h e n  E i s e n i n d u s t r i e  i m  

J a h r e  1 9 2 7 .

Durchschnittslohn je Kopf InDeutsch-
land

m e h r
gegenüber

Polen
%

in Polen in Deutsch­
land

in Zloty in JIM inJUe
H o c h ö fe n ................................
Walzwerke................................
Stahlwerke................................

2780
2564
2566

1306,6l)
1205,1
1206,0

29002)
2800
2700

122,0
132,3
123,9

l) TJcn’ oreohnet zum Jahresdurchschnittskurs: 1 Zloty =  0,47 JIM.
*) Vgl. J. W. R eichert: Die Löhne in der deutschen Eisen schaffenden 

Industrie. St. u. E. 49 (1929) S. 214/21.

D e r  B e r i c h t  b e f a ß t  s i c h  d a n n  w e i t e r h i n  m i t  d e r  p o l n i s c h e n  

Z o l l -  u n d  H a n d e l s p o l i t i k .  B e s o n d e r e  A u f m e r k s a m k e i t  v e r ­

d i e n e n  d i e  A u s f ü h r u n g e n  ü b e r  d i e  F r a g e  e i n e s  d e u t s c h - p o l n i s c h e n  

H a n d e l s v e r t r a g s .  H i e r n a c h  h a t  d e r  V e r b a n d  p o l n i s c h e r  E i s e n ­

h ü t t e n  n e b e n  d e r  F o r d e r u n g  a u f  M e i s t b e g ü n s t i g u n g  d i e  B i n d u n g  

d e r  d e u t s c h e r s e i t s  O e s t e r r e i c h  u n d  S c h w e d e n  e i n g e r ä u m t e n  V e r ­

t r a g s s ä t z e  b e a n t r a g t ,  d a m i t  b e i  e i n e r  e t w a i g e n  K ü n d i g u n g  d i e s e r  

V e r t r ä g e  P o l e n  i m  G e n u ß  d i e s e r  e r m ä ß i g t e n  Z o l l s ä t z e  b l e i b t .  

E s  h a n d e l t  s i c h  h i e r  h a u p t s ä c h l i c h  u m  d i e  B i n d u n g  d e r  Z ö l l e  f ü r  

E d e l s t a h l .  F e r n e r  w u r d e  e i n e  E r m ä ß i g u n g  d e r  d e u t s c h e n  Z o l l ­

s ä t z e  f ü r  F e i n b l e c h e  u n d  f ü r  g e w a l z t e  R ö h r e n  v e r l a n g t .  D e r  

V e r b a n d  p o l n i s c h e r  E i s e n h ü t t e n  s u c h t  m i t t e l s  e i n e s  d e u t s c h ­

p o l n i s c h e n  H a n d e l s v e r t r a g s  m ö g l i c h s t  g ü n s t i g e  A u s f u h r b e d i n g u n g e n  
z u  s c h a f f e n ,  w a s  n a c h  d e m  B e r i c h t  n i c h t  o h n e  B e d e u t u n g  f ü r  d i e  

V e r h a n d l u n g e n  P o l e n s  ü b e r  d e s s e n  B e i t r i t t  z u r  I n t e r n a t i o n a l e n  

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

h a u p t e t ,  d a ß  d u r c h  d e n  d e u t s c h - p o l n i s c h e n  Z o l l k r i e g  n u r  d i e  

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

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

d i e  E i n f u h r  d e u t s c h e r  E i s e n e r z e u g n i s s e  n a c h  P o l e n  n i c h t  v e r b o t e n  

s e i .  D a s  t r i f f t  j e d o c h  n i c h t  z u .  A u c h  P o l e n  h a t  d i e  E i n f u h r  

d e u t s c h e r  E i s e n e r z e u g n i s s e  v e r b o t e n .

I m  ü b r i g e n  w i r d  a u s g e f ü h r t ,  d a ß  e i n e  g e g e n s e i t i g e  V e r ­

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

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

S c h r o t  n a c h  P o l e n  u n d  d i e  E i n f u h r  v o n  N e u e i s e n  n a c h  D e u t s c h ­

l a n d  i s t  b e k a n n t l i c h  i m  D e z e m b e r  v e r g a n g e n e n  J a h r e s  z w i s c h e n  

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

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

A b s c h l u ß  e i n e s  d e u t s c h - p o l n i s c h e n  H a n d e l s v e r t r a g e s  a b .  L e i d e r  h a t  

s i c h  j  e d o c h  P o l e n  b i s h e r  n o c h  n i c h t  d a z u  b e r e i t  g e z e i g t .  F .  Baare.
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Aenderung der Roheisenpreise. —  W i e  b e r e i t s  m i t g e t e i l t ,  

h a t  d e r  R o h e i s e n - V e r b a n d  m i t  W i r k u n g  v o m  1 5 .  M a i  a n  s e i n e  

R o h e i s e n p r e i s e  z u m  T e i l  e r h ö h t .  D i e  P r e i s e  s t e l l e n  s i c h  i m  V e r ­

g l e i c h  z u  d e n  b i s h e r  g ü l t i g e n  w i e  f o l g t :

Wirtschaftliche Rundschau.
E r z e u g u n g  i n  T o n n e n :

Frachtgrundlage
Bis 14. 5. 

1929
MM

Ab 15. 5. 
1929
JIM.

Gießereiroheisen I ................. Oberhausen 86,50 88,50
Gießereiroheisen III . . . . ,, 82,— 85,—
H äm atitroh eisen ......................

Siegen
87,50 91,—

Kupferarmes Stahleisen . . . 85,— 88,—
Stahleisen, Siegerländer

85,—Q u alitä t...................................
Siegerländer Zusatzeisen

w e i ß ....................................... ,, 96,—
m e l i e r t ................................... 98,— 101,—
grau ....................................... ,, 100,— 103,—

Kalt erblasenes Zusatzeisen der 
kleinen Siegerländer Hütten

105,— 105,—w e i ß ................................... Werk
m e l i e r t .............................. 107,— 107.—
grau ...................................

Siegen
109,— 109,—

Spiegeleisen mit 6— 8 % Mn 99,— 102.—
„ 8—10%  „ 104,— 107,—
„ 10—12 % „ ,, 109,— 112,—

Gießereiroheisen III, Luxem­
burger Q u a l i t ä t .................. Sierck1) 71,— 75,—

Gießereiroheisen IV, Luxem­
70,— 74,—burger Q u a l i t ä t ................. )»

Gießereiroheisen V, Luxem­
73,—burger Q u a l i t ä t ................. ” 69,—

>) Ab 15. Mai 1929 Frachtgrundlage Apach.

H ä m a t i t  a b  M i t t e l d e u t s c h l a n d  ( G e o r g s m a r i e n h ü t t e )  k o s t e t  

9 3  J I M  a b  W e r k .  E ü r  L i e f e r u n g e n  n a c h  M i t t e l d e u t s c h l a n d ,  

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

( z .  B .  C a r l s h ü t t e ,  N o r d d e u t s c h e  H ü t t e ,  K r a f t w e r k  u s w . )  i n  F r a g e .  

H i e r f ü r  g e l t e n  b e s o n d e r e  P r e i s e .  F ü r  B e r l i n  s t e l l t  s i c h  z .  B .  d e r  

H ä m a t i t p r e i s  a u f  9 6  J I M  a b  B e r l i n ,  O s t -  o d e r  W e s t h a f e n .  I m  

ü b r i g e n  h a t  d e r  R o h e i s e n - V e r b a n d  a n  d e r  E l b e  ( M a g d e b u r g ,  

R i e s a ,  D r e s d e n  u n d  W a l l w i t z h a f e n )  U m s c h l a g s p l ä t z e  u n d  L a g e r  

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

s c h i f f a h r t  v e r s o r g t .

Die Lage der österreichischen Eisenindustrie im 1. Vierteljahr
1 9 2 9 .  —  D i e  E r z e u g u n g  v o n  R o h e i s e n  u n d  W a l z w a r e  h i e l t  

s i c h  a n n ä h e r n d  a u f  d e r  g l e i c h e n  H ö h e  w i e  i m  l e t z t e n  V i e r t e l  d e s  

v e r g a n g e n e n  J a h r e s .  D i e  e i n g e t r e t e n e  w e i t e r e  B e l e b u n g  d e r  N a c h ­

f r a g e  h a t t e  k e i n e  S t e i g e r u n g  d e r  E r z e u g u n g  z u r  F o l g e ,  d a  i n s ­

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

S c h n e e v e r w e h u n g e n  u n d  h o h e  K r a n k h e i t s z a h l e n  m a n n i g f a c h e  B e ­

t r i e b s s c h w i e r i g k e i t e n  e i n t r a t e n ,  s o  d a ß  z e i t w e i s e  e i n  H o c h o f e n  

g e d ä m p f t  u n d  e i n i g e  S i e m e n s - M a r t i n - O e f e n  a b g e s t e l l t  w e r d e n  

m u ß t e n .  D e r  I n l a n d s b e d a r f  a n  H a l b z e u g ,  S t a b -  u n d  F o r m ­

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

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

f ü r  w e l c h e  d i e  E r l ö s e  u n b e f r i e d i g e n d  s i n d .  D a s  A u s f u h r g e ­

s c h ä f t  h l i e h  m i t  R ü c k s i c h t  a u f  d i e  u n g ü n s t i g e n  W e l t m a r k t p r e i s e  

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

B e z ü g l i c h  d e r  G e s c h ä f t s l a g e  i n  d e r  E d e l s t a h l i n d u s t r i e  

i s t  z u  b e m e r k e n ,  d a ß ,  w i e  a l l j ä h r l i c h ,  i n  d i e s e r  Z e i t  e i n R ü c k g a n g  

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

F e i e r t a g e  u n d  a u f  d i e  I n v e n t u r a r b e i t e n  i n  d e n  B e t r i e b e n  z u r ü c k ­

z u f ü h r e n  i s t .  E i n  R ü c k s c h l u ß  a u f  d i e  W i r t s c h a f t s l a g e  l ä ß t  s i c h  

d a r a u s  n i c h t  a b l e i t e n .

U e b e r  d e n  B e s c h ä f t i g u n g s g r a d  i n  d e n  M o n a t e n  J a n u a r  b i s  

M ä r z  1 9 2 9  i n  d e n  d r e i  G r u p p e n  d e r  E i s e n -  u n d  S t a h l i n d u s t r i e  g i b t  

n a c h s t e h e n d e  Z u s a m m e n s t e l l u n g  A u f s c h l u ß :

Beschäftigungsgrad 
(in % der Vollbeschäftigung) 

Januar Februar März 
. . 7 4 , ( 4  5 7 , 0 0  7 6 , 2 5

. . 8 7 , 3 6  7 9 , 6 6  1 0 0 , 9 3

. . 9 5 , 1 8  8 4 , 4 3  1 0 1 , 4 2

R o h e i s e n e r z e u g u n g  

R o h s t a h l e r z e u g u n g  

W  a l z e i s e n e r z e u g u n g

rv . I.
Jahresviertel Jahresviertel

1928 1929

E i s e n e r z e  ....................................................................... 4 8 4  7 9 7 4 2 5  7 0 8

S t e i n -  u n d  B r a u n k o h l e ................................ 9 5 2  9 4 8 9 5 1  8 6 7

R o h e i s e n .............................................................................. 1 2 2  1 3 6 1 1 3  5 7 4

S t a h l  .................................................................................... 1 6 8  1 1 7 1 5 3  7 5 9

W a l z -  u n d  S c h m i e d e w a r e .......................... 1 2 4  7 5 9 1 1 4  5 7 1

D u r c h s c h n i t t l i c h e r  V e r k a u f s p r e i s j e  T o n n e  i n S c h i l l i n g  :

B r a u n k o h l e  ( s t e i r i s c h e  W ü r f e l )  . . . 3 2 , 0 0 3 2 , 0 0

R o h e i s e n ............................................................................. 1 6 2 , 0 0 1 6 2 , 0 0

K n ü p p e l .............................................................................. 2 4 7 , 5 0 2 4 7 , 5 0

S t a h e i s e n ....................................................................... 3 2 3 , 0 0 2 ) 3 2 3 , 0 0 2 )

F o r m e i s e n ....................................................................... 3 4 4 , 0 0 2 ) 3 4 4 , 0 0 2)

W a l z d r a h t ....................................................................... 3 1 0 , 0 0 2) 2 9 6 , 5 0 1)

S c h w a r z b l e c h  ( 0 , 3  b i s  2  m m ) .  . . . 4 8 0 , 1 0 4 7 0 , 7 0

M i t t e l b l e c h e  ( ü b e r  2  b i s  5  m m )  . . 3 7 7 , 5 0 3 7 3 , 4 0

A r b e i t e r v e r d i e n s t  j e  S c h i c h t  i n  S c h i l l i n g

K o h l e n b e r g b a u : H a u e r ................................. 8 , 5 3 1 1 , 6 4

T a g a r b e i t e r  . . . . 8,00 7 , 5 6

E r z b e r g b a u : H a u e r ............................................. 10,02 8 , 3 7

E i s e n :  A r b e i t e r .......................................................... 9 , 6 9 9 , 6 8

S t a h l :  A r b e i t e r .......................................................... 1 1 , 0 5 11,00
Bau eines großen Stahlwerkes in Britisch - Kolumbien. —

D i e  D o m i n i o n  B r i d g e  C o .  h a t  E n d e  A p r i l  i n  V a n c o u v e r  ( B r i t i s c h -  

K o l u m b i e n )  i h r  e r s t e s  S t a h l w e r k  e r ö f f n e t ,  d a s  r u n d  1  y 2  M i l ­

l i o n e n  $  g e k o s t e t  h a t .  I n  d i e s e m  W e r k  s o l l e n  h a u p t s ä c h l i c h  

B r ü c k e n h a u t e i l e  a u s  e i n g e f ü h r t e n  R o h b l ö c k e n  g e w a l z t  w e r d e n .  

J e t z t  h a t  s i c h  d i e  F i r m a  e n t s c h l o s s e n ,  i n  B u r n a b y  b e i  V a n c o u v e r ,  

w o  d i e s e s  W e r k  s t e h t ,  n e u e  g r o ß e  A n l a g e n  z u  b a u e n ,  d i e  i n s g e s a m t  

3  y 2  M i l l i o n e n  $  k o s t e n  w e r d e n .  D e r  B a u p l a n  s i e h t  d i e  E r r i c h ­

t u n g e n  e i n e r  g r ö ß e r e n  Z a h l  v o n  W a l z e n s t r a ß e n ,  u .  a .  a u c h  B l e c h ­

w a l z e n ,  v o r .  D a s  R o h m a t e r i a l  s o l l  v o n  d e m  n e u e n  S t a h l w e r k  

d e r  F i r m a  W i l l i a m  C o o k e  &  C o .  b e z o g e n  w e r d e n ,  d a s  i m  M ä r z  1 9 3 0  

f e r t i g  s e i n  s o l l .

Société Anonyme des Aciéries Réunies de Burbach-Eich- 
Dudelange. —  D i e  E r g e b n i s s e  d e s  a b g e l a u f e n e n  G e s c h ä f t s j a h r e s  

1 9 2 8  w e r d e n  a l s  e r f r e u l i c h  b e z e i c h n e t .  E i n e r s e i t s  b e h a u p t e t e  

s i c h  d i e  F e s t i g k e i t  a u f  d e m  M a r k t  f ü r  E i s e n e r z e u g n i s s e  w ä h r e n d  

d e s  g a n z e n  J a h r e s ,  a n d e r s e i t s  l i e f e r t e n  d i e  u m f a n g r e i c h e n  E r ­

n e u e r u n g s -  u n d  R a t i o n a l i s i e r u n g s a r b e i t e n ,  w e l c h e  d i e  V e r w a l t u n g  

s e i t  e i n i g e n  J a h r e n  d u r c h g e f ü h r t  h a t ,  m e h r  u n d  m e h r  g u t e  E r ­

f o l g e .  I n f o l g e d e s s e n  k o n n t e  e i n e  E r h ö h u n g  d e s  G e w i n n a u s t e i l s  

v o r g e n o m m e n  u n d  e b e n s o  d i e  f ü r  A b s c h r e i b u n g e n  z u r  V e r f ü g u n g  

g e s t e l l t e  S u m m e  b e t r ä c h t l i c h  e r h ö h t  w e r d e n .

D a s  C o m p t o i r  M é t a l l u r g i q u e  L u x e m b o u r g e o i s  ( C o l u m e t a )  

h a t  i n  b e s o n d e r s  b e f r i e d i g e n d e r  W e i s e  d e n  V e r k a u f  d e r  E r z e u g ­

n i s s e  d e r  G e s e l l s c h a f t  d u r c h g e f ü h r t .  D i e  S o c .  M e t .  d e s  T e r r e s  

R o u g e s  h a t  a n  d e r  B e s s e r u n g  d e s  E i s e n m a r k t e s  i m  v o l l e n  A u s m a ß  

t e i l g e n o m m e n .  D e r  G e w i n n a u s t e i l  w u r d e  a u f  7 5  F r .  f e s t g e s e t z t .  

D i e  V e r h ä l t n i s s e  b e i  d e r  S o c .  M i n .  d e s  T e r r e s  R o u g e s  z e i g t e n  

g e g e n ü b e r  d e m  V o r j a h r e  e i n e  g ü n s t i g e  E n t w i c k l u n g ,  w ä h r e n d  d i e  

S o c .  A n o n y m e  M é t a l l u r g i q u e  d ’A u h r i v e s  e t  V i l l e r u p t  n i c h t  i n  

d e m  g l e i c h e n  M a ß e  w i e  i n  d e n  V o r j a h r e n  f o r t g e s c h r i t t e n  i s t .  D e r  

G r u n d  h i e r f ü r  l i e g t  i n  d e r  G e s c h ä f t s s t i l l e ,  d i e  a u f  d e m  M a r k t  f ü r

W ä h r e n d  a l s o  d e r  B e s c h ä f t i g u n g s g r a d  i n  d e r  E i s e n i n d u s t r i e  

i n  d e n  e r s t e n  b e i d e n  M o n a t e n  g e g e n  J a h r e s s c h l u ß  1 9 2 8  s t ä r k e r  

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

A u s n a h m e  d e r  R o h e i s e n e r z e u g u n g  ü b e r  d e n  S t a n d  g e g e n  E n d e  

1 9 2 8  h i n a u s g i n g .

U e b e r  E r z e u g u n g ,  V e r k a u f s p r e i s e  u n d  L ö h n e  g e b e n  f o l g e n d e  
Z a h l e n  A u f s c h l u ß :

1. Aug. bis 
31. Dez. 1925

Fr.

1926

Fr.

1927

Fr.

1928

Fr.
Aktienkapital . . . 2) *) *) *)A n le ih en ................ 55 291 500 768 439 650 722 513 610 713 108 290
V o r t r a g ................ 4 651 7 704 __ __
Betriebsgewinn . . 28 167 869 135 681 150 153 738 390 196 718 266
Abschreibungen . . 9 945 000 50 000 000 65 000 000 90 000 000
Soz. Einrichtungen 3 125 000 12 500 000 12 500 000 15 000 000
B eingew inn  e in ­

sch l. Vortrag . 15 102 420 73 188 854 76 238 390 91 718 266
BUcklage................ 765 121 3 659 443 3 811 920 4 585 913
Gewinnant., Belohn.

und zur Verfügung
des Vorstandes . 1 839 595 9 529 412 9 926 470 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
V o r tr a g ................ 7 704 —

') 200 000. 2) 240000. — 3) 250000 Geschäftsanteile ohne Wertangabe.

1) Ohne W ust.
s) Mit W ust.
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g u ß e i s e r n e  R ö h r e n  l a n g e  g e h e r r s c h t  h a t .  D i e  L a g e  b l i e b  t r o t z d e m  

g u t ,  s o  d a ß  e i n  G e w i n n a u s t e i l  v o n  1 2  %  f e s t g e h a l t e n  w e r d e n  

k o n n t e .  A u c h  w u r d e  d a s  K a p i t a l  d e r  G e s e l l s c h a f t  v o n  9 a u f  

2 7  M i l l .  f r a n z .  F r .  e r h ö h t .  B e i m  F e l t e n  &  G u i l l e a u m e  C a r l s w e r k  

w a r e n  d i e  e r z i e l t e n  E r g e b n i s s e  b e s o n d e r s  z u f r i e d e n s t e l l e n d ;  

e i n e  E r h ö h u n g  d e s  G e w i n n a u s t e i l s  i s t  i n  A u s s i c h t  g e n o m m e n .  

I m  L a u f e  d e s  v e r f l o s s e n e n  J a h r e s  e r h ö h t e  d i e  G e s e l l s c h a f t  i h r  

K a p i t a l  v o n  6 0  a u f  66 M i l l .  M M .  D i e  C o m p a n h i a  S i d e r ú r g i c a  

B e l g o - M i n e i r a  a r b e i t e t e  s o  v o r t e i l h a f t ,  d a ß  s i e  n i c h t  a l l e i n  d i e  

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

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

V e r f ü g u n g  s t e l l e n  k o n n t e .  A u c h  b e i  d e n  T a l l e r e s  M e t a l ú r g i c o s  

S a n  M a r t i n  e n t s p r a c h  d i e  E n t w i c k l u n g  d u r c h a u s  d e n  E r w a r t u n g e n .  

D e r  G e w i n n a u s t e i l  k o n n t e  t r o t z  v e r m e h r t e r  A b s c h r e i b u n g e n  v o n  

5  a u f  6 %  h e r a u f g e s e t z t  w e r d e n .  D a g e g e n  k o n n t e  s i c h  d i e  A . - G .  

P a u l  W ü r t h ,  L u x e m b u r g ,  m a n g e l s  A u f t r ä g e n  n i c h t  i n  d e m  e r ­

h o f f t e n  U m f a n g e  e n t w i c k e l n .  M a n  w i l l  d i e  H e r s t e l l u n g  w e i t e r e r  E r ­

z e u g n i s s e  a u f n e h m e n ,  u m  d e n  E r t r a g  allm ä h lich z u  h e b e n  u n d  

d i e  b e s t e h e n d e n  E i n r i c h t u n g e n  m ö g l i c h s t  v o l l  a u s z u n u t z e n .  M i t  

R ü c k s i c h t  a u f  d i e  V e r h ä l t n i s s e  d e s  K o h l e n m a r k t e s  e r f r e u t e  s i c h  

d e r  E s c h w e i l e r  B e r g w e r k s v e r e i n  e i n e r  s e h r  g ü n s t i g e n  L a g e .  U e b e r  

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

D ie  A nshan-E isen- und Stahlwerke in der M andschurei.
D i e  A n s h a n - E i s e n e r z - V o r k o m m e n  w u r d e n  1 9 0 9  d u r c h  d i e  

G e o l o g e n  d e r  S ü d m a n d s c h u r i s c h e n  E i s e n b a h n g e s e l l s c h a f t  e n t ­

d e c k t 1) .  G e l ä n d e  v o n  u n g e f ä h r  1 8 4 0  h a  w u r d e n  d a r a u f h i n  v o n  

C h i n a  e r w o r b e n ,  u m  e i n  H o c h o f e n w e r k  z u  e r r i c h t e n .  D e r  K r i e g  

z w a n g  J a p a n ,  j e d e s  b r a u c h b a r e  E r z v o r k o m m e n  u n t e r  s e i n e r  

e i g e n e n  K o n t r o l l e  a b z u b a u e n  u n d  s e i n e  A n l a g e n  i n  C h i n a  a u s ­

z u d e h n e n .  O b w o h l  d i e  A n s h a n - V o r k o m m e n  n u r  a u s  E r z e n  m i t  

e i n e m  D u r c h s c h n i t t s e i s e n g e h a l t  v o n  3 5  b i s  4 0  %  b e s t e h e n ,  e r ­

r i c h t e t e  J a p a n  z w e i  H o c h ö f e n ,  u m  d a s  n ö t i g e  K r i e g s m a t e r i a l  z u  

e r h a l t e n .  J a p a n  h a u t e  j e d o c h  d i e  A n l a g e  z u  s p ä t ,  u n d  d a s  e r s t e  

R o h e i s e n  w u r d e  e r s t  1 9 1 9  e r h l a s e n .  M i t  d e r  B e e n d i g u n g  d e s  

K r i e g e s  u n d  d e m  S i n k e n  d e r  R o h e i s e n p r e i s e  w u r d e n  d i e  A n s h a n -  

H o c h o f e n w e r k e  e i n e  s t a r k e  B e l a s t u n g  f ü r  d i e  S ü d m a n d s c h u r i s c h e  

E i s e n b a h n .  D i e  W e r k e  a r b e i t e t e n  m i t  V e r l u s t .  E s  w u r d e  d e u t l i c h  

k l a r ,  d a ß ,  u m  d a s  a n g e l e g t e  K a p i t a l  z u  r e t t e n ,  e i n i g e  w i r t s c h a f t ­

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

E r z e  z u  v e r w e r t e n .  D i e  S ü d m a n d s c h u r i s c h e  E i s e n b a h n  w a n d t e  

s i c h  a n  d i e  V e r e i n i g t e n  S t a a t e n  w e g e n  t e c h n i s c h e r  U n t e r s t ü t z u n g  

u n d  v e r p f l i c h t e t e  i m  M a i  1 9 2 1  e i n e n  A u s s c h u ß  v o n  a m e r i k a n i s c h e n  

I n g e n i e u r e n  u n d  G e o l o g e n ,  u m  d i e  E i s e n e r z v o r r ä t e  v o n  A n s h a n  

u n d  d i e  K o h l e n v o r r ä t e  v o n  F u s h a n  z u  e r f o r s c h e n  u n d  e i n e n  B e ­

r i c h t  d a r ü b e r  z u  e r s t a t t e n .  D i e s e r  B e r i c h t  w u r d e  1 9 2 2  v o r g e l e g t .  

D a  d i e  E r z e  v o n  O s t -  u n d  W e s t - A n s h a n  f a s t  g ä n z l i c h  n i c h t ­

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

u n d  e s  w u r d e  e m p f o h l e n ,  s i c h  g a n z  a u f  d i e  E i s e n e r z v o r k o m m e n  

v o n  O t o e n  u n d  T a i k o s h a n  z u  b e s c h r ä n k e n .  D i e  E r z e  d i e s e s  l e t z t ­

g e n a n n t e n  V o r k o m m e n s  s i n d  d e n  ü b r i g e n  A n s h a n - E r z e n  ü b e r ­

l e g e n ,  d a  e s  s i c h  h a u p t s ä c h l i c h  u m  M a g n e t e i s e n s t e i n e  h a n d e l t ,  d i e  

f ü r  d i e  A n r e i c h e r u n g  g e e i g n e t e r  s i n d .  D i e  V e r t r e t e r  v o n  A n s h a n  

h a b e n  s i c h  d i e s e r  A n s i c h t  a n g e s c h l o s s e n  u n d  l a s s e n  j e t z t  a u s ­

s c h l i e ß l i c h  d i e s e  E r z e  f ö r d e r n .  D a s  T a i k o s h a n - V o r k o m m e n  w i r d  

a u f  u n g e f ä h r  1 0 0  M i l l .  t  g e s c h ä t z t ,  d i e  G e s a m t v o r r ä t e  d e r  1 1  V o r ­

k o m m e n ,  d i e  d e r  G e s e l l s c h a f t  g e h ö r e n ,  a u f  ü b e r  4 0 0  M i l l .  t  e i n e s  

3 5 -  b i s  4 0 p r o z e n t i g e n  E r z e s .  D i e  U n t e r s u c h u n g  v o n  4 1 7  P r o b e n  

d e r  T a i k o s h a n - E r z e  e r g a b  e i n e n  d u r c h s c h n i t t l i c h e n  E i s e n g e h a l t  

v o n  3 7 , 5 7  %  f ü r  d a s  g e s a m t e  V o r k o m m e n  u n d  e i n e n  D u r c h s c h n i t t  

v o n  3 1 , 0 2  %  f ü r  d i e  O t o e n - V o r k o m m e n .  D i e  A u f b e r e i t u n g  d e r  

T a i k o s h a n - E r z e  e r g i b t  e i n  E r z  v o n  6 1  b i s  6 2  %  E i s e n g e h a l t ,  d a b e i  

k o m m e n  2 , 5 7  t  R o h e r z  a u f  1  t  K o n z e n t r a t .  D i e  H e r s t e l l u n g s ­

k o s t e n  e i n e s  A g g l o m e r a t e s  v o n  6 2  %  b e t r a g e n  n a c h  S c h ä t z u n g e n  

d e s  a m e r i k a n i s c h e n  A u s s c h u s s e s  6 , 9 0  Y e n  j e  t ;  e i n s c h l i e ß l i c h  d e r  

F ö r d e r k o s t e n  v o n  1 , 5 0  Y e n  b e l a u f e n  s i c h  d i e  e n d g ü l t i g e n  K o s t e n  

b i s  z u r  L i e f e r u n g  z u  d e n  H o c h o f e n w e r k e n  a u f  u n g e f ä h r  8 , 4 0  Y e n  

=  4 , 2 0  G o l d - S  j e  t .

2) I r o n  C o a l  T r a d e s  R e v .  1 1 8  ( 1 9 2 9 )  N r .  3 1 9 1 ,  S .  6 1 0 .

D i e  v o r h a n d e n e  A n l a g e  d e r  A n s h a n - E i s e n -  u n d  S t a h l w e r k e  

b e s t e h t  a u s  z w e i  3 0 0 - t - H o c h ö f e n  m i t  e i n e r  j ä h r l i c h e n  L e i s t u n g s ­

f ä h i g k e i t  v o n  2 0 0  0 0 0  t  R o h e i s e n .  D i e s e  H o c h ö f e n  w u r d e n  

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

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

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

5 0 0  t  i n  A n g r i f f  g e n o m m e n  h a t .  S o b a l d  d i e s e r  i n  B e t r i e b  i s t ,  

s o l l e n  d i e  a l t e n  H o c h ö f e n  a u f  3 5 0  t  t ä g l i c h e  L e i s t u n g s f ä h i g k e i t  

v e r g r ö ß e r t  w e r d e n ,  w a s  i n s g e s a m t  e i n e  L e i s t u n g s f ä h i g k e i t  v o n  

3 6 0  0 0 0  t  j ä h r l i c h  e r g e h e n  w ü r d e .  D e r  n e u e  5 0 0 - t - O f e n  w i r d  a l s  

R e s e r v e  b e t r a c h t e t ,  u m  e i n e  g l e i c h m ä ß i g e  M i n d e s t e r z e u g u n g  v o n  

2 0 0  0 0 0  t  z u  g e w ä h r l e i s t e n .  S o b a l d  d a s  n e u e  S t a h l -  u n d  W a l z ­

w e r k  e r r i c h t e t  i s t ,  s o l l  e i n  w e i t e r e r  5 0 0 - t - H o c h o f e n  a u f g e s t e l l t  

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

5 1 0  0 0 0  t  j ä h r l i c h  s t e i g t  b e i  3 0 0  A r b e i t s t a g e n ,  w a s  e i n e  d a u e r n d e  

R o h e i s e n e r z e u g u n g  v o n  4 0 0  0 0 0  t  m i t  e i n e m  H o c h o f e n  i n  R e s e r v e  

g e w ä h r l e i s t e t .  D i e  A n s h a n - H o c h ö f e n  w e r d e n  j e t z t  n o c h  m i t  K o k s  

b e t r i e b e n ,  d e r  z u  8 0  %  a u s  F u s h a n -  u n d  2 0  %  a u s  P e n s h i h u -  

K o h l e  b e s t e h t  u n d  i n  e i g e n e n  K o k s ö f e n  i n  A n s h a n  g e w o n n e n  

w i r d .  A b e r  s e l b s t  d i e s e  g e r i n g e  A b h ä n g i g k e i t  v o n  P e n s h i h u  g e h t  

i h r e m  E n d e  e n t g e g e n ;  m a n  w i l l  n u r  n o c h  K o k s  a u s  F u s h a n - K o h l e  

h e r s t e i l e n .  D a s  g e p l a n t e  n e u e  S t a h l -  u n d  W a l z w e r k  s o l l  e i n e  

L e i s t u n g s f ä h i g k e i t  v o n  2 4 0  0 0 0  t  j ä h r l i c h  e r r e i c h e n .  M i t  d e m  

B a u  s o l l  i m  L a u f e  d i e s e s  J a h r e s  b e g o n n e n  u n d  d i e  g a n z e  

A n l a g e  1 9 3 2  i n  B e t r i e b  g e n o m m e n  w e r d e n .  V o n  d e r  R o h e i s e n ­

e r z e u g u n g  i n  H ö h e  v o n  4 0 0  0 0 0  t  s o l l  d a s  n e u e  S t a h l -  u n d  W a l z ­

w e r k  2 3 7  0 0 0  t  i n  W a l z e r z e u g n i s s e  u m w a n d e l n ,  u n d  r w a r  w i e  

f o l g t : D ü n n e s  S t a b e i s e n  u n t e r  2 "  7 0  0 0 0 1 ,  S c h w a r z b l e c h e  5 0 0 0 0 1 ,  

W e i ß b l e c h e  1 0 0 0 0  t ,  B r a m m e n  u n d  K n ü p p e l  1 0 7 0 0 0 1 ,  i n s g e s a m t  

2 3 7  0 0 0  t .  D i e  S t a b e i s e n - ,  F e i n -  u n d  G r o b b l e c h e r z e u g u n g  i s t  

f ü r  d i e  M a n d s c h u r e i  u n d  N o r d c h i n a  b e s t i m m t .  E s  w i r d  e r w a r t e t ,  

d a ß  d e r  h e i m i s c h e  M a r k t  u n g e f ä h r  2 0  0 0 0  t  o d e r  m e h r  B r a m m e n  

u n d  K n ü p p e l  a u f n e h m e n  w i r d  u n d  d e r  U e h e r s c h u ß  ( u n g e f ä h r  

8 0  0 0 0  t )  i n  J a p a n  a b g e s e t z t  w i r d .  D e r  U e h e r s c h u ß  d e r  R o h e i s e n ­

e r z e u g u n g  ( 1 6 0  0 0 0  t ) ,  d e r  v o n  d e n  S t a h l w e r k e n  n i c h t  v e r b r a u c h t  

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

z w i s c h e n  d e r  S ü d m a n d s c h u r i s c h e n  E i s e n b a h n  u n d  d e n  j a p a n i ­

s c h e n  S t a a t s w e r k e n  z u  Y a w a t a  u n d  m i t  a n d e r e n  f ü h r e n d e n  S t a h l ­

w e r k e n  J a p a n s  g e t r o f f e n  w o r d e n ,  w o n a c h  d i e s e  d a s  g a n z e  ü b e r ­

s c h ü s s i g e  R o h e i s e n a u s b r i n g e n  A n s h a n s  k a u f e n .  D a s  n e u e  S t a h l -  

u n d  W a l z w e r k  s o l l  a u s g e r ü s t e t  w e r d e n  m i t  e i n e r  B l o c k s t r a ß e  m i t  

e i n e r  L e i s t u n g s f ä h i g k e i t  v o n  3 5 0  0 0 0  t  u n d  e i n e r  K n ü p p e l s t r a ß e  

m i t  e i n e r  L e i s t u n g  v o n  3 0 0  0 0 0  t .  D i e  h a u p t s ä c h l i c h s t e n  E i n z e l ­

h e i t e n  s i n d  f o l g e n d e :  F ü n f  6 0 - t - S i e m e n s - M a r t i n - O e f e n ,  K n ü p p e l  - 

u n d  B l o c k s t r a ß e n ,  D r a h t s t r a ß e ,  W e i ß b l e c h w a l z w e r k ,  F e i n b l e c h ­

w a l z w e r k ,  W a l z e n d r e h e r e i ,  A n l a g e  f ü r  f e u e r f e s t e  S t e i n e ,  F ö r d e r ­

a n l a g e ,  K r a f t h a u s e r w e i t e r u n g ,  W a s s e r w e r k e  u s w .

Buchbesprechungen^.
Legers, W i l h e l m ,  u n d  P a u l  L e g e r s :  A u s  d e r  G e s c h i c h t e  d e r  

R e m s c h e i d e r  u n d  B e r g i s c h e n  W e r k z e u g -  u n d  E i s e n ­

i n d u s t r i e .  M i t  B i l d h e i g a h e n  i n  K u p f e r t i e f d r u c k  u n d  K a r t e n ­

m a t e r i a l .  2  B d e .  R e m s c h e i d  : S e l b s t v e r l a g  d e s  B e r g i s c h e n  

F a b r i k a n t e n - V e r e i n s  1 9 2 8 .  8° .  ( B d .  1 . )  ( X X ,  4 1 6  S . )  —  ( B d .  2 . )  

( 1 6 4  S . )

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

e r s c h i e n e n e n  „ G e s c h i c h t e  d e r  F a m i l i e  J .  A .  H e n c k e l s “  v o n  H e i n ­

r i c h  K e l l e t e r 2) ,  d i e  b e i l e i b e  n i c h t  n u r  e i n e  F i r m e n g e s c h i c h t e  i s t ,  

s o n d e r n  i n  v o r b i l d l i c h e r  W e i s e  e i n  S p i e g e l b i l d  d e r  G e s a m t e n t -  

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

g e n a n n t e  W e r k  ü b e r  d i e  R e m s c h e i d e r  I n d u s t r i e  v o m  B e r g i s c h e n  

F a b r i k a n t e n - V e r e i n  v e r ö f f e n t l i c h t .

l ) W e r  d i e  B ü c h e r  z u  k a u f e n  w ü n s c h t ,  w e n d e  s i c h  a n  d e n  

V e r l a g  S t a h l e i s e n  m .  b .  H . ,  D ü s s e l d o r f ,  P o s t s c h l i e ß f a c h  6 6 4 .  

' )  V g l .  S t .  u .  E .  4 5  ( 1 9 2 5 )  S .  9 6 6 / 7 .

E s  i s t  s c h w e r ,  d e n  I n h a l t  d e s  B u c h e s  i n  e i n  p a a r  d ü r r e n  

W o r t e n  w i e d e r z u g e h e n ,  d a  h i e r  e i n e  F ü l l e  b i s h e r  u n b e k a n n t e r  

T a t s a c h e n  u n d  Z u s a m m e n h ä n g e  g e b o t e n  w i r d .  B e r ü c k s i c h t i g t  

w e r d e n  n e b e n  R e m s c h e i d  n o c h  d i e  O r t e  C r o n e n b e r g  u n d  L ü t t r i n g ­

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

k ö r p e r  b i l d e n ,  f

V o n  d e r  ä l t e s t e n  E i s e n s t e i n g e w i n n u n g  u n d  d e r  W a l d s c h m i e d e  

b e r i c h t e t  d e r  e r s t e  k u r z e  A b s c h n i t t ,  d e r  g e k e n n z e i c h n e t  i s t  d u r c h  

E i g e n v e r h ü t t u n g  h e i m i s c h e r  E r z e  u n d  W e i t e r v e r a r b e i t u n g  d e s  

i m  d i r e k t e n  V e r f a h r e n  g e w o n n e n e n  E i s e n s  z u  S e n s e n ,  S i c h e l n .  

H a c k e n ,  S p a t e n  u s w .  D e r  z w e i t e  A b s c h n i t t  b e g i n n t  m i t  d e r  H o l z ­

k o h l e n w i r t s c h a f t  b i s  z u r  E r s c h ö p f u n g  d e r  W ä l d e r  u m  1 7 0 0 ,  

s c h i l d e r t  d a n n  d i e  V e r w e n d u n g  d e r  W a s s e r k r a f t  i m  H ü t t e n w e s e n ,  

d i e  B e s c h a f f u n g  v o n  E i s e n  u n d  S t a h l  n a c h  d e m  E r l i e g e n  d e s  

h e i m i s c h e n  B e r g b a u e s  s o w i e  d i e  V e r s u c h e  z u r  W i e d e r a u f n a h m e  

d e s s e l b e n  i m  1 8 .  J a h r h u n d e r t  u n d  v e r b r e i t e t  s i c h  e n d l i c h  ü b e r  

d i e  E n t s t e h u n g  u n d  B e d e u t u n g  d e r  W a s s e r h ä m m e r  u n d  S c h l e i f ­
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k o t t e n .  M i t  d e m  S e n s e n h a n d w e r k ,  s e i n e r  V e r f a s s u n g ,  s e i n e n  E r ­

z e u g n i s s e n ,  s e i n e m  E r l i e g e n ,  d e n  S e n s e n s c h l e i f e r n  u n d  d e m  

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

s c h n i t t ,  w ä h r e n d  d e r  v i e r t e  u n d  f ü n f t e  d e n  U e b e r g a n g  z u m  K l e i n ­

s c h m i e d e h a n d w e r k  m i t  s e i n e n  E r z e u g n i s s e n  ( B e i t e l ,  H o b e l e i s e n ,  

D r e c h s e l e i s e n ,  W i n k e l m a ß e ,  K ä s e b o h r e r ,  H e l l e b a r d e n ,  P i c k e n ,  

G o l d s c h m i e d s h ä m m e r  u s f . )  u n d  d a s  Z u n f t w e s e n  m i t  s e i n e n  M o n o ­

p o l e n  u n d  K ä m p f e n  s c h i l d e r n .  D i e  K ä m p f e  u n d  d i e  B e f r e i u n g  

v o m  Z u n f t w e s e n  b e g a n n e n  1 7 2 7  u n d  e n d e t e n  1 8 0 9 .
B e w e i s e n  d i e  B e t r a c h t u n g e n  i m  e r s t e n  T e i l  d e s  B u c h e s ,  d a ß  

d i e  E i s e n v e r a r b e i t u n g  i n  R e m s c h e i d  u n d  U m g e b u n g  s t a n d o r t -  

m ä ß i g  b e d i n g t  w a r ,  u n d  d i e  v o r h a n d e n e n  R o h s t o f f e ,  E i s e n  u n d  

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

a u s w ä r t s  b e s s e r  u n d  p r e i s w e r t e r  b e z o g e n  w e r d e n  k o n n t e n ,  s o  

w i r d  i m  z w e i t e n  T e i l  g e z e i g t ,  w i e  s i c h  d i e  R e m s c h e i d e r  I n d u s t r i e  
s e i t  d e r  U m g e s t a l t u n g  E u r o p a s  d u r c h  N a p o l e o n  ( 1 8 1 5 )  v e r ä n d e r t e ,  

w i e  d i e  E r r u n g e n s c h a f t e n  d e s  1 9 .  J a h r h u n d e r t s ,  d i e  D a m p f ­
m a s c h i n e ,  d a s  L e u c h t g a s ,  d i e  E l e k t r i z i t ä t ,  g e r e g e l t e  W a s s e r ­

v e r s o r g u n g ,  d i e  V e r k e h r s m i t t e l  a l l e r  A r t  a u f  d i e  F e r t i g w a r e n ­

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

w i r t s c h a f t s -  u n d  s o z i a l p o l i t i s c h e n  S t r ö m u n g e n  k u r z  g e s t r e i f t .
B l e i b t  n o c h  d e r  z w e i t e  B a n d  z u  e r w ä h n e n ,  d e r  d i e  z u m  e r s t e n  

T e i l e  d e s  W e r k e s ,  a l s o  b i s  r d .  1 8 0 0 ,  g e h ö r i g e n  U r k u n d e n  u n d  

B e l e g e  e n t h ä l t .
D e r  T e x t  d e s  W e r k e s  w i r d  v o n  z a h l r e i c h e n  B i l d e r n  u n d  K a r t e n  

b e g l e i t e t ;  s o r g f ä l t i g  b e a r b e i t e t e  N a m e n - ,  O r t s -  u n d  S a c h v e r z e i c h ­

n i s s e  s o w i e  s a u b e r e  S c h r i f t t u m s n a c h w e i s e  m a c h e n  d i e  B ä n d e  a u c h  

z u  e i n e m  N a c h s c h l a g e w e r k e  u n d  e r h ö h e n  d a d u r c h  i h r e  B r a u c h b a r ­

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

B e i t r a g  n i c h t  n u r  z u r  o r t s g e s c h i c h t l i c h e n  F o r s c h u n g ,  s o n d e r n  

s c h l i e ß l i c h  a u c h  z u r  G e s c h i c h t e  d e s  E i s e n s  ü b e r h a u p t .  D i e  
„ B e r g i s c h e n  D o n n e r k i e l s “  h a b e n  m i t  d e r  V e r ö f f e n t l i c h u n g  d i e s e s  

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

z e n d e r  W e i s e  a n  d e n  T a g  g e l e g t .  \ H .  D i c k m a n n .

Year Book [ o f  t h e ]  N a t i o n a l  A s s o c i a t i o n  o f  C o s t  A c c o u n ­

t a n t s .  1 9 2 8 .  P r o c e e d i n g s  o f  t h e  N i n t h  I n t e r n a t i o n a l  C o s t  

C o n f e r e n c e  a t  t h e  H o t e l  C o m m o d o r e ,  N e w  Y o r k ,  J u n e  1 2 ,  1 3 ,  

1 4 ,  1 5 ,  1 9 2 8 .  N e w  Y o r k  C i t y  ( 2 6  W e s t ,  4 4 t ä  S t r e e t ) :  ( S e l b s t ­

v e r l a g  1 9 2 8 ) .  ( X X I I I ,  4 7 0  p . )  8° .  G e b .  3  $ .

D e r  v o r l i e g e n d e  B a n d  b e r i c h t e t  ü b e r  d i e  V e r h a n d l u n g e n  a u f  

d e r  n e u n t e n  J a h r e s v e r s a m m l u n g  d e r  g r o ß e n  a m e r i k a n i s c h e n  
G e s e l l s c h a f t  u n a b h ä n g i g e r  S e l b s t k o s t e n - S a c h v e r s t ä n d i g e r ,  d i e  

h e u t e  b e r e i t s  ü b e r  5 0 0 0  M i t g l i e d e r  z ä h l t .  W i e  d i e  f r ü h e r e n  

B ä n d e 1 ) b r i n g t  a u c h  d a s  n e u e  J a h r b u c h  d i e  o f f e n e  E r ö r t e r u n g  

e i n e r  R e i h e  v o n  w i c h t i g e n  F r a g e n  d e r  i n d u s t r i e l l e n  K o s t e n r e c h ­

n u n g ,  v o n  d e n e n  m a n  n o c h  v o r _ w e n i g e n  J a h r e n  a n g e n o m m e n

i )  V g l .  S t .  u .  E .  4 8  ( 1 9 2 8 )  S .  8 1 5 .

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

w i e  z .  B .  d i e  E n t w i c k l u n g  d e s  G e w i n n s a t z e s  w ä h r e n d  d e r  l e t z t e n  

J a h r e ,  d i e  V e r e i n f a c h u n g  d e r  A b r e c h n u n g  u n d  d e r  B e t r i e b s ­

b e r i c h t e  d u r c h  A n w e n d u n g  v o n  L o c h k a r t e n ,  d i e  A b s c h r e i b u n g s ­

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

a l l g e m e i n e n  u n d  m i t t e l b a r e n  K o s t e n  b e h a n d e l t .  D i e  F r a g e  t a u c h t  

i n  f a s t  a l l e n  V o r t r ä g e n  i m m e r  w i e d e r  a u f ,  u n d  d i e  E r ö r t e r u n g  i s t  

n o c h  i n  s t ä n d i g e m  F l u ß .
B e s o n d e r e  B e a c h t u n g  v e r d i e n t  d i e s m a l  d i e  A u s s p r a c h e  ü b e r  

B e g r i f f ,  A n w e n d u n g  u n d  A u s w i r k u n g  v o n  „ K o s t e n r i c h t s ä t z e n “  

( „ S t a n d a r d - K o s t e n s ä t z e n “ ) .  N a c h  d i e s e m  V e r f a h r e n  w e r d e n  d i e  

e i n z e l n e n  A u f t r ä g e  n u r  m i t  e i n e m  „ D u r c h s c h n i t t s - G e m e i n k o s t e n ­

s a t z “  b e l a s t e t ,  w ä h r e n d  a l l e  ü b e r  d i e s e  R i c h t s ä t z e  h i n a u s g e h e n d e n  

A u s g a b e n  z u  L a s t e n  d e s  G e w i n n -  u n d  V e r l u s t k o n t o s  g e h e n .  D e m  

V e r f a h r e n  l i e g t  d e r  G e d a n k e  z u g r u n d e ,  d a ß  a l l e  K o s t e n ,  d i e  

n i c h t  d u r c h  d i e  a u f  d e n  K o s t e n r i c h t s ä t z e n  a u f g e b a u t e n  V e r k a u f s ­

p r e i s e  a b g e d e c k t  w e r d e n ,  a u f  V e r s c h w e n d u n g  o d e r  a u f  e i n V e r s a g e n ,  

s e i  e s  d e r  B e t r i e b s - ,  s e i  e s  d e r  V e r k a u f s l e i t u n g ,  z u r ü c k z u f ü h r e n  

s i n d ,  u n d  d e m e n t s p r e c h e n d  a l s  V e r l u s t e  z u  g e l t e n  h a b e n .

D e r  V e r s u c h ,  a u f  d i e s e  W e i s e  z u  e i n e r  N o r m u n g  d e r  K o s t e n  

z u  g e l a n g e n ,  w i r k t  s i c h  a u c h  i m  L o h n -  u n d  A k k o r d w e s e n  a u s :  

d i e  F r a g e  d e r  „ N o r m z e i t e n “ ,  T a g e s z i e l l e i s t u n g e n  u n d  d e r  d u r c h  

e n t s p r e c h e n d  a u f g e b a u t e  A n e r k e n n u n g s -  ( „ P r ä m i e n “ - )  u n d  S o n d e r ­

z u l a g e -  ( „ B o n u s “ - )  V e r f a h r e n  e r z i e l b a r e  V e r d i e n s t a n r e i z  w i r d  i n  

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

M a l e  i n  d i e s e m  K r e i s e  v o n  K o s t e n f a c h l e u t e n  d i e  Z e i t s t u d i e n  u n d  

i h r e  B e d e u t u n g  f ü r  d i e  N o r m a l k o s t e n r e c h n u n g  a u s f ü h r l i c h  

b e h a n d e l t :  „ Y o u  w o n ’ t  h a v e  a  S t a n d a r d  c o s t  S y s t e m  u n t i l  y o u  

h a v e  S t a n d a r d s . “

U n t e r  d e n  k l e i n e r e n  B e i t r ä g e n  v e r d i e n t  d i e  E r ö r t e r u n g  ü b e r  

V o r -  u n d  N a c h t e i l e  d e 3 D r e i z e h n - M o n a t - K a l e n d e r s  f ü r  d a s  

g e s a m t e  R e c h n u n g s w e s e n  e r w ä h n t  z u  w e r d e n ,  u m  s o  m e h r ,  a l s  

d r ü b e n  b e r e i t s  4 8  K o n z e r n e  s e i t  J a h r e n  m i t  d i e s e r  K a l e n d e r ­

e i n t e i l u n g  a r b e i t e n  u n d  n u n m e h r  ü b e r  i h r e  E r f a h r u n g e n  b e r i c h t e n .

D e r  B a n d  s c h l i e ß t  m i t  e i n e r  R e i h e  s t a t i s t i s c h e r  Z a h l e n ­

z u s a m m e n s t e l l u n g e n  z u r  F r a g e  d e r  G e w i n n e n t w i c k l u n g ,  d i e  

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

A u f b a u  v e r s c h i e d e n e r  a m e r i k a n i s c h e r  I n d u s t r i e z w e i g e  g e s t a t t e n .

'M .  J o r d a n .

Friese, F .  W . ,  F a b r i k d i r e k t o r ,  H o h e n l i m b u r g ;  . W . :  D i e  P r a x i s  

d e r  H e r s t e l l u n g  v o n  H a r t g u ß .  M i t  8 9  A b b .  i m  T e x t .  

H a l l e  ( S a a l e ) :  W i l h e l m  K n a p p  1 9 2 8 .  ( 4  B l . ,  7 6  S . )  8° .  5 , 6 0  M M ,  

g e b .  7  M M .
( D i e  B e t r i e b s p r a x i s  d e r  E i s e n - ,  S t a h l -  u n d  M e t a l l g i e ß e r e i .  

H r s g .  v o n  H u b e r t  H e r m a n n s .  H .  6. )

I n  d i e s e m  H e f t e  f i n d e t  d e r  A n f ä n g e r  u n d  S t u d i e r e n d e  e i n e n  

l e i c h t  v e r s t ä n d l i c h e n  u n d  ü b e r s i c h t l i c h  g e o r d n e t e n  L e h r s t o f f .

H .  B a t o r .

Vereins-Nachrichten.
V,e r e i n d e u t sic h e r 

Aenderungen in der Mitgliederliste.

D avidis, E rnst, D r .  p h i l . ,  C h e m i k e r ,  C a r b i d w e r k  D e u t s c h - M a t r e i ,  

A . - G . ,  W i e n  ( O e s t e r r . ) ,  U n i v e r s i t ä t s s t r .  11 .

Dietrich, Rudolf, ® t p l . = Q t t g . ,  O b e r i n g ,  d e r  F a .  F r i e d .  K r u p p  
A . - G . ,  E s s e n - B r e d e n e y ,  G r a f - S p e e - S t r .  1 .

Garthe, Oskar, I n g e n i e u r  d e r  F a .  D e m a g ,  A . - G . ,  D u i s b u r g ,  F r i e d ­
r i c h - W i l h e l m - S t r .  6 0 .

H anusch, A lfons, I n g e n i e u r ,  M e l t s c h  b e i  T r o p p a u  ( C . S . R . ) ,  N r .  1 8 .

H eidbrink, A ugust, G i e ß e r e i i n g e n i e u r ,  I n g o l s t a d t  i .  B „  E s p l a n a d e -  
s t r .  3 .

Krüger, H ans, F a b r i k d i r e k t o r ,  M a n n h e i m ,  W a l d p a r k s t r .  2 7 a .

P ortm ann, Georg, ® i p l . » 3 ; n g . ,  M a n n s s m a n n r . - W e r k e ,  A b t .  R a t h ,  
D ü s s e l d o r f  1 0 ,  R o l a n d s t r .  1 .

Schm idt, Fritz, T e i l h .  d e r  F a .  R u d o l f  S c h m i d t  &  C o . ,  S t a h l w e r k ,  
D ü s s e l d o r f - H e e r d t ,  W i e s e n s t r .  5 1 .

Stach, A ndré, S t a h l w e r k s c h e f ,  E s s e n ,  S o h l ü t e r s t r .  3 .

von Storp, H ans Arnold, D e t r o i t  ( M i c h . ) ,  U .  S .  A . ,
9 0  C o U i n g w o o d .

T ix ,  A rthur, ( ö t p l . ^ n g . ,  W a l z w . - B e t r i e b s i n g .  d e r  V e r e i n .  S t a h l ­

w e r k e ,  A . - G . , B o c h u m e r  V e r e i n ,  B o c h u m - W e i t m a r  1, S t e n s s t r .  8.

Völlmecke, H ans, $ t p i . = 3 n g . ,  K l ö c k n e r - W e r k e ,  A . - G . ,  A b t .  
G e o r g s - M a r i e n - W e r k e ,  O s n a b r ü c k ,  S c h l o ß w a l l  6.

Weber, F ritz, i S i p U Q n g . ,  V e r e i n .  S t a h l w e r k e ,  A . - G . ,  A u g u s t -  
T h y s s e n - H ü t t e ,  H a m b o r n  a .  R h e i n .

Zetzsche, P aul, i D i p I . I y n g . ,  H a n d e l s r a t  a .  D . ,  K i e l - G a a r d e n ,  
V i n e t a p l a t z  6.

E i s e n  h ü  11 e n i  e u t e.
I ^ N e u e  M i t g l i e d e r .

Böddeker, W ilhelm , i Ö i p I . ^ Q n g . ,  B e t r i e b s i n g ,  d e r  G u t e h o f f n u n g s ­

h ü t t e  O b e r h a u s e n ,  A . - G . ,  O b e r h a u s e n  i .  R h e i n l . ,  E l s e s t r .  112.
Brunner, Thom as, O b e r i n g e n i e u r  d e r  F a .  A .  B o r s i g ,  G .  m .  h .  H . ,  

B e r l i n - T e g e l ,  B r e s l a u  1 3 ,  K a i s e r - W i l h e l m - S t r .  2 7 .

Eger, Hugo, $ i p l . = ^ n g „  W a l z w e r k s c h e f  d e r  B r i t i s h  M a n n e s m a n n  

T u b e  C o . ,  L t d . ,  L a n d o r e  ( S o u t h  W a l e s ) ,  E n g l a n d .

Jaenichen, Erich, ® r . » $ y n g . ,  F a .  F e l t e n  &  G u i l l e a u m e  C a r l s w e r k ,  

A . - G . ,  K ö l n - M ü l h e i m ,  B e r g . - G l a d b a c h e r  S t r .  U l .

K oreny, A a t o a , 3 ) i p l . = 3 ; n g . ,  N e u - O d e r b e r g  ( C . S . R . ) ,  B e z r u c s t r .  4 6 9 .

M üller, H einz, I n g e n i e u r  d e r  V e r e i n .  S t a h l w e r k e ,  A . - G . ,  N i e d e r ­

r h e i n .  H ü t t e ,  D u i s b u r g - H o c h f e l d ,  W a n h e i m e r  S t r .  1 4 9 .

R üder, H einrich Bernhard, 2 ) i p l . * 3 n g . ,  G e s c h ä f t s f .  d e r  L u r g i  

A p p a r a t e b a u - G e s .  m .  b .  H . ,  F r a n k f u r t  a .  M . ,  G e r v i n u s h a u s .

Springer, K arl, D i r e k t o r  d e r  F a .  S t e l l a w e r k  A . - G . ,  v o r m .  W i l i s c h  
& Co., K ö l n ,  S ü r t h  b e i  K ö l n ,  U f e r s t r .  1 8 .

G e s t o r b e n .
B ischoff, R ichard, D r .  m o n t .  E .  h . ,  D ü s s e l d o r f .  2 4 .  5 .  1 9 2 9 .

Bollert, W ilhelm , O b e r i n g e n i e u r ,  E s s e n .  2 5 . 5 . 1 9 2 9 .

D r e s l e r ,  H e i n r i c h ,  H ü t t e n d i r e k t o r  a .  D . ,  K r e u z t a l .  2 4 . 5 . 1 9 2 9 .

Graef, Otto, D i r e k t o r ,  L i p p s t a d t .  1 0 .  3 .  1 9 2 9 .

Herfort, Walter, O b e r i n g e n i e u r ,  W i l l i c h .  2 1 .  5. 1 9 2 9 .

K losm ann, Edgar, B e r g r a t ,  G l e i w i t z .  1 1 .  5 .  1 9 2 9 .

Reilner, Georg, O b e r i n g e n i e u r ,  E s s e n .  6. 5. 1 9 2 9 .

Stahm er, E rnst, $ r . = £ j n g .  §•> K o m m e r z i e n r a t ,  G e o r g s m a r i e n ­
h ü t t e .  1 2 .  5 .  1 9 2 9 .

V e t t e r ,  H e i n r i c h ,  D i r e k t o r ,  D ü s s e l d o r f - G r a f e n h e r g .  2 4 . 5 . 1 9 2 9 .

W ald, H einrich, D i r e k t o r ,  M ä h r . - O s t r a u .  4. 5. 1 9 2 9 .


