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(Art der Beanspruchung des Dolomits
schiedenen Dolomitsorten.

beim Thomas- und beim Siemens-Martin-Verfahren.
EinfluR der Betriebsverhaltnisse auf Konverter- und Bodenhaltbai keit.

Erfahrungen mit ver-
Erfahrungen tber

den EinfluB von Reinheitsgrad und Art der Sinterung auf die Eignung des im Siemens-Martin-Werlc verwendeten

Dolomits.

D ieFrage der Eignung bzw. Beschaffenheit verschiedener

Dolomiteorten fir die Verwendung im Thomas- und
im Siemens-Martin-Werk ist schon in friheren Jahren
Gegenstand der Untersuchung gewesen, ohne daR die da-
maligen Betrachtungen — die Ergebnisse einer Kundfrage?)
bei 86 Werken — zu Richtlinien bzw. einer Kbrm dafiir ge-
fuhrt hatten, welche chemische Zusammensetzung, Kornung
oder Teermischung3d flir den einen oder anderen Zweck zu
empfehlen sei.

Die unterschiedliche Haltbarkeit, die beim Arbeiten
mit allen mdglichen Roheisensorten im Thomas- und Sie-
mens-Martin-Werk mit den verschiedensten Dolomiten, wie
westfélischem, rheinischem, oberschlesischem, belgischem,
italienischem, russischem, mittelschlesischem, Mosel- und
Stolberger Dolomit beobachtet werden kann, gab Anlal
dazu, den Grinden dafiir nachzugehen und die Erfahrungen,
die mit den einzelnen Dolomiteorten gemacht wurden, im
nachfolgenden, ergénzt durch die im Arbeitsausschull des
Stahlwerksausschusses des Vereins deutscher Eisenhitten-
leute mitgeteilten Erfahrungen, zusammenzustellen.

Aus allen Beobachtungen geht hervor, daf? die Betriebs-
verhéltnisse auf die Eignung der verschiedenen Dolomit-
sorten fUr den einen oder anderen Verwendungszweck aus-
schlaggebenden EinfluR haben.

I. Thomasbetrieb.

Es kann in Thomaswerken haufig beobachtet werden,
daB zu Anfang der Woche, wenn der Mischer vollkommen
geflllt ist, die Haltbarkeit von Konverterbéden und -aus-
kleidung besonders schlecht ist; insonderheit der Boden ist
starkstem Verschleil ausgesetzt. Bei anderen Werken
wiederum, die die vollkommen gleiche Roheisensorte Ver-
blasen, Dolomit aus den gleichen Steinbriichen, Teer von
den gleichen Teerdestillationen beziehen und bei denen die
Boden nach dem gleichen Verfahren hergestellt werden,
treten diese Erscheinungen nicht so sehr zutage.

Die gleichen Beobachtungen konnten auch auf einem
franzosischen Werk gemacht werden, bei dem in monate-
langen Zeitabschnitten auf je einfacher und doppelter
Schicht Roheisen aus dem Kuppelofen, aus Kuppelofen und

2 Sonderdrucke
Dusseldorf, zu beziehen.
2) Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 22 (1914).
3) Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 1 (1911).
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Hochofen und nur aus dem Mischer Verblasen wurde. Es
zeigte sich hier, da mit jedem Dolomit, sogar mit totge-
branntem Kalk, gute Haltbarkeit erzielt werden konnte,
wenn auf ein physikalisch warmes, dinnflissiges Roheisen
sowie auf gut gebrannten, magnesiumoxydarmen Kalk im
Dauerbetrieb gehalten wurde.

Die Ursache fur den die Haltbarkeit von Boden und
Ausmauerung verringernden Einfluf3 eines physikalisch
kalten, dickflissigen Roheisens ist wohl hauptsach-
lich darin zu suchen, dal man bei einem derartigen Roh-
eisen, um ubermaRig starken Auswurf zu vermeiden, ge-
zwungen ist, mit gedrosseltem Winddruck zu blasen. Die
Folge davon ist eine langere Blasedauer — das Bad ,,tanzt
nicht mehr auf dem Winde, es klebt am Boden* — und
damit ein erhohter Verschlei® bzw. geringere Haltbarkeits-
ziffern.

Auch ein zu geringer Querschnitt der Windl6cher im
Boden wirkt wegen der hohen Druckverluste sich in der
gleichen Weise aus, ebenso wie auch der Umstand, dal} in
vielen Betrieben mit groBeren Eins&tzen gearbeitet wird,
als dem Fassungsraum des Konverters eigentlich zukommt.
In allen diesen Fallen wird der Verschleil’ in erster Linie
durch die Beanspruchung auf Reibung verursacht, wohin-
gegen chemische Einflisse zuricktreten.

Dal} ein chemischer Angriff des Futters bzw. des
Bodens durch den Phosphorgehalt des Roheisens
durch den im Ueberflul? zugegebenen Kalk verhindert wird,
braucht nicht in allen Fallen zuzutreffen, besonders dann
nicht, wenn ein hochphosphorhaltiges Roheisen Verblasen
wird und der Kalk zur Verminderung der Staubbeldstigung
grobstiickig eingesetzt wird. Der KalkiberschuBR kommt
besonders in diesem Falle erst gegen Ende der Charge voll
zur Geltung, d. h. wenn sich eine gleichmaRige Schlacke ge-
bildet hat, also samtlicher Kalk vollstandig geldst ist. Zu-
vor kann unter Umstanden Kalkmangel vorhanden sein. Um
diese Vorgange im einzelnen zu verfolgen, wurden auf einem
Werke eine Reihe von Chargen mit verschiedenem Phosphor-
gehalt beobachtet, und zwar wurde ermittelt, wieviel Phos-
phor zur Zeit des Ueberganges der Chargen bereits ver-
schlackt war, also zu einer Zeit, zu der der Kalk bestimmt
Der Zeitpunkt des Ueberganges
da dieser einen gewissen festen, mal-
Die Ergeb-
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wurde gewahlt,
gebenden Punkt im Chargenverlauf darstellt.
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Zahlentafel 1. Phosphorgehalte beim Uebergang von
Thomaschargen bei verschieden hohen Phosphor-
gehalten im Einsatz.

Durchschnittlicher

Phos&horgehalt Phosphorgehalt des Verschlackte
Werk des Rohelsens Bades beim Ueber-  Phosphormenge
gang
% % %
3,2 bis 34 1,23 2,00
30 ., 32 1,43 1,70
A 26 , 28 1,39 1,30
24 , 26 1,30 1,20
22 ., 24 1,22 1,10
2,0 w 2,2 1,10 1,10
B 1,93 2,02 1,10 0,90
c 1,95 2,08 1,11 0,90
D 1,70 1,80 0,95 0,80

nisse dieser Untersuchungen (Zahlentafel 1) bestétigen die
Annahme, dal? ein um so starkerer chemischer Angriff auf
die basische Masse stattfindet, je hoher der Phosphorgehalt
des Roheisens ist und je mehr Phosphor zu Anfang der
Charge verschlackt, ohne genligend l6sungsfahige Kalk-
schlacke vorzufinden.

Wichtig ist auch die Beschaffenheit des verwen-
deten Kalkes, der arm an Magnesiumoxyd sein soll, da
dieses die Schlacke dickfllssig bzw. reaktionstrdage macht
und die wahrend des Blasens gebildete Phosphorsaure dann
die zur Verschlackung notwendige Kalkmenge dem Kon-
verterfutter bzw. dem Boden entzieht.

DalR die verschiedenen Arbeitsvorgange bei der
Herstellung des Futters und des Bodens, z. B. die
Mischung, Art des Verdichtens, Stampfens, Brennens usw.
ebenso wie auch die Beschaffenheit des verwendeten Teeres
auf die Hohe des Verschleifles einen erheblichen EinfluR
ausuben, ist schon in friheren Arbeitend dargelegt worden
und bedarf an dieser Stelle keiner weiteren Erlauterungen.

Aus den von den verschiedenen Seiten mitgeteilten Er-
fahrungen lassen sich nun folgende Richtlinien fur die
Anforderungen an die Beschaffenheit des im Thomas-
werk gebrauchten Dolomits festlegen.

1. Der Dolomit soll raumbestandig sein; er darf keine
Kohlensdure mehr enthalten, was durch entsprechend schar-
fes Brennen erzielt werden kann.

2. Der Dolomit muf? so gebrannt sein, daf} die in der
Teer-Dolomit-Mischung befindlichen Dolomitkdrner wah-
rend der Ablagerung die Teerdle weitgehend aufzusaugen
vermogen. Der Dolomit muB also zwar durchgebrannt,
jedoch nicht bis zur vélligen” Sinterung gebracht, sondern
von weicher Beschaffenheit sein.

3. Der Sinterungspunkt des Dolomits muR so tief liegen,
dal die Dolomitkdrner bei den wahrend des Chargenver-
laufs auftretenden Temperaturen zusammenbacken koénnen.
Es ist dies notig, da der das Bindemittel bildende Teerkoks
vom Stahlbade auf eine gewisse Futtertiefe entzogen wird.

Der Anforderung eines tief genug liegenden Sinterungs-
punktes entsprechen nur die weniger reinen Dolomitsorten,
etwa diejenigen, die gesintert einen Gehalt von 5 bis 8 %
(Si02+ AID 3+ FeD 3 aufweisen. Sowohl reiner Sinter-
dolomit (mitrd. 4 % Verunreinigungen oderweniger) als auch
bester Sintermagnesitliefern weniger gute Ergebnisse, wie Ver-
suche auf zwei Werken gezeigt haben. Auf dem einen Werk
wurde der untere Teil des Konverters, der dem grof3ten Ver-
schleil ausgesetzt ist, mit Magnesitsteinen an Stelle von
Dolomitsteinen ausgekleidet, ohne daf} eine groRere Halt-

4) Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 73 (1923); vgl.
auch St. u. E. 43 (1923) S. 1063/73.
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barkeit hatte beobachtet werden kénnen. Auf dem zweiten
Werk wurde ein Konverter zweimal mit einer Mischung aus
50 % Dolomit und 50 % Magnesit zugestellt. Die sich dabei
ergebenden Haltbarkeitsziffern lagen betréchtlich unter
dem Ublichen Durchschnitt. Die Innenflache des Kon-
vertermauerwerks in der Zone des arbeitenden Bades sah
hierbei ungewohnlich rauh aus. Wie man deutlich erkennen
konnte, war die Abnutzung des Mauerwerks durch Abldsen
der Korner, d. h. bei fehlender Sinterung durch die mecha-
nische Wirkung des wallenden Bades erfolgt.

4. Amorpher Dolomit, also solcher &lterer Formation,
verdient vor dem kristallinen den Vorzug, selbst dann, wenn
seine chemische Zusammensetzung nicht den allgemeinen
Ansichten Uber die zweckméRigste Zusammensetzung ent-
spricht, da ein amorpher Stoff im Gegensatz zum kristallinen
in allen Richtungen gleiche Eigenschaften aufweist, was in
diesem Falle besonders in bezug auf die Schmelzbarkeit von
Bedeutung ist.

5. Bezliglich der zweckmafigsten Kdérnung des Dolomits
ist schon friher ausgesprochen wordend, daf fur Kon-
verterbdden eine betonartige Koérnung von Staub bis
HihnereigroRe die besten Ergebnisse liefert. Fir Kon-
vertersteine soll die Kérnung wegen des Pressens 25 mm
nicht Ubersteigen. Staub mit KorngréfRen bis zu héchstens
10 mm hat sich hierfiir als bestens geeignet erwiesen.

Il. Siemens-Martin-Betrieb.

Die Erfahrungen, die mit der Verwendung verschiedener
Dolomitsorten im Siemens-Martin-Betrieb — bei dem im
Gegensatz zum Thomasbetrieb der chemischen Bean-
spruchung die groRere Bedeutung zukommt — gemacht
worden sind, zeigen nicht in allen Féllen Uebereinstimmung.

Was die Reinheit des verwendeten Dolomits be-
trifft, so soll fur die Feuerbriicken mdglichst ein an Ma-
gnesiumoxyd reicher und an Kieselsaure, Tonerde und Eisen-
oxyd armer Dolomit verwendet werden, weil auf diese ja
stdndig Silikamasse tropft. Es wird sich auch empfehlen,
die Feuerbrtcken nach jeder Schmelzung abzukratzen. Fir
die Herde hat sich auf verschiedenen Werken ein weniger
reiner Dolomit mit etwa 3 bis 7 % SiO2 4 bis 8 % (A1D3
+ Fe2 3 und 28 bis 40 % MgO gut bewahrt im Gegensatz
zu der bisher meist vertretenen Ansicht, dafl hierfur ein
moglichst  Kieseisaure-, eisenoxyd- und tonerdearmer,
magnesiumoxydreicher Dolomit am besten geeignet sei.
Die Verwendung von reinem Dolomit erscheint auch heute
noch als durchaus vorteilhaft, jedoch mul? — das gilt fir
alle Arten von Dolomit bzw. Mischungen — der Herd mit
um so groRerer Sorgfalt eingeschmolzen werden, je hoher
der Sinterungspunkt liegt.

Im allgemeinen wird die Zustellung des Herdes so
durchgefiihrt, dal der aus Dolomit-Teer-Mischung ge-
stampfte Herd vor dem Einsetzen der ersten Schmelzung
mit einer reichliche Mengen FluRmittel enthaltenden Schlacke
beschickt wird. Man sagt, der Herd soll sich vollsaugen. In
Wirklichkeit aber bringen die starken FluBmittel der Sie-
mens-Martin-Schlacke den Dolomit zum ZusammenflieRRen,
indem sie den Schmelzpunkt des Gemisches herabsetzen.
Man 14t dann den Herd nach dem Ablaufen der Uber-
schussigen Schlackenmenge bei abgestelltem Gas und hoch-
gezogenen Turen abkihlen und hart werden. Wird der
Herd in Lagen aufgeschwei3t, so wird bei einem reinen
Dolomit, wie schon vorher erwahnt, mein: Zeit und auch
ein grolerer Warmeaufwand erforderlich sein als bei einem
fluBmittelreicheren Dolomit, und die unteren Lagen, auf
die das Gas nicht aufprallt, werden selten friher zusammen-

6) St. u. E. 25 (1905) S. 469.
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fritten, als bis vom Gewdlbe und von den Kopfen Silika-
masse abgetropft ist. Um das letzte zu vermeiden, tragt
man dann nicht selten auf jede Lage kleingeschlagene
Siemens-Martin-Schlacke auf, setzt also kdinstlich FluB-
mittel zu. Zudem werden diese in Lagen aufgeschweil3ten
Herde, wie die gestampften, vor Inbetriecbnahme meist mit
einer reichlichen Schlackenmenge beschickt.

Um dichte Herde zu erhalten, setzt man auf verschie-
denen Werken dem zum Einschmelzen des Herdes und
Flicken benutzten Dolomit Siemens-Martin-Schlacke im
Verhéltnis 4:1, bisweilen sogar 3:1 zu, wodurch Herd-
ausbesserungen sehr selten geworden sind. In amerikani-
schen Siemens-Martin-Werken wird mit gutem Erfolge zum
Flicken des Herdes haufig eine synthetische Mischung
von Dolomit und Siemens-Martin-Schlacke ver-
wendet, bekannt unter dem Kamen ,,Syndolag®“. Die aus
gebranntem Dolomit und Schlacke bestehende Masse wird
gemahlen, in bestimmtem Verhaltnis gemischt und dann
im Drehrohrofen gesintert und auf ErbsengroRe staubfrei
abgesiebt. Da auf diese Weise jedes einzelne Korn aus einer
Mischung von Dolomit und Schlacke besteht, ist ein schnelles
Anbrennen und Festschweifl3en auf dem Herde gewahrleistet
Die Syndolagmasse wird fur die verschiedensten Werke
gemeinsam in einer Zentralanlage in Pittsburgh hergestellt,
und es ware vielleicht zu Uberlegen, ob nicht auch bei uns
eine &hnliche Einrichtung geschaffen werden sollte.

An anderer Stelle konnte durch Beimengen von Magnesit
zum Dolomit im Verhéltnis von etwa 1: 2 ein ausgezeich-
neter Einflul auf die Herdhaltbarkeit festgestellt werden.
Gute Ergebnisse wurden auch erzielt, wenn dem zum Flicken
der Feuerbriicken benutzten Dolomit gekdrnter Magnesit
imVerhaltnis 6:1 beigefiigtwurde. Einer raschen Abnutzung
des Herdes bei scharfgehenden Oefen konnte man auf einem
Werke dadurch entgegenarbeiten, dall nach dem Abstich
eine Lage kleinstiickigen Kalksteins auf dem Herde aus-
gebreitet wurde.

Schlechte AnschweiRen, wie es bei Verwendung von
reinem Dolomit haufiger vorkommt, macht sich besonders
beim Arbeiten mit flissigem Einsatz unangenehm bemerk-
bar, da dann haufig der zum Flicken angeworfene Dolomit
fortgespult wird. Undichte Herde und deren nachteilige
Folgen, wie langere Schmelzungsdauer durch langsameres
Loskochen der Schmelzungen von unten und Loécher im
Herd mit dem dadurch verursachten zeitraubenden Aus-
pumpen der Herde, sind ebenfalls auf schlechte Zusammen-
fritten der Dolomitmasse zuruckzufihren. In diesem
Zusammenhang sei noch erwahnt, dal man sir-h das Aus-
pumpen der Herde, wie von einem Werke mitgeteilt, sehr
erleichtern kann, wenn man sich dazu da Einsetzmaschine
edient, vorausgesetzt, dal} diese mit einem beweglichen
Ausleger versehen ist, an dem dann ein schwerer StaHgnR-
krétzer angebracht wird.

Was die Art des Brennens angeht, so sflt im allge-
meinen die Forderung, dal Arrnin» T~rr—,lam Y um

dung kommende Dolomitao esdortwiewmOfckgtbnmtwm
soll, da dadurch das AneinanderWken da Koérner beim
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Einschweilen beglnstigt wird. Ein weiterer Vorteil des
scharf gebrannten Dolomits ist der, daf® dieser sich wesent-
lich langer auf der Ofenblhne lagern laRt, ohne unter
Witterungseinflissen zu leiden.

Auf zwei Werken wird der Dolomit seit langerer Zeit im
gewohnlichen, mit Mischgas beheizten Schachtofen gesintert,
und zwar geht dabei der Teil, der nur gebrannt oder
schwach gesintert anfallt, ausschliel3lich in das Siemens-
Martin-Werk. Weder beim Bezug von auswartigem Sinterdolo-
mit noch bei Verwendung von eigenem, mit Koks gesintertem
Dolomit wird in diesen Betrieben darauf geachtet, dal das
Siemens-Martin-Werk eine besondere Dolomitsorte erhélt.
Trotzdem kommen dort Schwierigkeiten mit Herd oder
Ruckwéanden nicht vor; die durchschnittliche Haltbarkeit
der letzten betrdgt ohne besondere Pflege oder Ausbesse-
rungen etwa 600 bis 700 Schmelzungen.

Auf einem weiteren Werke konnten mit hartgebranntem
Mosel-Dolomit, der in ausgesuchtem Zustande, d. h. mit
blauschwarzer Farbe angeliefert wurde, die gleichen giin-
stigen Ergebnisse erzielt werden. Auch beim Elektroofen
wurden mit dieser Sorte, die etwa 2,8 % Fe,Os, 6,8 % SiOs,
2,4 % AIl&s und 33,9 % MgO enthielt, groRere Haltbar-
keiten erreicht.

Ueber Kdérnung und Teerzusatz ist kurz noch
folgendes zu sagen. Wie bei dem im Thomaswerk verwen-
deten Dolomit, so sollte auch im Siemens-Martin-Betrieb
die Dolomit-Teer-Masse auf angewarmten Kollergangen mit
angewarmtem, wasserfreiem Stahlwerksteer hergestellt wer-
den. Die Koérnung des fir Herd und Wande verwendeten
Dolomits sollte nicht Gber 10 mm, hdchstens jedoch 15 mm
betragen. Der ohne Teerzusatz zum Flicken verwendete
Dolomit hat zweckméRig eine Kérnung unter 10 mm, um

ein schnelles AnschweifRen zu sichern. Er soll dabei weiterhin
durchaus staubfrei sein, damit die Silikazustellung und die

Kammerauspackung geschont werden.

Zusammenfassung.

Es werden Betrachtungen Uber die Art der Beanspruchung
des Dolomits im Thomas- und Siemens-Martin-Werk an-

gestellt und Erfahrungen Uber die Verwendung verschie-

dener Dolomitsorten mitgeteilt Wichtiger als chemische
Zusammensetzung, Sinterung, Kornung und Teergehalt
der Dolomitmasse beim Thomasverfahren ist es, ein physika-
lisch warmes, dunnflissiges Roheisen zu Verblasen und
magnesiumoxydarmen, leicht schmelzbaren Kalk zu ver-
wenden, wie Uberhaupt die beiden letzten Umstande Vor-

bedingung fur einen schnellen Chargengang und wirtschaft-
liches Arbeiten sind.

Beim Siemens-Martin-Verfahren wird im allgemeinen
emem von Katur aus schon eine gewisse Menge Brennstoffe
brw.Jli“mittel enthaltenden Dolomit, der im Drehrohrofen
SA"PA~AP? ‘PiPr Vorzu8 g”neu, da eia solcher
U 2,"? b<iSer emichl'ICt ™d dadurch

£ £ Md Vert* e durch
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Ueber den inneren Aufbau der Chromstéahle.
Von Ed. Maurer in Freiberg (Sachsen) und H. Nienhaus in Duisburg.

[Mitteilung aus der Versuchsanstalt des Stahlwerks Becker, A.-G., Willich, und dem Eisenhitten-Institut
der Bergakademie Freiberg i. Sa.l).]

(1. Die im Schrifttum angefuhrten Chromkarbide. Keine eindeutigen Ergebnisse der Riickstandsanalysen. Anwendung der
spezifischen Widerstandsmessung. Kein Hinweis auf die Zusammensetzung irgend eines Chromkarbids. 11. Das Zweistoff-

system Eisen-Chrom und das Dreistoffsystem Eisen-Chrom-Kohlenstoff.

Veberschneiden der A 2-Linie durch die Ar Linie.
nur die A~-Umwandlung zeigenden Legierungen.

Die jeweilige Abschniirung des y-Gebietes. Das

Bestatigung des Murakamischen Diagramms bis auf die Abgrenzung der
Keinerlei Hinweise auf die Zusammensetzung von Chromkarbiden und

auf das Aufireten von Doppelkarbiden.)

I. Zur Kenntnis der in Chromstahlen enthaltenen Karbide.

A n reinen Chromkarbiden wurden bisher angegeben:

Crx2 und CtdC von Moissand, ferner Cr4C2 und
Crx2neben CrxC2von Ruff und Foehrd. Aus den Karbid-
ruckstanden, welche durch Elektrolyse von Arnold und
Read4) von sieben geglihten St&hlen mit einem Kohlen-
stoffgehalt von 0,64 bis 0,85 % und steigendem Chrom-
gehalt erhalten wurden, leiteten diese folgende Karbid-
zusammensetzungen ab:

20 FeC-Cr32 12 FeX-Cr2 4 Fe3C-3 Cr2-Cr.C,
Fe3C+Cr3C2mCrdC, 2 Fe3C3CriC.

Hierbei nahmen sie bei den Stéhlen bis 1% Cr Doppel-
karbide von Eisenkarbid zusammen mit dem Chrom-
karbid Cr3C2 an, bei den Stdhlen mit Gehalten bis 10 % Cr
Dreifachkarbide neben dem Moissanschen Karbid Cr4C, und
bei Stahlen mit 15 bis 30 % Cr ein Doppelkarbid von
Eisenkarbid und dem Moissanschen Karbid.

Da man nicht notgedrungen das Bestehen von Dreifach-
karbiden der obigen Zusammensetzung annehmen muf3,
wurden die Analysen der zuriickgebliebenen Karbide einer
Nachrechnung unterzogen. Es wurde zunéchst der Gewichts-
teil an Kohlenstoff bestimmt, der als Eisenkarbid an Eisen
gebunden ist. Der Rest muR dann als Chromkarbid vor-
handen sein, und es laRt sich hieraus mit gewisser Annahe-
rung das Molekularverhaltnis bestimmen, welches fir die
Formel maligebend ist. Das Bindungsverhéltnis des Eisen-
karbids = x (Fe3C) zu dem Chromkarbid = y (CrmCn) ergibt
sich aus der Beziehung:

x(Fed0) Fe% + Ct%

y (CrmCn) Croo + C2%
worin (C4und C2 gleich der gesamten prozentualen Kohlen-
stoffmenge und auf Fe % und Cr % entsprechend den
Formeln Fe3C und CrmC, auszurechnen sind.

Bei den Doppelkarbiden ergab sich gute Ueberein-
stimmung mit den angenommenen Molekularformeln
der beiden Verfasser. An Stelle des Dreifachkarbids
4 Fe3C «3 Cr3C2+ CrdC konnte jedoch mit derselben Annahe-
rung das Doppelkarbid 4 Fe3C « 6 CrdC2gesetzt werden, des-
sen Chromkomponente CrdC2Ruff und Foehr angaben. An die
Stelle des Dreifachkarbids FesC e Cr3C2¢ CrdC konnte das
Doppelkarbid 3 Fe3C+5 CrdC2 treten, dessen Fehlergrenzen
ungefadhr dieselben wéren. Aus den Ruckstandsanalysen
der Stahle von 15 bis 24 % Cr laRt sich eine andere Formel
als das Moissansche Karbid Cr4dC zusammen mit Eisen-
karbid nicht berechnen.

Bei der Rickstandsanalyse eines Chrom-Nickel-Stahles
von der Zusammensetzung 12 % Cr, 1 % Ni und 2,6 % C
erhielt Russell§ ein molekulares Verhéltnis des Ruck-

4) Von der Bergakademie Freiberg genehmigte $t>Qrtg.-
Dissertation Nienhaus (1928).

2) G. M ars: Die Spezialstahle (Stuttgart: Ferd. Enke 1922plattenstahl ein

S. 346.
8) Z. anorg. Chem. 104 (1918) S. 27.
4) J. Iron Steel Inst. 83 (1911) S. 256.
6) J. Iron Steel Inst. 104 (1921) S. 247.

Standes von  Fei,00-Cri,00-C0,9i, also von Fe-Cr-C.
Unter Annahme dieser Formel, die aber nichts anderes
als das Doppelkarbid Fe3C e Cr3C2 darstellt, rechnete er
die Analysenergebnisse von Arnold und Read nach und
glaubte bestimmte Mischungsverhéltnisse zwischen der
Komponente Fe-Cr-C einerseits und Eisenkarbid bzw.
einer neuen Verbindung CrxFey anderseits feststellen zu
konnen. Eigene Bestimmungen flhrte er gleichfalls aus
und wandte dabei zur Ausscheidung der Karbide sowohl
die Elektrolyse als auch die Lésung in Sduren an. Haupt-
sachlich, um den Einfluf verschiedener Wéarmebehandlung
auf die Zusammensetzung der Karbide kennenzulernen,
unterwarf er Stdhle mit einem Chromgehalt von 5,7, 8,59
und 12,1 % und 0,84, 0,86 und 0,79 % C verschiedenen
Vorbehandlungen. Unabh&ngig von diesen Vorbehand-
lungen ergaben die beiden ersten Stahle das Karbid Cr3C2
und der dritte Stahl unter sechs Versuchen viermal das
Karbid Cr6C2 Zweimal wére sowohl die Formel Cr5C2
als auch Cr6C2berechtigt gewesen, wobei man aber der ersten
Formel nach Ruff und Foehr den Vorzug zu geben hétte.
In seinen St&hlen errechnet sich weiter das Bindungsver-
héltnis zwischen dem Eisenkarbid und dem Chrom-
karbid Cr3C2 von 1:3 bis 1:23 und bei dem Chrom-
karbid Cr5C2 von 1:2 bis 1: /4

Man sieht, dal das Zahlenverhéltnis von Eisenkarbid
zu den Chromkarbiden sowohl bei Russell als auch bei
Arnold und Read die verschiedensten Werte annimmt.

Weitere Ruckstandsbestimmungen an sechs Chrom-
stahlen mit etwa 2% Cr und Kohlenstoffgehalten von
0,36 bis 1,62% stammen von Campbell und Ro0ss6),
welche die Chromkarbide durch Elektrolyse abschieden.
Die Durchrechnung ihrer Analysen (ein Stahl fallt hierbei
aus) fihrt bei dem Stahl mit niedrigstem Kohlenstoff-
gehalt zu der Formel Cr3C2und bei dem Stahl mit hochstem
Kohlenstoffgehalt zu der Formel Cr5C2 Die anderen Stéhle
mit dazwischenliegenden Kohlenstoffgehalten ergaben das
Ruffsche Karbid CrdC2 Das Bindungsverhaltnis von
Eisenkarbid zu Chromkarbid errechnet sich bei dem
Karbid Cr3C2 zu 1:2/6 bei dem Karbid CrdC2 zu 1:
bis 1: I/ und bei dem Karbid Cr6C2 zu 1: &/ 13

Von weiteren Forschern, die sich mit der Karbidanalyse
beschéftigten, ist Murakam i7) zu nennen, der durch elektro-
lytische Zerlegung eines Stahles mit 0,98 % C und 0,86 % Cr
einen Rickstand von der Zusammensetzung 7,25%C, 6,19 %
Crund 86,56% Fe erhielt. Miteiniger Anndaherung errechnet
man hieraus das Chromkarbid Cr3C2, aber niemals das
Moissansche Chromkarbid Cr4C.

Ferner gab Ehrensberger8 nach Bestimmungen der
Kruppschen Versuchsanstalt in dem (blichen Panzer-
Chromeisenkarbid von der Formel

6) J. Iron Steel Inst. 112 (1925) S. 260.
7) Science Rep. Tohoku Univ. 7 (1918) S. 217.
8) St. u. E. 42 (1922) S. 1328.
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Zahlentafel 1. Zusammenstellung der Rickstandsanalysen von Chromstdhlen verschiedener Herkunft.
Crac2 (Cr: C = 6,50) Cr5C2 (Cr:C = 13,0)

Cr4C2 (Cr:C = 8,67) CriC (Cr:C = 17,3)
Forscher c Cr Cr:C Molekularformel Behandlung Trennungsverfahren
% %
Arnold u. Read . 0,64 0,65 1,01 20 Fe3C «Cr3C2D
0,84 0,99 1,18 12 Fe,C «Cr3C2x)
0,835 4,97 5,95 4 Fe3C <6 CrdC22)
0,85 10,15 11,95 3 FeaC +5 Cr4C22) e gegluht elektrolytisch
0,88 15,02 17,10
0,85 19,46 22,90 | 2 FeaC .3 Cr4C%
0,85 23,170 27,20
Russell. 2,6 12+ Ni 4.62 FeaC « Cr3C2
0,84 8.59 10,22 FeaC + 3 CraC2 1250° Wasserabk., 750° gegl.
0,84 8.59 10,22 FeaC + 2 CraC2 1150° . 750° ,, J elektrolytisch
0,84 8.59 10,22 FeaC « 2 CraC2 1150° Ofenabk. y
0,86 5.70 6.62 3 FeaC « 2 CraC2 1250° Wasserabk., 750° gegl.
0,86 5.70 6,62 Fe3C + CraC2 1250° » 750° chemisch
0,79 12,1 15.5 4 FeaC « Cr5C2 1200° . 750°
0,79 12,1 15.5 FeaC + Cr5C2 1200° 750° elektrolytisch
0,79 12,1 15.5 FeaC « 2 CrsC2 1200° 750°
0,79 12,1 15.5 FeaC + Cr5C2 1200° . 750° chemisch
0,79 12,1 15.5 FeaC 2 Cr5C2 1200° Ofenabk. elektrolytisch
0,79 12,1 15.5 FeaC « 2 Cr5C2 1200° chemisch
Campbell u. Ross 0,36 2.24 6,22 10 FeaC «4 CraC2 maRig gegliht
0,50 2.24 4,48 tt ft
0,85 2.23 2,64 6 FeaC «Cr4Ca schwach > elektrolvtisch
1,05 2.23 2,13 10 FeaC « Cr4C2 maBig elekirolytisc
1,43 2.23 1,56 10 FeaC « Cr4C2 *ff ft
1,62 2,21 1,37 13 FeaC » CraC2 schwach
1 Murakami 0,98 0,86 0,88 - Cr3C2(Cr4C3) — elektrolytisch
JKlinger . 0,5 15+ Ni 3.00 7 FeaC «4 Cr4C2 vergitet und zah angelassen
0,5 1,5+ Ni 3.00 5 FeaC «3 Cr4C2 ff | chemisch
0,5 [ 15 +Ni 3.00 14 FeaC+9 Cr4C2
0,5 15 +Ni 3.00 14 FeaC+9 Cr4C2 ft
1) In Uebereinstimmung mit der Angabe im Schrifttum.
2) Im Schrifttum 4 Fe3C+3 Cr3C3«CrdC bzw. Pe3C+Cr3C2e«Cr4C.
Fe?-Cr5-C5 an. Nach weiteren Analysen9 hatten die die eine Zusammenstellung der Rickstandsanalysen

durch S&uretrennung erhaltenen Karbide folgende Zusam-
mensetzung:

C Cr Fe Summe
% % % %
1 8,36 38,64 54,36 101,36
2. 7,94 40,00 53,30 101,24
3. 8,80 40,00 50,28 99,28
4. 9,00 40,00 50,28 99,28

Aus denselben errechnet sich das Ruffsche Karbid CrdC2
Jedoch ist das Verhéltnis des Eisenkarbids zum Chrom-
karbid auch hier nicht konstant, dasselbe betragt 7: 4,
5:3,14: 9und 14: 9. Hiervon entspricht das Verhaltnis 7: 4
der von Ehrensberger angegebenen Formel.

Zu diesen neueren Untersuchungen kommen noch die
Ergebnisse fruherer Forscher, die von Mars2 ange-
geben sind.

Aus der oben angegebenen Zusammenstellung des
bisher tUber Cbromkarbide erschienenen Schrifttums lassen
sich die Formeln Cr3C2, Cr4dC2 und CraC2 als die wahr-
scheinlichsten ableiten, wéhrend fir das Karbid Cr4dC, dem
Murakami seine groRe Arbeit Uber Chromstéhle zugrunde
legt, in seiner eigenen Unterlage keine Stiitze erwéchst.
Nach der Verdéffentlichung von Sauerwald, Neu-
decker und Rudolph10) ist das Karbid CrdC nicht mehr
haltbar. Als das wahrscheinlichste Karbid sieht Heusler11)
das Chromkarbid Cr3C2 an, wahrend v. Vegesack1) das
Karbid Cr5C2fuir das maRgebende halt. Aus Zahlentafel 1,

*) Diese Analysen wurden von Dr. P. Klinger von der
Kruppschen Versuchsanstalt in dankenswerter Weise zur Ver-
fugung gestellt.

10) Z. anorg. Chem.

11) Z. anorg. Chem.

12) Z. anorg. Chem.

161 (1927) S. 316.
154 (1926) S. 359.
154 (1926) S. 49.

der bis jetzt im Schrifttum bekannt gewordenen Chrom-
stahle gibt, lassen sich hierlber aber keinerlei Schlisse
ziehen; die Angelegenheit erscheint noch verwickelter,
wenn man bedenkt, dal bei demselben Verhéltnis von
Chrom zu Kohlenstoff einmal das Chromkarbid Cr3C2
und das andere Mal das Chromkarbid Cr5C2 festgestellt
wurde.

Auch Uber die gegenseitige Bindung von Eisenkarbid
mit den Chromkarbiden ist auf Grund der vorliegenden
Arbeiten nichts auszusagen, v. Vegesack und die meisten
anderen Forscher halten die Doppelkarbide fir Misch-
kristalle eines der Chromkarbide mit Eisenkarbid. Diese
Auffassung legten auch Maurer und Schmidtld der
Berechnung des prozentualen Aufbaues von verschiedenen
Chromstahlen bei einer Untersuchung zugrunde.

Im Gegensatz zu den besprochenen Arbeiten soll nun
der Versuch unternommen werden, dem Aufbau der Chrom-
karbide auf rein physikalischem Wege ndherzukommen.

Die Messung des spezifischen Widerstandes.

Zur Bestimmung der Konstitution hat sich die Messung
des elektrischen Widerstandes des ofteren als sehr geeignet
erwiesen, wie sie auch von Maurerl) bei seinen Unter-
suchungen uber die Zusammensetzung des Vanadinkarbids
angewandt wurde. Weniger Erfolg hatten Edwards und
Norbury1) mit diesem Verfahren bei der Untersuchung
einer grofReren Anzahl von Chromstéahlen, die ihnen einen
Hinweis auf das Karbid Cr3C2, aber keinen auf das Karbid
Cr5C2 gab. Aus ihren Stéhlen &Rt sich eine Reihe bilden

13) Mitt. K.-W .-Inst. Eisenforsch. 2 (1921) S. 14

14) St. u. E. 45 (1925) S. 1629.
15) J. Iron Steel Inst. 101 (1920) S. 447/92.
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Zahlentafel 2. Spezifischer elektrischer W iderstand

von Chromstédhlen, gegliht und bei 950° in Leindl
abgeldoscht.

-]: L!; o o o0 Speufjscher Wlderstand
2 % % gegliiht gehértet
A 0,46 0,48 1,07 0,165 0,223
B 0,46 1,01 2,20 0,186 0,291
C 0,46 2,20 4,78 0,227 0,308
D 0,51 4,08 8,00 0,254 0,414
E 0,58 5,27 9,09 0,268 0,464
F 0,49 11,31 23,08 0,488 0,560
G 0,67 16,41 24,49 0,601 0,643
H 0,72 20,45 28,40 0,596 0,641
J 0,65 29,58 45,50 0,698 0,712
K 0,87 0,54 0,62 0,181 0,373
L 1,02 0,97 0,95 0,198 0,453
M 1,03 1,98 1,92 0,232 0,483
N 1,21 4,18 3,45 0,248 0,560
0 1,02 4,85 4,76 0,247 0,533

P 0,98 7,20 7,34 0,327 —
Q 1,00 10,30 10,30 0,413 —
S 1,26 14,93 11,85 0,520 0,614
T 1,15 19,83 17,24 0,666 0,698
\% 1,19 29,91 25,14 0,731 0,743

jnit etwa 0,37 % und eine andere mit etwa 1,05% C im
Mittel. FUr die eigenen Proben wurde eine Reibe mit
0,5 % und eine andere mit 1% C angestrebt; erhalten
wurden im Mittel 0,55 und 1,07 % C. Die Schmelzungen
wurden im Gewichte von etwa 1Kkg ausgefiihrt. Die
erschmolzenen Proben hatten einen Durchmesser von etwa
40 mm und waren ohne Zusatz von Beruhigungsmitteln
in Kokillen gegossen. Sie wurden auf grofite Weichheit
gegluht, und in diesem Zustande wurden die Widerstands-
proben herausgearbeitet. lhre Zusammensetzung ist mit

Gada/Aartug |
90 ~0.007°/aG/IOMNel * Ym7J00°/7Niffft7i>getaM
-lg&ebs ofres 1 Geo/MFE
I/ TAAe/ M 70SH @

G/7ro/T7ge/700//7 %

Spezifischer elektrischer Widerstand
von Chromstahlen.

Abbildung 1.

ihrem spezifischen Widerstand einmal in gegliihtemZustande,
das andere Mal nach Abschreckung bei 950° in Leindl in
Zahlentafel 2 eingetragen.

Die Messung geschah nach demvon E beling-Lindeck1d
angegebenen Kompensationsverfahren mit einer gering-
fligigen Abénderung, um die zur Verfligung stehende
Feinmefeinrichtung zur Eichung der Doppelspiegelgalvano-

16) E. Gumlich:
(Braunschweig: Friedr. Vieweg & Sohn 1918) S. 175.
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Leitfaden der magnetischen Messungen 17)
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meter von Siemens & Halske benutzen zu kénnen. Die in
Zahlentafel 2 zusammengestellten Ergebnisse sind Mittel-
werte aus je sechs Messungen.

Die in Abb. 1 und 2 dargestellten Mittel enthalten
neben den eigenen Messungen der geglihten und bei 950°
in Leindl abgeldschten Proben diejenigen von Edwards und
Norbury, deren Proben einmal gegliht und dann bei 1300°
in Luft abgekihlt waren. Der Knick bei etwa 5% Cr in
den Kurven der geglihten Proben, den bereits Edwards
und Norbury feststellten, findet sich auch in den eigenen
Kurven wieder. Aus dem Auftreten dieses Knicks schlie3en
nun Edwards und Norbury auf das Chromkarbid Cr3Ca
mit dem Verhdltnis von Cr:C = 6:1. Der Vorgang ist
aber jedenfalls so, dal3 sich ein Teil des Chroms im Eisen
st und sich der andere Teil des Kohlenstoffs des Eisen-
karbids bemachtigt. Inwieweit dies geschieht, 1al3t sich aus
den Kurven nicht ersehen, nur ist der letzte Vorgang bei
den Stéhlen mit 1 % C starker ausgepragt, wie aus Abb. 2
ersichtlich ist. Nachdem dann ein bestimmtes Chrom-
karbid gebildet wurde, steigt die Widerstandskurve, aber
in beiden Fallen nur um ein weniges mehr, als man nach
dem Verlauf der Widerstandskurve fur praktisch kohlen-
stoff-, mangan- und siliziumfreie Chromstéhle erwartet
hattel7). Durch den Knick bei etwa 5 % Cr wird mithin
nur ein Chromkarbid angezeigt, wobei aber die Ableitung
einer Formel vollig ausgeschlossen erscheint.

Dann wurde der Widerstand der Proben in abgeldéschtem
Zustand (950°/Oel) gemessen, um vielleicht doch noch
einen Hinweis auf die Natur des in Frage kommenden
Chromkarbids zu erhalten. Die Kurven verlaufen jedoch
so, daB irgend welche weiteren SchluBfolgerungen nicht zu
ziehen sind. Die Kurve der Stahlreihe mit etwa 1,07 % C
ist praktisch derjenigen der ahnlichen Reihe von Edwards

ff
Gdivardsi/ffd/Vor&i/rr/: II_Ge [i7/7f
1

10.7 0ReCITIMI7el > 7730007 Ziff 7fi&SeAVI /7
r/7:737%ClInMe/
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Spezifischer elektrischer Widerstand
von Chromstéhlen.

Abbildung 2.

und Norbury gleich, wahrend die Kurve der letzteren bei
ihrer Reihe mit 0,37 % Cim Muittel erheblich von der Kurve
der eigenen Reihe mit etwa 0,55 % C abweicht. Diese
Abweichungen sind fiir den vorliegenden Fall ohne Belang,
der Grund hierfur IRt sich auch gar nicht angeben.

Wie oben bereits angefihrt, leiten Edwards und Norbury
aus dem Auftreten des Knicks bei etwa 5 % Cr der gegliihten

Dr. F. Stablein, Essen, zur Verfigung gestellt.

Diese Messungen wurden in liebenswirdiger Weise von
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Probe das Karbid Cr3C2 ab. Diese Schluf3folgerung ist
keineswegs berechtigt, da nicht bekannt ist, wieviel Kohle
noch in Form von Eisenkarbid vorhanden ist. Das Kar-
bid Cr8C2 glauben diese Forscher von Widerstandsanlaf3-
kurven ableiten zu koénnen; aber ohne auf dieselben irgend-
wie einzugehen, kann gesagt werden, daB auch diese
SchluRfolgerung der Grundlage entbehrt.

Zusammenfassung.

Die Untersuchungen tiber Chromkarbide,die auf chemischer
Riekstandsanalyse beruhen, wurden zusammengestellt. Die

Ue,ber den inneren Aufbau der Chromstahle.
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Neuberechnung ergab Uberwiegend die Karbide Cr3C2
CrdC2und Cr3C2 Das von Arnold und Read Ubernommene
Moissansche Karbid Cr4C zeigte sich bei keinem der anderen
Forscher, selbst nicht bei der Nachrechnung des elektro-
lytisch abgeschiedenen Karbids von Murakami.

Die Messung der spezifischen elektrischen Widerstédnde
zweier Reihen von Chromstahlen gaben wohl einen Hinweis
auf das Bestehen eines Chromkarbids, jedoch nicht auf
dessen Zusammensetzung. Die SchluRfolgerungen von
Edwards und Norbury in bezug auf das Auftreten der
Karbide Cr3C2 und Cr5C2 erwiesen sich als haltlos.

Il. Die Umwandlungen im festen Zustande.

Das Zweistoffsystem Eisen-Chrom.

Die &lteren Untersuchungen Uber dieses System von
Treitschke und Tammanni und von Monnartz19 sind
durch die neueren Forschungen {berholt. Auch die
Anschauungen von Jénecke2), der zu einem Diagramm
mit Mischungsliicke und Eutektikum kam, und jene von
Fischbeck?2), der aus den bisher bekannten Ergeb-
nissen auf Grund theoretischer Erwégungen ein solches
Diagramm entwarf, kdnnen heute nicht mehr aufrecht
erhalten werden. Murakami2) erhielt durch seine ma-

gnetischen und me-
tallographischen
Untersuchungen die
N Ueberzeugung, dafl
Eisen und Chrom
\ eine luckenlose
Reihe von Misch-
kristallen bilden.
Bestatigt wurde
| diese  Anschauung
As 7 durch Pakulla und
Oberhoffer2y), die
ein Diagramm vol-
liger Mischbarkeit
mit einem Tempera-
turtiefstwert bei et-
wa 25 9% Cr aufstell-
ten. Ebenso fand
v. Vegesack?) ein
System liickenloser
Mischkristalle, aller-
dings mit etwas
anderen Temperaturen der Liquidus- und Soliduslinie;
auch lag der Schmelzpunkt des Chroms erheblich hdoher,
bei etwas Uber 1700°.

Als eine der wertvollsten experimentellen Verdéffent-
lichungen auf dem Gebiete der Chromstéhle dirfte wohl
heute noch die Arbeit von Murakami: ,,Ueber den Aufbau
derChrom-Eisen-Kohlenstoff-Legierungen* gelten, wenn
auch wegen der Nichtfeststellung des Chromkarbids Cr4C
durch Ruff und Foehr und Bestatigung dieser Nicht-
feststellung durch Sauerwald, Neudeckerund Rudolf1)
der theoretischen Ausgestaltung der Murakamischen Arbeit
der Boden gewissermaflen entzogen wurde. Die Ergeb-
nisse seiner Arbeit wurden nun hauptsachlich an Hand
magnetischer Temperaturkurven, neben wenigen ther-

de
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Abbildung 3. Das y-Eisen-Gebiet
bei praktisch kohlenstofffreien
Chromstéhlen.

15 Z. anorg. Chem. 65 (1907) S. 402.

19) Metallurgie 8 (1911) S. 161.

20 Z. Elektrochem. 23 (1917) S. 49.

21) St. u. E. 44 (1924) S. 715.

22) Science Rep. Tohoku Univ. 7 (1918) S. 217.

23) Ber. Werkstoffaussch. V. d. Eisenh. Nr. 68 (1925).
21) Z. anorg. Chem. 154 (1926) S. 49.

mischen und Ausdehnungskurven, erhalten. Da erstere bei
uns zur Konstitutionsforschung bis jetzt kaum angewandt
wurden, so schien eine Untersuchung, die das Haupt-
gewicht auf die magnetischen Temperaturkurven legte, von
einem gewissen Belang zu sein.

Bevor nun auf eigene hierbei ausgefiihrte Versuche
eingegangen wird, sollen kurz die bisherigen Ergebnisse
Uber das Zwei- und Dreistoffsystem gestreift werden.

Die fir vorliegende Untersuchungen besonders wesent-
lichen unteren Umwandlungen sind kaum durchforscht
worden. Esser und Oberhoffer%) erganzten das Dia-
gramm Pakullas durch dilatometrische Bestimmungen.
Sie fanden ein stetiges Sinken der A3Umwandlung, das sie
bei einer neueren ArbeitX) nicht bestdtigen konnten. Sie
stellten hierbei eine ricklaufige Umwandlungskurve fest,
mit einer Tiefsttemperatur bei etwa 8 % Cr und einem
Abgrenzen des y-Gebietes bei etwa 14 % Cr. v. Vegesack

Abbildung 4. Saladin-Kurve eines Stahles
mit 0,03 % C und 16,8 % Cr.

konnte Warmetdnungen bis zu 15 % Cr feststellen, die der
A3Umwandlung entsprachen, und deren Temperatur mit
steigendem Chromgehalt bis auf 820° fiel. Auch v. Vegesack
verlangerte die A3Umwandlungslinie nach unten. Die
A4-Umwandlung wurde von ihm nicht gefunden.

Ueber diese Umwandlungen liegen Unterlagen von
Maurer vor, der praktisch kohlenstofffreie Chrom-Eisen-
Legierungen (nicht Uber 0,03 % C) mit Hilfe des Saladin-
Apparates untersuchte. Wie aus einem bisher unver-

offentlichten Schaubild (Abb. 3) ersichtlich ist, fallt
auch hier anfangs die A3Umwandlung stark, steigt
spater aber bei etwa 12 % Cr wieder an. Bei 16,8% Cr

zeigte die Saladin-Kurve noch deutlich den Ac3-Punkt
(Abb. 4). Die von oben kommende Linie der A4Um-
wandlung schlieBt mit der A3Umwandlung das Gebiet des
y-Eisens bei 17 % Cr ab. Friher schon wurde von BainZ2)
die Grenze des y-Gebietes durch Abldschversuche mit

25) Ber. Werkstoffaussch. V. d. Eisenh. Nr. 69 (1925).
26) St. u. E. 48 (1927) S. 2026.
27) Trans. Am. Soc. Steel Treat. 9 (1926) S. 9.
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praktisch kohlenstofffreien Chrom-Eisen-Legierungen zu 13
bis 15 % Cr bestimmt. Hiernach gehdren die Eisen-Chrom-
Legierungen auch zu der Art der Zweistoffsysteme, die
ricklaufige Umwandlungskurven zeigen.

Das Dreistoffsystem Eisen - Chrom-Kohlenstoff.
Das Uber das ternare Diagramm erschienene Schrifttum
ist mittlerweile sehr umfangreich geworden, doch ist meist
nur die Lage der Liquidus- und Solidusflachen bestimmt
worden, die unteren Umwandlungen weniger haufig.

Die Versuche zum Entwurf eines ternédren Diagramms
von Austin2) und von Murakami2) sowie die theoretischen
Arbeiten Fischbecks2) wurden durch v. Vegesack?) einer
Nachprifung unterzogen2), welcher einige Uebereinstim-
mung in der Lage der Umwandlungsflachen mit den Angaben
Murakamis erzielte. Es dirften hiernach in dem System
Eisen-Eisenkarbid-Chromkarbid-Chrom drei Raumfléchen
bestehen, auf denen die festen Phasen mit den Schmelzen
im bivarianten Gleichgewicht stehen. Diese Raumflachen
schneiden sich in drei Kurven univarianten Gleichgewichts
von je zwei festen Phasen mit der Schmelze. Die drei
Kurven laufen zu einem terndren eutektischen Punkt
zusammen, in welchem drei feste Phasen mit der Schmelze
im nonvarianten Gleichgewicht stehen und dessen Kon-
zentration nach v. Vegesack ungeféhr folgender Zusammen-
setzung entsprechen soll: 8% Cr, 3,6% C, 88,4% Fe.

CPRrOITTI7 °fo
Abbildung 5. Eisen-Chrom-Kohlenstoff-Diagramm
in Dreieckskoordinaten nach Murakami.

Um nun auf die eigentlichen Chromstahle zuriick-
zukommen, wurde bereits oben angefuhrt, da? Murakami
mittels magnetischer Temperaturkurven, jedoch mit nur
wenigen thermischen und Ausdehnungskurven, vier Chrom-
stahlreihen mit etwa 0,3, 0,6, 1,0 und 1,4 9% C unter-
suchte. Eingehender wurden die Haltepunkte in Chrom-
stahlen mit Hilfe von thermischen Temperaturkurven an
zwei Reihen mit einem Kohlenstoffgehalt von 0,4 bis 0,5 %
und 0,8 bis 0,9 % und bis 15 %Cr von Russell3) bestimmt
und an einer Reihe bis zu demselben Chromgehalt und im
Mittel mit 0,75% C von Scott3l). Das von Moored)

28) J. Iron Steel Inst. 108 (1923) S. 235.

29) Siehe auch Meierling u. Denecke: Z. anorg. Chem. 151
(1926) S. 113.

30) J. Iron Steel Inst. 104 (1921) S. 247.

31) Chem. Met. Engg. 28 (1923) S. 212.
32) J. Iron Steel Inst. 81 (1910) S. 268.
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her bekannte Steigen des A4-Punktes uber den Ac2-Punkt
bestatigten beide, und zwar fand Russell das Uebersteigen
in der wenig kohlenstoffhaltigen Reihe kurz vor 2% Cr
und in der héher kohlenstoffhaltigen Reihe bei etwa 3 %.
Bei Scott lag der Schnittpunkt bei etwa 2,5 % Cr.

Das Abschreckverfahren, das bereits friher von P. Goe-
rens3d und seinen Mitarbeitern angewandt worden war,
um verschiedene Linien des Eisen-Kohlenstoff-Diagramms
festzulegen bzw. nachzuprifen, wandte auch BainZ) an,
um das y-Gebiet kohlenstoffhaltiger Chrom-Eisen-Legie-
rungen einzugrenzen.

Bei Zusatz von 0,25 und 0,40 % C fand er die Grenze
des y-Gebietes bis zu etwa 23 bzw. 27 % Cr erweitert.
Diese Feststellung an sich ist bereits dem Diagramm von
Murakami zu entnehmen, wenn in diesem die Grenzlinie
der Chrom-Eisen-Kohlenstoff-Legierungen mit alleiniger

CAr0/77 17 °lo

N U . -1
o ok o

| I Y R |
— flo—70 72 Off
£/sen I? °lo

Abbildung 6. Lage der Versuchsstdhle im Diagramm

von Murakami.
(Die in Klammern gesetzten Zahlen geben die Brinellhérte an.)

A2Umwandlung richtig gezogen wird. Das in Dreiecks-
koordinaten aufgetragene Diagramm von Murakami, in
welchem die betreffende strichpunktierte Linie durch die
dick gezogene untere Linie ersetzt ist, ist in Abb. 5 wieder-
gegeben. In diesem Schaubild stellen I bis IV die Gebiete
der verschiedenen von Murakami angegebenen Doppel-
karbide und V das des Moissanschen Chromkarbids CriC
dar. Es umfaBt nach Murakami:

Gebiet I die Legierungen mit drei Umwandlungen bei 700,
210 und 150°, bestehend aus Fe -f- Fe3C + a-Doppel-
karbid (18 Fe3C mCr4C).

Gebiet Il die Legierungen mit zwei Umwandlungen bei
700 und 150°, bestehend aus Fe + a-+ B-Doppel-
karbid (9 Fe3C « CrdC).

3B) Rev. M6t. 14 (1917) S. 72; Metallurgie 7 (1910) S. 307.
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Zahlentafel 3. Geflgeausbildung, Zusammensetzung

sowie Lage im Zustandsschaubild nach Murakami

Probe © Cr Brinell- \1urakami Oberholier, Daeves und
hérte Rapatz
% %

A 0,46 0,49 207 111 Perlitische Gruppe
B 0,46 1,01 241 [RVARE tt t
C 0,46 2,20 255 11 " i
D 0,51 4,08 432 11 ff ff
E 0,58 5,27 514 11/1v Karbidische Gruppe
F 0,49 1131 540 v ff ff
G 0,67 16,41 340 IV Ledeburitische Gruppe
H 0,72 20,45 275 v ff ff
J 0,65 29,58 207 \%
K 0,87 0,54 260 | Karbidische Gruppe
L 1,02 0,97 345 /11 > >
M 1,03 1,98 370 [RVAR N ff ff
N 1,21 4,18 471 11 ff ff
O 1,02 4,85 415 11 ff ff
R 1,20 10,13 440 111 Ledeburitische Gruppe
S 1,26 14,93 329 v tt tf
T 1,15 19,83 285 v ff it
\Y% 1,19 29,91 241 v ff t
W 143 1,09 320 | Karbidische Gruppe
X 1,71 0,99 240 I Ledeburitische Gruppe
Y 1,51 4,03 415 11
2 2,04 3,84 471 11 »

Gebiet 111 die Legierungen mit einer Umwandlung
bei 700°, bestehend aus Fe + B- + y-Doppelkarbid
(Fe3C+ Cr4C).

Gebiet IV die Legierungen, bei denen Ar4 herabgedriickt
ist, bestehend aus Fe + y-Doppelkarbid + Cr4C.

Gebiet V die Legierungen nur mit A2Umwandlung,
bestehend aus Fe + Cr + CrdC.

Gebiet IV und V trennt Murakami durch die strich-
punktiert gezeichnete Linie, die er von 0 % Cr nach dem
Karbid Cr4C gehen laRt. Die Legierungen, die sich in dem
senkrecht schraffierten Teil des Diagramms befinden,
dirften nach der oben gegebenen Festlegung nur noch die
A2Umwandlung zeigen, was aber dem Befund von Mura-
kami selbst nicht entspricht. Zusammen mit diesen seinen
Versuchsergebnissen und mit der Feststellung, daB das
Ende des y-Gebietes fur praktisch kohlenstofffreie Legie-
rungen bei 17 % Cr liegt, wurde die Grenzlinie des
Gebietes IV und V gezogen. Die Linie ist wegen der Streuung
etwas unsicher, jedoch ist es unverkennbar, daf} sie auf
einen Punkt zulduft, dem das hypothetische Karbid Cr3C
oder Cr6C2 entspricht. Die Verlangerung der Grenzlinie
des Gebietes 111 und IV ergibt genau das Karbid CrdC2
Beachtet man, dal das von Sauerwald und seinen Mit-
arbeitern festgestellte Doppelkarbid mit 9,44 % C, 68,73% Cr
und 21,83 % Fe durch den Punkt S in Abb. 5 angegeben
ist, also nahe der verlangerten Linie AF liegt und der mole-
kularen Zusammensetzung 2 Fe3C+5 CrdC2 entspricht, so
dirfte das Zulaufen dieser Linie auf das Karbid CrdC2
kein Zufall sein. Dadurch gewinnt das hypothetische
Karbid CroC2an Bedeutung, und das Ruffsche Karbid Cr5C2
verliert etwas an Wahrscheinlichkeit, um so mein, als
CreC2+ CrdC2= 2 CriC2ist.

Es muB sich zeigen, inwieweit sich diese Auffassung
durch spétere versuchsmalfiige Ergebnisse stitzen lassen wird.

Die Versuchslegierungen sind dieselben wie im ersten
Teil der Arbeit. AuBerdem wurden noch vier Stéhle
hinzugezogen mit etwa 1 und 4 % Cr und jeweilig etwa
1,5 und 2 % C, die gleich den anderen erschmolzen waren.
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und ungeglihten Proben
Daeves und Rapatz.

und Harte der gegossenen
und nach Oberhoffer,

Gefiigeausbildung

Sorbitische Grundmasse, Ferrit in Lanzenform

DgL

Sorbitische Grundmasse, wenig Ferrit in den Korngrenzen

Sorbitische Grundmasse, Troostit und ausgeschiedenes
Karbid

Austenitische Grundmasse, Martensitnadeln nebst Troostit-
flecken, Karbid jedenfalls in Lésung

Troostomartensitische Grundmasse mit reichlich ausge-
schiedenem Karbid

Ledeburit und Martensit, Grundmasse: Mischkristall

Ledeburit, Grundmasse: Mischkristall

Dgl.

Sorbitisches Geflige

Dgl.

Sorbitisch, wenig Troostit

Troostomartensitische Grundmasse, Karbidkorner
Troostit mit Martensit, Karbidteilchen
Ledeburit, Troostit und Austenit

Ledeburit, Grundmasse: Mischkristall

Dgl.

Dgl.

Sorbitische Grundmasse mit Karbid in den Korngrenzen

und in Nadelform
Ledeburit, sorbitische Grundmasse
Ledeburit, troostomartensitische Grundmasse
Ledeburit, Grundmasse: Martensit und Troostit

In Abb. 6 sind séamtliche Stdhle in das Murakamische Dia-
gramm eingetragen. Weiter geben in diesem Schaubild noch
die strichpunktierten Liniendie Einteilung in Perlit-, Karbid-
und Ledeburitstahle nach Oberhoffer, Daeves und
Rapatz3) an. Auferdem sind noch die BrineUhé&rten und
die Linien des Guilletschen Diagramms eingetragen, das
bekanntlich in dieser Form nur fiir nicht gegluhte Proben
gelten soll. Das Ergebnis der allgemeinen Gefligeunter-
suchung der Proben ist in Zahlentafel 3 zusammen mit
ihrer Zusammensetzung, Héarte, Lage im Murakamischen
Diagramm und Lage nach Oberhoffer, Daeves und Rapatz
zusammengestellt. Mit letzteren3) wird fir das ternare
Karbid der Ausdruck ,Ledeburit* gebraucht, ganz ab-
gesehen davon, wie dasselbe zusammengesetzt sein mag.

Eigene Versuche.

1. Temperatur - Temperaturdifferenz - Kurven
dehnungskurven.

Die mit Hilfe des Saladin-Apparates3) (Arbeitsgeschwin-
digkeitimimwandlungsgebiet5bislO°jeminund/ 10mm QS)
festgestellten Haltepunkte sind in Zahlentafel 4 eingetragen.
Aus Abb. 7, welche die Temperaturen der erhaltenen Hochst-
werte enthalt, ergibt sich bei der Legierungsreihe mit etwa
0,5 % C ein starkes Ansteigen der Aci3Umwandlung bis
zu etwa 5% Cr. Bei hoheren Chromgehalten erfolgt der
Anstieg weniger schnell. Die Stérke der Wé&rmetonungen
ist bei Stahl H mit 20,45 % Cr so gering, dal die Umwand-
lung nur mit Hilfe der Ausdehnungskurve richtig erkannt
werden kann, wie aus Abb. 8 ersichtlich ist. Die aufsteigende
Linie der AciX8Umwandlungen (Abb. 7) lauft mit dem
fallenden Ast der Ac4Umwandlung zusammen und um-
schlieBt das y-Gebiet, das bis zu einem Chromgehalt von
etwa 25 % reicht. Das Aussehen der Temperaturkurven
bis 1400°, derenAufnahme wegen desSprodewerdens

sowie Aus-

34) St. u. E. 44

3%) St. u. E. 45 (1925)S. 587.

36) Siehe hierzu: Mitt.K .-W .-Inst. Eisenforsch. 4 (1922)
S. 87 sowie St. u. E. 45 (1925) S. 1918.

(1924)S. 432.
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Zahlentafel 4. Umwandlungspunkte der untersuchten
Legierungen nach Temperatur-Temperaturdifferenz-

Kurven.
AG 3 Ar3.2 An
0 Cr A2 * ®
Probe Be- Be- Be-
ginn Endg ginn | Endel) ginn Endg
% % °0 °C °C °C «C °c  °C
A 0,46 0,49 —— 745 755 745 725 700 690
B 0,46 1,01 — 755 770 750 720 715 700
C 0,46 2,20 — 765 785 1725 700
D 0,51 4,08 760 785 800 730 715
E 0,58 5,27 765 800 815 Ar 725 700
F 0,49 11,31 765 815 820 725 700
G 0,67 16,41 745 840 850 720 660
H 0,72 20,45 690 860 875 760 690
J 0,65 29,58 600 — — Ar2 600
K 0,87 0,54 —— 740 750 1700 670
L 1,02 0,97 —. 745 755 695 660
M 1,03 198 — 760 770 700 670
"N 1,20 4,18 — 770 790 Ars, 21 710 690
0 1,02 4,85 770 780 800 720 700
R 1,20 10,13 770 820 835 725 710
S 1,26 14,93 770 820 830 1750 720
T 1,15 19,83 740 850 865 Ar' 700 650
Ar" 350 340
\% 1,19 2991 640 — — Arj 640
W 1,43 1,09 — 740 750 1700 675
X 1,71 0,99 — 750 760 1700 685
Y 151 403 — 770 790 "r321 1710 700
zZ 2,04 3,54 — 750 780 1.700 680
F bis 0,49 11,31 760 810 825 Thermoelemente
1400° Beginn der Schmelzung 1360 zweimal gerissen
G bis 0,67 16,41 740 830 850 Ac, 1280 Ar, 1250
1400°
S bis 1,26 14,93 760 830 845 Ac4 1280 - -
1400° Ar3, 2 i 680 640
T bis 1,19 19,83 740 830 845 Ac4 1300 Ar, 1250
1400° Ar3,21 680 640

*) Bei den Saladin-Kurven: Temperatur des Hochstwertes.

und Reif3ens der Thermoelemente auf3erordentlich schwierig
war, laRt darauf schlieen, daf® bis zu einem Gehalt von
etwa 10 % Cr das y-Gebiet oben von der Solidusflache
begrenzt wird (Abb. 9).

Die A2Umwandlung liegt in dieser Legierungsreihe bei
etwas Uber 2% Cr unterhalb der A”-Umwandlung. Bis
zu einem Chromgehalt von etwa 10 % ist die Temperatur
der magnetischen Umwandlung 765° und sinkt mit stei-
gendem Chromgehalt bis zu 600° bei etwa 30 % Cr. Eine
Trennung des Ars,2- vom Ari-Punkt kann man nur bis 1% Cr
wahrnehmen. Beide Punkte fallen bei hoéheren Chrom-
gehalten zusammen.

Die Legierungsreine mit etwa 1 % C zeigt in Abb. 10
das starkere Steigen der Ac”~-Umwandlung bis zu einem
Chromgehalt von etwa 10%, worauf die Kurve flacher
verlauft und sich mit der Ac4Kurve zwischen 25 und 30 %
vereinigt. Der hierbei untersuchte Stahl T mit 1,15 % C
und 19,83 % Cr, der als letzter die Acl)3Umwandlung
noch zeigte, liel dieselbe wegen seines hoheren Kohlenstoff-
gehaltes besser erkennen als der entsprechende Stahl H
der ersten Reihe mit 0,55 % C. Aus den Aufnahmen der
Temperaturkurven bis 1400° geht hervor, dall die obere
Begrenzung des yGebietes durch die Solidusflache bei
dieser Legierungsreihe bis zu etwa 15 % Cr angenommen
werden muB.

Die Ac2Umwandlung befindet sich von etwa 2,5 % Cr
ab unter der AcAUmwandlung, behalt bis etwa 10 % Cr
die Temperatur von 770° bei und féallt mit weiter steigendem
Chromgehalt bis 640° bei 30% Cr.

Ueber den inneren Aufbau der Chromstahle.
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Der Vergleich der vor-
stehenden Untersuchungen
mit den Ergebnissen von
Scott und Russell fuhrt bei
den ahnlichen Legierungs-
reihen zu  praktischer
Uebereinstimmung in der
Lage der Acl3-Halte-
punkte, nur tritt bei ihnen
das spétere Umbiegen die-
ser Umwandlung nach
oben nicht in Erscheinung,
da ihre Legierungen nur
bis zu etwa 15% Cr reich-
ten. Der Verlauf ihrer
Ac2Linie zeigt ebenfalls
das Fallen der Umwand-
lungstemperatur bei der
Erhéhung des Chromgehal-
tes und das Uebersteigen

NTm

I
I
~ 000

der Acj- Uber die Ac2
Umwandlung. Der letzte
Fall tritt bei Scott in 78 70 75 20

00 Ss
seiner Legierungsreihe mit o)
0,75% C bei etwa 2,6% Cr
ein. Russellfand das Ueber-
steigen in seinen Legie-

bildung 7. Haltepunkte
n Chromstdhlen mit rd.
0,5 % C.

Temperatur in °0

Abbildung 8. Ausdehnungs-Temperatur-Kurve des Stahles H
mit 0,72 % C und 20,45 % Cr.

Abbildung 9. Saladin-Kurve des Stahles G mit 0,67 % C

und 16,41 % Cr.

rungsreihen mit 0,5 und 1% C von etwa 1,6 bzw. 3% Cr
ab, wahrend im vorliegenden Falle sich diese Punkte in
den entsprechenden Reihen durch Extrapolation zu etwa
2 und 2,5% Cr ergaben.

Die Ergebnisse der Ausdehnungskurven, die mit dem
Dilatometer von Esserund 0 berhoffer37) bei einer Arbeits-

37) St. U. E. 46 (1926) S. 145,
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geschwindigkeit von 10 bis
15°/min im Umwandlungs-
gebiet aufgenommen wur-
den, sind in Zahlentafel 5
zusammengefalt. Mit den
Ergebnissen des Saladin-
Apparates ergeben sieb ge-
ringe Unterschiede, die
aber fur die Aufstellung
der Sehaubilder der Abb.
7 und 10 von keiner Be-
deutung sind.

2. Magnetische Tempera-
turkurven.

Vollige Klarheit dber
etwaige unter den Ac-
Punktenliegende Umwand-
lungen im gegliihten reinen
Eisen herrscht auch heute
noch nicht. Nach den Un-
tersuchungen von Morris
sowie von Ashwoorth
und von Gans3 soll in
den magnetischen Eigen-
schaften eine Stdorung bei
etwa 400 bis 500° statt-

finden. Dearden und Benedicks3® haben neuerdings
mit Hilfe einer besonders empfindlichen Versuchseinrichtung

Zahlentafel 6.

Probe

o0 w>
N

I

o

m
o
[$2]
©

n
o
N
©

“ITIo
o
o
N

4vnmozzr x
-
o
o

1,43
1,71
1,51
2,04

N<xg <

*) Altes murakamisches Feld in Abb. 5 schraffiert.

Cr

%

0,49
1,01
2,20
4,08

5,27
11,31

16,41
20,45
29,58

0,54
0,97
1,98
4,18
4,85
10,1
14,93
19,83

29,91

1,09
0,99
4,03
3,84

Zahlentafel 5.
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Umwandlungspunkte der untersuchten

Legierungen nach Ausdehnungs-Temperatur-Kurven.

Probe

OTmMoOO o>

I

4“vonmozzrx «

<

N-<><§

C

%

0,46
0,46
0,46

0,87
1,02
1,03
1,20
1,02
1,20
1,26

1,43
1,71
1,51
2,04

Cr

%

0,49
1,01
2,20
4,08
5,27
11,31
16,41

20,45

29,58

0,54
0,97
1,98
4,18
4,85
10,13
14,93
19,83

29,91

1,09
0,99
4,03
3,84

ACla Ar3a
Beginn Ende Beginn  Ende
«0 «C °C C
754 800 740 715
755 783 730 710
771 800 Xr321
803 824 Xrs,j,i
810 832 Ar32,1
822 838 Ar32i
850 878 Ar'
Ar"
860 910 Ar'
Ar"
752 772 Ars, 2>i
758 780 ATj, 2,1
768 792 Ar32i
774 796 Ar3.2,
788 811 Ar3z2i
- — Ar32l
828 840 Ar32i
847 870 Ar'
Ar"
755 778 Ar32i
745 765 Ar32i
772 793 Ars, 2,1
770 790 Ar3j.i

Art
Beginn Ende
°C | »0
715 695
710 690
721 700
731 707
740 712
730 700
730 670
370 320
810 770
370 320
692 671
699 678
702 683
708 * 691
721 703
738 714
725 650
370 320
702 685
692 676
710 693
707 694

Umwandlungen der untersuchten Legierungen nach magnetischen Temperaturkurven.

Erhitzung
Mura- Mura- Zementit- Mura-
Kami kamische Um- Ac  kamisehe
am Storung wandlung Storung

Be- - -
ginn  Ende 5%n Ende »c Ei%n Ende

I'H 120
11/1H 50
i —
HI —
m/iv  —

(VYDIV
(V)*) IV m_
V)®)nv. —

\Vi —

j 100

| 90
11/1H —
11 —
11 —
11 —
v —

(VYIV
V J—

| 80

| 80
11 100
Il 100

180 — 750 180
130 — 760 —
- - — 770 —
- - — 70 —

- - — 770 —

_ _  _ 730 _
- - — 710 —
— — — 600 —

200 100 200 755 160
150 150 220 770 150
— — 770 —
— - — 770

— — 770 —
— — — 770 —
— — — 765 —
— — 720 —

— — 630 —

160 160 250 770 180
— — 220 770 180
160 — — 770 —
170 — — 770 150

nur eine schwache Stérung bei 250° gefunden. Nach diesem
Ergebnis darf man dem Befund anderer Forscher, die durch
thermoelektrische und mechanische Untersuchungsverfahren
weitere Umwandlungspunkte erhalten zu haben glauben,
zweifelnd gegenliberstehen.

38) Vgl.hierzuMaurer :Kruppsche Monatsh. 4(1923) S.174.

3l) J. Iron Steel Inst. 113 (1926) S. 393.

**) Art

100

Zementit-

m-
wandlung

Be- ., ,
ginn Ende

Abkiihlung von 850°

Ar

°C

700
740/700
720
730

730

730

720
700
590

680
690
700
730
730
740
730
710

620

690
700
710
710

***) Sehr schwach.

Zementit Ar

ginn Ende ginn Ende oC

Mura-
kamische
Storung
Be-
180 100
140 100
180 70
150 60
160 110
180 80
180 50
160 100
150 100

- 650
‘£ — 670
665
600

— — 620

Abkihlung von 1200#

_ 600***)

— — 720
— — 660
— — 580

— — 640
180 160 650
— — 650
— — 650
— — 640
— — 615
— — 600

. 600***)

— — 620

— — 640
— — 655
— — 660
— — 660

Ar"

250
220

In reinen Kohlenstoffstédhlen tritt eine deutlich wahr-
nehmbare Umwandlung bei 210° auf, die der von Wolog-
dine4) entdeckten Zementit-Umwandlung entspricht und
deren Vorhandensein verschiedentlich bestatigt worden ist.
Das magnetische Verhalten der terndren Chromstahle
ist, worauf schon oben des oOfteren hingewiesen wurde,

10) Comptes rendus 148 (1909) S. 776/7.
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von Murakami verfolgt worden, der hierbei zu den bereits
in der Einleitung besprochenen Annahme von drei Doppel-
karbiden kam, n&mlich eines a-, B- und y-Doppelkarbids
mit den Formeln 18 Fe3C-Cr4dC bzw. 9 Fe3C-CriC und
Fe3C+ CrdC. Spatere Untersuchungen, die von Chevenard
und Portevindl) mit Hilfe des Differential-Dilatometers
ausgefuhrt worden sind, wirden das Bestehen von Chrom-
doppelkarbiden ausschliefen. Nach ihrer Ansicht sollten
Chromkarbid und Eisenkarbid feste Ldsungen bilden,
deren magnetische Umwandlungstemperatur oder Curiescher
Punkt durch die Formel t0= 210° — 35 Cr gegeben ware.
Aber auch diese Annahme bedarf nach der Arbeit von
Sauerwald, Neudecker und Rudolph, die ein Doppelkarbid
2 Fe3C+5 CrdC2 als sehr wahrscheinlich nachwiesen, der
Einschrankung.

Bei den eigenen Untersuchungen mit selbstgebautem
Magnetometer4?) wurden je zwei Abkihlungskurven auf-
genommen, eine von 850° mit einer Abkulhlungsgeschwindig-
keit von etwa 10 bis 15° je min, die andere von 1200°
mit einer solchen von 40 bis 50° je min im Umwandlungs-
gebiet. Die Haltepunkte (Wendepunkte) der magnetischen
Kurven sind in Zahlentafel 6 zugleich mit ihrer Lage in
den verschiedenen Gebieten Murakamis zusammengestellt.

Bei der Legierungsreihe mit etwa 0,5 % C zeigten die
ersten beiden Proben A und B mit 0,49 und 1,01 % Cr
eine untere Umwandlung, welche bei der Probe A, die im
Gebiet I/11 nach Murakami liegt, zwischen 120 und 180°
auftrat. Die Zementit-Umwandlung bei 2100war nicht vor-
handen. Die Probe B mit 1,01 % Cr, die dem Gebiet 11/111
nach Murakami angehort, zeigte die Murakamische Um-
wandlung bei der etwas tieferen Temperatur von 50 bis
130°.  Auf der Abkihlungskurve von 850° war sie nicht
mehr vorhanden, doch trat die Stérung nach einer Erhitzung
auf 1200° wieder auf, und zwar zwischen 140 und 100°.

Die zweite Legierungsreihe mit etwa 1 % Cr wies untere
Umwandlungen auch nur bei den ersten Proben K und L
mit 0,54 und 0,97 % Cr auf, die beide im Gebiet | nach Mura-
kami hegen. Bei der Probe K erstreckte sich die Stérung
auf der Erhitzungskurve von 100 bis 200° und auf den Ab-
kihlungskurven von 160 bis 70°.

Bei der Probe L mit 0,97 % Cr trat die Murakamische
Storung auf, die sich bei der Erhitzungskurve von 90 bis
150° zeigte, sowie die Zementit-Umwandlung, die von 150 bis
2200reichte. Diese beiden Stérungen erfolgten schon bei der
nachsten langsamen Abkihlung von 850° nicht mehr
getrennt, erschienen jedoch bei der néchsten Abkuhlung
von 1200° sehr schwach. Auf den weiteren Erhitzungs- und
Abkuhlungskurven war dann nur noch die tiefer hegende
Murakamische Umwandlung zu erkennen.

Von Belang erscheint ferner das Verhalten der Probe M
(Gebiet 11/111) mit 1,03% Cund 1,98% Cr, die bei der ersten
Erhitzung und Abkuhlung ohne Murakamische Umwand-
lung war, diese aber nach einer Erhitzung auf 1200° zeigte.

Sehr kréftig trat die Murakamische Stérung bei den
Legierungen W und X auf mit etwa 1 % Cr und Kohlen-
stoffgehalten von 1,43 und 1,71 %, die im Gebiet | des
Murakamischen Diagramms hegen. Die erste Erhitzungs-
kurve der ungegliihten Probe zeigte auch noch die Zementit-
Umwandlung, allerdings nur schwach, doch war sie bei
der darauf folgenden Abkihlung nicht mehr vorhanden
und trat auch nach der Erhitzung auf 1200° nicht mehr auf.

41) Comptes rendus 180 (1925) S. 1492.

42) Spulenlange etwa 30 cm, Windungszahl 3000. Proben-
abmessungen 70 bis 100 mm bei 6 bis7 mm (j). Erste GauBsche
Hauptlage, also langs in der 0—W-Richtung. Scheinbare
Feldstarke 150 bis 200 GauR.

Ueber den inneren Aufbau der Chromstéhle.
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Die weiteren Legierungn Y und Z mit etwa 4 % Cr
und 1,51 und 2,04 % C ergaben deuthches Auftreten der
Murakamischen Stérung, so dafl die Linie AE im Mura-
kamischen Diagramm (Abb. 6) so zu ziehen ware, dafl auch
noch die Legierungy erfal3t wirde, die eigenthch nach dem
urspringlichen Diagramm keine untere Stérung zeigen dirfte.

Wenn man sich das Ergebnis der magnetischen Versuche
vorhélt, so entsprechen alle Legierungen, die deutlich im
Gebiet | des Murakamischen Diagramms liegen, seiner Fest-
stellung, daR sie die beiden Karbidumwandlungen zeigen.
Was das Gebiet Il betrifft, so bestétigen die vorliegenden
Ergebnisse gleichfalls die Murakamische Feststellung, dafl? die
in diesem Gebiet liegenden Legierungen nur die unterste

w7/l VW/i°C

Abbildung 11. Magnetische Temperaturkurven des Stahles D
mit 0,51 % C und 4,08 % Cr.

Abbildung 12. Magnetische Temperaturkurven des Stahles E
mit 0,58 % C und 5,27 % Cr.

Karbidumwandlung zeigen, die bisher Murakamische Um-
wandlung genannt wurde, unter der Voraussetzung, daf,
wie oben bereits angegeben, die Grenzlinie AE dieses Ge-
biet etwas nach rechts verschoben wird.

Legierungen, die im Gebiet 11l seines Diagramms
liegen, sollten keinerlei Karbidumwandlung mehr ergeben.
Dies trifft im vorliegenden Fall fir alle Legierungen zu,
scheinbar mit Ausnahme der Legierung D mit 0,51 % C
und 4,03 % Cr, die eine Stérung auch bei etwa 160° zeigt
(Abb. 11). Der Vergleich zu der unmittelbar daneben
liegenden Legierung E mit 0,58 und 5,27 % Cr 1&4Rt es aber
flr ausgeschlossen erscheinen, dal3 diese Stérung als eine
Karbidstérung aufzufassen ist. Sie ist vielmehr der dritte
Teilpunkt der Ar~Umwandlung, da Probe E die Drei-
teilung in deutlichstem MaRe erkennen lalt, wie aus Abb. 12
hervorgeht.

Als SchluRergebnis der magnetischen Untersuchung ist
festzustellen, daf? der Linienzug der Gebiete I, 11, 111 des
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Murakamisehen Diagramms bestétigt wurde, was aber vor-
laufig in keinerleiWeise irgendwelche Stiitze zu den von Mu-
rakami angenommenen Doppelkarbiden gibt. Weitere Unter-
suchungen mussen darlegen, welche Ursachen den einzelnen
Gebieten des Murakamischen Diagramms zugrunde liegen.

Zusammenfassung.

An Hand von Saladin-, Ausdehnungs- und magnetischen
Temperaturkurven wurden die Umwandlungen im festen
Zustande einer Reihe von 22 Chrom-Eisen-Kohlenstoff-
Legierungen festgestellt. Die Abgrenzung des y-Gebietes
bei zwei verschiedenen Kohlenstoffgehalten von 0,55 und
1% wurde festgelegt. Als Grenzen ergaben sich etwa
25 bzw. 28 % Cr, gegentiber 17 % Cr bei praktisch kohlen-
stofffreien Legierungen.

Das Ueberschneiden der Acl-Linie und der Acj-Liniewurde
bei etwa 2 und 2,5 % Cr durch Extrapolation gefunden.

GrofRversuche zur Ermittlung der wirtschaftlichen Betriebsweise, von Winderhitzern.
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Das Murakamische Diagramm wurde in seinen Grund-
zligen bestatigt, mit Ausnahme der Grenzlinie, welche die
umwandlungsfreien Legierungen abschliet. Diese Linie hat
ihren Ausgang nicht bei 0 % sondern bei 17 % Cr.
Anhaltspunkte irgendwelcher Art Uber eine etwaige
Zusammensetzung von Karbiden bzw. tber das Auftreten
von Doppelkarbiden wurden durch die physikalischen
Untersuchungsverfahren nicht gegeben43).

) Die vorliegende Arbeit lag bereits drnekfertig vor,

den Verfassern die Veroffentlichung vonW estgren, Phragmen
und Xegrosco: ,lieber den Aufbau von Eisen-Chrom-Kohlen-
stoff-Legierungen® (Jernk.-Ann. 111 [1927] S. 516/32) bekannt
wurde. Durch Rdntgenuntersuchung an dem Ruickstands-
schlamm der in verdinnter Salzsaure gelésten Proben be-
kennen sich die Forscher zu den beiden Moissanschen Chrom-
karbiden CrjCj und CrdC. An Stelle des Chromkarbids CrsC7
von Ruff und Foehr nehmen sie Cr7Cs an.

Grollversuche zur Ermittlung der wirtschaftlichen Betriebsweise
von Winderhitzern.

Von 2r.*3nS- Marcel

D er Hauptzweck der vorliegenden Untersuchung war

die praktische Ermittlung der wirtschaftlichen Be-
triebsweise von Winderhitzern mit nattrlichem Schom-
steinzuge. Die Versuche sollten im besonderen Klarstellen,
in welcher Abhangigkeit der Wirkungsgrad von der Be-
lastung in der Gas- und Windzeit steht. Aus diesem Grunde
wurde ein Winderhitzer vollkommen unabhéangig vom
Hochofenbetrieb an erster Stelle fiir die Versuchszwecke
betrieben, genau so, wie man es bei Maschinenuntersu-
chungen gewohnt ist. Die Versuche erstreckten sich Uber
mehrere Monate. Alle Beobachtungsstellen waren mit
aufzeichnenden MeRgeraten versehen; die Aufsichtsmann-
schaft Uberwachte in Tag- und Nachtdienst den Betrieb und
die Schreiber.

Zunachst wurde durch Einstellversuche fir eine
gegebene in der Zeiteinheit zu verfeuernde Gasmenge das
glnstigste Zugverhéltnis und die beste Luftklappenstellung
ermittelt. Die gefundene wirtschaftlichste Einstellung war
mafgebend fiir den nachfolgenden Dauerversuch, der bei
gleicher spezifischer Belastung durchgefiihrt wurde. Der
Versuchscowper hatte seine ,wirtschaftlichste Schluck-
fahigkeit“ bei einem Luftiberschufl von 5% ; sie wurde,
bei ganz gedffnetem Kaminschieber und vollstdndig offenen
Luftklappen, je Stunde zu 12 000 m3 Gas, entsprechend
8800 m3 Verbrennungsluft (im Verbrauchszustande ge-
messen) festgestellt.

Die ausgefiihrten Dauerversuche gliederten sich in
zwei Gruppen. Die zu der ersten gehdrenden Versuche
wurden mit wechselnder spezifischer Heizflachenbelastung
in der Gaszeit und praktisch gleicher spezifischer Belastung
in der Windzeit durchgefihrt. Wahrend der zweiten Ver-
suchsreihe war die spezifische Belastung in der Aufheizzeit
unveréndert, in der Abkulhlzeit dagegen verschieden. Es
wurde streng darauf geachtet, dafl sdmtliche Versuche bei
gleichbleibendem Temperaturbereiche durchgefiihrt wurden.
Die mittlere Windtemperatur betrug 825°, das Ende der
Gaszeit war durch die Rauchgastemperatur von 225° ge-
geben.

Die stindliche Belastung des Winderhitzers in der Gas-
periode ergab sich fiir die Versuche der ersten Reihe zu
6190, 7530, 9400, 11520 und 12 430 m3 im Verbrauchs-

3) Auszug aus Arch. Eisenhuttenwes.
(Gr. A: Nr. 28).

Steffes in Esch a. d Alzettel).

zustand. Die Heizzeit betrug 7 st 10 min fir die kleinste,
3 st 30 min fur die grof3te Belastung. Die entsprechenden
spezifischen Heizflachenbelastungen waren 660 bzw.
1320 keal/mat. Der geringste Wirkungsgrad der Doppel-
periode wurde mit 70,7 % bei der niedrigsten Beanspruchung
der Heizflache und der hochste mit 78,0 % bei der starksten
Heizflachenbelastung ermittelt; dabei waren jene der Gas-
zeit 76,2 und 83,0 %.

Wahrend der einzelnen Versuche der zweiten Gruppe
wechselte die stiindliche Windmenge wie folgt: 48 800,35 900,
26 400 und 18 320 kg. Die geringste Dauer der Windzeit
war 2 st 33 min, die gréf3te 7 st 19 min. Die entsprechenden
spezifischen Belastungen in der Windzeit betrugen 1370
und 520 kcal/mat. Der Wirkungsgrad der Windzeit nahm
dementsprechend von 93,0 auf 86,4% ab, und jener der
Doppelperiode wechselte in den Grenzen von 77,0 und
715 %.

Die bei den einzelnen Versuchen als Restglied der
Warmebilanz ermittelten Verluste durch Leitung und
Strahlung wurden auf dem Versuchswege nachgepruft.
Die hierzu ausgefiihrten Messungen erstreckten sich auf drei
Gas- und drei Windzeiten. Der Berechnung wurde jeweils
die Mitteltemperatur aus Gas- und Windzeit zugrunde
gelegt. Dieser Versuch hatte ferner den EinfluR einer
Isolierschicht zwischen Mauerwerk und Blechmantel zu
ermitteln. Die Leitungs- und Strahlungsverluste wurden
mit 840 kcal/st je m2 auRere Manteloberflache gefunden.
Eine teilweise Isolierung des Winderhitzers hat diese Ver-
luste um rd. 10 % ihres Wertes erniedrigt.

Die Versuchsergebnisse erlauben weiter einen Einblick
in die GesetzméaRigkeit der Steigerung des mittleren Wéarme-
Uberganges von Gas auf Stein bzw. von Stein auf Wind
in Abhangigkeit von der Durchstromgeschwindigkeit. Es
ergab sich beispielsweise, da bei Erhéhung der mittleren
wirklichen Geschwindigkeit von 1 auf 2 m/sek sich der
Warmeubergang sowohl wéhrend der Gaszeit als auch
wahrend der Windperiode ungefédhr verdoppelt

Endlich wurde des Vergleichs halber auf Grund des
Wirkungsgrades bei verschiedenen Heizflachenbelastungen
der Mindestgasverbrauch bei Betrieb mit zwei, drei, vier
und funf Winderhitzern berechnet. Danach ergibt sich

2 (1928/29) s. 1/10€im Zwei-Winderhitzer-Betrieb der geringste Eigenver-

brauch an Gas, jedoch wird die stiindlich einzufihrende

als
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Gasmenge so grof3, dafll sie fir Cowper mit natlrlichem
Kaminzug und gewo6hnlichem Gitterbesatz, wie sie der
untersuchte Winderhitzer aufwies, nicht in Betracht kommt.

Fur die Richtigkeit der ermittelten Zahlen fur Wir-
kungsgrad, Warmeverluste und Gasverbrauch spricht die
Uebereinstimmung mit den Ergebnissen anderer Unter-

Umschau.
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suchungen, insbesondere von H. Bansen?, C. Schwarz3,
G. Neumann4 und A. Schack®).

2) St. u. E. 39 (1919) S. 493/7, 531/8, 1417/23 u. 1506/10.

3) St.u. E. 42 (1922) S. 1385/92, 1424/30, 1456/60 u. 1519/23.
4) Mitt. Warmestelle V. d. Eisenh. Nr. 56 (1924).

5) Ber. Hochofenausseh. V. d. Eisenh. Nr. 79 (1927).

Umschau.

Der Bau und Betrieb eines Drahtwalzwerks vor 100 Jahren.

Das durch eine Betriebs- und Interessengemeinschaft mit
den Vereinigten Stahlwerken, A.-G., verbundene Unternehmen
Friedrich Thomee, A.-G., in Werdohl konnte im vergangenen
Jahre auf ein hundertjahriges Bestehen zuruckblicken. Aus
diesem AnlaR erschien kirzlich eine Festschriftl), die insofern
unsere Kenntnisse Uber das Drahtwalzen vor achtzig bis hundert
Jahren erweitert, als sie nicht nur die bis ins einzelne gehende
Einrichtung eines Drahtwalzwerkes der damaligen Zeit schildert,
sondern auch die Schwierigkeiten zeigt, die beim Bau und vor
allem beim Betrieb zu uberwinden waren. Daneben wird auch
noch der Nachweis erbracht, dal die sogenannte , deutsche“
StraBe nichterst 1852, sondern bereits im Jahre 1838 von Friedrich
Thomoe gebaut und in Betrieb genommen wurde.

Die Familie Thomee war schon im 17. Jahrhundert in Altena
und Iserlohn anséssig. 1659 beginnt in Iserlohn eine zusammen-
hédngende Namenreihe. Auch in Altena weisen die Kirchenbucher
zahlreiche Tréager dieses Namens nach, die sich als Drahtzieher,
Kaufleute und Handwerker betdtigten. In der neueren Zeit
begann mit dem zu Altena im Jahre 1795 geborenen Johann
Arnold Thomee die Tatigkeit der Familie in der Eisenindustrie;
er stellte die ersten, allerdings noch von Hand getriebenen Nagel-
maschinen in Altena auf.

Der grofReren Oeffentlichkeit bekannt wurde jedoch erst sein
Namensvetter Friedrich Moritz Thomee (1798 bis 1862), der
Griunder des Unternehmens Friedrich Thomee. Sein Vater war
Kaufmann und im Draht- und Eisenhandel tatig. Er scheint von
Iserlohn nach Altena gezogen zu sein. Von ihm dbernahm der
Sohn das Geschaft. Dieser stand im 28. Lebensjahre, als er mit
seinen Vettern Arnold und Leopold Hunsdiecker, den Be-
sitzern des Eisenhandelshauses Joh. Diedr. Hunsdiecker& Co., den
Plan erwog, fir gemeinsame Rechnung ein Drahtwalzwerk zu
bauen. In Ferdinand Goecke aus Elverlingsen hoffte man
einen Mitarbeiter vom besten fachlichen und technischen Wissen
und Konnen gefunden zu haben. Goecke war friher Mitinhaber
des Unternehmens Aldehoff & Goecke in Elverlingsen, das das
erste Drahtwalzwerk in Deutschland betrieben hatte und durch
widrige Zeitumsténde im Jahre 1821 unverschuldet die Zahlungen
einstellen muRte. Er genoB unter seinen Fachgenossen grofes
Ansehen, da er in seinem friheren Geschaft auf dem Gebiete der
neuzeitlichen Drahtherstellung bahnbrechende Leistungen voll-
bracht hatte.

Goecke kannte sich in der Umgegend gut aus und machte
Arnold Hunsdiecker mit dem Gefélle der Lenne in Uetterlingsen
bei Werdohl bekannt. Das Geldnde konnte wohlfeil erworben
werden; auch die Arbeiterverhaltnisse waren ginstig. Im Fruhjahr
1827 wurden die Vorschlage Goeckes von den drei Beteiligten
angenommen, und Goecke wurde als Bauleiter verpflichtet. Am
15. Juni 1827 wurde der zunéchst bis zum 1. Januar 1838 giltige
Gesellschaftsvertrag unterzeichnet und gleichzeitig der Bau nach
den Planen Goeckes in Angriff genommen. Gegen Ende des
Jahres war das Werk bereits vollendet, und am 15. Dezember 1827
konnte der erste Draht gewalzt werden. Die Gesamtkosten der
Anlage beliefen sich auf 16 120 Reichstaler oder 12 400 Taler
Berl. Ct. Das Werk wurde unter der Firma Joh. Diedr. Huns-
diecker & Co. in Uetterlingsen betrieben.

Der Bau eines Walzwerks war damals insofern ein schwieriges
Unterfangen, als an einen Austausch der Erfahrungen nicht zu
denken war, weil die bestehenden Walzwerke naturlich ihre Ge-
heimnisse hiteten. Es war ein Gluck fur das junge Unternehmen,
in Goecke einen wirklich fahigen Fachmann gefunden zu haben,
der nicht nur den Bau des Werkes in sehr kurzer Zeit durchfiihrte,
sondern sich auch bereiterklarte, den Betrieb fortan zu leiten; denn
die auftretenden Stérungen nahmen mitunter einen derartigen
Umfang an, daR es wahrscheinlich Friedrich Thomde allein nicht
gelungen waére, ihrer Herr zu werden. Die beiden Hunsdiecker
waren rein kaufméannisch eingestellt und hatten nur geringes
technisches Versténdnis.

3) H. F. Thomee: 100 Jahre Friedr. Thomde. Ein FestbuchHer der Stiche das Triogerist leisten.

Buchschmuck von Meinhard Jakoby, Mélin (Lauenburg).
Abb.) Werdohl: [Selbstverlag] (1928). 3 BI., 153 S. 4°.

(Mit

Die Anlage des Werkes ist aus Abb. 1 zu ersehen. Das Walz-
werkshaus war aus Bruchsteinen erbaut. Die Breite mit dem
Radhaus betrug etwa 17 m, die Tiefe etwa 18 m. A bezeichnet die
Walzhalle, B das Radhaus, C einen Nebenraum, der wohl zunéachst
als Geschaftszimmer, Werkstatt oder Lager benutzt wurde,
spater aber die Drahtzieherei aufnahm. Die Walzhalle besal
einen Anbau fur den Warmofen mit Rauchkanal und Kamin.

Der Antrieb geschah durch ein schweres unterschlachtiges
Wasserrad a, das sich 16- bis 17mal je min drehte. Seine starken
Eichenbohlen und -schaufeln waren mit Eisen beschlagen. Bei
der Unvollkommenheit des damaligen Wehres wird man der
Kraftanlage eine ungefédhre Leistung von etwa 30 PS zubilligen
durfen. Die Wasserradwelle b war aus gesundem, kernfestem und
gut abgelagertem Eichenholz geschnitten. Sie maR etwa 0,75 m im
Durchmesser und hatte an den Lagerzapfen Eisenbeschlag. Die
Lagerpfannen waren zuerst aus Messing, spater aus Eisen gegossen.
Auf der Welle saR das etwa 3,5 m grofRe Triebrad, das 30 cm breit
war. Zur Kraftibertragung war ein Vorgelege d, dx und f vor-
geschaltet. Dadurch wurden die Umdrehungszahlen von 16 auf
69 und von 69 auf 262 erhoht. Die Radkdrper der Getrieberader
bestanden aus Guleisen, die Zahnkdamme aus Holz. Mit dem
Kammrad f auf einer Welle saB ein 450 kg schweres Schwungrade,
das den Gang des Triebwerks regelte und in der Hauptsache die
StoBe beim Einfihren der Kniippel in die Walze aufnahm.

Die grundsatzliche Anordnung der Walzgeriste ergibt sich
aus Abb. 1 und 2. Beim Entwurf der Geriste lehnte man sich
an bekannte Vorbilder an. Die Firma E. u. W. Hoesch in Duren,
der die Lieferung der gesamten maschinellen Anlage ubertragen
worden war, baute sie nach eigenen Mustern. Es wurden drei
Geruste aufgestellt: fir die Kammwalzen (g), fur ein Trio (i) und
fur ein Duo (k). Die Stédnder wogen je 150 kg, ein Gerdlst also
300 kg; sie waren nur 100 mm stark, also verhaltnismaRig leicht
gebaut. Die Gerlste waren mit je vier Stellschrauben ausge-
stattet, auf denen 50 mm starke eiserne Muttem saBen. Auf den
eisernen Lagerstiicken saBen Messinglagerschalen, die mit Tran,
Knochenfett oder Unschlitt geschmiert wurden. Aufdem in Abb. 2
dargestellten Balkenfundament aus zwdlf- bis funfzehnzélligem
Eichenholz ruhte die groRe zweiteilige Sohl- oder Lagerplatte von
etwa 4,8 m Lange fur die Walzgeriste. Die Fundamentbalken
wurden durch Ankerschrauben und Verzapfungen zusammen-
gehalten und mit Steinen ausgemauert.

Zunachst hatte man daran gedacht, an Stelle der Kamm-
walzen einen Satz von sechs kleinen gekdmmten Triebradern zu
verwenden, um die Antriebsleistung der Wellen bei e und f auf die
drei Walzen zu verteilen. Die Maschinenfabrik konnte sich aber
nicht fir diesen Plan erwarmen, und so kam man zu der noch
heute uUblichen Antriebsart mit Kammwalzen. Sie bestanden
aus MessingguB und hatten 35 gerade Kamme von 300 mm Lé&nge.
lhre Zapfenlange betrug 100 mm, der Zapfendurchmesser 125 mm.
An den Zapfen waren 75 mm lange Vierkante bei etwa 90 mm
Starke fur die Kuppelmuffen herausgearbeitet. Eine Kammwalze
wog etwa 12 kg. In den ersten Jahren blieb man noch bei Messing-
gufl. 1830 wurden zum ersten Male eiserne Kammwalzen ver-
wendet. Die ersten Betriebsergebnisse mit dem Kammwalzgerust
waren nicht ermunternd. Die Kadmme standen nicht in gleicher
Richtung mit der Walzenachse, so daR sie Enddruck bekamen
und die Zahnflache nicht belastet wurde. Sehr bald war der erste
Bruch da. Da man nicht von heute auf morgen neue Kammwalzen
bekommen konnte, half man sich damit, schmiedeiserne Kamme
in die Walzen einzuziehen.

Die Ballenlange der Walzen betrug beim Trio 490 mm, beim
Duo 200 mm, das Walzengewicht im Triogerust etwa 170 kg je
Stick, im Duogerust etwa 50 kg. Die Kuppelmuffen schwankten
im Gewicht zwischen 6 und 10,5 kg. Die Triowalzen (i) besalRen
alle Kaliber, mit Ausnahme des letzten Stiches, den die Duo-
walzen (k) Ubernahmen. Eine eigentliche Schleifenbildung ent-
stand erst, wenn der Stab den letzten Stich bei i verlassen hatte
und zum Fertigstich nach k Ubergefuhrt wurde. Den weitaus
schwersten Teil der Walzarbeit muf3te also mit dem vielen Hin und
Die Knuppel waren in der
ersten Zeit 1" 11 stark. Die Kalibrierung war im Wechsel zwischen
Oval und Vierkant etwa folgende:
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Anstich: 1 Zoll U
2. Stich: 42 X 14 mm oval;
3. 16 mm [j];
4, 28 X 9 mm oval;
5. I mm [J;
6. 21,5 X 6,5 mm oval;
7. 85 mm [jl;
8. 14 X 4 mm oval;
9. 6.75 mm [J];
10. 13.75 X 3,5 mm oval;

erst nach dem 10. Stich ging der Draht zum
zweiten Gerist und wurde dort 6,25 bis
6,5 mm rund gewalzt. Anfang der dreiBiger
Jahre wurde ein zweites Duogerist angebaut,
wodurch die Zahl der Stiche auf 14 erhéht
wurde. Das Werk konnte jetzt den Draht bis
auf nahezu 5 mm herunterwalzen. Wesentlich
war aber, dall die Knuppel von nun an 172" [j]
stark sein konnten; versuchsweise ging man
sogar bis auf 2" hinauf.

Die oben erwahnten Schwierigkeiten mit
den Kammwalzen waren nur der Anfang einer
Kette von Néten, die man mit dem Walzen tber-
haupt auszustehen hatte. Trotz der vorsichtiger-
weise mitbestellten Ersatzwalzen kam das
Werk etwa sechs Wochen nach Inbetriebnahme
zum Stillstand, da sdmtliche Walzen abgenutzt
waren und die bestellten Ersatzwalzen nicht
fruh genug hereinkamen. Goecke hatte friher
schon von Elverlingsen aus einmal die Verbin-
dung mit Friedrich Krupp in Essen aufge-
nommen. Krupp war damals aber noch nicht
in der Lage, Walzen in der geforderten GroRe
herzustellen. Auch jetzt scheint Krupp auf
eine Anfrage von Leopold Hunsdiecker wieder
ablehnenden Bescheid gegeben zu haben. Seine
Versuche waren vermutlich auch jetzt noch
nicht so weit fortgeschritten und seine Werk-
zeugmaschinen noch zu unvollkommen, als daR
er solche Auftrage hatte ausfuhren kénnen.
Dazu muBten noch ein paar Jahre ins Land
gehen. Leider beherrschten die Englander mit
ihren HartguBwalzen den Markt, die sie sich so
teuer wie den feinsten Stahl bezahlen lieRen.
Hunsdiecker & Co. lehnten es aber ab, englische
Walzen zu kaufen, sondern versuchten die Er-

Zeugnisse der verschiedensten GieRereien West-  k

deutschlands. Hoesch machte den Vorschlag, |

die groBen Walzen so zu gieBen, daB die Héalfte |

fur die kleinen Kaliber hart sei, und die andere

Hélfte, die fur die groRen Kaliber bestimmt war, A

weicher ausfalle. Trotzdem genligten seine

Walzen nicht; sie hatten , Risse und Barste

bis zu % Zoll tief unter der &ufReren Kruste®.

Die Héarte war ungleichméfRig, und die

Kaliber brachen aus. Die Walzen mit fester Rinde wurden sehr
bald weich, so daB die Kaliber splitterten. Man machte Versuche
mit Walzen aus Wetter, Oberhausen, Rédinghausen bei Menden
usf., von denen nur die Walzen aus Oberhausen von der Gute-
hoffnungshitte insofern befriedigten, als ihre Zapfen sorgfaltig
gearbeitet und die Ballen gut abgedreht waren. Es war ein ewiges
Tasten und Versuchen. Von einem Tage zum &ndern wullte man
nicht, wie es mit dem Betriebe weiter gehen wirde. Aber alles
in allem, man kam durch. Nach und nach schwanden die Schwie-
rigkeiten. Ein Walzenpark, groer als dem kleinen Werke eigent-
lich zutréaglich war, und der viel Geld kostete, half Uber das
Schlimmste hinweg. Was schadete es, wenn bei der Lieferung
eine Verwechslung vorkam, und die Walzen da hart waren, wo
sie eigentlich weich sein sollten. Die Hauptsache blieb bestehen,
das Werk arbeitete, wenn auch haufiger Walzenwechsel notwendig
war.

Bald hatte man auch erfahren, daR es keinen Zweck hatte,
die Kaliber von dem Lieferwerk machen zu lassen. Es kam auf
gute, schnelle und genaue Dreharbeit an. Fur die DrehmeiRRel
benutzte man den Ublichen Raffinierstahl, der etwa 9 Sgr. je kg
kostete. Aber der Kruppsche geschmiedete GufRstahl, dessen
Preis etwa 15 Sgr. je kg betrug, war besser. Waren die Drehmeif3el
stumpf geworden, so wurden sie vor der Bearbeitung in kleinen
Tépfen ausgegliht und nach dem Schmieden und Scharfen wieder
gehértet. An sonstigen Einrichtungen sind noch zu erwé&hnen der
von Hand bewegte Haspel o, der unter der Treppe zum Boden-
raum stand, und der Wé&rmeofen p, dessen Zeichnung ebenfalls
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Abbildung 1. Grundri der Anlage.

Abbildung 2. Aufri? des Fundamentgeristes.

von Hoesch stammte. Er -wurde mit Steinkohlen geheizt. Auf der
Exzenterschere s winden Knippel und Draht geschnitten.

GroRe Schwierigkeiten hatte das junge Unternehmen auch zu
Uberwinden, um ein gutes, gleichmé&Riges, fur Drahtwalze und
Drahtzug geeignetes Eisen zu erhalten. Zuné&chst wagte man sich
noch nicht an das damals gerade aufkommende Puddeleisen heran.
Das groBte Zutrauen hatte man zum ,Eifeier Eisen*; daneben
kam noch ,,Célnisches Eisen* aus dem friheren Herzogtum W est-
falen, aus der Gegend von Olpe, in Betracht. Doch der Siegeszug
des Puddeleisens war nicht aufzuhalten. Als erst die Eisenpreise
fielen und das Frischfeuereisen teuer blieb, da war der Kampf
fur das Puddeleisen entschieden.

Bereits im Jahre 1830 waren Hunsdiecker & Co. dazu uber-
gegangen, Walzdraht auf verschiedenen Altenaer Rollen in Lohn
ausziehen zu lassen. Die Zahl der Lohnziehereien stieg bald auf
13 bis 16. 1832 ging man zum Bau einer eigenen Zieherei Uber,
die funf Zéger auf grobe Drahtsorten beschéftigte. Die Ver-
feinerung geschah noch immer in Altena. Bis 1839 stieg die Zahl
der Lohnbetriebe auf 19.

Auseinandersetzungen zwischen den Inhabern, die bis ins
Jahr 1831 zurickgingen, fihrten zu Anfang des Jahres 1838 zu
einer Trennung. Am 31. Mai des gleichen Jahres wurde in einem
Rundschreiben die Auflésung des alten Unternehmens und die
Uebertragung sédémtlicher Rechte und Pflichten auf den jetzigen
alleinigen Inhaber Friedrich Thomee angezeigt.

Die bisherige Bauart des Walzwerks — die sogenannte
belgische StraBe — hatte neben dem Vorzug der Vielseitigkeit
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der Kaliber den grofen Nachteil, daBR alle Geruste, da sie in einer
Linie nebeneinander standen, mit gleichen Drehzahlen laufen
mufiten. Diese konnten nicht erhoht werden mit Ricksicht auf
die Vorwalze, die den Knuppel in seiner starksten Abmessung zu
bewadltigen hatte. Anderseits war die Geschwindigkeit der Stralle
zu langsam far die letzten Stiche; die Walzleistung muRte gering
bleiben. Die Anforderungen an den wirtschaftlichen Betrieb einer
DrahtstralBe waren nur dann zu erfillen, wenn die Vorwalze anders
behandelt wurde als die Fertiggeruste. So blieb nur Gbrig, den
einheitlichen Walzenstrang zu trennen. Das wurde von Friedrich
Thomee als einzig mégliche und richtige Lésung erkannt. Zum
ersten Male wurde diese Bauartim Jahre 1838 ausgefiihrt (Abb. 3).
An das vorhandene Triebwerk wurde ein kleines Ritzel mit 23
Zahnen gefugt. Die Kupplung a arbeitete auf die Kammwalzen b,

die das Duogerist in Gang'Jbrachten, dessen Aufbau nicht
wesentlich von der Fertigstrae abwich. Die Vorwalze arbeitete
mit 80 Umdrehungen, die FertigstraBe mit 262. Der vermutlich
2" oder mehr starke Knippel ging mit etwa 37 mm in die
FertigstraBe. Die durch die Vorwalze entstandene Mehrbelastung
nahm das vorhandene Wasserrad auf, da durch einen friheren
Ausbau des Sammelteiches ein Kraftvorrat vorhanden war.
Um’den Betrieb glatt abzuwickeln, wurde neben dem ersten im
gleichen Raum ein zweiter, stark mit Eisen bewehrter Ofen
angelegt.

Mit diesem Umbau wurde Friedrich Thomee der Schépfer
der deutschen DrahtstraRe. Wenn im Schrifttum bisher
das Jahr 1852 als das Baujahr des ersten Walzwerks dieser Art
bezeichnet wurde, so lag der Irrtum daran, daf man diese Draht-
straBe als die erste Ausfihrung angesehen hat, als man sie im
Jahre 1852 mit einer Dampfmaschine an Stelle des Wasserrades
versah.

Mit dieser wichtigen Feststellung soll der Bericht schlieRen.
Da der Inhalt des Buohes sich fast durchweg auf bisher unver-
offentlichte Akten stitzt, so bedeutet er in vieler Beziehung eine
grof3e Bereicherung unseres geschichtlichen Schrifttums. Man ist
dafur dem Verfasser und der einsichtsvollen Leitung der Firma
Friedrich Thomee, A.-G., zu groRem Dank verpflichtet.

Herbert Diekmann.

Ergebnisse von neueren Untersuchungen tber Radreifenschaden.

Reichsbahnrat ©t."rtej. Kuhnei verdffentlichte die Er-
gebnisse von Untersuchungen an Radreifenschaden, Uber die er
langere Zeit zuvor (Mai 1927) vor einem Kreise von Vertretern der
Radreifen herstellenden Werke in einem Vortrag Bericht erstattet
hattel).

Der mit einer groBeren Anzahl von Abbildungen ausgestattete
Bericht befaBt sich in erster Linie mit Oberfachenschaden an Rad-
reifen, den sogenannten Abschieferungen, wobei dreierlei Arten
von Fehlern sich im Betriebe finden, und zwar Schlagstellen,
Ueberdrickungen und eigentliche Abschieferungen.

Die haufig ausgesprochene Ansicht, dall die Schlagstellen an
einem Reifen hartgebremste Stellen sind, lehnt der Verfasser ab,
er haltes nur in den seltensten Féallen fir moglich, dal an der Rad-
reifenoberflache durch Bremsung die Hé&rtetemperatur erreicht
wird. Stellen mit Martensit, wie sie manchmal an der Reifenober-
flache gefunden werden, erklart Kuhnei dadurch, daB das bei
scharferer Bremsung festgestellte Rad uber Schienensticke weg-
gleitet. Wenn der Reifen dann plétzlich zum Stehen kommt, so
kénnte die kalte Schiene eine H&artung herbeifuhren. Meist ent-

1) Glaser (1927) Jubilaums-Sonderheft, S. 302/10.
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stehen jedoch bei diesem Vorkommnis nur Abschirfungen und

Abflachungen, derartige Schlagstellen arbeiten sich dann weiter ab,

sie schlagen und héarten den Werkstoff. Auch zeigen sich an solchen

Stellen wohl Kornverzerrungen, ein AufreiRen der Oberflache soll

jedoch nicht eintreten.

Zu weiche Radreifen ergeben Verquetschungen, ein Fehler,
der aber verhaltnisméaRig einfach festzustellen ist.

Der dritte, weniger oft vorkommende Fehler sind Abblatte-
rungen und Abschieferungen, die manchmal mit Verquetschungen
verbunden sind. Auch hier soll ein scharfes Bremsen nicht der
Grund sein kénnen.

Es wird dann eine Reihe von friheren Untersuchungen be-
sprochen, in denen die Ursache der Abblatterungen im Bremsen
gesucht wurde. So fanden Bauer und W etzell) an mehreren
Tenderradreifen von 35 bis 52 kg/mm2 Zugfestigkeit neben Ab-
schieferungen starke seitliche Verquetschung. Da Werkstoff-
fehler (Blasen usw.) nicht festzustellen waren, schlossen die For-
scher auf starke drtliche Bearbeitung, z. B. durch zu starkes
Bremsen oder durch Schlage. Aus weiteren angefihrten Bei-
spielen werden folgende Feststellungen abgeleitet:

1. Die Ausschieferungen sind bisher nur an Tenderradreifen,
nicht an Lokomotivreifen beobachtet worden. Die Zugfestig-
keit lag zwischen 52 und 80 kg/mm2.

2. Die Schéden treten vornehmlich im Winter auf.

3. In einem Falle fanden sie sich vornehmlich bei einer Tenderart
an Reifen aus verschiedenen Schmelzen.

4. Die mikroskopische Untersuchung laBt vielfach starke Kalt-
reckung in den Blatterungszonen erkennen, jedoch wurde
gerade im RiRgebiet auch normales Korn gefunden.

5. Es wird der SchlufR gezogen, daB diese Zonen gewaltsam ab-
geschoben sind, sei es durch Ueberbelastung, sei es durch
zu starkes Bremsen.

DaR zu starkes Bremsen oder Ueberbelastung die Abschiefe-
rung hervorrufen soll, bezweifelt Kihnei jedoch. Es wird eine
Reihe von Untersuchungen angefihrt, die an Radreifen mit Ab-
blatterungen durchgefuhrt wurden, und zwar an Wagen-, Tender-
und Lokomotivradreifen, sowohl von elektrischen als auch von
Dampflokomotiven.

Zusammenfassend sind aus diesen Untersuchungen folgende
Schliisse zu ziehen:

1. BeiWagenradreifen kommen Abblatterungen fast gar nichtvor.

2. Bei Tendern sind die Schaden als Folge zu weichen Werkstoffes
eine Zeitlang haufig gewesen. Durch Verwendung harterer
Reifen sollen neuerdings keine Beanstandungen mehr bekannt
geworden sein. Das gleiche gilt von elektrischen Lokomotiven.
Bei Lokomotivradreifen treten die Schaden an ungebremsten
Laufachsen auf, auffallenderweise auch bei harten Reifen aus
neuen Lieferungen. Treibachsen zeigen dagegen den Ober-
flachenfehler nur ganz selten.

3. Nach Abdrehen der Reifen traten in keinem Falle neue Ober-
flachenfehler auf.

Bemerkenswert sind die Ergebnisse eines praktisch durch-
gefihrten Versuchs auf der Strecke Wannsee—Beelitz, der im
Jahre 1924 miteinemZug aus einer P-8-Lokomotive, dem Brems-
versuchswagen und einem offenen Guterwagen mit abgedrehten
Radreifen in fehlerfreiem Zustande ausgefuhrt wurde. Durch
diesen Versuch sollte im Betriebe festgestellt werden, wie weit
man einen Radsatz unter ungunstigen Betriebsverhéltnissen
schadigen kann. Die Radreifen hatten eine Festigkeit von
63 kg/mm2. Nach Erreichen einer Fahrgeschwindigkeit von
50 km wurde der Wagen gebremst und schleifte darauf noch
10 min mit einer Achse bei stillstehenden Rédern. Nach weiteren
5 min wurde der Zug zum Halten gebracht. Die Radkrénze
beider Achsen waren blau angelaufen. Nach kurzer Abkuhlung
wurde der Versuch wiederholt, wobei sich beide Achsen fest-
stellten. Wie bei der ersten Fahrt waren die Laufkrdnze blau
angelaufen. Thre Untersuchung ergab ein wesentlich anderes
Aussehen der Oberflachenfehler als die sonst beobachteten Ab-
schieferungen, ebenso lieB die mikroskopische Untersuchung eine
Aehnlichkeit der festgestellten Fehler mit den mit ,,Abschiefe-
rungen* behafteten Reifen nicht erkennen. Ein dritter Versuch
ergab ebenfalls keine Beziehung zwischen den Abschieferungen
und den bei der Versuchsfahrt festgestellten Fehlern. Martensit-
bildung war nicht nachzuweisen. Kihnei kommt daher zu dem
Ergebnis, dal scharfesjBremsen nicht die Ursache fur die erwahn-
ten Fehler sein kann und glaubt eher, die Ursache in nicht voll-
kommen verschweiBten Randstellen (von Blasen herriuhrend)
suchen zu miussen, die auch spéter die bekannten Schlagstellen
durch schnellen VerschleiB und Abgleiten herbeifihren. Diese
Schlagstellen &uBern sich bei den Radern kleinen Durchmessers

2) St. u. E. 31 (1911) S. 226.
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bedeutend stérker als bei groRen Reifen; hieraus erklare sieh auch
das starkere Auftreten der Schéden bei Lokomotiv- und Tender-
radreifen. AuBerdem kdnnten derartige Schlagstellen durch Fehler
anderer Art entstehen, z. B. durch unzweckmaRiges Glihen oder
durch Fehler beim GieRen.

Ueberblickt man die Fille der von Kiuhnei gebrachten Bei-
spiele, so fallt auf, daB in sehr vielen Fallen die Abschieferungen
dauerbruchartiges Aussehen zeigen. Hier ist also anzunehmen,
daB die Briche von Anrissen oder &hnlichen Fehlstellen aus-
gingen, die aber durchaus nicht Werkstoffehler zu sein brauchen.
DaR im Ubrigen Werkstoffehler nicht allein die Ursache der
Schaden sein durften, lassen die vielfach gemachten Beobach-
tungen erkennen, bei denen nur bei besonderen Arten oder bei
zu starker Beanspruchung (also infolge mangelhafter baulicher
Durchbildung) Abschieferungen auftreten. Von Wert waren An-
gaben gewesen Uber die Bewdhrung von Radreifen der gleichen
Lieferung bei verschiedenen Lokomotivbauarten.

Zu dem praktischen Betriebsversuch ist noch zu sagen, daR
das Ergebnis dieses kurzfristig durchgefiihrten Versuchs kaum
einen eindeutigen Schluf auf die im Betriebe festgestellten Fehler
zuléaBt, da das Entstehen dieser Oberflachenfehler doch immerhin
Uber einen grofRen Zeitraum reicht, worauf auch die vielfach
festgestellte Dauerbruchform hinweist.

Leider ist der Veroffentlichung eine Wiedergabe der Aus-
sprache nach dem erwédhnten Vortrag nicht beigefligt, in der ins-
besondere von Vertretern der Versuchsanstalten der Eisen-
industrie Uber deren Erfahrungen auf dem in Frage stehenden
Gebiete berichtet wurde und aus der auch hervorging, dal ganz
zweifellos in sehr vielen Féallen keineswegs Werkstoffméangel
oder Fehler in der Herstellung der Radreifen die Schuld an den
besprochenen Schéden tragen. E. H. Schulz.

Eindricke aus amerikanischen GieRereibetrieben auf einen
Europaer.

Ein Bericht, der in trefflicher Weise die in ,,Stahl und Eisen*
niedergelegten Ausfiihrungenl) tber die Eindrucke aus ameri-
kanischen GieBereibetrieben erganzt, wird von Morten Grin-
dal2) veroffentlicht. Grindal hatte Gelegenheit, 51 GieRereien
aller Art und jeder GréRe zu besuchen und mit vielen fihrenden
GieRereileitem sich eingehend zu unterhalten. Dabei dréngte
sich immer wieder die Frage auf, warum denn die amerikanischen
GieBer im allgemeinen mehr zu leisten vermdgen als ihre euro-
pdaischen Fachgenossen. Die wesentliche Ursache dieser Erschei-
nung ist nach Grindal vor allem in den verschiedenen Arbeits-
verhaltnissen zu suchen. Der freundschaftliche Geist
zwischen Arbeitern und Unternehmern, der in Amerika
allgemein herrscht, ist bei uns noch nicht weit verbreitet. Ein
bekannter amerikanischer Unternehmer konnte sagen: ,Die
Leute meiner Betriebe sind meine besten Freunde. Wir leben
taglich zehn Stunden zusammen; wéren die Leute nicht meine
Freunde, so hatte ich Uberhaupt keine.“ Solcher Standpunkt
muB auch in Europa gewonnen werden, dann werden viele
unserer heutigen Uebel ganz von selbst verschwinden.

In Amerika wurde der Entwicklung vieler Arbeits-
behelfe mehr Sorgfalt gewidmet. So wird die Druckluft
den Arbeitern in groRerem Umfange nutzbar gemacht als bei uns.
Das ist ein Hauptgrund der Gbermaéchtigen Stellung vieler ameri-
kanischer GieBereibetriebe. Bei uns wurde zum Betrieb von
Formmaschinen das Druckwasser bevorzugt. Das war ein Fehler,
denn solche Anlagen sind wesentlich kostspieliger und weniger
anpassungsfahig als PreBluftanlagen und vermdgen mit gleichem
Geldaufwand nicht ebenso belangreiche Steigerungen der Er-
zeugung zu schaffen. Mit den Druckluftanlagen héangt freilich
nicht selten eine betrachtliche Kraftverschwendung als Folge
undichter Leitungen und Maschinen zusammen. Da die Luft
nichts kostet, besteht vielfach die irrige Meinung, es kénnen Ver-
luste an PreRluft wirtschaftlich nicht besonders belangreich
werden. Die Arbeit mit Formmaschinen ist auBerordentlich ent-
wickelt, meistens findet man Umlege-Rittelmaschinen mit
mechanischer Modellaushebung. Diese Maschinen sind recht
leistungsfahig, vorausgesetzt, dal sie durch kraftige und fleiBige
Arbeiter bedient werden. Das Bestreben, auch die letzten Hand-
griffe, wie das Formkastenaufsetzen und -abheben, durch mecha-
nische Einrichtungen zu ersetzen, ist bereits vielfach von Erfolg
gekront, und die Zeit, da die Former nur mehr einige Hebel zu
bedienen haben werden, um ihre Formen gieRbereit zu machen,
wird sehr bald erreicht sein. Staunenswert ist die Mannigfaltig-
keit der Einrichtungen zur Forderung der verschiedenen Roh-
stoffe, Werksbehelfe, halbfertigen und ganzfertigen Waren. Wo

J) St. u. E. 47 (1927) S. 289/93, 1241/5, 1400/4 u. 1609/11.
2) Iron Age 121 1928) S. 31/4.
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immer es angeht, wird den Arbeitern die harte kdérperliche Arbeit
abgenommen.

Eine kennzeichnende Eigentimlichkeit amerikanischer Be-
triebe ist der allgemein zu beobachtende Grundsatz der
offenen Ture. Trotz der Zuganglichkeit fast aller GielRereien
ist es deren Leitern nicht mdéglich, all den Anregungen zu folgen
und sie den eigenen Betrieben nutzbar zu machen, die ihnen von
allen Seiten aufstoRen. Wir Europder pflegen uns dagegen sehr
zu unserem Schaden mit einer Atmosphédre maglichst grofen
Geheimnisses zu umgeben. ,Warum sollte ich einem Wett-
bewerber meine Betriebe verschliefen ?* fragt sich der Ameri-
kaner. ,,Wenn ichvon ihm nicht mehrlernen kann als er von mir,
so bin ich zu tadeln!*

Amerika ist durch groRe Vorkommen wertvoller Form -
sandlager fir jeden Verwendungszweck in der Formerei und
Kernmacherei auBerordentlich begiinstigt. Man hat es verstanden,
diesen Vorteil durch sorgféaltige Aufbereitung des natiirlichen
Sandes und Beimengung von Bindern noch zu vervollkommnen
und so Mischungen herzustellen, die es ermdglichen, fir die ver-
schiedenen Massenwaren stets vollkommen gleiche Formsande
zur Verfigung zu haben. Zur Erreichung dieses Zieles haben ver-
schiedene Prifungsverfahren fur formfertige Formsande ein gut
Teil beigetragen. In naher Zeit werden einige neue Vervoll-
kommnungen dem allgemeinen Betriebe nutzbar gemacht werden,
wie das Einstauben mancher Formen mit Zement und der Zusatz
von Stickstofftitan, der es ermdéglicht, in der NaBformerei von
StahlguR einen groRen Schritt voranzukommen.

Im Schmelzbetriebe sind uns die Amerikaner durch aus-
gedehnte Einfihrung von Kohlenstaubfeuerungen
voraus. Solche sind insbesondere bei Flammadfen fir Temperguf
anzutreffen. Betriebe mit unterbrochener Schmelzung, sei es
mit Hilfe von Kohlenstaub oder von gasformigem Kohlenoxyd,
sind nur mehr eine Frage der allerndchsten Zeit. Amerika hat
viele kostspielige Versuche zur Verbesserung der Gite des Guf3-
eisens gemacht; es ist damit noch nicht so weit gekommen wie
wir in Europa. Der GuR in vorgewdrmten Formen z. B., der die
Deutschen hervorragende Erfolge erzielen lie, fand bisher in
Amerika keinen Eingangl), dagegen vermochte man mit Schmel-
zungen aus reinen Stahlabfallen mit und ohne besondere Legie-
rungszugaben in Amerika vorzugliches GuBeisen zu erzielen.

In Amerika wie in Europa krankt die wirtschaftliche Ent-
wicklung der GieBereien ganz allgemein noch immer am Mangel
einer einheitlichen Selbstkostenaufstellung. Die Gielle-
reien sprechen diesbezuglich allzu verschiedene Sprachen! Wenn
es erst gelungen sein wird, auf diesem Gebiete in einer allgemein
verstandlichen und allgemein gebrauchten Sprache zu reden, so
wird eine der groten Hemmungen, die dem wirtschaftlichen
Aufschwiinge im Wege ist, beseitigt sein. Man ist dabei, auch
auf diesem Gebiete von aller Geheimniskramerei grindlich ab-
zusehen. ,,Ich bin jederzeit bereit, einem Wettbewerber meine
Kostenaufstellungen sehen zu lassen, nicht aber meine Verkaufs-
preise. Wiirde ich mich dessen weigern, so kdme ich mit, Recht
in den Ruf eines unredlichen Spielers.” Diese AeufBerung von
amerikanischer Seite verdient auch bei uns volle Beachtung.

Carl Irresberger.

Ein neues Verfahren des Silizierens von Eisen.

Tsuneo Suzuki, Shoichiro Imatomi und Kazuhiko
Oma2) fihrten Versuche aus Uber die Silizierung von Eisen-
proben. Bei den Ublichen Verfahren des Silizierens von Eisen
nach Schmitz, Fry, Haslam und Carl Smith ist allgemein
eine hohe Temperatur erforderlich. Der Grund hierfir liegt wahr-
scheinlich in einer ungenugenden Bertuhrung zwischen dem
Eisen und dem Silizium oder Ferrosilizium. Um die Verhaltnisse
in dieser Richtung zu verbessern, benutzten die Verfasser Schmelz-
flisse von Xa2SiF6, K2SiF6 BaSiFs, NaF, KF, CaF und NaCl,
in denen sie Ferrosilizium mit 71,1 % Si suspendierten. Als Eisen
benutzten sie Elektrolyteisen mit 99,98 % Fe. Ohne Schmelz-
fluB wurde bei 800° aus Ferrosilizium nur sehr wenig Silizium
aufgenommen. Bei Verwendung eines Schmelzflusses von 10 g
Ferrosilizium und 3 g Xa2SiF6 konnten nach 10 st Kristalle aus
Ferrosilizium durch die gelbe Anlauffarbe auf der Eisenflache
nachgewiesen werden. Als glnstigstes FluBmittel ergab sich
eine Mischung von Xa2SiFsmit NaCl. Ein geschmiedetes Elektro-
lyteisenstliick wurde in einem SchmelzfluR von 6 g Xa2SiF6 und
24 g Ferrosilizium bei 800° 10 st gegliht. Es trat eine Gewichts-
zunahme von 2,14% ein.

Je hoher die Temperatur war und je langer die Zeit, desto
mehr Silizium diffundierte, besonders leicht Gber 900°, in das

1) Bei Verwendung eiserner Dauerformen ist die Erwdrmung
der Formen auch in Amerika vielfach gebréauchlich.
2) Bull. phvs. ehem. Research 6 (1927) S. 426/34.
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Eisen. Bei 1100° wurde ein 0,5 mm dickes Elektrolyteisenblech
3 st in einem SchmelzfluR von 10 g Na2SiF6 und 20 g Ferro-
silizium erhitzt. Das Eisen wurde bis in die Mitte hinein siliziert
und enthielt 18,2 % Si. Die Dicke des Bleches nahm dabei
um 0,5 mm zu. Bei 1000° wurden 15,35 g Elektrolyteisen 10 st
in einem SchmelzfluB von 3 g Na2SiF6 und 17 g Ferrosilizium
gegluht. Es trat eine
Volumenzunahme von 10 %
und eine Gewichtszunahme
von 13 % ein.

Da die Eisenstiicke bei

der Siliziumaufnahme ihre
Form &nderten, so wurden
Bedingungen gesucht, Dbei

denen dies nicht eintrat und
die Oberflache glatt blieb.
Die Ergebnisse der wéahrend
4 st bei 1000° ausgefihrten
tafel 1 zusammengestellt.

Aus den Ergebnissen sieht man, dalR bei 7,5 bis 15 %
Na2SiF6 im SchmelzfluB bei 4 st Dauer und 1000° die
Bleche die beste Oberflachenbeschaffenheit aufweisen.
Wurden Gluhzeiten von 7 und 16 st angewandt, so wurden
nicht die gleichen guten Ergebnisse erhalten. Die Ober-
flachen waren in diesen Féallen rauh. In Zahlentafel 2
sind die Ergebnisse zusammengestellt, die bei Verwen-
dung eines Gemisches von Na2SiF6und NaCl als FluB-
mittel erhalten wurden.

Zahlentafel 1. Oberflachenbeschaffenheit unter

ver-
schiedenen Versuchsbedingungen.
Gese_ln%tt- Ge\évicgt der Zu- .

Na2SiF6 4SBT vor | nach  nahme bgsti:ehrafllf-?gzﬁgit
flusses dem Silizieren

% T g %

3 20 1,43 2,015 40,9 Oberflache faltig,
nicht glatt. Bei
geringeren Prozen-
ten Na2SiF6 trat
Oxydation ein.

5 20 2,05 2,78 35,6  Wie bei 3 %
Na2SiF6, aber we-
niger oxydiert.

7,5 20 2,695 3,362 248 Oberflache sehr
glatt, nicht oxy-
diert.

10 30 2,735 3,482 273 Oberflache glatt,
nicht oxydiert.

15 20 2,78 3,584 28,9 Dsgl.

20 30 2,663 3,269 226 Oberflache nicht
glatt.

Zahlentafel 2. Oberflachenbeschaffenheit in Abhangig-
keit von dem Gehalt des FluBm ittels an Kochsalz.

Gewicht der Proben

NaCl vor 1 nach Zunahme Oberflachen-
dem Silizieren beschaffenheit
% g %
L5 2,984 4,045 35,5 glatt
3 2,73 3,745 37,2 sehr glatt
6 2,84 3,677 32,0 mittelmaRig
9 2,64 3,495 32,4 rauh

Die Proben wurden 20 st bei 950° gegluht.
sind bei 3 % NaCl im SchmelzfluR am besten.

Es wurde ferner eine Probe aus Schmiedeisen 18 st bei 950°
in einem SchmelzfluR von 2 g Na2SiF6 2 g NaCl und 18 g Ferro-
silizium erhitzt. Die Gewichtszunahme betrug 32,5% . Die
Geschwindigkeit des Silizierens war etwas geringer als beim
Elektrolyteisen.

Endlich wurden Gufieisenproben mit 3% C und 3,5 % Si
bei 850 bis 1100° in einer Schmelze von NaCl, Na2SiF6 und
Ferrosilizium gegliht.

Abb. 1 zeigt schematisch das Aussehen einer solchen Probe,
bei der vier verschiedene Schichten unterschieden werden kénnen,
und zwar bezeichnen

1 den eigentlichen GuReisenkern,

2 eine Schicht mit viel Graphit,

3 eine Ferrosiliziumschicht mit gelber Anlauffarbe,

4 eine Schicht von feinkérnigem Ferrosilizium.

Die Ergebnisse

Umschau.
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Infolge der Eigenschaften der Schicht 2 sprangen die Ferro-
siliziumschichten leicht ab.

Zur Feststellung der Saurebestdndigkeit der silizierten
Proben wurden Versuche bei 30° in 1/1n-HCI ausgefiuhrt. Die
an einem unsilizierten Elektrolyteisenstiick gewonnenen Ergeb-
nisse sind in Abb. 2 zusammengestellt. Eine 20 st bei 950° mit

Abbildung 2 Abbildung 3.

Angriff von 1/, n-HCI auf
siliziertes Eisenblech.

einem SchmelzfluB von 18 g Ferrosilizium, 2 g Na2SiF6 und
2g NaClsilizierteElektrolyteisenprobe, die eine Gewichtszunahme
von 29,81 % zeigte, wurde ebenfalls bei 30° dem Angriff von
i/j n-HCI ausgesetzt. Es ergab sich eine viel geringere Korrosion
des silizierten Bleches (Abb. 3).

Bei 950° wurden fur dinnes Eisenblech die besten Ergeb-
nisse erzielt. U. Hashimoto.

Aufgaben von Prufstellen fur feuerfeste Baustoffe in der Eisen-
industrie.

Die in den letzten Jahren in Deutschland mehr und mehr
zunehmende Forschungsarbeit auf dem Gebiete der feuerfesten
Baustoffe entstand teils durch die grofRen Fortschritte auBer-
europdischer Lander, teils zwang die wirtschaftliche Lage Deutsch-
lands die Eisenindustrie, diesen Stoffen mehr Beachtung zu
schenken, um auch hier zweckentsprechenden Werkstoff am
richtigen Platz zu verwenden. Zahlreiche Verdffentlichungen von
Forschern oder Fachausschussen einzelner Industrien geben
Untersuchungsergebnisse bekannt, die entweder die ZweckmaRig-
keit der verschiedenen Prufverfahren erkennen lassen oder be-
sondere Erscheinungen kléaren. Die Eisenindustrie, einschlieBlich
Kokereien, ist der Hauptabnehmer fiar feuerfeste Baustoffe. Da-
her finden sich auch bei allen gréBeren Werken Untersuchungs-
stellen fur sie, Uber deren Aufgaben und zweckmaRige Einrichtung
bereits Verdffentlichungen vorliegen. Nachdem die Prifstellen
nunmehr auf einige Jahre Erfahrung zurtckblicken kdénnen,
seien nachfolgend einige Ausfihrungen tber die Bewdhrung dieses
jungen Zweiges der deutschen Materialpriufung gegeben.

Die Untersuchungen einer Prifstelle fur feuerfeste Baustoffe
umfassen:

1. Material fir Neubauten;

2. laufende Lieferungen;

3. Festlegung der Sorten fir den jeweiligen Verwendungszweck;
4. Forschungsarbeiten.

Bei Neubauten sind bei den in Frage kommenden Firmen
zunéchst Probesteine anzufordern. Dies geschieht entweder unter
ausfuhrlicher Angabe des Verwendungszweckes oder, falls Er-
fahrungen seitens des Betriebes und der Prifstelle vorliegen,
unter Angabe von Gitevorschriften? Die Ergebnisse dieser Pri-
fungen sowie Preise werden zusammengestellt und die geeigneteste,
nicht billigste Firma mit der Lieferung betraut. Je nach Ver-
wendungszweck ist diese Prifung mehr oder minder ausfuhrlich
zu halten, um auch tatsachlich Anhaltspunkte fir das Verhalten
im Betrieb zu finden. Das bedarf ziemlicher Erfahrung und Vor-
sicht, wenn man bericksichtigt, wie neu teilweise die Prufver-
fahren sind. Bestehen noch keine Gutevorschriften seitens des
Werkes, so ist die Lieferfirma zu verpflichten, die Lieferung in
der gleichen Qualitat wie die Probesteine auszufuhren.

Die laufenden Lieferungen sind zu tGberwachen, um das
Uebereinstimmen mit den Liefervorschriften nachzuprifen. Der
Betrieb soll dadurch vor dem Einbau ungeeigneter Stoffe und
seinen Folgen bewahrt bleiben. Welche Sorten nachgepruft
werden, in welchen Zeitabstanden und in welcher Weise die
Probenahme erfolgt, welche Prifungen zur raschen und billigen
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Zahlentafel 1. Betriebserfahrungen und Prifbefund bei Gewdlbesteinen fur Siemens-M artin-Oefen.
: R : i Schmelz-  Erwei-  Ab- Spe-  Aussehen
Ofen Liafer- o oorercit des Ofens SCZQ',R"" Betriebs- Zusammensetzung in- g punkt chung - sinken zifigches nach
werk zahl erfahrungen S-K. punkt i Ge-  Erweichungs-
NI, Si02 AI203 Fe203 CaO MgO (°C) °C °C wicht versuch
6 A 2312 1925 bis 5 8 1926 590  gut bewdhrt 943 121 212 158 011 k) 1620 1640 235 est.
) (1730) gute Glasur
3 A 8. C 1926 bis 28. 6. 1926 %9 sehrschlecht 933 167 257 239 054 2930 1550 zer- 2,35 brocklig,
bewahrt, (1660) brochen mirbe,
stark zerfallen
gelaufen
1 0 2.8 1926 bis 5 3 1927 665 sehr gut 1640 1660 2,36 fest,
) bewahrt gute Glasur
3 B 4. 7. 1926 bis 13. 2. 1927 667 sehr gut 1650 1670 2,36 fest
bewahrt gute Glasur
0 1650 1670 2,34

Guteuberwachung gewéahlt werden, all dies richtet sich nach der
Gliederung des Konzerns oder Werkes und wird zweckmaRig
von Fall zu Fall anzuordnen sein. Immer soll als Hauptzweck
erstrebt werden, mit geringem Aufwand dem Betrieb einwandfreie
Hilfsstoffe zuzufiihren. Zwei Hauptpunkte mussen hierzu be-
achtet werden:

1. die &uBere Beschaffenheit,

2. die Gte.
Am besten Ubernimmt die Lagerverwaltung die Ueberwachung
der Steinlieferungen nach Menge und &ufllerer Beschaffenheit,
wahrend die Prifstelle die Gite nachprift. Enge Zusammen-
arbeit mit dem Betriebe ist unbedingte Voraussetzung, um Er-
fahrungen Uber die ZweckmaéaRigkeit der angewandten Prufver-
fahren zu sammeln und bei kinftigen Féllen zu verwenden. In
Zahlentafel 1 sind fur einen Stahlwerksbetrieb das Betriebs-
verhalten und der Prufbefund von Gewdlbesteinen fir Siemens-
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Abbildung 1. EinfluB von Gichtgasstaub auf den
Schmelzpunkt von Schamottesteinen.

Martin-Oefen nebeneinandergestellt. An Hand solcher in langerer
Zeitspanne gesammelten Werte ist es mdglich, diejenigen Prif-
arten zu ermitteln, welche eine rasche Beurteilung der Gute zu-
lassen. In gleicher Weise sind in Zahlentafeln fur die anderen
Abteilungen eines Huttenwerkes Anhaltspunkte fur den jeweiligen
Verwendungszweck zu sammeln. Auf diese Art ist die Prif-
stelle in der Lage, zur Prifung der laufenden Lieferungen nur die
unbedingt ausschlaggebenden Untersuchungen vorzunehmen. In
Zweifelsfallen missen ergédnzende Prifungen ausgefihrt werden.
Auch die Baustoffe fir GieBgruben erfordern scharfe Ueber-
wachung, da etwaige Durchbriche erhebliche Stérungen und
Schéaden verursachen. Aufler diesem infolge geringen Wider-
standes gegen Temperaturwechsel auftretenden Schaden kénnen
Kanalsteine infolge geringer chemischer und mechanischer Wider-
standsfahigkeit starkes Abschmelzen zeigen. Dadurch werden die
»,Knochen* starker und treten, was weit schlimmer ist, die weg-
gespulten Schamotteteile teils im Block, teils erst bei der Weiter-
verarbeitung wieder an die Oberflache und verursachen Ausschuf3,

durch den auBer dem Werkstoffwert noch die Bearbeitungskosten
verloren gehen. In gleicher Weise koénnen Pfannensteine
schadlich wirken. Bei ihnen ist ein Schlackenangriffsversuch sehr
zweckmaRig. Falls Werke sich aus dem reichlich entfallenden
Altmaterial Spritzmasse zum Torkretieren herstellen, ist deren
gleichbleibende Zusammensetzung zu lberwachen.

Beim zweitgrofRten Verbraucher auf Huttenwerken, beim
Hochofenbetrieb, ist die Nachprifung der Steine fir die Wind-
erhitzer sehr wichtig. Hier giltes vor allen Dingen, in den einzelnen
Temperaturzonen die zweckentsprechende Sorte einzubauen.
AufBerdem ist zu beachten, ob noch chemische Einflusse des Gicht-
gasstauhes zu bericksichtigen sind; notigenfalls muf eine Prifung
daraufhin gemacht werden. Abb. 1 zeigt die Ergebnisse einer
solchen Untersuchung, wobei Schamottesteine verschiedenen
Tonerdegehalts mit verschiedenen Mengen eines Gichtgasstaubes
gemischt wurden. Der Schmelzpunkt der Mischungen wurde an
geformten Kegeln im Vergleich mit Segerkegeln ermittelt. Fir
genauere Untersuchungen ware auch die Zahflussigkeit der ent-
stehenden Schmelze zu ermitteln. Auf Grund solcher Ergebnisse
und von Temperaturmessungen kann eine zweckentsprechende
Zoneneinteilung erfolgen. Hierdurch kénnen bei dem groRen
Baustoffbedarf eines Winderhitzers oft erhebliche Summen in-

Abbildung 2. Warmeausdehnungskurven verschiedener

Koksofensteine.

folge Verwendung geringwertiger Sorten gespart werden. Beim
Eingang der auf Grund von Liefervorschriften bestellten Steine
sind deren Eigenschaften genau nachzuprifen. In &hnlicher
Weise sind die Hochofensteine zu Gberwachen. Hier erfordert die
Sammlung von Erfahrungswerten meist mehrere Jahre, wozu eine
genaue Festlegung der Werte notwendig ist.

Fir Koksofenbauten ist die Steinfrage von grofRer Wichtig-
keit. Hier ist die mehr und mehr zunehmende Verwendung von
Silikabaustoffen zu erwéahnen. AuBer einer Verkirzung der
Garungszeit weisen Koksofenwande aus Silikasteinen noch beson-
deren Widerstand gegen salzhaltige Kohle auf. Allerdings ver-
langen Silikakammern in bestimmten Temperaturgebieten eine
vorsichtige Warmebehandlung, wéhrend die bisher verwendeten
Tondinas- und halbsauren Schamottesteine unempfindlicher gegen
Temperaturschwankungen sind. Abb. 2 zeigt die Ausdehnungs-
kurven verschiedenartiger Koksofensteine. Messungen von Tempe-
raturschwankungen an der Kokskammerseite von Silikakoksdfen,
besonders in Timaéahe, geben einen Anhalt, ob die Temperaturen
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beim Besetzen der Kammern bis in die fir Silikasteine kritischen
Gebiete sinken; bei einem westlichen Werk sollen Absplitterungen
in Turndhe eingetreten sein. Lieferungsbedingungen fir Koks-
ofensteine sind bei den meisten Werken vorhanden, so daB leicht
eine Ueberwachung der eingehenden Lieferungen, die ja fir In-
standsetzungsarbeiten nur in gewissen Abstanden ndtig sind, er-
folgen kann. Widerstand gegen raschen Temperaturwechsel ist
bei Koksofensteinen besonders zu prufen.

AuBer den Steinen selbst ist auch der Mdrtel zu prufen.
Man wird bei Silikamorteln oft erhebliche Unterschiede fest-
stelien, aus denen die Herstellungsweise erkennbar ist. Oft wird
gesagt, daB die Fugen einen Teil der Dehnung aufnehmen. Aber
was geschieht, wenn der Mdortel selbst infolge des in ihm ent-
haltenen rohen Quarzites bei héheren Temperaturen eine starke
Volumenzunahme zeigt ? Bei Schamottesteinen ist besonders zu
beachten, ob der mitgelieferte Mortel in seiner chemischen Zu-
sammensetzung der Steinsorte entspricht. Die Siebanalyse
gibt AufschluB uber die Malfeinheit des Mortels. Der Schmelz-
punkt eines Mdrtels ist fur sein Verhalten in der Fuge maRgebend.

Wenn bisher allerlei praktische Anwendungen zur Ueber-
wachung der feuerfesten Baustoffe gegeben wurden, so sei nicht
vergessen, darauf hinzuweisen, dafl selbst der beste und geeig-
netste Baustoff nicht halt, wenn konstruktive Fehler vorliegen.
Zu kleine Abmessungen des Feuerraumes bei Kohlenstaub-
feuerungen, falsche Flammenfihrung, unzweckmafige Isolierung
usw. koénnen die Haltbarkeit der feuerfesten Werkstoffe stark
herabsetzen. Dies muR man bei der Beurteilung aufgetretener
Schéaden nicht vergessen.

Werden fir die einzelnen Verwendungszwecke G ute-
vorschriften aufgestellt, so ist darauf zu achten, daR die anzu-
wendenden Prifverfahren genau festgelegt werden, damit Streitig-
keiten und Unklarheiten bei Beanstandungen vermieden werden.

AuBer der Ausfuhrung der laufenden Untersuchungen ist
der Prifanstalt noch gentigend Zeit fir Forschungsarbeiten
zu lassen. Die bestehenden Prifarten sind auf ihre ZweckmaRig-
keit zu untersuchen, was bei dem kurzen Dasein
mancher Prufart und den standig auftretenden
Abanderungsvorschlagen besonders wichtigist. Zu
diesem Zweck ist das Schrifttum des feuerfesten
Faches zu verfolgen und Wichtiges in einer Kartei
zu sammeln. AuBerdem soll die Prifstelle sich an
den Gemeinschaftsarbeiten der entsprechenden
Ausschusse beteiligen.

Nicht vergessen sei, auch auf die W irt-
schaftlichkeit einer Prufstelle fir feuerfeste
Baustoffe hinzuweisen. Die entstehenden Kosten
sind mit dem Wert der zu prifenden Steinmenge
zu vergleichen, oder in Stahl- und Hochofenwer-
ken sind die Prufkosten je erzeugte Einheit zu
erm tteln. Hierdurch wird sich ergeben, ob die
Priifstelle zweckmafig arbeitet oder ihre Grenzen
Uberschreitet.

Zweck dieses Auszuges ist, darzulegen, daB
durch die mehrjahrige Tatigkeit einer Prifstelle
fur feuerfeste Baustoffe die Mdglichkeit gegeben
ist, selbst unter Anwendung der teilweise jungen
Prufverfahren dem Betrieb durch Aufstellung von
Giutevorschriften und Ueberwachung der eingehen-
den Steinsendungen eine wesentliche Unter-
stitzung zu storungsloser Tatigkeit zu sein.

Fritz Illgen, Rietschen.

Kolorimetrische Schwefelbestimmung in Roheisen und Stahl.

Fir Schnellanalysen hat sich die Schwefelbestimmung durch
jodometrische Titration des Kadmiumsulfid-Niederschlages ein-
gefuhrt, da die gewichtsanalytische Bestimmung durch Wé&gung
des gegluhten Kupferniederschlages zu umsténdlich ist. Die
guten Ergebnisse der kolorimetrischen Bestimmung kleiner
Kupfermengen in Eisensorten, kupferarmen Erzen und Schlacken,
die man neuerdings auch bei Analysen organischer Substanzen
benutzt, legte den Gedanken nahe, dieses Verfahren auch bei der
Schwefelbestimmung in Roheisen und Stahl anzuwenden. Indem
man den Kupfersulfid-Niederschlag in Salpetersaure 16st und die
Stérke der Blaufarbung der ammoniakalischen Kupferlosung mit
Normallésungen vergleicht, umgeht man das Glihen und die
Wagung des Kupferniederschlages und spart dadurch wesent-
lich an Zeit.

Das Verfahren wird auf den Réchlingschen Eisen- und Stahl-
werken in Volklingen seit Ende vorigen Jahres in folgender
Arbeitsweise angewandt. Der Kupfersulfid-Niederschlag wird
durch Filterschleim abfiltriert und mehrmals rasch mit heilem
schwefelwasserstoffhaltigem Wasser ausgewaschen. Der Nieder-
schlag wird auf dem Filter mit 15 cm3heiBer verdunnter Salpeter-
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saure (1,2) behandelt und die L6sung in einem MefRkolben von
50 cm3 aufgefangen. Nachdem mit etwas heiBem Wasser nach-
gespllt ist, werden 25 cm3 starke Ammoniakflussigkeit hinzu-
gefiigt, abgekiihlt und mit Wasser bis zur Marke aufgefullt. Von
der Losung werden dann 20 cm3in ein MeBrdhrchen gefullt und
mit Normallésungen verglichen, die durch Auflésen von reinem
Kupfer hergestellt sind. Die Vergleichsldsungen halten sich, in
den verschlossenen Rohren aufbewahrt, mindestens 6 Wochen.

Das Verfahren laRt sich, vom Abfiltrieren des Kupfersulfids
an, in etwa 5 min ausfihren. Ein auf kolorimetrische Unter-
suchungen eingetbtes Auge erreicht auch ohne Anwendung beson-
derer Kolorimeter eine fir Betriebsbestimmungen vollkommen
ausreichende Genauigkeit. Schwefelgehalte von z. B. 0,030 und
0,035 % sind deutlich voneinander zu unterscheiden. Das Ver-
fahren ist ebenso gut anwendbar bei schwefelreichem Roheisen wie
bei Edelstahlen mit nur Spuren von Schwefel. Da sich aber tief-
blau gefarbte Ldsungen schlecht unterscheiden lassen, empfiehlt
es sich, die Lésungen bei Schwefelgehalten von tber 0,10 % auf
die Hé&lfte zu verdinnen.

Diese kupferkolorimetrische Schwefelbestimmung ist weit
davon entfernt, eine ideale Losung der Schwefelbestimmung zu
sein, denn die Umstandlichkeit der Austreibung des Schwefels
durch Auflésen des Metalls in Salzséure ist damit nicht beseitigt
worden. Immerhin glaube ich, daR die Kupferkolorimetrie eine
Verbesserung darstellt.

Dr. phil. Erich Piper, Vélklingen (Saar).

Rationelle Betriebsbuehhaltung.

Die Formen und Verfahren der Buchfuhrung haben in den
letzten Jahren erheblich an Zahl zugenommen. Als wichtigste
Triebfeder hierfir sind wohl die mit fortschreitender Rationali-
sierung aller Gebiete immer groRBer gewordenen Anforderungen
an sichere und schnelle Auskunftsfahigkeit der Buchfuhrung,
z. B. zum Zweck der Aufstellung der Kosten- und Gewinnrech-
nung u. a. m., anzusprechen. Diese erhdhten Anforderungen

Abbildung 1. Materialbuchhaltung mit Sichtbartei.

an schnelles und sicheres Buchen ohne unverhaltnisméaRigen Mehr-
aufwand ergeben zwanglédufig Vereinfachungen in der Buch-
haltung; Mittel und Wege hierzu sind z. B. Kiirzung uberflissiger
und sorgfaltige Vorbereitung notwendiger Textbuchungen, Er-
weiterungen des Kontenrahmens, Anwendung des Durchschlag-
verfahrens, Zuhilfenahme mechanischer Hilfsmittel und Machinen
der verschiedensten Arten. Schlesinger gibt an, daR sich erfah-
rungsgemafl bei 150 000 Buchungen und mehr je Monat die
mechanische Buchungsart als wirtschaftlich erwiesen habe. Ein
gelubter Buchhalter bewadltigt rd. 250 Buchungen im Tag; es
waéren also bei 150 000 Buchungen im Monat oder 6000 im Tag

6000

rd. "ggo" = 24 Buchhalter dauernd notwendig. Hier ist man an der
oberen Grenze angelangt, bei der die Kosten fir die notwendige
Anzahl von Buchhaltern die Anschaffungskosten und die Unter-
haltungskosten einschlieRlich der bedeutend verringerten Personal-
kosten fur mechanische Buchungsform uberschreiten. Die An-
gabe, dall ein Werk mit etwa 3000 Mann Belegschaft durchschnitt-
lich 15 000 Buchungen je Tag vorzunehmen hat, gibt Anhalts-
punkte Uber die Belegschaftsstarke, bei welcher diese Frage ent-
scheidend zu werden beginnt.
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Einen breiten Raum im Buchungswesen eines Hittenwerkes
nimmt die Materialbuchhaltung ein. Sie muB imstande sein,
allen Anforderungen der Betriebsiiberwachung, der Angebotsvor-
und -nachberechnung, der Lohn- und Akkordprifung, der Kosten-
und Preisiberwachung u. a. m., gerecht zu werden. Abb. 1 zeigt
die Materialbewirtschaftungsstelle eines Berg- und Huttenwerks
nach Art der Sichtkartei ,,Kardex“. In 30 Kardex-Apparaten
(Arbeitsweise s. Abb. 2) werden 60 Magazine mit rd. 18 000 Mate-

Abbildung 2. Sichtkartei.

rialien von vier Angestellten zentral verwaltet; als Hilfsmaschinen
werden Schreib- und Rechenmaschinen verwendet. Besonders
bemerkenswert ist hierbei, daR die Stuhle, auf denen die
Buchhalter sitzen, mit Rollen auf Schienen laufen,
die ein muheloses Verlegen des Arbeitsplatzes entlang
der ganzen Karteifront gewahrleisten. Auf diese Weise
ist erreicht, dal3 die ganze Arbeit im Sitzen erledigt werden kann
und kein Zeitverlust durch vielfaches Aufstehen, nétigenfalls
Stuhltragen und Wiederhinsetzen verlorengeht.

(Nach Mitteilung von 5)ipl.~jtig. H. Euler, Disseldorf.)

Brennstofftagung der Weltkraftkonferenz.

Die Weltkraftkonferenz hat den Zweck, die Fachleute der
ganzen Welt mit Geschaftsleuten, Staatsmannern und Vertretern
der offentlichen Meinung zusammenzufihren, um die wichtigsten
Fragen aus der Energietechnik und Energiewirtschaft zu erdrtern
und zu klaren und ihre L6sung, auch durch persdnlichen Meinungs-
austausch, zu férdern.

Die erste Vollkonferenz hat vom 30. Juni bis 12. Juli 1924
in London, die erste Teilkonferenz, Uber Wasserkraftnutzung und
Binnenschiffahrt, vom 30. August bis zum 8. September 1926 in
Basel stattgefunden. Die zweite Teilkonferenz wird die Brenn-
stofftagung (Fuel-Conference) in London sein, fur die die Zeit
vom 24. September bis 6. Oktober 1928 vorgesehen ist. Die
dritte Teilkonferenz wird Oktober-November 1929 in Tokio tagen.
Als Ort fur die im Juni 1930 abzuhaltende zweite Vollkon-
ferenz ist Berlin ausersehen.

Zur Teilnahme an der diesjahrigen Londoner Tagung be-
rechtigt der Erwerb der Mitgliedschaft gegen einen Beitrag von
30 sh; fir Mitglieder der Verbande, die dem Deutschen Nationalen
Komitee der Weltkraftkonferenz angehdren, betragt diese Gebuhr
20 sh. Die Anmeldungen deutscher Teilnehmer geschehen
durch das Deutsche Nationale Komitee der Weltkraft-
konferenz, Berlin NW 7, Ingenieurhaus.

Bis jetzt sind im ganzen 170 Berichte vorgesehen, von denen
Deutschland 17 Berichte liefern wirdl). Die Brennstofftagung
gliedert sich in 21 Abteilungen, die sich mit verschiedenen Auf-
gaben aus dem Gebiete der festen, flissigen und gasférmigen
Brennstoffe befassen. Die Berichte behandeln u. a. die Prufung,
Aufbereitung, Trocknung, Brikettierung und Lagerung fester
Brennstoffe (Kohle, Torfusw.), die Zusammensetzung, Behandlung
und Speicherung flussiger und gasformiger Brennstoffe, die Ver-
wendung der Brennstoffe zur Dampferzeugung, fur industrielle
und hauswirtschaftliche Feuerungszwecke, Fragen der Verwendung
des Kohlenstaubes, der Verwendung flussiger Brennstoffe in Ver-
brennungsmotoren einschlieflich des Stillmotors, des Brennstoff-
transports unter besonderer Beriicksichtigung der Ferngasver-
sorgung und des Vergleiches der Beférderung von Kohle, Oel, Gas
und Elektrizitat, ferner Abhitzeverwertung, Tieftemperatur-
verkokung und ihre Kupplung mit der Elektrizitatserzeugung,
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die wissenschaftliche Ausbildung in der Brennstofftechnik, orga-
nisatorische MalRnahmen zur wirtschaftlichen Ausnutzung der
Brennstoffe in der Industrie, wirtschaftliche Mdglichkeiten bei
kombinierter Brennstoffausnutzung, technische Angaben uber
Brennstoffe, die Frage des oberen oder unteren Heizwertes u. a. m.

Mit einer groBen Teilnehmerzahl ist zu rechnen, so dal sich
rechtzeitige Anmeldung empfiehlt.

Aus Fachvereinen.

Iron and Steel Institute.
(Trnhjahrsversammlung vom 3. und 4. Mai 1928 in London. —
FortSetzung von Seite 918.)
A. Crooke und T. Thomson, Scunthorpe,
Uber die

Neue Werksanlage der Appleby Iron Company,
North Lincolnshire,

die wegen mancher Neuerung zur Ersparung von Menschenarbeit,
ferner durch tibersichtliche Anlage Beachtung verdientl). Der Hoch-
ofenbetrieb umfalt eine Erzbrechanlage sowie eine Kokssieberei;
der neueste Ofen, der 1928 erst in Betrieb kommt, hat zwar nur
eine Tageserzeugung von 250 t, weist im Ubrigen aber gegeniber
den alten Ofen ein weiteres Gestell und héhere Leistung auf. Be-
sonders bemerkenswert ist das Blechwalzwerk, dessen Grundrif3
Abb. 1 wiedergibt.

Vom neuen Siemens-Martin-Werk mit einem Mischer von
500 t Inhalt und vier Kippdfen, davon drei zu 250 t und einem zu
300 t, gelangen die von unten oder oben auf Wagen gegossenen
Rohbrammen mit den GielRformen zum Strippergeb&dude, wo die
GielRformen abgenommen und die Rohbrammen auf Wagen ge-
setzt werden; diese bringen sie in die Tiefofenhalle, die drei mit
Hochofengas geheizte Regenerativ-TiefOfen mit je 1001 Fassungs-
vermégen und drei Gruppen von ungeheizten Sechs-Kammer-
Gruben mit je 160 t Fassungsvermdgen enthélt. Zwei Krane
von je 20 t Tragkraft dienen zum Einsetzen und Ausziehen der
Rohbrammen und legen sie auf eine durch Wasserdruck betriebene
Auflegevorrichtung zwischen den beiden letzten Rollen des Zu-
fuhrungsrollganges der elektrisch angetriebenen 1067er-Umkehr-
Brammenstrafle. Die Ballenldnge betragt 2895 mm. In der Mitte
der Walzen ist die Brammenbahn, links und rechts davon ein und
zwei Stauch- und Vorblockkaliber. Die Rohbrammen wiegen
6 bis 20 t, im allgemeinen aber 10 t; ihre GroRe schwankt zwischen
483 X 762 X 1676 und 864 x 1276 X 1980 mm, die zu Brammen
von 914 X 76 bis 1370 X 457 gewalzt werden, auBerdem werden
noch Vorblécke bis zu 1522 mm2hergestellt; die Erzeugung kann
bis zu 100 t und mehr in der Stunde betragen. Vor und hinter
den Walzen befinden sich die gleichzeitig arbeitenden elektrischen
Kant- und Verschiebevorrichtungen bekannter Bauart; die Roll-
gangsrollen sind vor den Stauchkalibern so abgesetzt, daB ihre
Oberkante tiefer liegt als die Oberkante der Stauch- und Vor-
blockkaliber in der Unterwalze (Abb. 2). Das Brammenwalzwerk
wird durch eine hydraulische Ausriuckkupplung, Kammwalzen
von 1370 mm Durchmesser und die Universalgelenkkuppel-
spindeln von einem Umkehrdoppelankermotor aus angetrieben,
der ein Drehmoment von 230 mt bei 48 Umdr./min und bei
48 bis 100 Umdr./min etwa 15 300 PS entwickeln kann. Zur Be-
dienung der StraBe sind nur vier Mann ndtig, und zwar einer fur
den Walzmotor und die Kant- und Verschiebevorrichtung, der
zweite zum Stellen der Schrauben und Steuern der Rollgénge,
der dritte zum Schmieren und der vierte zum Bedienen der
Brammenschere. Die mit dem Dampf der Abwarmekessel des
Siemens-Martin-Werkes betriebene und von unten schneidende
dampfhydraulische Schere mit elektrisch heb-, senk- und verstell-
barem Vorsto kann Brammen bis zu 1370 X 455 mm Quer-
schnitt schneiden. Hinter der Schere kénnen die Brammenenden
oder auch die Brammen selbst und das vor der Schere liegende
hintere Brammenende durch Wasserdruckabschieber zur Seite
geschafft, um verladen zu werden, oder die Brammen gehen auf
einem Rollgang geradeaus in die Ofenhalle mit vier durch Hoch-
ofengas geheizten Warméfen, die ahnlich den geheizten Tieféfen,
jedoch nicht so tief gebaut sind und elektrisch verfahrbare Deckel
haben. Drei davon kénnen Brammen von 2440 mm Ld&nge, der
vierte aber solche von 3658 mm Lé&nge und bis zu 15 t Héchst-
gewicht aufnehmen; sie werden durch zwei Krane von 15und 5t
Tragkraft bedient, die die Brammen einsetzen und wieder aus-
ziehen. Quer zur Ofenhalle sind drei Langshallen, davon eine von
24,4 m und zwei von 21,3 m Breite angelegt, von denen die erste
die 3,048-m-Blechstrale, die zweite Halle die Walzenzugmotoren
und die dritte die 2,133-m-BlechstraBe enthalt.

Der Zufuhrrollgang der 3,048-m-Stralle reicht bis in die Ofen-
halle hinein, und die nachgewdrmte Bramme wird durch einen

J) Siehe auch Iron Coal Trades Rev. 116 (1928) S. 287/90,
305/12 u. 830/1.

berichteten

Scunthorpe,
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Abbildung 1. Grundrif der Blechwalzwerksanlage.

der Ofenkrane auf ihn gelegt, der sie zur Duo-Umkehrstralie
bringt. Diese hat ein Vorwalzgerist mit gewdéhnlichen Walzen von
1067 mm Durchmesser und 3,66 m Ballenlange und ein Fertig-
gerust mit HartguRwalzen des gleichen Durchmessers von 3,048 m
Ballenlange, doch kénnen durch Verschiebung der Stander noch
Walzen eingelegt werden, die um 610 mm langer sind. Der An-
triebsmotor ist genau gleich dem der Brammenstrafle und treibt
durch Kammwalzen von 1118 mm Durchmesser die Ober- und
Unterwalze des Vorgerustes, dagegen nur die Unterwalze des
Fertiggerustes an, wéhrend die Oberwalze dieses Gerustes von der
Unterwalze aus durch ein leichtes Vorgelege, eine Rutschkupplung
und Muffen und Spindeln angetrieben wird (Abb. 3), so da auch
das Gewicht der Oberwalze dieses Gerustes genau so wie das der
Oberwalze des Vorgeristes durch je zwei Druckwasserzylinder
auf jedem Walzenstander ausgeglichen weiden kann, um Walzen
fast gleich groBen
Durchmessers an-
wenden und starke
StéRe beim Fassen
der Walzen ver-
meiden zu kénnen.
Da auferdem die
HartguBwalzen so
geschliffen  sind,
daf sie eine genaue
Héhlung gewéhr-

leisten , kénnen

Abbildung 2. Brammenwalzen und breite dunne Ble-
Rollgangsrollen. che von gleich-

mafiger Starke

gewalzt werden.  Auf dieser StraBe wurden Bleche von

3,2 mm Dicke, 1524 mm Breite und 18,3 m Lange, auch solche
von 6,3 mm Dicke, 2438 mm Breite und 30,5 m Lé&nge ohne
Schwierigkeit gewalzt, anderseits hat man auch Bleche von
33,4 mm Dicke, 33655 mm Breite, 9,83 m Léange und 8,9 t Ge-
wicht beim Einlegen von 3,66 m langen Walzen hergestellt. Bei
16 mm dicken Blechen erreichte man in 6% st eine Erzeugung von
360 t. An den Walzgeristen selbst ist noch die Schraubenstell-
vorrichtung bemerkenswert; jede Druckschraube ist fir sich
verstellbar, die Schneckenrader zum Stellen der Schrauben sind
also nicht, wie Ublich, durch eine gemeinsame Schneckenwelle
miteinander verbunden. Ferner sind noch die Spindeln und
Muffen sowohl zwischen dem Kammwalzgeriust und dem Vor-
gerust als auch zwischen diesem und dem Fertiggerist beachtens-
wert, denn die Spindelenden sind genau bearbeitet und haben
kugelformig bewegliche Bichsen, die in die kegelférmigen Aus-
sparungen der Muffen eingreifen (Abb. 3), um eine gewisse Bieg-
samkeit dieser Verbindung zu gewdahrleisten.

In den Rollgang von der Walze des Vorgerustes ist eine
durch Wasserdruck betéatigte Einstempel-Brammendrehvorrich-
tung und sowohl vor als auch hinter der Walze an beiden Geristen
eine Vorrichtung zur Fuhrung des Bleches in der Mitte der Walzen
eingebaut. Zwischen den Rollgdngen hinter den beiden Geristen
ist eine Schlepperanlage mit drei Ketten und WendeVorrichtung
mit vier Armen fir Bleche bis 15t Gew'icht angeordnet. Die noch
heien fertigen Bleche gehen zuerst zu einer Richtmaschine mit
neun Rollen von 457 mm Durchmesser, die Bleche von 51 mm
groRter Dicke und 3658 mm Breite richten kann, darauf kommen
sie zu einem Kihlbett aus zwei Teilen, die entweder einzeln oder
zusammen arbeiten konnen und mit Kettenschleppern versehen
sind. Zum Wenden der Bleche ist auch hier eine doppelte Wende-

vorrichtung eingebaut. Dann werden die Blechrander an zwei
elektrischen Besdumscheren beschnitten, vor denen das Blech
durch zwei auf Huttenflur laufende Vorrichtungen mit je einem
verfahr- und verschiebbaren Magnetl) zurecht gelegt werden kann;
darauf wird es am Ende des Rollganges durch eine Teilschere
fir Bleche von 22 bis 50 mm Dicke und 3658 mm Breite zerteilt,
wozu im ganzen nur drei Steuerleute ndtig sind. Dahinter kénnen
die fertigen Bleche mit Hilfe von drei mit kleinen Réllchen ver-
sehenen und zwischen den Rollgangsrollen eingebauten schréag
hebbaren Ablauftischen zum Huttenflur hinabrollen, von wo ein
Magnetkran sie nach dem Verwiegen auf die Eisenbahnwagen
ladet. Die zu Skizzenblechen zu schneidenden Bleche gehen uber
ein Forderband weiter zu einer Querhalle, wo zwei durch Wasser-

druck betriebene Scheren aufgestellt sind, die bis zu 50 mm dicke
Bleche schneiden kdonnen.

Die 2,133-m-Duo-Umkehrblechstrale hat nur ein Gerust
mit Walzen von 813 mm Durchmesser, es ist aber Platz fir ein
zweites vorgesehen. Der Motor kann bei 60 Umdr./min ein
Hochstdrehmoment von 161 mt und bei 60 bis 120 Umdr./min
13 350 PS entwickeln. Die nachgewdrmten Brammen werden
durch den Ausziehkran auf einen Wagen gesetzt, der sie zum
Zufuhrungsrollgang bringt. Vor und hinter der Walze sind durch
Wasserdruck betatigte Arme angeordnet, die das Blech immer in
der Mitte der Walze fuhren. Die fertigen Bleche gehen zu einer
Richtmaschine mit neun Rollen von 356 mm Durchmesser, die
Bleche von 2133 X 32 mm richten kann. Dahinter bringt ein
Rollgang sie zu einem langen Kihlbett mit 13 Schleppern, die
in drei Gruppen gekuppelt werden konnen; die Schlepperdaumen
in den Schleppenvagen kdnnen unabhangig durch Wasserdruck
gehoben und gesenkt werden, so da die Daumen auch die Bleche
unterfahren konnen, wEnn sie das ganze Kuhlbett bedecken.
Auch ist eine durch Wasserdruck betatigte Blechwendevorrich-
tung zum Nachsehen der Bleche auf beiden Seiten angeordnet.
Ebenso kdnnen einige Blecharten zuerst noch durch einen mit
Hochofengas gefeuerten Gluhofen fur Bleche von 15,24 X 1,98 in
gehen, bevor sie w'eiterverarbeitet werden. Ferner ist eine Richt-
maschine fir kalte dinne Bleche vorgesehen. Im ubrigen sind
auch hier zum Besaumen zwei Scheren mit Magneten und eine
Teilschere fir Bleche bis 32 mm Dicke vorhanden, hinter der die
Ablauftische mit Waage angeordnet sind. Hinter diesen folgt ein
Férderband, an dessen Ende eine Kaltrichtmaschine aufgestellt
ist; von hier kénnen die Bleche zu der einen der beiden in der
Querhalle vorhandenen Skizzenblechscheren geschafft werden.

Q Vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 96, Abb. 7.
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Zum Zerteilen von Schrott und Blechen bis zu 38 mm Dicke sind
noch zwei einzelstehende Scheren vorhanden.

An der 2,133-m-Strale kann man Bleche bis 2,3 mm Dicke
und, wenn man dickere Walzen einlegt, auch noch diinnere Bleche
walzen. ®ipl.»Qng. H. Fey.

H. J. Tapsell, Teddington (Middlesex), berichtete Uber

Die Dauerfestigkeit von Stahl mit 0,17 % C fur verschiedene
Temperaturen und verschieden hohe mittlere Zugspannungen.

Die Arbeit enthalt die Ergebnisse von gewdhnlichen ZerreiB-
versuchen und von Dauerversuchen bei Temperaturen von
20 bis 500° an einem normalisierten Stahl mit 0,17 % C, 0,13% Si,
0,69 % Mn, 0,025 % P und 0,018 % S. Auf einer Haighmaschine
(Zug-Druck-Beanspruchung) wurden mit 2400 Lastwechseln
je min die Dauerfestigkeiten fir drei verschiedene Belastungs-
falle ermittelt, und zwar die Schwingungsfestigkeit S, die Ur-
sprungsfestigkeit U und die Dauerfestigkeit fir pulsierenden Zug

.J_ 0

c
bei einer mittleren Beanspruchung am = — — die etwa so

groB war wie die Ursprungsfestigkeit bei der gleichen Temperatur.
Im letzteren Fall trat aber bei Temperaturen Uber 300° kein
Dauerbruch mehr auf, sondern die Proben rissen dhnlich wie
beim gewdhnlichen Zugversuch nach erheblicher Dehnung. Auch
bei den niedrigen Temperaturen ergaben sich merkliche bleibende
Verlangerungen, wenn die mittlere Beanspruchung von Null
verschieden war. Als Dauerfestigkeiten sind die Beanspruchungen

_ (i +a—/nAg/zn/nf

Abbildung 1. Dauerfestigkeit bei 20° C.

<K=

angegeben, mit welchen 10 Millionen Belastungswechsel er-

tragen wurden.

Zahlentafel 1 enthalt die Ergebnisse der Zugversuche, die
Schwingungs- und Ursprungsfestigkeiten und fir die Temperaturen
von 300 bis 500° noch die Kriechgrenze (Dauerstandfestigkeit).
Die Ergebnisse der Dauerversuche bei 20 und 400° sind in Abb. 1
und 2 in bekannter Weise wiedergegeben. Abb. 3 zeigt in Ab-
hangigkeit von der Versuchstemperatur die statische Zugfestig-
keit, die Schwingungs- und Ursprungsfestigkeit sowie die aus
den Darstellungen nach Abb. 1 und 2 entnommenen Dauer-
festigkeiten fur mittlere Beanspruchungen von 10, 20, 30 und
40 kg/mm2. Zwischen 20 und 100 bis 200° &ndern sich danach
die Dauerfestigkeiten nur wenig, oberhalb dieser Temperatur
steigen sie an, erreichen zwischen 250 und 400° einen Hdchstwert
und nehmen dann rasch ab. Diese Ergebnisse sind in Ueberein-
stimmung mit &lteren Versuchenl).

Tapsell betont, dal die angegebenen Dauerfestigkeiten keine
absoluten Dauerfestigkeiten sind, sondern nur fur die besonderen
Versuchsbedingungen (eine Lebensdauer von 10 Millionen Last-
wechsel und eine Frequenz von 2400 Wechseln je min) gelten. Die
Haufigkeit der Lastwechsel in der Zeiteinheit hat zwar erfahrungs-

J) Lea und Budgen: Engg. 118 (1924) S. 500, 532; ferner
Lea: Engg. 124(1927) S. 797, 831; St. u. E. 48 (1928) S. 771/2.

Aus Fachvereinen.
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Zahlentafel 1. Ergebnisse der Zugversuche und der
Dauerversuche bei verschiedenen Temperaturen.

Versuchstemperatur °C
20 | 200 | 200 | 300 | 400 500

Proportionalitats-

grenze Op . kg/mm2 252 28,6 21,2 13,6 10,2 7,9
Streckgrenze os . ” 26,4 29,0 269 — — —
Zugfestigkeit aB . " 44,8 47,9 59,0 53,9 43,6 30,5
Kriechgrenze . . " — — — 41 23 6—8
Schwingungs-

festigkeit S . . " 19,6 19,3 19,3 252 26,4 18,4
Ursprungsfestig-

keit U . . . . " 34,6 33,0 36,1 47,1 40,9 26,7
Verhaltnis U @ S ., 1,76 1,71 1,87 1,87 1,555 1,45
Verhéltnis S : aB 0,44 0,43 0,33 0,47 0,61 0,61

mittleren Beanspruchung am gleich
Null keinen wesentlichen EinfluR, bei hdéheren Temperaturen
und fur am > 0 wird der EinfluB aber merklich. [In Zusammen-
hang hiermit steht wohl auch, dall die Hochstwerte der Dauer-
festigkeiten bei héheren Temperaturen auftreten als der Hochst-
wert der Zugfestigkeit. Die in Zahlentafel 1 angefihrten Ver-
héltniszahlen S : aB fur hohere Temperatur wéren dann ebenfalls

geman bei 20° und einer

0 700 000 300 000
Zersuclrs7prr7/7er07isr'ii7 OR

Abbildung 3. Dauerfestigkeiten in Abhéngigkeit
von der Versuchstemperatur.

300

von der Schnelligkeit der Lastwechsel ab-
héangig. DasVerhéltniszwischen den Hochst-
werten von S und oB betragt 0,46. D. Ber.]

Aus den Abb. 1 bis 3 ergibt sich, dal
bei hoheren mittleren Beanspruchungen om
die obere Grenzspannung o0, die wéahrend
10 Mill. Lastwechsel ertragen wird, die Streckgrenze und sogar
die Zugfestigkeit Uberschreiten kann. Dabei treten natirlich,
wie schon erwdahnt, bleibende Dehnungen ein, die bei niedrigen
Temperaturen eine Verfestigung herbeifihren (11 Mill. Last-
wechsel zwischen 34,6 und 11,8 kg/mm2 erhéhten z. B. die Zug-
festigkeit von 45 auf 51 kg/mm2); die auf den Endquerschnitt
der Proben nach 10 Mill. Lastwechsel bezogenen Grenzspannungen
sind in Abb. 1 durch gestrichelte Linien dargestellt. Bei héheren
Temperaturen und gro6Beren mittleren Beanspruchungen am
wirde der Bruch wahrscheinlich schon durch eine ruhende Be-
lastung am allein, ohne uberlagerte Schwingungsbeanspruchung,

eintreten.

Da bei der praktischen Anwendung merkliche bleibende
Dehnungen im allgemeinen nicht zuléssig sind, so darf die Dauer-
festigkeit die Streckgrenze (oder bei hoheren Temperaturen die
Kriechgrenze) nicht uberschreiten. Die Grenzwerte der prak-
tisch zulassigen Dauerbeanspruchung liegen dann in
Abb. 1 auf den Linien ABC und EDC, in Abb. 2 auf BC und DC2).
Der Linienzug ABCDE (Abb. 1) I&Rt sich mit genltgender Ge-

2) Diese Begrenzung der praktischen Dauerfestigkeit
Raumtemperatur durch die Streckgrenze wurde schon friher
durch B. P. Haigh in etwas anderer Darstellung angegeben:
Engg. 114 (1922) S. 309; vgl. St. u. E. 44 (1924) S. 686.°

bei
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nauigkeit aus der Schwingungsfestigkeit S = OA = OE und der
Streckgrenze aufzeichnen. C ist der Schnitt der wagerechten
Linie fur die Streckgrenze mit der Geraden durch 0 unter 45°;
die Gerade CD ist so durch C zu ziehen, daf} tg -<CBCD = 2 wird;
die Kurvensticke AB und ED kdnnen durch gerade Linien unter
45° ersetzt werden. Sollen Uberhaupt keine bleibenden Deh-
nungen auftreten, so muB in dem Schaubild an die Stelle der
Streck- oder Kriechgrenze die Elastizitats-, Proportionalitats-
grenze oder eine entsprechende andere Belastungsgrenze treten.

R. Mailander.
J. A. Jones, Woolwich, legte eine Arbeit vor uber die

Eigenschaften von Nickelstahlen mit besonderer Bertcksichtigung
des Einflusses von Mangan.

Der Verfasser behandelt einleitend die Umwandlungsgebiete
von Nickelstahlen und den EinfluB des Mangans auf die Lage
der Umwandlungspunkte, den EinfluR der Abkuhlungsverhéltnisse
auf Harte und Gefuge der Nickelstahle sowie den EinfluB geringer
Mengen von Mangan und Chrom auf ihre Eigenschaften, endlich
die Warmebehandlung der Nickelstdhle und den EinfluB des

Aus Fachvereinen.

48. Jahrg. Nr. 30.

uber den EinfluB von Nickel zeigt Abb. 1. Durch den Zusatz von
Chrom werden die Umwandlungen ein wenig erhéht. Den Ein-
fluB des Nickels auf die Harte von Stahlproben nach Abkihlung
in Luft zeigt Abb. 2.

Zahlentafel 1. Erniedrigung des Arr Punktes fur je 1% Nii
bei verschiedenen Kohlenstoff- und Mangangehalten.

c Mn Arj-Punkt
% % ernleJrlgt um 00
0,30 0,25 25
0,30 0,80 28
0,40 0,40 27
0,40 0,80 30

Es wurden weiterhin die mechanischen- Eigenschaften der
Stéhle nach einer Héartung bei 850° und einem Anlassen auf
500 bis 600° gepruft. In Stahlen mit wenig Mangan konnte
durch Erhéhung des Nickelgehaltes auf 6 % eine merkliche Ver-
besserung erzielt werden. In Stdhlen mit 4 % Ni zeigt sich die
Verbesserung bei einem Zusatz von 0,4 bis 0,7 % Mn. Mit fallen-

Mangans und Chroms auf die Durchhéartung. dem Nickelgehalt wird diese Verbesserung erst bei hdoheren
Es wurden folgende Gruppen . . o . .
von Tiegelstdhlen untersucht: Zahlentafel 2. EinfluR der Querschnittsabmessungen einiger bei 850° in Oel
0 Mn Ni gehéarteter und 2 st bei verschiedenen Temperaturen angelassener Stéhle
% % % auf die mechanischen Eigenschaften.
0,3 0,25 bis 0,8 3bis 10 -
' ' ' i Verhaltnis ;
i i Anlak- Elastizi- - N - Ein- Durch-
0.2 b0|540'55 828 b|bs_o,(i)38 3bA-' 8 Stahl hnitt  tempe-  tats- Streck 2ug- dergnszterezcuI?- Deh- < hni- schnittliche
. ) is 0, is NI Querschni ratur grenze  drenze festigkeit %u fostig- nung  “rung  Schlagarbeit
Aulerdem wurde" der Eir_1f|urs %0 kg/mm2 kg/mm2  kg/mm2 eit % % mkg/cm2
des Mangans an Stahlen mit
09 % g}' 1 190 X 444 600 630 731 825 0,89 22 65 6,9
0 0 0 38,1 X 381 550 58,3 69,0 82,5 0,84 21 58 55
0,4 0,1 bis 0,95 4
0,4 0,2 bis 1,6 3 2 19,0 X 44,4 600 64,6 76,2 88,2 0,86 22 59 6,2
. . . 50,8 X 50,8 550 59,8 70,9 90,2 0,79 19 49 4,1
sowie die Wirkung des Chroms
an zwei Stiicken mit 0,4 % C, 3 19,0 X 44,4 630 55,1 67,4 81,9 0,82 24 62 6,3
0,4 % Mn, 4 % Ni und 0,15 bis 50,8 X 50,8 550 48,8 58,3 80,6 0,72 20 52 4,6
0.22 % Cr untersucht. 4 19,0 X 44,4 630 551 676 828 0,82 24 62 6,3
Die kritischen Punkte wurden 50,8 X 50,8 550 50,4 646 828 0,78 20 54 37

mittels eines Carpenter-Stans-
field-Potentiometers festgestellt.

700+ BeiderUnmaéglichkeit Mangananteilen erzielt. Im gleichen Sinne wie Mangan erhéht

« 0.3%0y02S %0f7 der genauen Festle- auch Kohlenstoff die Festigkeitswerte des Nickelstahles. Von

00,3%:11 0,0 M0 gung des Endes der einem Anlassen unter 500° rat der Verfasser ab. Mit steigendem

000% d0 7i\e0b Acj-Umwandlung Mangangehalt wéachst auch die Gefahr der AnlaBsprodigkeit.

\ ©d7‘Vrf:0’OGNO wurde die Lage dieser Solche Stéhle sollen nicht unterhalb 560° angelassen werden.

o0 \ I 7OrT, Umwandlung schon Die Wirkung des Mangans auf die H&rtung grofer Sticke be-

/ durchgeringe Schwan-  ginnt bei etwa 0,5 % Mn. Die Durchhartung ist naturgemal

kungen in der chemi- auch von den Anteilen an Nickel und Kohlenstoff beeinfluf3t.

schen Zusammen- Ein Stahl mit 7,5 % Ni, 0,3 % C und 0,25 % Mn hartet ungefahr

A f' setzung stark beein-  ebenso stark durch wie ein Stahl mit 3,5 % Ni und 0,8 % Mn.

a» vV trachtigt. Die Tempe-  Jedenfalls ist zur guten Durchhartung aller Nickelstahle ein

\ ratur des Punktes Mindestanteil an Mangan (etwa 0,5 %) erforderlich. Wesentlich

Acj fallt proportional starker als Mangan wirkt sich der Zusatz von Chrom zum Nickel-

mitsteigendemNickel- stahl auf die Durchhéartung aus. Aus den Festigkeitsunter-

\ \ suchungen, die der Verfasser an Proben

mit wachsendem Querschnitt durch-

J( \ . qo%C;0,0%M7 fuhrte, geht he_rvor,_ daB__ mit wa_chsen—

s’ S00 5 dem Querschnitt die Hartung immer

\\ v \ L 79%C;07 %Mn-, unvollkommener wird und dabei nicht

S00 ®\ \ allein die Werte der Elastizitats- und

\i 9(9\/0 J r Streckgrenze sinken, sondern auch Deh-

% 0,7%e; qo°lc I nung und Kerbzahigkeit schlechter wer-

\\t\\ ol den (Zahlentafel 2). 2)r.»Qltg. W. Oertel.

700 ' OBR%0;L2S%Mo Hugh O’Neil], Manchester, be-
\ \ Y ANa* richtete Uber

Zwillingsahnliche Kristalle in ausge-

LS i glihtem a-Eisen.
70% 70 7 Bei der Kaltbearbeitung von Metallen

O S 70 70
!\t?rygaﬁaMr%

Abbildungi_ 1. EinfluB von Nickel auf die
age von Ar3und Arl.

gehalt bis zu 12 % Ni, und zwar um etwa 10° fir je 1% Ni.
Die Erniedrigung des Arr Punktes durch Nickel h&ngt von der
Abkuhlungsgeschwindigkeit sowie dem Kohlenstoff- und Mangan-

gehalt ab. Zahlentafel 1 enthélt einige Beispiele fur die Er-
niedrigung je 1% Ni bei einer Abkuhlungsgeschwindigkeit
von 4°/min.

Mangangehalte bis 0,3 % Mn verursachten keine Aenderung der
Temperatur von Aexund Ac3. Das Ergebnis der Untersuchungen

AliclrelgeO affirt%

Abbildung 2. EinfluB von Nickel auf die Brinell-
hérte einiger in Luft abgekunhlter Stahle.

kénnen zwei Arten von Zwillingen ent-
stehen, und zwar 1. Druck- und 2. Glih-
oder Wachstumszwillinge, welch letz-
tere sich durch Gluhen nach einer
Kaltverformung bilden, Beispiele hierfur liefern das y-Eisen
und das Kupfer. Druckzwillinge dagegen sind ohne weiteres sicht-
bar und treten beim a-Eisen und Zink auf. Im a-Eisen hat man
Gluhzwillinge bisher nicht beobachtet. Die vorliegende Arbeit
beschreibt das Auftreten solcher Zwillinge in ausgeglihtem a-Eisen.

Die groben Kristalle wurden nach dem bekannten Verfahren
von L. B. Pfeill) durch kritische Verformung und Glihen her-

") Carnegie Schol. Mem. 15 (19261 S. 310/80.
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gestellt. Nach dem Aetzen mit Kupferammoniumchlorid oder
Ammoniumpersulfat traten in den groben Kérnern neue Kristalle
mit zum Teil geradliniger Begrenzung hervor, die als Glih-
zwillinge angesprochen wurden. Die Lagerung der Mutter-
kristalle wurde durch Druck- und Aetzfiguren festgestellt und
solche, die mit der Wirfelflache in der Schliffebene lagen, zur
weiteren Untersuchung benutzt. Die auf den Zwillingen erzeugten
dreiarmigen Druckfiguren entsprechen den dreieckigen Aetz-
figuren. Einen guten Ueberblick Uber diese Verhéaltnisse auf der
Wirfelfliche gibt Abb. 1. Die neuen Kristalle sind in der ur-

springlichen Zugrichtung gestreckt. Die geraden Begrenzungs-
linien der Zwillinge sind Spuren von lkositetraeder-Ebenen auf
der Wurfelflache (z. B. C P). Aus Druck- und Aetzfiguren sowie
ergédnzenden Winkelmessungen wurde die Zwillingsbildung nach
der Fluoritart erkannt. Die Entscheidung, ob es sich um Glih-
zwillinge handelt oder um Zwillinge, die schon im Ausgangsstoff
vorhanden waren, oder aber um solche, die mit verzwillingtem
y-Eisen verbunden sind, ist nicht ganz leicht. Auf Grund der vor-
liegenden Untersuchungen und der zahlreichen Beobachtungen
anderer Forscher halt sie der Verfasser fur Gliuhzwillinge des
a-Eisens.

Danach treten beim a-Eisen sowohl Druckzwillinge als auch
Glihzwillinge auf. A. Maller.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl.
(Patentblatt Kr. 29 vom 19. Juli 1928)

Kl. 7a, Gr. 18, E 35 146. Walzenlager, insbesondere fir
Warmwalzen. Edelstahlwerk Rochling, A.-G., vsikiingen a. d.
Saar.

KIl. 7b, Gr. 5, R 70 873. Zughaspel fur Feindrahte. Carl

Rohlédnder, Drahtwerke, Heppingserbach b. Sundwig i. W.

KIl. 7b, Gr. 12, D 53 171. Vorrichtung zum Ziehen von
Hohlkérpern. Demag, A.-G., Duisburg.

Kl. 7¢c, Gr. 4, W 77 504. Vorrichtung zum Schwenken der
Domwalze bei Blechbiegemaschinen. Weberwerke, Siegen, und
Hans Birkle, Dreis-Tiefenbach.

KI. 10a, Gr. 28, S 75254. Verfahren zur Gewinnung von
stuckigem Koks aus Rohbraunkohle. Fritz Seidenschnur, Frei-
berg i. Sa.

Kl. 10 a, Gr. 30, H 106 840. Ofen zum Schwelen, Verkoken
oder teilweisen Vergasen von Brennstoffen. Otto Hellmann,
Bochum, Ottostr. 6.

KI. 12e, Gr. 5, M 95180. Verfahren und Vorrichtung zur
elektrischen Abseheidung von Schwebekdrpem aus wéahrend der

1) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen TageSeite mit einer

an wahrend zweier Monate fir jedermann zur Einsicht und Ein-
spracherhebung im Patentamte zu Berlin aus.
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elektrischen Behandlung kreisend bewegten Gasen. Metallbank
und Metallurgische Gesellschaft, A.-G., Frankfurt a. M., Bocken-
heimer Anlage 45.

K. 18 ¢, Gr. 3, B 127 982. Verfahren zum Zementieren von
Eisen und Stahl. Rudolf Bellak, Wien.

KI. 31 b, Gr. 10, L 68 817. Riuttelformmaschine mit Umroll-
und Abhebevorrichtung fir die Umrollplatte. Wilfred Lewis,
Haverford, Perms. (V. St. A)).

K1.40 a, Gr. 5, V 21 560. Zur Hitzebehandlung von Stoffen,
insbesondere zum Rdsten von Erzen dienender Ofen. Vereinigte
Werke Dr. Rudolf Alberti & Co., Goslar a. H.

Kl 48 a, Gr. 6, M 93 738. Verfahren zum Schutz von Eisen-
und Stahlgegenstanden mit Hilfe eines Chromiberzuges. Metals
Protection Corporation, Indianapolis, State of Indiana (V. St. A.).

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt 2fr. 29 vom 19. Juli 1928.)

KJ. 7a, Xr. 1038415, Walzprofil zur Anfertigung von
Turgelenkbdndem. Julius Caspers, Remscheid-Hasten, Platz 1.
KI. 7d, Xr. 1038 347. Drahthaspel, dessen Langsteile an

beiden Enden Fligel bilden. Gutehoffnungshitte Oberhausen,
A.-G., Oberhausen (Rhld.), Lipper Feld 1.

KI. 31 a, Xr. 1038 693. Sicherheitsstopfenstange zum Stop-
fen von Abstichéffnungen an Schmelzéfen. Heinrich KloB,
Schlebusch b. Kdéln.

KI. 31 b, Xr. 1038 688. Schleuderorgan fir Sandschleuder-
maschinen. Rudolf Geiger, Stuttgart, Stafflenbergstr. 20.

Deutsche Reichspatente.

KI. 31 ¢, Gr. 10, Nr. 458342,
vom 3. Xovember 1926; aus-
gegeben am 4. April 1928. Zusatz
zum Patent 437 126. Ludwig
Schecke in Peine b. Hanno-
ver. Vorrichtung zur Herstellung
von GuRformen fiir den GuB von
Kokillen.

Derineinem Arbeitsgange vor
dem Aufstampfen des Kernes b
und des Hauptkastens ¢ vollstan-
dig fertiggestellte Unterkasten a
wird mit einem Schutz abgedeckt,
der das in zwei Halften geteilte
Modell tragt, die in ihrer Verbin-
dung nur seitlich gegeneinander
verschoben werden kdnnen.

KIl. 18 a, Gr. 6, Nr.
458 589, vom 29. Marz
1927; ausgegeben am

14. April 1928. Heinrich
Rosener in Duisburg-
Meiderich. Hebe- und
Verriegelungsvorrichtung
an Verteilungerohren ton
Hochofengichtverschlissm
o. dgl.
Das Verteilungsrohr a
ist mit Konsolen b ver-
sehen, die lose auf den
Konsolen ¢ des Sturz-
mantels d aufliegen. Femerist dasVerteilungsrohr a gegen Empor-
heben durch mehrere um die Bolzen g drehbare Doppelhebel h
gesichert, deren Hebelarme i unter die Konsolen ¢ des Sturz-
mantels d greifen, wédhrend die Hebelarme f mittels eines Ver-
riegelungsstiickes e festgehalten werden, wobei beim Ausbau des
Verteilungsrohres die Verriegelung selbsttatig aufgehoben wird.
KIl. 18 C Gr. 9, Nr. 459 148, vom 6. Dezember 1925; aus-
gegeben am 28. April 1928. Siemens-Schuckertwerke,
Akt.-Ges., in Berlin - Siemensstadt.
(Erfinder: Stephan Schneider in Meien, Sa.)
Kuhleinrichtung fir Abdichtungsrinnen an
von unten oder seitlich zu beschickenden
elektrischen Blankgluhofen.

Die Abdichtungsrinne a ist von einem
Wasserbehélter b umgeben, dessen Wasser-
inhalt die Dichtungsflussigkeit in der Rinne
durch Verdampfungskihlung kuhlt, wobei
der Wasserbehalter selber auf seiner oberen
Rinne fur das Dichtungs-
mittel versehen ist.

128
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Zeitschriften- und Bicherschau.

48. Jahrg. Nr. 30.

Zeitschriften- und Bucherschau Nr. 7.

Die nachfolgenden Anzeigen neuer Bicher sind
durch ein am Schlisse angehéngtes ! B * von den
Zeitschriftenaufsatzen unterschieden. — Buch-

besprechungen werden in der Sonderabteilung
gleichen Namens abgedruckt.

Allgemeines.

Technisches Hilfsbuch. Hrsg. von Schuchardt & Schitte,
Aktiengesellschaft. 7., verb. Aufl. Mit 500 Abb. im Text und

auf 1 Taf. Berlin: Julius Springer 1928. (X, 526 S.) 8°. Geb.
8j?jr. S b a
Technik. [Verzeichnis der] Abteilung 10 [der] Handbiblio-

thek des GroBen Lesesaals [der] Preuflischen Staatsbibliothek.
Berlin: PreuBische Staatsbibliothek 1928. (VI, 42 S.) 8°. — Der
Katalog verzeichnet in 14 Hauptabschnitten, die insgesamt
64 Unterabteilungen umfassen, 379 der wichtigsten technischen
Werke und Zeitschriften; er verweist auRerdem auf 29 Werke,
die in anderen Abteilungen der Handblcherei der Staatsbiblio-
thek stehen. Die Abteilung Huttenwesen enth&lt nur 25 Bicher
und Zeitschriften, ein Beweis, daB man sich bei der Auswahl
augenscheinlich an enge Grenzen hat halten mussen. B 2

Illustrierte technische Wadrterbtcher in sechs
Sprachen: Deutsch, Englisch, Russisch, Franzfsisch,
Italienisch, Spanisch. Hrsg. von Alfred Schlomann, bearb.
unter Mitw. des Ausschusses zur Forderung der Herausgabe der
Ilustrierten Technischen Wérterblcher beim Deutschen Ver-
bénde Technisch-Wissenschaftlicher Vereine und unter Fdérderung
des Verbandes Deutscher Elektrotechniker, des Vereines deutscher
Ingenieure und des Zentralverbandes der deutschen elektrotech-
nischen Industrie. [2.], verb., vervollst. und stark verm. Aufl.
Berlin: Technische-Wadrterbucher-Verlag, : . m. b. H. Alleinaus-
lieferung fur In- undAusland: V.-D.-1.-Verlag, G. m. b. H., Berlin.

8°. — Bd. 2: Elektrotechnik und Elektrochemie. Mit
3965 Abb. u. zahlr. Formeln. (1928.) (XXIV, 1304 S.) Geb.
&0JUC. 2 B2

Geschichtliches.

Kurt Wiedenfeld: Alfred Krupp. Das Wesen des neuzeit-
lichen Unternehmers. Betrachtung des Lebensganges und der
Lebensauffassung von Alfred Krupp unter diesem Gesichtspunkte
auf Grund der Veroffentlichung von Berdrow. [Masch.-B. 7
(1928) Nr. 12, S. 573/8.]

Crosby Field: Technische Erfindung als Ausdrucks-
form.* Wesen der Erfindung. Beispiele aus der Geschichte der
letzten 200 Jahre. [Mech. Engg. 50 (1928) Nr. 6, S. 447/53.]

Fritz Dengler: Oesterreichs EisenguBtechnik.* Oester-
reichs bedeutende Rolle in der EisengieBerei des Altertums und
Mittelalters sowie ihre Entwicklung bis zum heutigen Tage.
[Zentral-Europaische GieR.-Zg. 1928, Nr. 3, S. 5/28.]

(Otto Dick:) Die Firmen ;Dick“ in ERlingen a. N. Ge-
schichte der Entwicklung aus AnlaR des 50jahrigen Geschéfts-
Jubilaums von Kommerzienrat Paul Friedr. Dick 1875 bis 1925
und des bevorstehenden 150jahrigen Bestehens der Dickschen
Feilen-, Stahlwaren- und Werkzeugfabriken 1778 bis 1928, Friedr.
Dick, G. m. b. H., Feilenfabrik, Paul F. Dick, Stahlwaren- und
Werkzeugfabrik, ERlingen a. N. (Mit zahlr. Abb.) ERlingen:
[Selbstverlag] (1925). (57 S., 25 Bl.) 4°. 2 B2

Allgemeine Grundlagen des Eisenhuttenwesens.

Allgemeines. R. Plank: Naturwissenschaft und Tech-
nik. Allgemeine Problemstellung. Intuition und Systematik.
Die technische Mathematik. Die technische Physik. Die tech-
nische Chemie. Die technische Biologie. Industrie und Hoch-
schule. Technik und Kultur. [Z. V. d. I. 72 (1928) Nr. 24,
S. 837/43]

Physik. W. H. Bragg und W. L. Bragg: Die Reflexion
von Réntgenstrahlen an Kristallen. Grundlegende Unter-
suchungen in den Jahren 1913 und 1914. Mit e. Geleitw. von
E. Schiebold, a. 0. Prof. a. d. Univ. Leipzig. Mit 67 Fig. im Text
und auf 2 Taf. Leipzig: Leopold VoB 1928. (XXVI, 148 S)
8°. Kart. 9 JIJI. —mAus: Zeitschrift fir anorganische und all-
gemeine Chemie. Bd. 90. S B2

Handbuch der Experimentalphysik. Unter Mitwirkung
von G. Angenheister [u. a.] hrsg. von W. Wien und F. Harms
unter Mitarbeit von H. Lenz. Leipzig: Akademische Verlagsgesell-

') Siehe St. u. E. 48 (1928) S. 873/91.

schaft m. b. H. 8°.— Bd. 7, T. 1. P. Niggli, o. Prof. an der Tech-
nischen Hochschule und Universitat, Zurich: Krystallogra-
phische und strukturtheoretische Grundbegriffe. Mit
131 Abb. 1928. (XII, 317 S.) Geb. 27,65 JUH. 2 B2

Angewandte Mechanik. Salier: Oberbauberechnung der
russischen Bahnen.* [Organ Fortschr. Eisenbahnwes. 83
(1928) Nr. 13, S. 243/54.]

G Sachs: Zur Ableitung einer FlieBbedingung.*
rechnung der FlieBspannungen auf Zug und auf Schub bean-
spruchter Kristallbiindel bei konstanter Schubspannung auf den
Gleitsvstemen. Uebereinstimmung mit Versuchsergebnissen. [Z.
V. d. I. 72 (1928) Nr. 22, S. 734/6.]

Rudolf Lorenz: Schiene und Rad.* Untersuchungen uber
die Art der Beanspruchung; in der Erdrterung insbesondere Aus-
sprache Uber die Wahl zweckmaRiger Werkstoffe und die Be-
deutung des Schlupfes. [Glaser 103 (1928) Nr. 1, S. 1/9.]

F. Laszlo: Die Kerbe.*
sicherheit von den unstetigen Stellen.
Spannungsverteilung bei elastischer, bei z. T. plastischer und
sonst elastischer, bei durchweg plastischer Verzerrung. Be-
ziehungen zwischen Kerbwirkung und Tragféhigkeit der Werk-
stoffe bei statischer und bei Wechselbeanspruchung. Acehnlich-
keit zwischen der Kerbwirkung und der Spannungsverteilung
an Kraftangriffsstellen. [Z. V. d. I. 72 (1928) Nr. 24, S. 851/6.]

Chemie. Ulrich Hofmann: Die Kohlenstoff-Abschei-
dung aus Kohlenoxyd und Benzin an Eisen. Geschwindig-
keit und Verlauf der Kohlenstoffabscheidung. Spezifisches Ge-
wicht und chemisches Verhalten der abgeschiedenen Kohlenstoffe.
[Ber. D. Chem. Ges. 61 (1928) Nr. 6, S. 1180/95.]

Sonstiges. N. Cholodnv, Prof. Dr., Kiew: Die Eisen-
bakterien. Beitrage zu einer Monographie. Mit 20 Abb. im

EinfluR der Kerbe auf die

Text u. 4 Taf. Jena: Gustav Fischer 1926. (VI, 162 S.) 8°.
12 (Pflanzenforschung. H. 4.) 2 B2
Bergbau.

Geologische Untersuchungsverfahren. Theodor Zuschlag und
W. Koch: Eine elektromagnetische Schirfung im Duok-
town-Bezirk.* Auswertung der mit elektromagnetischen
Untersuchungsverfahren erhaltenen Ergebnisse. [Enge. Min.
J. 125 (1928) Nr. 22, S. 890/2.]

B. Gutenberg:
insbesondere von Erzen, mit Hilfe dergeophysikalischen
AufschluBmethoden.* Grundlagen der gravimetrischen, seis-
mischen, elektrischen und magnetischen Untersuchungsverfahren.
[Metallwirtsch. 7 (1928) Nr. 22, S. 628/34.]

Aufbereitung und Brikettierung.

Allgemeines. Erich Stach und F. L. Kuhlwein: Die mikro-
skopische Untersuchung feinkdrniger Kohlenaufbe-
reitungsprodukte im Kohlenreliefschliff.* Anfertigung
der Reliefschliffe. Erscheinungsform der petrographischen Haupt-
bestandteile im Schliffbild. Beurteilung des aufbereitungstech-
nischen Trennungsgrades nach den mikroskopischen Befunden.
[Glickauf 64 (1928) Nr. 25, S. 841/5.]

Kohlen. A. N. Harrison Slade: Trockenaufbereitung
von Kohle. Trennung durch PreBluft nach ,S. J.“, Wye
(Birtley), Peale-Davis, Kirkup. Spiral-Separatoren, insbesondere
von Berrisford. Das Sand-Luft-Verfahren von Frazer and
Yancey. Vergleich der Leistungsfahigkeit, Kosten und Kraftver-
brauch der verschiedenen Trockenaufbereitungsverfahren. Vor-
teile gegenlber nasser Aufbereitung. Erdrterung. [lron Coal
Trades Rev. 116 (1928) Nr. 3138, S. 567/8; Nr. 3148, S. 985]

Walter Hentze: Neuere Verfahren und Geréate zur
Aufbereitung von Steinkohle. In Amerika und England
eingefuhrte Neuerungen. Versuchs- und Betriebsergebnisse, Vor-
zuge und Nachteile. Verwendbarkeit im Betriebe. Trennung
durch Umkehr- oder horizontalen Wasserstrom, durch Schwimm-
aufbereitung und Abbrausung. Schréagprofil- Austragssetzrost von
Schubert, Deister-Plat-O-Wascher, Carpenter-Kohlenschleuder.
[Z. Oberschles. Berg-Huttenm. V. 67 (1928) Nr. 6, S. 337/46;
Nr. 7, S. 415/23.]

Hartzerkleinerung. E. C. Blanc: Die gegenwartigen Be-
strebungen in der Durchbildung von Zerkleinerungs-
maschinen fur Bergbau wund Industrie.* Wiedergabe
einiger neuer Hartzerkleinerungsmaschinen. [Rev. Univ. Mines
M6t. 7. Serie, 18 (1928) Nr. 6, S. 253/65.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkirzungen siehe S. 11316. — Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.

Be-

Abhéngigkeit der Konstruktions-

Das Aufsuchen von Bodenschatzen, e
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Nasse Aufbereitung, Schwimmaufbereitung. Arthur F.
Taggart: Flotationsmittel.* Grundlagen der Schwimmauf-
bereitung. Aufzahlung einiger Flotationsmittel und deren Eigen-

schaften. [Min. Met. 9 (1928) Nr. 258, S. 257/60.]
Résten. Ludwig A. Richter: Die W irtschaftlichkeit des
Rdéstens von Spateisenstein. Kennzeichnung des ther-

mischen Wirkungsgrades von Réstverfahren. Vergleich der Rost-
kosten und der Giite des Rostspates bei doppelkonischen Sieger-
lander Oefen, alten Donawitzer Schachtéfen, Rostéfen neuer
Bauart in San Fernando und dem Apold-FleiBner-Verfahren.
[Arch. Eisenhittenwes. 1(1927/28) R. 12, S.725/7 (Gr. A: Nr. 27).]

Sonstiges. H. W. Gonell: Zur Frage der Ausscheidung
der Asche aus Kohlenstaub.* Maglichkeiten der mecha-
nischen Ausscheidung der Asche aus Kohlenstaub. Versuche
Uber Windsichtung an synthetischen Kohle-Gesteinstaub-
Gemischen und natirlichen Kohlen. [Arch. Wé&rmewirtsch. 9
(1928) Nr. 7, S. 209/12.]

Erze und Zuschlage.

Kalk, Kalkstein. H. Ha&lbig: Warmeverbrauch von
Kalkbrenndéfen mit Gasbeheizung.* Betriebsergebnisse
bei Verwendung von Generatorgas. MaRnahmen zur Verringerung
der Warmeverluste. Versuchsergebnisse mit Hochofengas und
mit Braunkohlen-Generatorgas. [Arch. Warmewirtsch. 9 (1928)
Nr. 5, S. 143/4.]

Brennstoffe,

Torf und Torfkohle. P. A. Tscherkassow: Gewinnung und
Verarbeitung von Torf zur Erzeugung eines fir
metallurgische Zwecke geeigneten Kokses. [J. Russ.
Met. Ges. 1927, I. Teil, Nr. 4, S. 466/81.]

Steinkohle. Baedekers Kohlenfelderkarte. Ueber-

sichtskarte der niederrheinisch-westfalischen Steinkohlen-Berg-
werke. MaRstab 1:75000. 3. Aufl. Essen: G. D. Baedeker 1928.
190 X 95 cm. [Mehrfarbendruck.] Aufgezogen auf Leinen
30J1JI, mit Stdben 40J1JI. — Fuhrt jedes Kohlenfeld des ge-
samten Bezirkes, einschl. der linksrheinischen Teile des Oberberg-
amtsbezirks Bonn, unter seiner genauen Bezeichnung auf, gibt
AufschluB Uber den Kohlenfelderbesitz jedes Unternehmens,
insbesondere auch der Konzerne, und verzeichnet (selbst) die
(stillgelegten) Schachtanlagen sowie die AnschluBbahnen und
die Koksdfen. 2 B5S

Koks. J. D. Davis und D. A. Reynolds: Wirkung der
physikalischen Eigenschaften von Koks auf seine
Reaktionsfdhigkeit.* Bestimmung der Reaktionsfahigkeit
von Schwel- und Hochtemperatur-Koks in Luft, Dampf und
Kohlensaure bei Temperaturen von 800 bis 1100°. Abhangigkeit
der Reaktionsfahigkeit von Dichte, Korngrofie, Adsorptionsfahig-
keit und Gehalt an fluchtigen Bestandteilen. [Ind. Engg. Chem. 20
(1928) Nr. 6, S. 617/21.]

Erdél. Petroleum Development and Technology in
1927. Petroleum Division, A. I. M. E. Papers presented before
the Division, at Fort Worth, Texas, Oct. 19—20, 1927, and New
York, Feb. 20—23, 1928. (With fig.) New York City (29 West
39(h Street): The American Institute of Mining and Metallurgical
Engineers, Inc. (1928). (844 p.) 8°. Geb. 6 S. — Durch 64 Einzel-
abhandlungen hat sich die ,,Petroleum Division*“ des American
Institute of Mining and Metallurgical Engineers in zwei Fach-
sitzungen (Texas, Okt. 1927, und New York, Febr. 1928) mit den
neuesten Fortschritten und dem Stande der Petroleum-Gewinnung
und -Verarbeitung, sei es in technischer, sei es in wirtschaftlicher
Beziehung, sowie mit einer Reihe verwandter Fragen beschéftigt.
Den Niederschlag dieser Verhandlungen bildet der vorliegende
Band, der die Namen von mehr als 200 Fachleuten aufweist, die
als Redner oder an der Erdrterung der Vortrége beteiligt waren.
Ein Vergleich mit dem vorjahrigen Berichte — St. u. E. 47 (1927)
S. 1255 — zeigt, daB in dem Bande ein in jeder Beziehung neues
Werk vorliegt, das nicht nur dem Petroleum-Fachmann, sondern
auch denen, fur die das Petroleum sonst wichtig ist, reiche Be-
lehrung zu bieten vermag. 2 B2

Sonstiges. G. Bulle: Anwendbarkeit von Koksofengas
in der Eisenindustrie.* Einleitung. Eigenschaften des Koks-
gases und Verwendungsart. Anwendung des Koksofengases
als Brennstoff mit besonderer Berlcksichtigung der Eisen-
industrie. Koksofengasbrenner. Waéarmetechnische Bewirtschaf-
tung des Koksofengases. Zusammenfassung. [Arch. Eisen-
huttenwes. 1 (1927/28) H. 12, S. 755/79 (Gr. D: Mitt. Warme-
stelle 112).]

C. Simon: Die Verwendung von Koksofengas. Anfilstrom von Abgas oder heiBer Luft getrocknet wird.

rung einiger nutzbringender Verwendungsgebiete: Gasfernver-
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sorgung, Brennstoff fir Automobile, Herstellung von Ammoniak.
[Genie civil 92 (1928) Nr. 25, S. 619/20.]

Veredlung der Brennstoffe.

Kokereibetrieb. Heinrich Tramm: Die neue Kokereian-
anlage des Lothringen-Konzerns in Hiltrop.* Kohlen-
mischanlage mit Vortrocknung der Kohlen in einer mit Gas und
Abwarme geheizten Drehtrommel. MaBnahmen beim Bau der
Hochleistungs-Verbund-Batterie. Kreisstrom-Koksofen mit Be-
heizung durch Koksgas unter Ansaugung von Abgas. Einrichtung
zum NaBléschen des Kokses. Trockenkiihlanlage mit Ausnutzung
der Kokswérme in Dampfkesseln vermittels umlaufenden Gas-
stromes. Anlage zur Gewinnung der Nebenerzeugnisse. Getrennte
Auswaschung des fluchtigen und gebundenen Ammoniaks. Ent-
schwefelung des Benzols mit Natronlauge. Betriebliche und wirt-
schaftliche Vorteile der Neuerungen. [St. u. E. 48 (1928) Nr. 23,
S. 753/61.]

Walter Sennhauser: Trockene Kokskihlung.* Das Ver-
fahren nach Sulzer. Die Anlagen in Rochester, Homecourt und
Utrecht. Erodrterung Gber Gute des anfallenden Kokses, Grus-
menge, Explosionsgefahr. [Iron Steel Eng. 5 (1928) Nr. 5, S.184/9.]

Werner Lohrisch: Die Umrechnung der Garungs-
zeiten bei Aenderung der Kammerverhaltnisse.* Un-
vollkommenheit bisheriger Berechnungsverfahren. Anwendung
der Grundgesetze der Warmeleitung und des Warmelberganges
von H. Grober. Bestdtigung der verwendeten GesetzmalRigkeit
durch Beispiele. [Feuerungstechn. 16 (1928) Nr. 12, S. 133/6.]

Erich Meyer: Studien Uber die Extraktion und die
Erhitzung der Steinkohle im Hinblick auf die Erhellung
der Verkokungsvorgange. (MitAbb. u. 11 Taf.) Hallea. d. S.:
Wilhelm Knapp 1928. (58 S.) 8°. — Freiberg i. Sa. (Bergaka-
demie), $r.»Qng.-Diss. 2 B2

Schwelerei. David Brownlie: Kurze Kenn-
zeichnung der Verfahren nach Bartling, Bussey, Dvorkovitz,
Hanl, Honigmann-Bartling, GlaBmann, Salerni, Sauerbrey,
Shimomaura, Trent Super-Fuel, Trumble und Winser. [Iron Coal
Trades Rev. 116 (1928) Nr. 3147, S. 940/1.]

J. D. Davis und A. E. Gallowey: Die Schwelung von
Ligniten und subbitumindsen Kohlen.* Laboratoriums-
versuche mit 24 subbitumindsen Kohlen und Ligniten nach den
Verfahren von Gray und King, Bureau of Mines und F. Fischer.
Ausbeute der Kohlen. Eignung der drei verschiedenen Verfahren.
[Ind. Engg. Chem. 20 (1928) Nr. 6, S. 612/7.]

H. Hirz: Technische Entwicklung des mitteldeut-
schen Braunkohlenbergbaues im Jahre 1927/28. Darin
Hinweise auf die Schweidéfen nach GeiBen, Seidenschnur-Pape,
Bamag-Heller und Honigmann-Bartling. Verhinderung der
Selbstentziindlichkeit des Braunkohlen-Schwelkokses. Winkler-
Gaserzeuger. [Braunkohle 27 (1928) Nr. 25, S. 561/70.]

Die Steinkohlenschwelung in England. [Gas Journal,
Sonderheft zur Kokerei-Konferenz, 21. bis 24. Februar 1928;
nach Wéarme 51 (1928) Nr. 26, S. 472/3.]

Das Braunkohlenarchiv. Mitteilungen aus dem Braun-
kohlenforschungsinstitut Freiberg (Sa.). Hrsg. von Prof. Dr. F.
Frhr. von Walther, Prof. Karl Kegel und Prof. Zfipi.=Qng. F.
Seidenschnur. Halle (Saale): Wilhelm Knapp. 8°. — H. 20/21.
(Mit Abb.) 1928. (54, 144 S.) 14,50 JIJI. — Enthalt (auf

Schwelung.

den 54 S. des Heftes 20) folgende Abhandlung: Die Selbst-
entzuandlichkeit von Braunkohlenkoks, ihre Ursache und
ihre Behebung, von Alfred Jéappelt. 2 B2

Alfred Jéappelt: Die Selbstentzindlichkeit von Braun-
kohlenkoks, ihre Ursache und ihre Behebung. (Mit
19 Abb.) Halle a. d. S.: Wilhelm Knapp 1928. (54 S.) 8°. —
Freiberg (Bergakademie), $t>5ng.-Diss. 2 B2

Sonstiges. Franz Fischer und Helmut Pichler: Ueber die
Bildung gasférmiger und flissiger Kohlenwasserstoffe
bei der Einwirkung von Wasserdampf und bei derEin-
wirkung von Alkali auf Halbkoks bei erhdhtem
Druck.* Laboratoriumsversuche tber Menge und Zusammen-
setzung der bei dieser Behandlung entstehenden Gase. [Brenn-
stoff-Chem. 9 (1928) Nr. 12, S. 200/6.]

Otto Huppert: Die Zerlegung der Koksofengase
durch Tiefkthlung.* Das Verfahren von Bronn-Linde-Con-

cordia. In Betrieb bzw. im Bau befindliche Anlagen. [Metall-
borse 18 (1928) Nr. 19, S. 509/11.]
Der ,Universal“-Kohlentrockner.* Mehrere (uber-

einander angeordnete, sich drehende GuReisenkasten, aus denen
die Kohle stufenweise herunterrieselt und durch den aufsteigenden
Betriebs-

ergebnisse der Anlage der Barrow Hematite Steel Co., Ltd.
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[Iron Coal Trades Rev. 116 (1928) Nr. 3148, S. 973; Engg. 126
(1928) Nr. 3260, S. 12/3 u. 16.]

BrennstoffVergasung.

Gaserzeuger. Demag, Aktiengesellschaft, Duisburg: Dreh-
rostgeneratoren, Bauart Thyssen-Demag. (Mit 48 Abb.)
[Selbstverlag 1928.] (44 S.) 4°. 2 B2

Gaserzeugerbetrieb. J. Gwosdz: Ueber verschiedene
M églichkeiten einer Steigerung der Vergasungs-
leistungen im Generator- und W assergasbetriebe. Be-
sprechung verschiedener die Leistung von Gaserzeugern beein-
flussender Umstande, wie Reaktionsfahigkeit des Brennstoffs,
Temperaturhéhe in der Vergasungszone, EinfluB einer Druck-
erhdohung. Kurze Besprechung verschiedener Hochdruck-Ver-
gasungsverfahren zur Vergasung minderwertiger, feinkdérniger
Brennstoffe und von Kohlenstaub. Anwendung von Kataly-
satoren. [Brennstoff-Chem. 9 (1928) Nr. 11, S. 184/8.]

Nebenerzeugnisse (Tieftemperaturvergasung). F. Seiden-
schnur und E. Groh: Untersuchungen uUber mechanische
und elektrische Teerabscheidung.* Beschreibung der Ver-
suchsapparatur. (Schwelgaserzeuger mit Teerwascher bzw.
Elektrofilter.) Ergebnisse. Die Ausbeuten an Teer und dessen
Beschaffenheit ist bei beiden Verfahren praktisch gleich. Der
WaschWirkungsgrad des Elektrofilters betréagt 99,4 % gegenuber
95,3 % beim Theisen-Wascher. [Brennstoff-Chem. 9 (1928) Nr. 11,
S. 188/93.]

Feuerfeste Stoffe.

Allgemeines. Normenvorschlage des Normenaus-
schusses der American Ceramic Society. Internationale
Atomgewichte. Mineraliennamen, chemische Zusammensetzung
und Formel der keramischen Rohstoffe. Segerkegel und ihre End-
punkte sowie Erweichungsintervalle. Symbole fir die warme-
technischen und thermodynamischen Bezeichnungen. Normen
fir Maschinensiebe. Begriffsbestimmung der verschiedenen Ton-
arten. Festlegung der Eigenschaftsbezeichnungen. Chemisch-
analytische Verfahren fiir die einzelnen Bestandteile. Vorschriften
fur Rohstoffe und Fertigerzeugnisse. Probenahme, Vorbereitung
von Prufkérpern. Normen und Normenvorschlage fur Prifver-
fahren. Prufung fertiger Steine. Vordrucke fir Versuchsberichte.
Prufeinrichtungen und Ausfuhrung der Versuche. [J. Am. Ceram.
Soc. 11 (1928) Nr. 6, S. 335/534.]

Prifung und Untersuchung. V. Krosta: Die Untersuchung
des feuerfesten Materials fir Kohlenstaubfeuerungen.
Anforderungen an die verschiedenen Eigenschaften von Steinen
fur Kohlenstaubfeuerungen. Kritische Betrachtung und Be-
schreibung der Untersuchungsverfahren. [Centralbl. Hutten
Walzw. 32 (1928) Nr. 20, S. 312/7.]

E. E. Saunders: Die neuere Entwicklung in der
Prufung von feuerfesten Steinen. [Bull. Am. Ceram.
Soc. 7 (1928) Nr. 4, S. 78/82; Brick Clav Rec. 72 (1928) Nr. 8,
S. 561/2; nach J. Am. Ceram. Soc. 11 (1928) Nr. 6, S. 369.]

Otto Wiese, ©ipUQtig.: Die Anfarbemethode in der
Keramik und bei Mineraluntersuchungen, o. 0. (1927.)
(S. 110—155.) 8°. — Berlin (Techn. Hochschule), ®r.»Qng.-Diss.

Feuerfester Ton. W. Miehr, H. Immke und J. Kratzert: Zur
Frage der Plastizitdt der Tone. Verteidigung des Stand-
punktes der Abhéangigkeit von den physikalischen Eigenschaften
entgegen der Ansicht von Salmang. [Tonind.-Zg. 52 (1928)

S. 671/3]
Feuerfeste Anstrichmassen. Hochfeuerfeste Anstrich-
massen. Kurzer Hinweis auf die Eigenschaften der von der

Stettiner Chamottefabrik, A.-G., Berlin, hergestellten Massen
Demantit, Zirkol und Silibid, die auch als Stampfmassen in be-
liebiger Stérke verwendet werden kénnen. [Feuerfest 4 (1928)
Nr. 5, S. 73]

Feuerungen.

Kohlenstaubfeuerung. Henry Kreisinger: Heutiger Stand
der Kohlenstaubfeuerung. [Power 67 (1928)Nr. 22, S.958/61.]

Rekuperativfeuerung. J. Seigle: Betrachtungen uber die
Theorie der Rekuperator-Feuerung.* Verbrennungs-
temperatur, Abgastemperatur und Temperatur der vorgewarmten
Luft bei Rekuperator-Feuerung. Einwirkung auf Wirkungsgrad.
Die Anwendbarkeit der Rekuperativfeuerung bei Heizung mit
festen, flussigen und gasférmigen Brennstoffen. [Génie civil 92
(1928) Nr. 23, S. 557/62; Nr. 24, S. 588/9.]

Feuerungstechnische Untersuchungen.
rechnet man einen Feuergas-Rieseltrockner?

Max WeiR: Wie be-
Mittlere

Zeitschriften- und Bucherschau.

48. Jahrg. Nr. 30.

spezifische W&rme und Warmeinhalt von Feuergas und Luft.
[Centralbl. Hitten Walzw. 32 (1928) Nr. 24, S. 384/5.]

Industrielle Oefen im allgemeinen.

(Einzelne Bauarten siehe unter den betreffenden Fachgebieten.)

Elektrische Oefen.  George H. Schaeffer: Bericht des
Ausschusses fur die Verwendung der Elektrizitat zu
W éarmezwecken.* Kostenuberschlag. Gluh-, Harte-, Emaillier-
o0fen, Blechgluhéfen und &hnliches. SchweiBmaschinen. [lron
Steel Eng. 5 (1928) Nr. 6, S. 291/7.]

K.v.Kerpely:Neuzeitliche Elektroglihofenanlagen.*
Allgemeines uber Gluhoéfen. Baugrundsédtze. Elektrische Aus-
ristung. Temperaturregelung. Anschlufwerte und Ermittlung
dieser. Ausgefuhrte europdische und amerikanische Ofenanlagen
fur verschiedene Verwendungszwecke. Betriebsergebnisse. Haib-
und ganzkontinuierliche Oefen. Elektrische Blankgluhdfen. Ent-
wicklungsaussichten. [Gie.-Zg. 25 (1928) Nr. 11, S. 325/31;
Nr. 12, S. 366/74.]

K. v. Kerpely: Elektrische
scher Elektroschmelzofenanlagen.*
Walzw. 32 (1928) Nr. 22, S. 346/52.]

Gustav Schuchardt: Kohlenelektroden fir elektri-
sche Oefen. Ihre Herstellung, Prifung und Verwendung,
nebst einer Uebersicht der deutschen Patente. (Mit 9 Abb.) Berlin :
Polytechnische Buchhandlung A. Seydel 1928. (33 S.) 8°.

Ausristung amerikani-
[Centralbl. Hiutten

Warmewirtschaft.

Allgemeines. F. W. Stockmeyer: Anschauliche Wéarme-
bilder.* Zur anschaulichen Darstellung der Warmeausnutzung
in Oefen und Kesseln werden die bei jeder Temperatur verfug-
baren oder erforderlichen W&rmemengen aufgezeichnet. An
einigen Beispielen wird die Anwendung dieser Darstellungsweise
gezeigt. [Arch. Warmewirtsch. 9 (1928) Nr. 7, S. 223/4.]

Abwéarmeverwertung. Schlicke: Die Stromungsgeschwin-
digkeiten im Lufterhitzer.* Ermittlung der wirtschaft-
lichsten Heizflache bei groBerer Gas- als Luftgeschwindigkeit.
Vergleich mit einem Luftvorwarmer gleicher Stromungsgeschwin-
digkeiten. Einige Sonderfalle hoherer Luft und niedrigerer Gas-
geschwindigkeit. Hohe Gasgeschwmdigkeit das sicherste Mittel
zur Verhinderung von Verschmutzungen. [Feuerungstechn. 16
(1928) Nr. 9, S. 102/5.]

Dampfwirtschaft. C. F. Wade: Bestimmung der Betriebs-
kosten bei gekuppeltem Heiz- und Kraftdampf.* [The
Power Engineer 23 (1928) Mai; nach Wéarme 51 (1928) Nr. 26,
S. 470/1.]

Gasreinigung. J. W. Baimakow und A. A. Bulach: Die
elektrische Entstaubungsanlage nach dem System
Cotrell auf dem Werk ,Krassni Wiborschetz*. Be-
schreibung der ersten in RuBland gebauten Anlage (offensichtlich
von der Lurgi), die zum Niederschlagen von Zinkstaub dient.
Die Ergebnisse bei niedrigen Gastemperaturen werden wie folgt
angegeben: Gasmenge 24— 30 000 m3/st, Staubgehalt vor der
Anlage 3 g/m3 hinter der Anlage 0,07 g/m3, Stromspannung
55—60 000 V. [J. Russ. Met. Ges. 1927, Teill, Nr. 1, S. 165/74.]

Norton H. Humphrys: Trockenreinigung mit Eisen-
oxyd. Punkte, die auf die Wirtschaftlichkeit der Gasreinigung
durch Raseneisenerz von Einfluf sein kdnnen. [Gas-J. 181 (1928)
S. 395/6; nach Chem. Zentralbl. 99 (1928) Bd. I, Nr. 14, S. 1825/6.]

Die Reinigung von Gas durch elektrische Staub-
niederschlagung.* Physikalische Grundlagen. Geschichte der
elektrischen Gasreinigung. lhre Verwendung in der Metallindu-
strie, Zementfabrikation sowie zur Reinigung von Hochofengas.
Anlagen in Frankreich. [Génie civil 92 (1928) Nr. 22, S. 529/33.]

Krafterzeugung und -Verteilung.

Kraftwerke. Th. Stein: Ein 120-at-Kraftwerk fur die
Brikettindustrie.* Einzelteile der Anlage. Betriebsweise des

Kraftwerkes, bauliche Anordnung. [A-E-G-Mitt. 1928, Nr. 7,
S. 326/31.]
Dampfkessel. J. W. Armour: Entwicklung der Unter-

schubfeuerung fur Hochleistungskessel.* [Power 67
(1928) Nr. 22, S. 955/7.]

Das Benson-Verdampfungsverfahren und seine
praktische Durchfihrung.* [Brennst. Warmewirtsch. 10
(1928) Nr. 11, S. 208/10.]

A. G. Christie: Aufgaben des neuzeitlichen Kessel-
baues. [Power 67 (1928) Nr. 22, S. 946/9.]

Frank S.Clark: Fortschritte des Dampfkesselbetriebes
im letzten Jahre.* Verbesserung des Wirkungsgrades. [Power
67 (1928) Nr. 22, S. 940/1.]
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William Henry Patcheil: Gegenwértiger Stand im
Dampfkesselbau. Auszug aus dem Bericht vor der Haupt-
versammlung des Institute of Mechanical Engineers. [Eng. 145
(1928) Nr. 3779, S. 653/4.]

H. Presser: Versuche an neuzeitlichen W anderrost-
feuerungen.* Verschiedene Wanderrostfeuerungen fir gasarme
Brennstoffe werden beschrieben, die Ergebnisse zahlreicher Ver-
suche daran unter Verwendung verschiedenartiger Brennstoffe
mitgeteilt und die daraus zu ziehenden bemerkenswerten Schlu3-
folgerungen hervorgehoben. Den SchluB bilden Betrachtungen
Uber die wirtschaftlichen Auswirkungen dieser Versuche unter
dem Gesichtspunkt ,,Kohlenstaub- oder Wanderrostfeuerung*.
[Gluckauf 64 (1928) Nr. 24, S. 805/14.]

Schlicke: Die W irtschaftlichkeit eines Dampf-
kesselbetriebes.* Abkuhlungskurve, Wirkungsgrad und Koh-
lenverbrauch eines 700-m2-Kessels bei verschiedenen Belastungen.
Zahl der Betriebskessel im Dauerbetrieb. Zahl der Grund- und
Zusatzkessel im schwankenden, spitzenreichen Betrieb. Gleiche
Belastung aller Kessel. [Warme 51 (1928) Nr. 26, S. 464/8.]

Hochdrucksichere Rohrelemente und ihre An-
wendung in modernen Hochdruckanlagen.* Ausbildung
von Rohrbundeln mit gemeinsamer Einfihrung in die Trommeln

zur Verminderung der Trommeldurchbrechung. [Centralbl.
Hitten Walzw. 32 (1928) Nr. 22, S. 360.]
Speisewasserreinigung und -entdlung. Balcke: Die neu-

zeitliche Aufbereitung von Zusatzspeisewasser flr
Dampfkraftanlagen.* Eigenschaften des Rohwassers und
des Zusatzwassers. Nachteile der chemischen Verfahren. Das
Destillat. Neuzeitliche Verdampferverfahren fur Vakuum, Nieder-
und Hochdruck. Die thermisch-chemische Behandlung grofer
Zusatzwassermengen. Die Entgasungsverfahren fur weiche oder
chemisch gereinigte Wasser. Hochdruckverdampfer. Thermisch-
chemische Behandlung. Entgasung weicher Wasser. Gasschutz.
[Warme 51 (1928) Nr. 23, S. 411/6; Nr. 24, S. 430/5.]

Kurt [Illig: Das elektro-osmotische W asserent-
salzungsverfahren der Siemens-Elektro-Osmose-G. m.
b. H.* [Siemens-Z. 8 (1928) Nr. 6, S. 349/58.]

Schlicke: Entgasung des Speisewassers.* Zuschriften-
wechsel mit Morawe. [Wé&rme 51 (1928) Nr. 25, S. 457.]

Karl Schmid: Die Einflisse von Betriebsschwan-
kungen auf den Reinigungserfolg bei chemischen Ent-
hartungsanlagen. Reinigung nach dem Sodaverfahren mit
Ruckfihrung von Kesselwasser. Das Permutit-Verfahren. [Z.
Bayer. Rev.-V. 32 (1928) Nr. 10, S. 118/21; Nr. 11, S. 132/5.]

Luftvorwarmer. Lothar Possner: Die Abkuhlung der
Rauchgase durch Luftvorwdrmung. Spezifische Rauch-
gasabkihlung.* Die spezifische Gasabkihlung wird fur einige
Kohlenarten berechnet und in Zahlentafeln wiedergegeben, die
sich gut zur Berechnung von Lufterhitzern verwenden lassen.
[Warme 51 (1928) Nr. 26, S. 459/63.]

Dampfturbinen. H. Albrecht: Der Weg zur Vorwdrm-

turbine.* Abdampfverwertung der Hilfsmaschinen. Anzapfung
der Hauptmaschinen. Vorwarmturbine. Eigenbedarf an Licht
und Kraft. [A-E-G-Mitt. 1928, Nr. 7, S. 332/7.]

Franz Ferrari: Aus der Turbinenfabrik der AEG.*
[Spannung 1928, Nr. 10, S. 289/93.]

E. A. Kraft: Aufbau, Herstellung und Betrieb
Turbinengetrieben. Verzahnung, Zahngestalt, Herstellung
der Verzahnung, Prifung, Aufbau des Vorgeleges, Baustoffe der
Gehause, Reibungsverhaltnisse, Schwingungsvorgange. [A-E-G-
Mitt. 1928, Nr. 7, S. 297/312.]

R. Pohl: Luftkihler fur Turbogeneratoren.* Wage-
rechte oder senkrechte Rohranordnung. Betriebssicherheit und
Aufstellung der Kihler. Temperatur der Kaltluft. Kihlwasser.
[A-E-G-Mitt. 1928, Nr. 7, S. 338/43]

Th. Stein: DieAEG-Turbine im Rahmen der Elektri-
zitatswirtschaft.* [A-E-G-Mitt. 1928, Nr. 7, S. 344/8.]

H. Treitel: Vom Werdegang der AEG-Turbine.*
(A-E-G-Mitt. 1928, Nr. 7, S. 287/96.]

Wirkungsgrade von Dampfturbinen.* [B-B-C-Nachr.
15 (1928) Nr. 3, S. 118]
Gleichrichter. Meyer-Delius: 18 Jahre GroRgleich-

richterbau.*
wendungsgebiete.

Theorie und Konstruktion. Entwicklung und An-
Grundlagen der besonderen Ausfilhrung von

Brown - Boveri. [Elektrizitatswirtsch. 27 (1928) Nr. 460,
S. 309/15.]
Nowag: Der Brown-Boveri-Gleichrichter fur die

Berliner Stadt- und Ringbahn.* Eingehende Erérterung
der Konstruktionsgrundlagen fir Gleichrichter im allgemeinen.
(B-B-C-Nachr. 15 (1928) Nr. 3, S. 79/89.]
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W. Reichel: Gleichstromversorgung der Deutschen
Reichsbahn, insbesondere durch G leichrichteran-
lagen.* Umformung mit Maschinen. Umformung mit Queck-
silbergleichrichtern. Grundsétzliche Ausfihrungen uber deren
Bauart und Einzelheiten, tUber die Bauart Siemens-Schuckert.
[E. T. Z. 49 (1928) Nr. 24, S. 903/17.]

Sonstige elektrische Einrichtungen. W. H. Burr: Jahres-
Ubersicht Uber die Entwicklung der elektrischen Ein-
richtungen auf Huttenwerken. [lron Steel Eng. 5 (1928)
Nr. 6, S.' 211/7.]

R. M. Hussey: Regeln und Vorschriften Uber die Be-
dienung von Hochspannungsanlagen for Hltten-
werke. [lron Steel Eng. 5 (1928) Nr. 6, S. 255/7.]

F, O. Schnure: Hochspannungsvorschriften fur
Huttenwerke. [Iron Steel Eng. 5 (1928) Nr. 6, S. 240/1.]

Hydraulische Kraftubertragung. A. Lambrette: Steuer-
einrichtungen, Druckverminderer, Druckvervielfél-
tiger fuar hydraulische Pressen und andere Maschinen.*
[Techn. mod. 20 (1928) Nr. 12, S. 418/24.]

Zahnradtriebe. Fritz G. Altmann: Einfluf der Zahn-
form auf die Schmierung bei Wéalzzahnradern.* [Masch.-
B. 7(1928) Nr. 12, S. 596/600.]

Walzlager. W &lzlager in elektrischen
[Kugellager-Zeitschrift 1928, Nr. 1, S. 2/10.]

Schmierung und Schmiermittel. Baader: Grundséatzliches
zur Kontrolle der im Gebrauch befindlichen Isolier-
und Dampfturbinendle. [E. T.Z. 49 (1928) Nr. 26, S. 967/8.]

Maschinen.*

Sonstiges. C. Glnther: Spitzendeckung und Lastaus-
gleich durch Speicherung in Verbindung mit elasti-
scher Rostfeuerung und Feuerungsregelung.* Speicher-
anlagen elektrischer Zentralen. Gleichdruckspeicher in Verbin-
dung mit elastischen Rostfeuerungen. Riley-Stoker. [Elektri-
zitatswirtsch. 27 (1928) Nr. 460, S. 321/6.]

H. Passavant: Die Entwicklung der deutschen

Elektrizitdtswirtschaft seit 1914.* [Elektrizitatswirtsch. 27
(1928) Nr. 460, S. 276/8.]

Tatigkeitsbericht des Maschinentechnischen Aus-
schusses und der Studienkommission fir Hochdruck-
anlagen. Automatische Kesselregelung. Stoker-Feuerung.
Kohlenstaubfeuerung. Vorgewarmte Luft bei Wanderrostfeue-
rung. Lieferungsbedingungen fir feuerfeste Baustoffe. Reinigung
mittels Natriumphosphat. Kohlenférderanlagen. Normalisierung
der Kesseltypen. Isolierungen fir Dampfrohrleitungen. Kompen-
sationsvorrichtungen. Dampfturbinen und Generatoren. Kon-
densatorschdden. Schéden an Dampfturbinenschaufeln. Wachsen
von guBeisernen Dampfturbinengehdusen. Alterung von Dampf-
turbinendlen. Messung des Kondensats u. a. [E. T. Z. 27 (1928)
Nr. 459, S. 259/61.]

Allgemeine Arbeitsmaschinen.

Trennvorrichtungen. August Schwarze: Das W armsage-
blatt.* [Centralbl. Hutten Walzw. 32 (1928) Nr. 23, S. 363/6.]

Popella: W irtschaftlichkeit beim S&agen von Metal-
len.* Auseinandersetzung der Vorteile der Spara-Schnellsage.
[Centralbl. Hitten Walzw. 32 (1928) Nr. 23, S. 370/1.]

Materialbewegung.
Allgemeines. V. Polak und H. Euler: Férderm ittel, Lohn-
kosten und Erzeugung.* [St. u. E. 48 (1928) Nr. 24, S. 801.]
Hebezeuge und Krane. G. Rabinowitsch: Stromzufih-
rung bei Hebezeugen.* [E. T. Z. 49 (1928) Nr. 26, S. 982.]

Krane fur den Hafenbetrieb.* Stettins Massengut-
Umschlagstelle am Reiherwerderhafen. Demag-Krane in Sud-
amerika. Kohlen- und Erzumschlaganlage Caronte. Schwimm-

krane fir den Umschlag von Massengut und die Bekohlung von
Dampfschiffen. Neuere Dockkrane. [Demag-Nachrichten 2
(1928) Nr. 3, S. 49/74.]

Selbstgreifer. Carl Hutter: Neuer Segmentgreifer.* [St.
u. E. 48 (1928) Nr. 23, S. 772/3.]

Forder- und Verladeanlagen.
kabelbagger fur eine Braunkohlengrube.*
(1928) Nr. 22, S. 737/42.]

Verladebriucken mit Transportbdndern und Sieb-
werken.* [Demag-Nachrichten 2 (1928) Nr. 3, S. 76/80.]

Werkstattwagen. Verwendung von Férderkarren in
Schmieden.* [lron Trade Rev. 82 (1928) Nr. 25, S. 1599/1600.]

Lokomotiven. Apparate fir Spurkranzschmierung.
Beschreibung eines Apparates zur Schmierung der Spurkrénze der
Vorderrader von Lokomotiven, Bauart Buclon. Verringerung des
gesamten RadreifenverschleiBes der Lokomotiven auf einen

M. Bruckmann: Bricken-
[Zz.V.d 1. 72
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Bruchteil des bisherigen durch diese Vorrichtung.
schr. Eisenbahnwes. 83 (1928) Nr. 12, S. 241]

Sonstiges. Otto Kleier: Pneumatische Kesselbekoh-
lungsanlage fir Owberschlesische Staub- und Erbs-
kohle.* Ausfuhrung der Amme-Luther-Werke, Braunschweig.
[Tonind.-Zg. 52 (1928) Nr. 52, S. 1061/2.]

[Organ Fort-

Werkeinrichtungen.

Grundung. Paul Mduller: Schwingungen von Funda-
menten rotierender Maschinen.* Beobachtungsergebnisse
eines Modellversuches und Vergleich derselben mit der Theorie.
[Bauing. 9 (1928) Nr. 25, S. 449/59.]

Liaftung. J. Teichmuller: Die neue Lichthalle des
Lichttechnischen Institutes der Technischen Hoch-
schule Karlsruhe* [E. T. Z. 49 (1928) Nr. 25, S. 941/7.]

Rauch- und Staubbeseitigung. Die Entstaubung von
Verbrennungsgasen.* Notwendigkeit der Entstaubung. Be-
dingungen der Schwerkraftentstaubung und Versuchsergebnisse.
Versuche mit Zyklonentstaubung Bauart ,,Davidson®“. Andere
Zentrifugalentstaubungen. Ventilatorstaubscheider. Schluf3-
folgerungen. [Arch. Warmewirtsch. 9 (1928) Nr. 7, S. 220/3.]

Werkbeschreibungen.

Das Sydney-Stahlwerk in Neuschottland (Ka-
nada).* Kurze Beschreibung des gesamten Werkes, das Kokerei,
Hochofenbetrieb, Stahl- und Walzwerke umfafRt. [Eng. 145 (1928)
Nr. 3780, S. 681/3.]

Roheisenerzeugung.

Hochofenproze. G. E. Kasarnowski: Roheisenerzeugung
mit Steinkohle in Sibirien und im Ural. Versuche aus
den Jahren 1923 bis 1926 auf verschiedenen Werken. Die Ergeb-
nisse schwanken zwischen Tagesleistungen von 7 bis 65t, Kohlen-
verbrauchszahlen von 2300 bis 1150 kg/t. Im allgemeinen ist
man mit den Ergebnissen zufrieden. [J. Russ. Met. Ges. 1927,
I. Teil, Nr. 4, S. 315/56.]

Hochofenbetrieb. Maurice Derclaye: Die wissenschaft-
lichen Grundlagen der Betriebsfihrung von Hoch-
6fen mit hoher Erzeugung (SchluB). Vorbereitung der Be-
schickung fur einen guten Reduktionsverlauf. Anforderungen an
die Koksbeschaffenheit. Reduktionsfahigkeit von Erzen. Be-
triebsangaben uUber europdische Hochéfen mit hoher Leistung.
[Rev. Met. 25 (1928) Mem. Nr. 4, S. 195/211.]

Geblasewind. Marcel Steffes: GroBversuche zur Erm itt-
lung der wirtschaftlichen Betriebsweise von Wind-
erhitzern. (Mit 21 Abb.) Dusseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H.
1928. (10 S.) 4°. Aachen (Techn. Hochschule), T)r.»Qtig.-Diss.
— Vgl. Arch. Eisenhittenwes. 2 (1928/29) S. 1/10 (Gr. A: Nr. 28).

Winderhitzung. A. Cousin: Umbau von W inderhitzern
in Hinblick auf eine Verbesserung ihres Wirkungs-
grades. Zwei Schaubilder, aus denen die Abh&ngigkeit der Wind-
temperatur von Heizflaiche und Gasverbrauch sowie der Strah-
lungsverluste von Abgastemperatur und Winderhitzerzahl her-
vorgehen soll. [Rev. Met. Mem. 25 (1928) Nr. 4, S. 231/4.]

Eisen- und StahlgieBerei.

Fritz Dengler: Die EingufBtechnik, eine
Bemessung von
Beispiele fur
[GieB.-

Allgemeines.
bedeutende Sparquelle in der GieBerei.*
Eingufitrichter, Schlackenlauf und Anschnitt.
falsche und richtige Anordnung und GréRe der Eingisse.
Zg. 25 (1928) Nr. 11, S. 338/40.]

Richard Moldenke: Uebersicht Uber die Fortschritte
in der Herstellung von GuBeisen. [Foundry 56 (1928)
Nr. 11, S. 447/9 u. 459.]

GielRereianlagen. PatDwyer:Die HerdgielRerei der Pen-
insular Stove Co.* Neuzeitliche Anlage mit den ublichen
mechanischen Foérdermitteln. Durchbildung der Ofen- und
Radiatorenmodelle zum Einformen auf Maschinen. [Foundry 56
(1928) Nr. 8, S. 286/91; Nr. 9, S. 355/9 u. 367; Nr. 12, S. 466/70
u. 474]

Die GieBerei der Nash Motors Co. in Kenosha
(Wis.).* Kohlenstaubgefeuerter Kerntrockenofen, durch den die
Gestelle mit den Kernen an einem endlosen Kettenforderer
hindurchgezogen werden. Einschienen-Héngebahnen und Wagen-
forderer zur Anfuhr des Kuppelofeneisens und der Formen.
[Foundry 56 (1928) Nr. 12, S. 475/8.]

J. B. Nealey: Die Giellerei der Richmond Radiator
Co., Uniontown (Pa.).* Der ganze Form- und GieRvorgang
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vollzieht sich an kreisformig angelegten Fdrderb&andern.
Age 121 (1928) Nr. 17, S. 1144/6.]

Kurt Oesterreicher: Grundlagen der FlieBarbeit.* Ge-
sichtspunkte fir die Einfuhrung der FlieBarbeit in die GieBerei.
Gewicht der GuRstucke, KastengroRe, Raumfrage. Verschiedene
Arten von Forderbéndern. [Gie. 15 (1928) Nr. 26, S. 621/6.]

Metallurgisches. B. Osann: Die Herstellung hochwerti-
gen Guleisens, ihre metallurgische Grundlage und
die praktische Ausfihrung.* Nachweis, da alle Verfahren
zur Veredelung des GuReisens eine eutektische Zusammensetzung
anstreben.  Kritische Bewertung des Eisen-Kohlenstoff-Dia-
gramms. Betonung der metallurgischen Seite der Guf3eisen-Her-
stellungsverfahren. Die Graphit- bzw. Garschaumgraphitbildung,
Vorschlage zur Erzielung eutektischen Gufeisens mit Hilfe des
Flamm- bzw. Kuppelofens. [GieB.-Zg. 15 (1928) Nr. 27, S. 648/55.]

L. Treuheit: Untersuchungen dber Schlackenein-
schlisse im Kleinbessemerstahlformgu3 unter Be-
ricksichtigung des GieBverfahrens. Vergleich des Ge-
haltes an Schlackeneinschlussen in StahlguR3, der aus der Stopfen-
pfanne und aus der Kipppfanne gegossen wurde. EinfluR des
GielRverfahrens auf Geflige, Lunkerbildung und Festigkeit. [GieR.
15 (1928) Nr. 25, S. 585/91.]

Formstoffe und Aufbereitung. Ivan Lamoureux: Die Stand-
festigkeit von gestampftem Sand.* Die Ausbildung der
Sandoberflache beim Stampfen und Abstreichen mit der Scha-
blone. Wichtigkeit einer mdglichst glatten Oberflache. Erdrterung.
[Foundry Trade J. 38 (1928) Nr. 618, S. 445/6; 39 (1928) Nr. 621,
S. 21/3; Rev. Fonderie mod. 22 (1928) 25. Juni, S. 233/5.]

[Iron

F. Maske u. E. Piwowarsky: Beitrag zur Kenntnis der

Gasdurchlassigkeit von Formsanden.* Abhéangigkeit
der beim GieBen sich bildenden Gasmengen von Dicke des GuR-
sticks, GieRRtemperatur, Sandart, insbesondere den Zusatzen an
Kohlenstoff und Wasser. Priufung der Gasdurchlassigkeit des
Formsandes. lhre Abhangigkeit von Aufbereitung, Zusatz an
Wasser, Mergel, Quarz, Kohlenstaub, vom Trocknen, Schwarzen
und Einstduben. [GieR. 15 (1928) Nr. 24, S. 559/66.]

Formerei und Formmaschinen. Heinrich Hartmann: Be-
triebsergebnisse beim kastenlosen Formen.* Be-
triebszahlen Uber die Leistungsfahigkeit kastenloser Form-
maschinen. Ausfuhrliche Angabe der Arbeitsweise bei der Hand-
preR-Formmaschine, Bauart VoB. [Zentral-Europdische Giel3.-Zg.
1928, Nr. 3, S. 29/34.]

P. Nieth: Vom Aufeinanderritteln
Formen.* Verwendungsmdglichkeiten eines Ruttlers.
vorgénge bei der Herstellung einer mehrteiligen Form.
(1928) Nr. 24, S. 571.]

Kernmacherei. E. Springorum: Ueber die Einrichtung
einer Kernmacherei fur mittlere und kleine Kerne.
Vorschlage fur zweckmaRig eingerichtete Kernmachereien.
Raumverteilung, Betriebseinrichtungen und Kernformmaschinen.
Arbeitsteilung. [GieB.-Zg. 25 (1928) Nr. 12, S. 361/5.]

Trocknen. Wolfgang Mann: W irkungsweise von GieBBerei-
trockenkammern.* Verlauf der Gasbewegung in Trocken-
kammern. Versuche und Theorie von Grum-Grzimailo Uber die
Bewegung von Gasstromen in huttentechnischen Oefen und ihre
Anwendung auf GieBerei - Trockendfen. Versuche von Debar.
Beziehungen zwischen Warmeubertragung, Warmetréager, Wasser-
dampftrager und Warmeleitfahigkeit der Formen bei mittelbaren
und unmittelbaren Feuerungen. [GieR. 15(1928) Nr. 25, S.591/5.]

mehrteiliger
Arbeits-
[GieR. 15

Schmelzen. Heinrich Kreutz von Scheele: Der elektrische
Niederschachtofen in der EisengieRerei. Allgemeines
Uber elektrische Schmelzéfen in EisengieRereien. Der Nieder-

schachtofen als Erzeuger von synthetischem Roheisen und seine
Vorteile vor dem Gewo6lbeofen. Das Duplexverfahren Nieder-
schachtofen— Gewdlbeofen. [Giel3.-Zg. 25 (1928) Nr. 11, S. 341/2.]

Langenohl: Uebersicht Uber die derzeitigen Ver-
fahren zur Gewinnung hochwertigen GuRBeisens und
Betrachtungen Uber einige Ofenfragen.* Theoretische
Grundlagen der Erzeugung hochwertigen Guf3eisens nach Piwo-
warsky, Hanemann, Lanz usw. Oefen zur Erzielung sehr heilen
Eisens: Bauart nach Schurmann und Toussaint-Levoz mit Wind-
vorwarmung, vereinigter Flamm- und Schachtofen mit Oel-
feuerung nach Wist-ERlingen. [GieB. 15 (1928) Nr. 24, S. 566/71.]

Temperguf3. W. T. Evans und A. E. Peace: Temperguf3.
Unterschiede zwischen weiBem und Schwarzkern-TemperguB.
Das Erschmelzen des Werkstoffs fur SchwarzguR: Ofen, dessen
Haltbarkeit, Zusammensetzung, Eigenschaften des nicht ge-
temperten GufReisens. Zusammensetzung des Temperroheisens.
Besonderheiten beim Einformen, insbesondere beim Trichtersetzen.
Der Gluhvorgang. Wichtigkeit des gleichmé&RBigen Querschnitts
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von TempergufBistiicken. Temperaturmessung beim Tempervor-
gang. Der EinfluB der Begleitelemente beim Schwarzkern- und
weillen TemperguB. Der Bilderrahmenbruch. Besondere Kosten
bei Herstellung von TemperguB. Erdrterung. [Foundry Trade J. 38
(1928) Nr. 617, S. 423/6; Nr. 618, S. 454/6; Nr. 619, S. 478/81;
39 (1928) Nr. 621, S. 24/5]

Stahlguf. John Howe Hall: StahlguB fir schwere Be-
anspruchung. Eigenschaften des Stahles mit 12 % Mn und
Grenzen seiner Anwendbarkeit. Legierte Stahle mit guter
Schweilbarkeit, groBer Hitzebestandigkeit und Rostbestandig-
keit. Erdrterung. [Foundry Trade J. 39 (1928) Nr. 620, S. 4/6;
Nr. 621, S. 31/2 u. 34]

David Evans: Die Lebensdauer von hitzebestandigen
legierten Stahlglissen.* Neben der Analyse ist vor allem eine
zweckmaéaRige Wahl der Form und Abmessungen und eine einwand-
freie GuBtechnik wichtig. [Iron Age 121 (1928) Nr. 17, S. 1155]

SonderguB. Richard Moldenke: Gegenwartiger Stand
des Perlitgusses. Zusammenhang zwischen Temperatur der
Form und Siliziumgehalt des GuBeisens. Vor- und Nachteile des
Perlitgusses. [Iron Age 121 (1928) Nr. 18, S. 1241.]

Wertberechnung. Erich Becker: Die richtige Ermitt-
lung des Unkostenzuschlages in der GieBereikalku-
lation. Madglichkeit der Bemessung des Zuschlages nach dem
Stickgewicht und der Herstellungszeit. Abhé&ngigkeit des Un-
kostenzuschlages von der Stundenleistung. Berechnungsbeispiel.
[GieR.-Zg. 25 (1928) Nr. 13, S. 395/6.]

W. R. Wintle: Kostenberechnung in EisengielRereien.
Weg zur Zusammenstellung der gesamten Kosten und zu deren
Verteilung auf die einzelnen Gufsticke. Erdrterung. [Foundry
Trade J. 38 (1928) Nr. 619, S. 475/7; 39 (1928) Nr. 622, S. 44/6.]

Jules Fivez: ZweckmaBige Arbeitsanordnung in
einer HandelsgieBerei und deren Einwirkung auf die
Gestehungspreise. Aufgaben des Buros fur Arbeitsvorberei-
tung. Beispiel fur die Berechnung des Gestehungspreises eines
Gulstiickes, das auf verschiedene Weisen hergestellt werden kann.
[Rev. Fonderie mod. 22 (1928) 10. Juni, S. 213/8.]

Stahlerzeugung.

Gielen. Friedrich Badenheuer: Der Einfluf der Kokille
und der Desoxydation auf die Kristallisation ruhig
erstarrender Blocke.* Untersuchungen uber den Einfluf
verschiedener Kokillenwandstarke und Konizitat auf die Kristalli-
sation. EinfluB von GieBtemperatur und -geschwindigkeit. Ein-
fluB der Desoxydation auf die Kristallisation. Seigerungserschei-
nungen. Ergebnisse. [Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 142;
vgl. St. u. E. 48 (1928) Nr. 22, S. 713/8; Nr. 23, S. 762/70.]

Bessemerverfahren. B. P. Seliwanow und J. A. Nechendsi:
Die Erforschung des Bessemerverfahrens durch die
Gasanalyse. lhre graphische Darstellung. Eine ein-

gehende Darstellung des Verfahrens wird unter Beifliigung meh-
rerer Schaubilder gegeben. [J. Russ. Met. Ges. 1927, Teil I, Nr. 1,
S. 110/64.]

Thomasverfahren.  Rudolf Frerich: Die Abhéngigkeit
des Frischvorganges in der Thomasbirne vom Tempe-
raturverlauf. (Mit 9 Abb.) Disseldorf: Verlag Stahleisen
m. b. H., 1928. (11 S.) 4°. — Braunschweig (Techn. Hochschule),
$r.*3ttg.-Diss. E B 5

Siemens-Martin-Verfahren. Werner Heil: Messung und
Errechnung der Druckverluste insbesondere in Sie-
mens-Martin-Oefen.* Die auftretenden Widerstande. Druck-
verluste in technischen Rohrleitungen und kritische Betrachtung
der Untersuchungsergebnisse. Die Druckverluste in verschie-
denen Abschnitten des Siemens-Martin-Ofens und Kritik der
Untersuchungsergebnisse. Graphische Darstellung des Druck-
verlaufs. Vergleich der MeRR- und Rechnungsergebnisse. Folge-
rungen. [Arch. Eisenhiuttenwes. 1 (1927/28) H. 12, S. 729/40 (Gr.
B: Stahlw.-Aussch. 143).]

Werner Heil: Messung und Errechnung der Druck-
verluste, insbesondere in Siemens-Martin-Oefen. (Mit
10 Abb.) Dusseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1928. (12 S.) 4°. —
Breslau (Technische Hochschule), $t.*3ng.-Diss. (Auszug). 5 B S

Wilhelm Liesegang: Spektralpyrometrische Messungen
am Siemens-Martin-Ofen. (Mit 26 Abb.) Dusseldorf: Verlag
Stahleisen m. b. H. 1928. (21 S.) 4°. - Aachen (Techn. Hochschule),
2>r.=3ng.-Diss. — Auch erschienen als Lfg. 5 des 10. Bandes der
»Mitteilungen aus dem Kaiser-Wilhelm-Institut fir Eisen-
forschung*. 5 B S

Sonstiges. Die Herstellung von Stahlhohlblécken.
Verwendung von Metallkernen an Stelle von Sandkernen. An-
wendungsmaéglichkeit bei allen Stahlsorten. VergrofRerung des
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Hohlquerschnitts von 10 % beim alten auf 25 % des gesamten

Blockquerschnitts beim neuen Verfahren. [Mechanical World 83
(1928) Nr. 2159, S. 367/8.]

Ferrolegierungen.

K. Th. Kurten: Ferromolybdéan. Ausgangs-
[Centralbl. Hitten

Herstellung.
stoffe und Herstellung von Ferromolybdéan.
Walzw. 32 (1928) Nr. 26, S. 425/7.]

W. G. Koteljnikow: Die Erzeugung von Ferromangan
in Stdruflland. Eingehende Beschreibungen der Einrichtungen
und des Betriebes der Ferromanganéfen. [J. Russ. Met. Ges. 1927,
Teil I, Nr. 4, S. 405/33.]

Metalle und Legierungen.

Legierungen fur Sonderzwecke. Hitzebestdndige Legie-
rungen. Angabe verschiedener hitzebestandiger Legierungen
aus Eisen- und Nichteisenmetallen. [Rev. Fonderie mod. 22
(1928) 25. Juni, S. 248]

Sonstiges. Almuth Lange: Unterkihlungsfahigkeit und
spontanes Kristallisationsvermdgen metallischer
Schmelzen, untersucht am Zinn und Kadmium. (Mit
13 Fig. u. 7 Tab.) Greifswald 1927: Emil Hartmann. (38 S.) 8°.—
Greifswald (Univ.), Phil. Diss. S BS

Verarbeitung des Stahles.

Walzwerksanlagen. H. Fey: Neue Walzwerksanlagen
der Vereinigten Stahlwerke, A.-G., Hutte Ruhrort-
Meiderich.* Beschreibung der Block- und Fertigstralle mit Ver-

ladevorrichtungen. Elektrische Einrichtungen. [St. u. E. 48
(1928) Nr. 24, S. 789/94.]
Walzwerksantriebe. C. B. Houston: Auswahl der An-

triebsmotoren fir Hauptantriebe von Handelseisen-,.
Stab- und DrahtstraBen.* [Iron Steel Eng. 5 (1928) Nr. 6,
S. 218/29]

A. F. Kenyon: Die Auswahl der
motoren fur Flacheisen- und RohrenstreifenstraBen.*
[Iron Steel Eng. 5 (1928) Nr. 6, S. 248/55.]

Die Regelung von durchlaufenden Drehstrom-
motoren fir Walzwerksantriebe.* [Génie civil 92 (1928).
Nr. 25, S. 613/6.]

Walzwerkszubehor. J.
Ausfihrungsformen von
motorgetriebenen Rollen.
S. 235/6.]

Walzwerkséfen. Blockmanipulator fiar Pilgerwalz-
werksdfen.* [Rohrenindustrie 21 (1928) Nr. 13, S. 263/4.]

Form- und Stabeisenwalzwerke. Gustav IbachjZeitstudien
an einer Profilstrale fir Werkzeugstahle.* [Centralbl-
Hitten Walzw. 32 (1928) Nr. 21, S. 325/7.]

Feineisenwalzwerke. Verbesserung der Anpassungs-
fahigkeit von Walzwerken.* [lron Age 121 (1928) Nr. 23,
S. 1596/7.]

Feinblechwalzwerke. W. Kramer: Die Herstellung von
Feinblechen fur Sonderzwecke.* Vorbedingungen fir die
Herstellung. Die verschiedenen Verfahren und Werkeinrich-
tungen, Giutebedingungen und Vorschriften, bei denen die An-
gaben des Verfassers vielleicht nicht Allgemeingultigkeit be-

C. Dobelbower: Gegenwaértige
Rollgdngen mit einzelnen
[Iron Steel Eng. 5 (1928) Nr. 6,

anspruchen konnen. [Z. V. d. |. 72 (1928) Nr. 22, S. 725/33.]
Rohrwalzwerke. Walter Moritz: Untersuchungen uber
den Kraftverbrauch beim Schragwalzen bei Berick-

sichtigung der W irtschaftlichkeit.* Abhéangigkeit des
Kraftverbrauches von den verschiedensten Umstanden. Be-
triebswirtschaftliche Angaben. [Arch. Eisenhuttenwes. 1(1927/28)
H. 12, S. 741/53 (Gr. C: Walzw.-Aussch. 57).]

Schmieden.  A. Reichelt: Schmiedearbeit und ihre
Zeiterfassung.* Kritische Untersuchung der Schmiede-
arbeiten. Unterteilung der Biegearbeiten. Zeitstudien. [Werkst.-

Techn. 22 (1928) Nr. 12, S. 353/7.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.

Kleineisenzeug.CarlRicharzjRationelle Herstellungvon
Schienenndgeln und Schwellenschrauben auf neueren
Maschinen.* [Centralbl. Hutten Walzw. 32 (1928) Nr. 23,
S. 367/9.]

Einzelerzeugnisse.
regarding their Manufacture and Use.
His Majesty’s Stationery Office 1928.
Department. Safety in Mines Research Board.

Wire Ropes for Mines: Some Notes,
(With 28 fig.) London:
(76 p.) 8°. 1 sh. (Mines
Paper No. 41))
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Sonstiges. Bertold Buxbaum: Aus der amerikanischen
M etallbearbeitung. Entwicklung der amerikanischen Metall-
bearbeitung. Die amerikanische Metallbearbeitung als Wett-
bewerber. Der Verbraucher. Zusammenarbeit. Die Werkstoffe.
Fertigung und Konstruktion. Geschéftliches. Lehren fur den
deutschen Werkzeugmaschinenbau. [Masch.-B. 7 (1928) Nr. 12,
S. 579/87.]

Schneiden und Schweil3en.

Allgemeines. Hermann Richter: Ausfihrung von Ver-
bindungsarbeiten im Handwerk durch Schweillen.*
Stahlverbindungen. Verbindungen an Rohrleitungen und Ge-
falen. Beispiele ausgefuhrter Schweilarbeiten. [Schmelz-
schweiBung 7 (1928) Nr. 6, S. 95/9.]

Schmelzschweiflen. H. Kochenddrffer: Die elektrische
Kaltschweifung von schweren GuBstiucken in Hutten-
betrieben.* Ankerschweiung mit Stiftesetzen und Einlegen
schmiedeiserner Sticke nach verschiedenen Ausfiihrungsarten.
Auffiillverfahren. Art des Elektrodenwerkstoffes. Verschiedene
Anwendungsbeispiele. [Arch. Eisenhittenwes. 1 (1927/28) H. 12,
S. 781/4 (Gr. D : Masch.-Aussch. 38); vgl. St. u. E. 48 (1928) Nr. 26,
S. 861/2.]
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minium als Schutz gegen schweflige Saure und oxydierende Gase

bei hohen Temperaturen. [Chem. Fabrik 1928, Nr. 22,
S. 316/8.]
Beizen. Ettore Ferrari: Das Beizen von Draht mit

Schwefelsdure. Beschreibung der bei den Fiatwerken mit
Erfolg in Anwendung befindlichen Bedingungen (Vogels Spar-
beize). Vorteile hoherer Temperaturen. [Met. Italiana 20 (1928)
Nr. 1, S. 8/10.]

Sonstiges. Oberflachenbehandlung von Metallen
durch Polieren.* Einrichtung einer Polierwerkstatt. Her-
stellung von Ueberziigen auf Polierscheiben. Die Herstellung von
Polierschwabbelscheiben. Polieren von Jagdwaffen und Pistolen-
teilen. Profilierte Polierscheiben. [Werkst.-Techn. 22 (1928)
Nr. 6, S. 177/81; Nr. 7, S. 205/13; Nr. 9, S. 282/8; Nr. 12, S. 367/9;
Nr. 13, S. 385/90.]

E. Fenske: Elektrolytische Oberflachenreinigung
von M etallteilen, deren direkter AnschluR an die
Elektroden unmadglich oder nur umstéandlich zu be-
wirken ist. Beschreibung eines Verfahrens, das in der Anwen-
dung einer sich in dem Bade mit einer Isolierschicht Gberziehenden
Hilfsanode besteht, sowie seiner Eigenheiten und Vorteile. [Me-
tallborse 18 (1928) Nr. 48, S. 1322.]

H. Holler: Die Anwendung der Gas-Schmelzschwei-

Bung bei Wellenreparaturen.*
tung 21 (1928) Nr. 13, S. 183/4.]

Verfahren der elektrischen SchweiBung. Auszug aus
einem Bericht des Ausschusses fir elektrische Wéarme der Asso-
ciation of Iron and Steel Electrical Engineers. Lichtbogen-
schweiBung, WiderstandsschweiBung, Schweifung mit ato-
marem Wasserstoff. SchweiBausristungen. Zusammensetzung
und Dicke der zu schweiBenden Werkstoffe. Typen von Schwei3-
verbindungen. Anwendungen. [lron Steel Eng. 5 (1928) Nr. 6,
S. 297/303.]

Schmelzschneiden. Karl Schmelzer: Vorrichten von
Schwei- und Stemmkanten durch Autogenschneiden.*
Vergleich der Aufwendung fur Zeit, Lohn, Energie und Hilfs-

[Autogene Metallbearbei-

mittel fur Autogenschneiden und fir Verspanen. EinfluR des
Beschaftigungsgrades. Gesamtkosten. Beispiel. Das Autogen-
schneiden bedeutet eine wesentliche Verbilligung. Unberick-

sichtigt bleibt die etwaige Beeinflussung des Werkstoffes. [Masch.-
B. 7 (1928) Nr. 12, S. 600/2.]

Sonstiges. E. E. Thum: Neues Verfahren zur Herstel-
lung von Verbindungen.* Kupfer-Hartlétung in Wasser-
stoff. [lron Age 121 (1928) Nr. 19, S. 1305/8.]

A. Pomp: Nachbehandlung von SchweiBungen
zwecks Giltesteigerung.* Eigenschaftsveranderungen des
Werkstoffes durch hohe SchweiRtemperaturen. Kerbzahigkeits-
werte von FluBRstahl bei verschiedener Vorbehandlung in Ab-
hangigkeit von der Pruftemperatur. Aufhebung der Kerb-
sprodigkeit durch Gluhen oberhalb A3 bzw. durch Vergiten.
Ueberhitzung als Ursache von héaufigen Brichen. Beispiele.
[Autogene Metallbearbeitung 21 (1928) Nr. 13, S. 176/80.]

Oberflachenbehandlung und Rostschutz.

Allgemeines. George B. Hogaboom: 25 Jahre galvani-
schen Metalliberziehens. Kurzer geschichtlicher Ruckblick.
Hinweis auf ungeldste Probleme. [Trans. Am. Electrochem. Soc.
51 (1928) S. 147/52.]

Sonstige Metalluberziige. Gebauer: Die Anwendung des
Kadmiums als Rostschutzmittel nach dem Udylite-
Verfahren. Geschichte des Ueberziehens mit Cd, Béader, Be-
sonderheiten des Udylite-Verfahrens. Eignung zum Ueberziehen
stark profilierter Gegenstdnde.  Vorteile der Cd-Plattierung,
ihre Verwendbarkeit und Nichtverwendbarkeit. Vernickelung
mit Cd als Zwischenschicht. Vergleich mit Nickel- und Zink-

Uberzugen. In der Erdrterung wird die Frage der Giftigkeit vom
Standpunkt der Gesundheitspflege beleuchtet. [Chemisch-
Metallurgische Zeitschrift 18 (1928) Nr. 32, S. 877; Nr. 36,

S. 988/9.]

Zusammensetzung und Priufung von Nickelb&adern.
Apparat und Verfahren zur schnellen kolorimetrischen Bestim-
mung des Nickelgehaltes. Stand der Arbeiten des Normen-
ausschusses zur Normung der Zusammensetzung von Nickel-

badern. Schwierigkeiten der Normung. Zweckmé&Rige Form der
Anoden. Gefahren der Normung. [Metal Ind. 32 (1928) Nr. 26,
S. 637/40.]

Spritzverfahren. Rohert Hopfer: M etallspritzverfahren
und Korrosionsschutz. Kurze Beschreibung des Verfahrens.
Theoretische Betrachtungen. Grinde fir die Notwendigkeit einer
rauhen Oberflache. Ueberziige mit Zink. Ueberziige mit Alu-

Waéarmebehandlung von Eisen und Stahl.

Glihen. Jerome Strauss: Vorteile kreisférmiger Glih-
6fen.* Beschreibung einer in den staatlichen amerikanischen
Geschutzwerkstatten benutzten Bauart, insbesondere fir Stahl-
formguBsticke. [Iron Trade Rev. 82 (1928) Nr. 22, S. 1406/8.]

Harten, Anlassen und Vergiten. Verglterei der Auto-
mobil-W erkstatten von W illys-Overland in Toledo
(E.-U.).* [Genie civil 92 (1928) Nr. 24, S. 577/81.]

Hermann Dolt: Die Hartung von Zahnradern fur
Kraftfahrzeug-Getriebe.* Einsetzen und Héarten von Zahn-
radern aus Chromnickelstahl. Hartepulver. Prifung der Einsatz-
starke und der Einsatzschicht auf C-Gehalt. Prifung der Ober-
flachenharte und Kernfestigkeit. Hartemaschinen und Héarte-
masken. Fir die Warmebehandlung giinstige Formen der Zahn-
rader. Einsatz- und Hartedéfen. Vergiten von Zahnréadern.
Haltepunktharten und Anlassen. [Masch.-B. 7 (1928) Nr. 11,
S. 535/40.]

J. A. Jones: Die Wirkung der Masse bei der Warme-
behandlung groBer Schmiedestiicke.* Abschwéchung des
Einflusses der Masse in Nickel-Chrom-Molybdan-Stahlen. Ge-
fugeunterschiede zwischen Rand und Mitte. EinfluB der Ab-
kuhlungsgeschwindigkeit auf die Kerbzahigkeit von Nickelstahl.
Ursache der AnlaBsprodigkeit. Grinde fur die ginstige Wirkung
des Molybdéns in Chrom-Nickel-Stéhlen. [Metallurgist 1928,
Mai, S. 70/2; Juni, S. 86/90.]

Das Homo-Verfahren zum Anlassen von Stahl.*
Beschreibung des von der Integra Company, Birmingham, ver-
triebenen elektrischen Ofens, der bei einfacher Bauart und
Handhabung unter Benutzung von Luft als Warmeubertrager
genaueste Temperaturregelung gestattet. [Iron Coal Trades
Rev. 116 (1928) Nr. 3144, S. 832]

Hans Birnbaum: Die AnlaRvorgange im gehérteten

Stahl und ihre Beeinflussung durch Silizium und
Nickel. (Mit 8 Abb.) Disseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H.
1928. (7 S.) 4°. — Berlin (Techn. Hochschule), ®1.«Qng.-Diss.

Oberflachenhartung. O. E. Harder, L. J. Weber und T. E.
Jerabek: Untersuchungen Uber normales und anormales
Verhalten des Stahles beim Zementieren.* Versuche,
einen anormalen Stahl in einen normalen zu verwandeln durch
Erhitzen oder Schmelzen im Vakuum und umgekehrt durch Er-
hitzen oder Schmelzen in verschiedenen Gasatmospharen. Ver-
gleichende Untersuchung von Elektrolyteisen, Armcoeisen und
vier Einsatzstahlen. Erhitzen in C02und 0 2sowie in Beriihrung
mit Eisenoxyden ergibt bei nachfolgender Zementation anormales
Geflige, Erhitzen in N2 nicht. Réntgenaufnahmen ergaben einen
groferen Gitterparameter bei anormalem Stahl, der auf die An-
wesenheit von Sauerstoff im Eisengitter zurickgefihrt wird.
Versuche Uber den EinfluB der Schmelztiegelmasse. Entwurf
eines Diagramms, das die Vorgange bei der Bildung des anor-
malen Gefliges veranschaulicht. Eingehende Erdrterung. [Trans.
Am. Soc. Steel Treat. 13 (1928) Nr. 6, S. 961/1008.]

J. S. Ayling: Giateprifung von Kohlungsmitteln.
Vorschriften far die Ausfuhrung der Prufung. Berechnungs-
beispiel fur die Ermittlung einer alle wichtigen Umstande er-
fassenden Kennziffer. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 13 (1928)
Nr. 6, S. 1039/42.]

ZeitschriBenverzeichnis nebst Abkiirzungen siehe S. 113/6. — Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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Eigenschaften von Eisen und Stahl und ihre
Prufling.

Allgemeines. Rudolf Schéfer: Stahlprufunj.* Allzea.ein.es.
Kritefie Betrachtern: des Zurversu.ch.es. Hirte. Z&higkeit. Dehn-
barkeit. Daaerfestigkeit. Der Kerbe«:hlarprobe wird -wesen der
Jios&hkeit. die ..Zahigkeit® eines Werkstoffes in bestimmen,
besondere Bedeutung beizemessen. Sie wird zusammen mit der
Kugeldruckprobe und dem. Schwefelabdreck als besonders
nitzlich far die Werkscotfprifuns angesehen. {Winne 51 (1926
Xr. 22. S. 4*» 5; Xr. 23* S. 417 9.]

Agastin Plan.). Sancho. Caprtain de AmOeria: Hierros.
Aceros y Fundieiones. Ensayos eompietois. Madrid: Im-
yuto dd M ffiil de ArtiQena 1926. — [Testbd.] (Md S.) V;
Laminas X.11123fig . T.2 164 flg. ohne Seitenzéhlunr. (Juer-9*.
4< Ptas. Eine ziemlich vollstdandige Zusammenstellung «ler
eherngeben. metallographsehen und mechanischen Prufver-
fahren fur Stahl und Roheisen mit Abbildungen Ton Prufapparaten
und einer umfangreichen Sammlung von Gefegebildem. 5 B S

Danerbeanspruehung. D. Hansen: Die Ermudung von
MetaUen.* Das Wesen der Ermidung und die Grundlagen
ihrer Prifung. Bestimmung der Dauerfestiskeit auf Grund der
Kurven: loe der Belastung in Abhéngigkeit vom los der Last-
wechselzahL  Abweichendes Verhalten der Xlehieisenmetalle.
Ermiudung und elastischer Zustand. Veranderung der Hvsteresis-
schleife fir wiederhohe Biesebeansprucnur.sen unterhalb der
Grenzbelastung. Theorie der Ermudung nach Ewing und Humtrey.
Ergebnisse an Versuchen mit Einkristallen. Erdrterung. [Proc.
Staffordshrre Iron Steel Inst. 42 (1926 27 S- 13 30.]

Das Kriechen der Metalle bei hohen Tempera-
turen. Versuche von H. J. Tapsell uber das Kriechen von Armco-
eisen zwischen 136 und 39*.'lbei einer Belastuns von -tv.-t kg mm-,
Bestimmung der Proportionalrtatsgrenze nach wiederholter Be-
anspruchung unter gleicher Last und bei gleicher Temperatur,
las sie den Wert der Belastung selbst erreicht hat. Steigerung der
Haéarte durch die Dauerbeanspruchung i. B. bei 136* von 103 auf
166 BE. Auch weitere Versuche zeigten, daR Armcoeisen bei
Beanspruchung auf Daaerfesuzkeit sowohl durch Verformung
als auch durch den EinflufR der Temperatur gehéartet wird. Diese
Erscheinung wird mit der gefundenen Erhéhung der Proportio-
nalitdtsgrenze in Zusammenhang gebracht als Folge des Verlustes
der urspringlichen Plastizitat, an deren Stelle vollstdndig elasti-
sche Eigenschaften bis zur Kziechgzenzen-Beanspruchung auf-
treten. Kritik einiger unklarer Darstellungen in der Orhrinal-
arbeit. [Engg. 125 (1929 Xr. 3255. S. 672 3.]

Verschlei®. Anton Dormus: Ein Beitrag zur Frage des
VerschleiBes der Eisenbahnschienen. Zuschriftenwechsel
mit M. SpindeL [St. u. E. 48 (192S Xr.24. S. 795 7.]

Korrosionspriftmg. U. R. Evans: Die praktischen Kor-
rosionsprobleme. V. Korrosion und Schatz an den Kont«akten
nicht verwandter Metalle. Versuche Uber «las kathodische oder
anodische Verhalten von Stahl gegenliiber Cu. XL Sn. Pb. Zu. Cd.
AL Untersuchung des Verhaltens von Stahl in destilliertem
Wasser, Cambridge-Wasser, 1 10 n Xa.SO, und 110 n XaCL
Beschleunigung der Stahlkorrosion bei halbem Eintauchen in
XaCl-Losung durch Berithrung mit Cu. Xi und Pb in abfallen«iem
Maie. Schutz bei Berihrung mit Zn. [Joum. Soe. ehem. Ind. 47.
T. 73 7: nach ffce— Zentralbl. 99 (1928) Bd. L Xr. 23. S. 2749.]

Luigi Lcsar.t und Giulio Reggiani: Korrosion von Stédhlen
bei hoher Temperatur. Gewichtsunahme verschiedener
Stéhle in Luft bei Temperaturen bis UW™*. GroBer Einflul der
Oberflachenbeschaffenheit. Zwischen 900 und 1000* starke Zu-
nahme der Korrosion. Aenderung des C-Gehaltes hat nur «Klingen
EinfluB- Xickel wirkt erst uber 5\ gunstig. Stahl mit 13.9 , Cr
bis 900* sehr bestandig, dariber starker Angriff. Bei Cr-XI-
Stahlen mittlerer C-Gehalt (0.3 bis 0,5 gunstizer als ein ge-
ringer (0,15°,,). [Xotiziario chim.-ind. 3 11928 S- 271 4: nach
Chem. Zentralbl. 99 (192S Bd. L Xr. 25, S. 2997.]

Giuseppe Antonio Bravo: Die Bedeutuni des Symbols
Pg und die Messung der W asserstoffionenkonzen-

tration in Ldsunsen. Besprechung der kolorimetrisehen Ver-
fahren. [Bull. R. Staz. Industria Pelli 6 (1928 S- 33 49: na«di
Chem. ZentralbL 99 (19281 Bd. EL Xr. L S. 83*

Magnetische  Eigenschaften. Kotaro Honda. Hakar
Mssumoto und Seiji Kaya: Ueber die Magnetisierung von
Eisen-EinkristaUen bei hohen Temperaturen.* Ver-
suche Uber die Veranderung der Magnetisierongskurve von Eisen-
Einkristallen zwischen Raumtemperatur und 790*. Die friher
gefundenen Knicke werden mit steigender Temperatur zu niedri-
geren Feldstarken verschoben, und der Sattigungswert sinkt bis

“fro) ifli

X X X 4

Zeitxkrijie»- bkd Bichtrrduu.

St«ihl und rdsen. 1025
t no krinsenen Put*« Det T90* .-t e «<tr—*—— rerm tensse
mm der Magnetisierungstheorie von Himda r-.i Qkubc "Science

Rep. Tohokn Unrr. 17 192S Xr. IL S. 111

Elektrische Eigenschaften. Ludwig Kaul: Die Leitfahig-
keit von Metallen.* Theoretische Betrachtungen. Ueberrm-
der Elektronen idnss —Atomdrahreu” -.i-b de Haas. "MeraZc«;rse
18 (1928 Xr. 52. S- 1435 6*]

Einflug der Temgennr.
M aterials at High Temperatures.
»,Creep- of Armco Iron (With 2 fig.
Staaonery Office 1928. (Up. 9* 6d.
an«i Industrial Research. Engineertnz R«esearch-
Ka «> |

Schaeidfihigkeit und Beariseitharkan. M. Kr-icenberr:
W irtschaftliches Zerspanen. Entwtckiunz und Stand .der
wissenschaftlichen Erkenntnisse. Beziehungen zwischen Festig-
keit. Meiieiwtnkein und Bearbeitungszimem. “Misch.-B, 7 1929
Xr. 101 S. 507.]

Walther Leyensetter: Die Bestimmung der Bearbeit-
barkeit der Werkstoffe und des Abnutzunzswider-
standes der Schneidwerkzeuge.* Beschreibung eines
Pendelschnittverfahrens zur Resn——:-.- der Bearbeitbarkeit.
Eichung .des Prufgerdtes. Schmtt.irucapriifung an verschiectenen
Werkstoffen- Versuche tber die Abnutzumr «der StahLé&chneide
in Abhéangigkeit von der Drehdauer. ]Masch--B- 6 1927 Xr. 24.
S. 1177 >4: 7 (192S Xr. 11. S- 557 9]

Soaderuuicrsaeiaugec. Keizd lwase und Koz6 Miyazaki:
Ueber das Elektrodenpotential von Eisen-Einkri-
staHem* Vergleich «des Potentials eines Emknscails mit der
Dxiekaeder-Ebene als OberfLiche *r-t dem von Vielkristallec-
Ersteres bedeutend grofRer. Die Volt-Zert-Kurve steint zwnichst
un«i «reicht einen konstanten Wert, wéhrend de beim. Vfel-
kristall mich Erreichen eines Hiichstwertes sehr lanrsam icxilit.
[Science Rep. Tohokn Unrv. 17 1192S Xr. IL S. 163 7."

Prifung von Baugliedern der Sidney-Hafen-
brieke.* Prifatlaaen auf den Brttama-W erken Adkfiesiaeurh-
[Engg. 125 (1928 Xr. 3256. S. 697 9.1

Raoul Fischer: Ueber das Verhalten weichen FluB-
stahls jenseits der Elastizitatsgrenze bei Sehlagzuz-
anstrengung. Mit Zaehnungen. Xiederschriften un«d Kurven-
tafck.) Bhkoki 1988: EL QatemkL (49S.)AP.— Eh m s
(Techn. Hochschule';, -Tt. jedt-Dris S BS

Josef Mathar. Ueber die Spannungsvertei-
lung in Stangenkodpfen. Mit 57 Abb. Berim: V.-D.-L-Verian.
G.M -hH, 1928. (2BL.23S. =
Vereines deutscher Ingenieure 3,40R.Ji- «Forschungsirbeiten
auf «dem Gebiete «des Ingenieur*esens. H. 3i*i. S BS

Baustahle. Adolf Buhler: Der Umbau der Eisenbahn-
brieke der S. B.B. iber den Rhein bei Raxaz.* Unter-
suenungen an «den eisernen Verbindungsteilen «der mm Abbruch
gelangten Holzbrioke. [Schweiz. Baung. 91 (192S Xr.2L S.253 7;
Xr.22.S.271 5: Xr. 23. S. 279 80.]

L. S. MiLaéseiff: Hochwertiger Stahl fir neuzeitliche
Bricken. Architektonische und konstruktive Entwieklum des
BrieZenbaues und ihre Rickwirkung auf «die Anforderunnen an
die Baustdhle. Kurzer geschichtlicher Ruckblick. “Trans.

Soe. Steel Treat. 13 (192S Xr. 6. S. 941 9.]

E. T.Morris: Silizium-Baustahl fur den Brickenbau.
Herstellung der ITimuim!!mmmpuiilii fir «die PhiladeinhiaAlim.
den-Bricke. Zusammensetzung des Stahles: 0.4J,, C. »92 bis
0.4°,8Si,1 .0 ilm 0,04 P- «, und 0.05 , S-,IT- Festigkeit 56
bis 66 kg mm-. Streckgrenze 31.6 kg mm-. Wirtschaftliche Ge-
siihtstunkte fur «die Fern —  Ausschudziffer. “Trans. 4— Soc.
Steel Treat. 13 192S Xr. 6. S. 954 6*9]

W. H. Riddlesworth: Sicherheitsfaktor und MetalLl-
gute.* [Meehanieal World 83 192S Xr. 2165. S. 469 7*X]

H. J. Tapeeil: Properties of

3. Xote on the

London: Hds Maiescv's

Department of Sotentric

Srecial Report
(: 3

E. H. Schuir: Zur Fértentwicklunr des hochwertigen

Entwieklunr un«i Eigenschaften der Baustéhle.
i und technologische Eigen-
[St. u. E. 49

Baustahles.*
Eestigkeitswerte. Karrosi«JTiwMri ri
schaften eines neuen Chrom-Kugrer-Baustahies.
(1928" Xr. 26, S. 849 53.]
C.WaiimannundH.Koppenberg- Herstellung und Eigen-
schaften von SiliziumstahL* Eigenheiten beim Erschmelzen
von Silrriumsrahl. seiner Verarbeitung im Walzwerk uni die
Einwirkung auf die Herstellungskosten. EinfluB «des Verfor-
munrsgrades beim Walzen, «der Wilztemperatur und des Giiheus
auf Festigkeit und Streckgrenze. Frare «der Festlegung von Ab-
nahmewerten fiir St SL Besonderheiten, bei der Weirerver-arbei-
rung von ndtrium-BaustahL ]St. U.E.4S 192S Xr. 25* S. 917 22."

inirvi' arik J11ftay aak & 123/C. —Sim* M att HUHhjik m der QmA.

129



1026 Stahl und Eisen.

Eisenbahnmaterial. Prufwagen zur Auffindung von
Schienenbrichen. Messung des durch Risse vergrdRerten
Ohmschen Widerstandes wéhrend des Befahrens mit dem Prif-
wagen. 200000- bis 300000fache Verstarkung des durch Wider-
standserh6hung eintretenden Spannungsabfalls. Uebertragung
auf eine Schreibvorrichtung. Kennzeichnung der betreffenden
Stelle durch selbsttatige Auslésung eines Farbspritzers. Objek-
tive Beurteilung der GroBe des Bruches durch verschiedene
Starke des aufgezeichneten Striches. Sehr befriedigende Ergeb-
nisse an einer Versuchsstrecke. [Z. V. d. |. 72 (1928) Nr. 20,
S. 885]

Bleche und Rohre. William J. Berry: Stahl fir den

Schiffbau. Ausfihrungen uber Herstellung und Festigkeits-
eigenschaften, Einfuhrung der Elastizitatsgrenze, Steigerung der
Anforderungen.  Modglichkeiten der Verbindung des normali-

sierenden Glihens mit dem Walzen durch Fertigwalzen oberhalb
A3 ohne besonderen ArbeitsprozeB. Erdrterung. Vor- und Nach-
teile des neuzeitlichen Stahles mit einer Elastizitatsgrenze von
27,4 kg/mm2. Hinweis auf die Ermidungsgrenze. [Iron Coal
Trades Rev. 116 (1928) Nr. 3146, S. 900/1.]

Dampfkesselbaustoffe. Ch. McKnight: Nickelstahlbleche
fir Lokomotivkessel.* [Railway Mechanical Engineer 102
(1928) April; nach Wéarme 51 (1928) Nr. 25, S. 453/4.]

Samuel W. Parr und Frederick G. Straub: Die Sprodig-
keit von Kesselblech.* Art der Risse. EinfluR des Speise-
wassers. Neuere Untersuchungen. Werkstoff, Herstellungsweise
und Betrieb. Laboratoriumsversuche. Laugensprodigkeit. Ur-
sache sind Spannungen und chemischer Angriff, letzterer durch
NaOH. Gewisse Verfahren der SpeiseWasserbehandlung begunsti-
gen das Entstehen der Sprodigkeit. Na2S04 schwéacht die schad-
liche Wirkung von Na2C03-haltigen Wassern ab und kann sie in
geeigneten Konzentrationen ganz verhindern, ebenso Phosphate,
Chromate, Azetate usw. Verfahren zur Einbringung in das Wasser
ausgearbeitet. Bisher kein Stahl gefunden, der gegentber dem
NaOH-Gehalt des Wassers bestandig ist. [Bull. Univ. Hlinois
Nr. 177 (1928) S. 7/71.]

P. Prémper und E. Pohl: Kessel- und Behdalterbau-
stoffe mit gesteigerter W iderstandsfahigkeit bei
hohen Betriebstemperaturen.* Eigenschaften niedrig-
legierter weicher Vanadin- und Molybdéanstahle bei hdheren
Temperaturen (500°) in Form von Walzstahl, insbesondere
Blechen, und StahlguB. Kurzzeitversuche. Dauerbelastungs-
versuche. Prifung der Verarbeitbarkeit. Alterung. Metallo-
graphische Prufung. Korrosion. Schweibarkeit.  Praktische
Anwendung. [Arch. Eisenhittenwes. 1(1927/28) H. 12, S. 785/93
(Gr. E: Werkstoffaussoh. 125); vgl. St. u. E. 48 (1928) Nr. 27,
S. 908/9.]

Feinbleche. Markau: Die Giute der Bleche fur Massen-
fertigung.* Prufung von Blechen bei Eingang. Erichsenprifung
in Verbindung mit metallographischer Priafung. [Masch.-B. 7
(1928) Nr. 12, S. 587/90.]

Draht und Drahtseile. H. C. Boynton: Die Herstellung
von saurem Siemens-Martin-Stahl fur H&é&ngeseile.
Allgemeine Ausfihrungen zugunsten des sauren Siemens-Martin-
Stahles. Grinde fur ein Uberlegenes Verhalten noch nicht er-
forscht, wahrscheinlich geringerer Gehalt an Gasen und nicht-
metallischen Einschlissen. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 13
(1928) Nr. 6, S. 949/52.]

A. V. de Forest: Gezogener Draht und seine Warme-
behandlung.* Kurze Uebersicht der Behandlungsarten und
Eigenschaften von Draht fur Hangeseile. [Trans. Am. Soc. Steel
Treat. 13 (1928) Nr. 6, S. 952/4.]

Werkzeugstahle. H. J. French und T. G. Digges: Der Ein-
fluB von Antimon, Arsen, Kupfer und Zinn auf
Schnelldrehstahl.* Zusammensetzung des Ausgangsstahles:
0,58 bis 0,74 % C, 0,21 bis 0,44 % Mn, 0,13 bis 0,35 % Si, rd. 3,7 %
Cr, 13,0 % W und 1,85 % V. Bestimmung des Einflusses obiger
Zusatzelemente auf Schneidhaltigkeit, Harte nach verschie-
dener Warmebehandlung, Gefuige und die Abstumpfung beim
Schruppen und Schlichten. Verschlechterung der Eigenschaften,
insbesondere der Lebensdauer neben Art und GroRe des Fremd-
elementes, abh&ngig von den Arbeitsbedingungen des MeifRels.
[Trans. Am. Soc. Steel Treat. 13 (1928) Nr. 6, S. 919/40.]

W erkstoffe fir Stanzereiwerkzeuge. Einteilung der
Werkzeugarten. Auswahl der Stdhle, Behandlung vor dem
Héarten, Hé&rten und Anlassen, Héarte und Ha&rteprifung von
Schnitt-, Stanz-, Zieh- und WarmpreRBwerkzeugen. [A-W-F-
Mitt. 10 (1928) Nr. 5, S. 41/2; Nr. 6, S. 50/1.]

Sixten F. Wollmar: Die Prifung von Hohlbohr-
stahlen in Hofors, Schweden. Ermudungsrisse gingen

Zeitschriften- und Biicherschau.

48. Jahrg. Nr. 30.

stets von der Oberflache der Bohrung aus. Als Ursache kommen
Schlackeneinschlusse sowie rauhe Stellen infolge von Eindriicken
des Kernsandes in Verbindung mit Korrosion in Frage. Versuche,
den Hohlbohrer innen mit einem Rohr aus Armco- oder rostfreiem
Eisen auszukleiden, hatten keinen Erfolg, da das Rohr mit dem
Bohrer verschweite und die Innenflache nicht glatt war. Auch
der Kupferkern befriedigt wegen starker Korrosion nicht. Hin-
weis auf ein neues Verfahren der S. K. E.-Hofors-Stahlwerke,
Einzelheiten nicht angegeben. Bohrer nach diesem Verfahren
ergaben um 70 % groRere Lebensdauer, ferner ist ein moglichst
kleiner Durchmesser der Héhlung anzustreben. [Min. Metallurgy 9
(1928) Nr. 258, S. 262/6.]

Rostfreie und witterungsbestéandige Stahle. F. R. Palmer: Die
Einteilung der korrosionsbestdndigen Stéhle. Zu-
schrift von W. M. Mitchell auf obigen Aufsatz. Einwéande gegen
die Einteilung wegen der groBen moglichen Unterschiede der
Eigenschaften innerhalb einer einzelnen Gruppe. Rechtfertigung
des Verfassers. [Chem. Met. Engg. 35 (1928) Nr. 6, S. 364/5.]

Stahle fur Sonderzwecke. F. C. Langenberg und Charles
McKnight: Legierte Rollenlager fiur Eisenbahnzuge.*
Versuchsweise Verwendung von Rollenlagern aus Nickel-Molyb-
dan-Stahl fur Personenwagen. Zusammensetzung: 0,15 % C,
0,25 % Si, 0,58 % Mn, 0,016 % P, 0,032% S, 1,62 % Ni und
0,29 % Mo. Elastizitatsgrenze bei verschiedenen Anlalitempe-
raturen sehr gleichmaRig. Festigkeitsergebnisse nach ver-
schiedener Warmebehandlung. [Iron Age 121 (1928) Nr. 2, S.130/1.]

Hans Mathesius: Beitrdge zur Kenntnis der niedrig-
prozentigen Legierungen des Eisens mit Titan.* Ver-
minderung der Seigerungserscheinungen durch Titanzusatz. Ver-
besserung der mechanischen Eigenschaften. [St. u. E. 48 (1928)
Nr. 26, S. 853/8.]

GuBeisen. P. W. Blackwood: Die M etallurgie des GuR-
eisens. Struktur des GufReisens, EinfluB von Si, P, S, Mn, Cr, Ni,
W, Mo, V, Ti, Cuund Al. Anforderungen, Eigenschaften und Her-
stellung von perlitischem GufReisen. [Trans. Am. Soc. Steel Treat.
13 (1928) Nr. 6, S. 1023/38.]

Metallographie.

Allgemeines. J. Arend: Die Metallographie im Dienste
der Werkstofforschung und Werkstoffprifung. All-
gemein gehaltene Uebersicht Gber die Aenderung des Gefligebildes
von Stéhlen bei Warmebehandlung, tber Herstellung und Deu-
tung metallographischer Schliffbilder. [Auto-Technik 17 (1928)
Nr. 8, S. 19/20; nach Chem. Zentralbl. 99 (1928) Bd. I, Nr. 25,

S. 2986.]

Physikalisch-chemische Gleichgewichte. C. Benedicks u. H.
Lofquist: Ueber die Lo6slichkeit des Sauerstoffs im
Eisen bzw. im Eisenoxydul (,,Oxoferrit“, ,,W Gstit*“).*

Erérterung und Studium des Fe-O-Diagramms. [Jernk. Ann.
112 (1928) H. 6, S. 348/56.]

G. Meyer und F. E. C. Scheffer: Die Bildung von Kar-
biden in den Systemen Metall-Kohlenstoff-Sauerstoff.
Bei Kenntnis der Umwandlungswarme verschiedener Gleich-
gewichte 14Rt sich der Typus ableiten, dem ein bestimmtes
System angehért. [Rec. Trav. chim- Pays-Bas 47 (1928) S. 401/5;
nach Chem. Zentralbl. 99 (1928) Bd. Il, Nr. 1, S. 2.]

Erstarrungserscheinungen. Albert Portevin: Bemerkung
zur umgekehrten Seigerung an gewissen Schienen.*
Kritische Betrachtung der Hypothese von Decherf (Rev. Univ.
Mines Met. 7. Série 17 (1928) S. 269/77). Der Kern ist nicht voll-
standig flissig, sondern befindet sich bei einer Temperatur zwischen
Liquidus- und Soliduslinie, und beim Walzen oder Schmieden wird
dieunreineMutterlauge zwischen den reinenPrimarkristallen heraus-
geprelt, wodurch der von einer starken Seigerungszone um-
schlossene reine Kern entsteht. [Rev. Univ. Mines Mét. 7.
Série 18 (1928) Nr. 5, S. 205/7.]

Maurice Servais: Der Schwindungsvorgang beim GuR-
eisen.* Aufnahme zweier Schwindungskurven, aus denen her-
vorgeht, daB der Stab mit kleinerem Querschnitt mehr schwindet
als der dickere. [Foundry Trade J. 39 (1928) Nr. 620, S. 9/10.]

J. E. Hurst: Umgekehrter HartguR.* Aufzahlung der
bisher im Schrifttum gegebenen Erklarungsversuche. Ruckfiuh-
rung des umgekehrten Hartgusses auf verschiedene Abkuhlungs-
geschwindigkeit der Oberflaiche und des Innern sowie auf um-
gekehrte Seigerung. [lron Steel Ind. 1 (1928) Nr. 10, S. 301/3.]

Feinbau. Sinkiti Sekito: Rdéntgenographische Unter-
suchungen uber die Dichte abgeschreckter Stahle und
die damit zusammenh&ngenden inneren Spannungen.
Untersuchungen von Stahl mit 0,1 bis 1% C. Aenderung der
Gitterkonstanten errechnet zu 0,0045 in Uebereinstimmung mit
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dem Wert 0,044 von Tamura. Bestatigung, dal das Sinken der
Dichte mit wachsendem C-Gehalt auf die Gitterausdehnung zu-
rickzufuhren ist. Berechnung der inneren Spannung aus dem
Youngschen Modul und der Aenderung der Gitterkonstanten.
Bestatigung der Annahme, dal? die C-Atome in dem Zwischenraum
des Eisengitters eingelagert sind und die Verzerrung verursachen,
die ihrerseits die Spannungen und die Verbreiterung der Spektral-
linien bewirkt; Berechnung der KristallgréBe aus dieser Ver-
breiterung. [Z. Krvstallogr. Mineral 67, S. 285/94; nach Chem.
Zentralbl. 19 (1928) Bd. I, Nr. 24, S. 2868.]

Adolf Smekal: Die molekulartheoretischen Grund-
lagen der Festigkeitseigenschaften des W erkstoff-
kornes.* Werkstoff und Einkristall. Die beiden Eigenschafts-
gruppen der Kristalle. Kristalleigenschaften und Gittertheorie.
Die Festigkeitseigenschaften des , ldealkristalls“ und des ,,Real-
kristalls“. Verfahren zur Erforschung des Molekularbaues der
Realkristalle. Lichtelektrischer Nachweis von Lockerstellen im
Bau der Realkristalle. Sichtbarmachung des Zusammenhanges
zwischen Lockerstellen und Festigkeitseigenschaften. Die Ur-
sachen der Plastizitat und Verfestigbarkeit des Realkristalls.
Folgerungen aus dem Lockerbau der Realkristalle. [Z. V. d. I. 72
(1928) Nr. 20, S. 667/73; siehe auch Metallwirtschaft 7 (1928)
S.776/82.]

A. Westgren und G. Phragmen: Gesetzm &Rigkeiten im

Aufbau der Legierungen.* Analogien der Gleichgewichts-
diagramme. Strukturanalogien verschiedener binarer Metall-
Systeme. Zusammenhang zwischen Struktur und Konzentration

der Valenzelektronen. Die den Gittertypus einer Legierungsphase
beeinflussenden Faktoren. [Metallwirtschaft 7 (1928) Nr. 25,
S. 700/3.]

Ludwig Kaul: Verfeinerte MeRtechnik bei Metall-
stdben.* Betrachtungen uber die Anordnung der Molekularver-
bande im magnetischen und unmagnetischen Eisen auf Grund
von Messungen mittels des neuen Apparates der General Electric
Co. [Metallbérse 18 (1928) Nr. 20, S. 540.]

Gefligearten. Kotar6 Honda und Sinkiti Sekitd: Zwei
Arten von Martensit. Bestandigkeiten des a-und des B-Mar-
tensits. Vorkommen in Rand und Mitte gehdarteter Stahlproben.
Vorgang bei der Bildung von Martensit. [Nature 121 (1928)
S. 744; nach Chem. Zentralbl. 99 (1928) Bd. Il, Nr. 1, S. 104/5.]

Albert Sauveur: Die Widmannstattensche Struktur
von Eisenlegierungen.* Uebersicht Uber neuere Arbeiten
und Theorien. [Proc. Am. Phil. Soc. 66 (1928) S. 267/80; nach
Chemical Abstracts 22 (1928) Nr. 11, S. 1941.]

EinfluB von Beimengungen. Colin J. Smithells, M. C., D. Sc.:
Impurities in Metals. Their influence on structure and
properties. (With 166 fig.) London (W. C. 2, 11 Henrietta St.):
Chapman & Hall, Ltd., 1928. (X1, 157 p.) 8°. Geb. 18sh. 5 B 5

Sonstiges. J. R. Ashworth: Die Beziehung zwischen
spezifischer Warme und Ferromagnetismus. Aufstellung
von Gleichungen fur Fe, Ni und Co. [Nature 121 (1928) S. 323;
nach Chemical Abstracts 22 (1928) Nr. 11, S. 1898.]

Henry S. Rawdon und Torkel Berglund: Ungewdhnliche
Erscheinungen im Ferritgefuge.* Behandlung der Ent-
stehungsbedingungen und der wahrscheinlichen Ursachen von
drei ungewo6hnlichen Geflgeerscheinungen: 1. das S-Netzwerk,
nur im GuBzustande beobachtet, ist sehr kleinen Einschlissen
zuzuschreiben, die sich beim Erstarren an den Komgrenzen ab-
lagern, von der Umkristallisation aber nicht beeinfluBt werden.
2. dasy-Netzwerk erscheint bei geeigneter Aetzung als selb-
standiges Aetzbild,unabhéangig von dem a-Korn. 3. die a-Aede-
rung findet sich sowohl in gegossenem als auch in verarbeitetem
Eisen, steht in unmittelbarer Beziehung zu dem einzelnen a-Korn
und tauscht dessen Aufteilung in kleinere Koérner vor. Genaue
Erklarung fur die a-Aederung nicht gefunden, wahrscheinlich
Zusammenhang mit der a —>y-UmWandlung und der Kohlen-
stoffléslichkeit. [Scient. Papers Bur. Standards 22 (1928) Nr. 571,
S. 649/717.]

G. Tammann: Zur Passivitatsgrenze in Mischkristall-

reihen. Theoretische Folgerungen aus Passivitatserscheinungen.
Untersuchung der passivierenden Wirkung von Chrom auf sich
selbst und auf Eisen. Ldsungsgeschwindigkeit von W-Mo-Misch-
kristallen. [Z. anorg. Chem. 169 (1928) Nr. 1—3, S. 151/6.]

Fehler und Bruchursachen.

Korrosion. H. F. Richards: Korrosion von Zink auf
Déachern.* Chemische Analyse der Korrosionsprodukte. Haupt-
ursache Schwefelverbindungen in der Atmosphdre. Blei in
solchen Gecenden vorzuziehen. [Metal Ind. 32 (1928) Nr. 26,

S. 633/4] *©
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Amsel: Rostbildung unter Bleiwei. [Farben-Zg. 33
(1928) S. 1471/2, Kiel; nach Chem. Zentralbl. 99 (1928) Bd. I,
Nr. 25, S. 2987.]

Johannes Eckell: Zur Frage nach den elektrochemi-
schen Grundlagen der Metallkorrosion. (Mit 1 Skizze,
1 graph. Darstellung und 1 Taf.) Marburg 1927: W. J. Beckers
Graphische Kunstanstalt. (44 S.) 8°. — Marburg (Universitat),
Philos. Diss. 5 B5

Chemische Prufung.

Chemische Apparate. Artur Fornet: Eine neue Methode
zur Schnellveraschung.* Nachteile der Ublichen Arbeits-
verfahren durch zu lange Zeitdauer der Veraschung. Empfohlen
wird ein besonderer Muffelofen mit méglichst kleinen Schamotte-
und Isoliermassen. [Chem. Fabrik 1928, Nr. 24, S. 361.]

J. v. Meerscheidt-Hullessem: Apparat zur Herstellung
von Durchschnittsproben streubarer M aterialien.* Be-
schreibung eines Apparates mit einer als Pyramide ausgebildeten
Verteilereinrichtung aus glattem Blech und seiner Handhabung.
[Chem. Fabrik 1928, Nr. 24, S. 357/8.]

MaRanalyse. M. Bobtelsky und D. Kaplan: Ueber die
Entfarbungsgeschwindigkeit von Kaliumpermanganat
durch Oxalsaure und ihre Beeinflussung durch LO-
sungsgenossen.* Die Induktion und Vorstellung tber ihren
Verlauf. Beschreibung der Prifverfahren. EinfluR von Neutral-
ionen in verdinnten und konzentrierten Ldsungen. Unter-
suchungsergebnisse Uber den EinfluR von Fe", Fe"', Ag', Mn",
Hg", Pb"™, As20, SO,, Br'und J' auf die Zerstérung des MnO/.
Folgerungen fir die Analyse. [Z. anorg. Chem. 172 (1928) Nr. 1/3.

S. 196/212.]
Brennstoffe. George E. Mabee: Schmelzen von Kohle,
Koks und Motorbrennstoffen mit Natriumperoxyd,

Nachteile der ublichen Arbeitsweise zur Schwefelbestimmung
durch unvollstdndige Verbrennung. Vermeidung dieser Nachteile
durch Arbeiten in etwa 800° heier Muffel. Verbrennung von
Gasolin, Benzol und Mischungen mit hohem Gehalt an flichtigen
Bestandteilen zur Sehwefelbestimmung. Beleganalysen. [Ind.
Engg. Chem. 20 (1928) Nr. 6, S. 644/5.]

V. Krosta: Die chemische und physikalische Unter-
suchung von Brennstauben. Probenahme. Untersuchung
auf Heizwert, flichtige Bestandteile, Gehalt an Wasser und
Asche sowie auf den Aschenschmelzpunkt. Die Siebprifung.
[Centralbl. Hitten Walzw. 32 (1928) Nr. 24, S. 375/83.]

Walter Fuchs: Zur analytischen Charakteristik der
Kohlen. Die Hydroxylzahl als Kennzeichen fur das Alter einer

Kohle. Ihre Bestimmung durch Kochen mit Kali in alkoholischer
Loésung. [Brennstoff-Chem. 9 (1928) Nr. 12, S. 198/200.]
Gase. Hans Mies: Bestimmung der unverbrannten

Feuerungsabgase durch Verbrennen uber Kupfer-
oxyd.* Beschreibung der Versuchsanordnung. Untersuchungs-
ergebnisse Uber den EinfluR der Schichtlange des Kupferoxyds
und der Gasgeschwindigkeit bzw. der Aufenthaltsdauer sowie des
Einflusses der Konzentration und der gleichzeitigen Gegenwart
anderer Gase. Folgerungen fur die technische Gasanalyse. [Gas
Wasserfach 71 (1928) Nr. 22, S. 509/15.]

Wagener: Rechnerische Auswertung der Abgas-
Analyse.* Ermittlung der LuftuberschuRzahl aus den Analysen-
ergebnissen. Umrechnung der Raumteile in Gewichtsteile und
Bestimmung der spezifischen Wa&rme. [Gesundheits-Ing. 51
(1928) Nr. 25, S. 406/9.]

Sonstiges. A. Benedetti-Pichler: Die Anwendung der
Mikroanalyse in Metall- und Huttenlaboratorien.
Anwendung der Mikroanalyse zur Bestimmung des Nickels sowie
kleiner Metallmengen durch elektrolytische Abscheidung. Be-
schreibung des Arbeitsganges. Beleganalysen. Vorzige der Mikro-
bestimmung. [Metall Erz 25 (1928) Nr. 9, S. 206/8.]

Einzelbestimmungen.

Theodor Heczko: Die potentiometrisohe Be-
stimmung von Eisen mit Permanganat nach einer
neuen Methode. Beschreibung der Titrationsanordnung. Feh-
lermoglichkeiten bei der Bestimmung, die darauf beruht, daf als
potentiometrisehe Vergleichsflissigkeit ein Teil der zu analy-
sierenden Losung verwendet wird, der sich in einem fruheren
Titrationsstadium befindet. Ergebnisse. [Z. anal. Chem. 73 (1928)
Nr. 11, S. 404/11.]

Molybdan. Erwin Wendehorst: Gewichtsanalytische
Molybdédnbestimmungen. Nachprufung der gebrauchlichen
Molybdénbestimmungsverfahren auf ihre Genauigkeit, und zwar
der Verfahren mit F&llung des Molybdéns als Molybdat, der Re-

Eisen.
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duktion zu Molybdandioxyd bzw. zu Metall als Sulfid und nach
Ueberfohrung in das hdochste Oxyd MoO,, welches Verfahren,
abgesehen von der kolorimetrischen Bestimmung, als das beste
angesehen wird. [Z. anal. Chem. 73 (1928) Nr. 12, S. 452/7.]

Vanadin und Chrom. Kin’ichi Someya: Die Verwendung
von flissigen Amalgamen bei der MaRanalyse. X.
Einige neue Verfahren zur Bestimmung von Vanadin,
Chrom und einigen Stickstoffverbindungen. Titration
von Vanadin nach Reduktion mit Amalgam mit Kupfersulfat
oder Jodldsung bei Verwendung verschiedener Indikatoren, wie
Safranin, Neutralviolett, Methylenblau usw. Bestimmung von
Chrom mittels Jod-, Jodat- oder Bromatlésung sowie einiger
Stickstoffverbindungen mit Chromochlorid. Arbeitsgang. Beleg-
analysen. [Science Rep. Tohoku Univ. 17 (1928) Nr. 2, S. 131/9.]

Kalium. Gerhart Zander und Hermann Faber: Eine schnell
durchfihrbare, gasvolumetrische Bestimmung des
Kaliums.* Fallung des Kaliums mit Natriumkobaltinitrit in
kochsalzgeséttigter Loésung zur Erzielung eines Komplexsalzes
mit konstantem Verhdltnis von Kalium zu Stickstoffdioxyd, das
durch Ferrosulfat in schwefelsaurer Ldsung leicht zu Stickoxyd
reduziert und gasvolumetrisch gemessen wird. Beschreibung der
Apparatur und Durchfihrung der Bestimmung. Beleganalysen.
[Z. anorg. Chem. 173 (1928) Nr. 2, S. 225/32.]

Waéarmemessung, MelRgerdate und Regler.

Temperaturmessung. Marcel Chopin: Ein neues Ver-
fahren zur Messung von Gastemperaturen.* Anwendung
eines Staurandes vor und in dem geheizten Raum. Messung der
Druckénderungen in den Staurandern; rechnerische Ermittlung
der gesuchten Temperatur auf Grund leicht zu ermittelnder
Zahlen. Ausschaltung der Strahlungen des Raumes. Anwendung
zur Bestimmung der spezifischen Warme. [Comptes rendus 186
(1928) Nr. 26, S. 1830/2.]

Heizwertbestimmung. Albert Herberholz: Neue Gesichts-

punkte zur Beurteilung des Gaskalorimeters nach
Professor Junkers.* Automatische Korrektur auf den Nor-
malheizwert. Begriffsbestimmung des ,Betriebsheizwertes*.

Gasgemischregelungen mit Junkers -Kalorimetern. [Mef3techn. 4
(1928) Nr. 6, S. 141/6.]

N. Tschishewski und M. Werchowzew: Heizwertbestim -
mung von Steinkohlen mit hohem Gehalt an fluch-
tigen Bestandteilen. Brauchbarkeit einiger Berechnungs-
formeln. Beispiele der Heizwertbestimmung in der kalorimetri-
schen Bombe. [J. Russ. Met. Ges. 1927, Teil I, Nr. 1, S. 93/101.]

Warmetechnische Untersuchungen. Fritz Schuster: Ueber
den EinfluB nichtverbrennender Bestandteile auf die
theoretische Verbrennungstemperatur gasféormiger
Brennstoffe. Berechnung der theoretischen Verbrennungs-
temperatur. EinfluR von Kohlensdure, von Wasserdampf und
von zweiatomigen Gasen. Verbrennung von Kohlenoxyd mit
Sauerstoff- oder Luft-Ueberschu® bzw. -Unterschu8. Einflu von
Stickstoff und Kohlensaure als Streckgase. [Warme 51 (1928)
Nr. 24, S. 427/9.]

Schmolke: Die Untersuchung des Generatorpro-
zesses im Laboratorium.* Kritik des Vorschlages Blacher
zur Einrichtung einer wdrmetechnischen Versuchsanlage. [Wérme
51 (1928) Nr. 25, S. 443/5.]

Sonstige MefRgerate und Regler.

Allgemeines. C. C. Eagle und Roy M. Walker: Anzeige,
und Ueberwachungsinstrumente fur Huttenwerke.*
Aufzéhlung der Gebrauchsstellen und der verwendbaren MeR-
einrichtungen in Hochofen-, Stahl- und Walzwerken aller Art und
ihren Nebenbetrieben. [Iron Steel Eng. 5 (1928) Nr. 6, S. 263/77.]

H. Euler: W irtschaftlicher Streifendienst. Saube
M efRstreifen. [St. u. E. 48 (1928) Nr. 23, S. 773.]

Langen- und Flachenmesser. H. Vorldnder: Die Genauig-
keit technischer Langenmessungen. Fehlerquellen. Genauig-
keit der MeRinstrumente. [Meftechn. 4 (1928) Nr. 5, S. 126/8.]

Gas-, Luft- und Dampfmesser. A. Grunewald und F. Engel:
Anwendung der Aehnlichkeitstheorie auf Durchfluf3-
messungen.* Das Reynoldsche Aehnlichkeitsgesetz. Wider-
standszahl und DurchfluBzahl fir gerades Kreisrohr. Entwick-
lung einer DurchfluBzahl tu ohne Einlaufwert @ und ohne Beiwert
zur Berlcksichtigung der adiabatischen Zustandsédnderung A.
Darstellung der DurchflufRzahl fir MeRrand und Duse Uber der
Reynoldschen Zahl. Weitere EinfluBgréRen fir die AusfluBzahl
von Disen und Ponceletéffnungen. Uebergang von laminarer zu
turbulenter Stromung beim Venturirohre. [Z. V. d. I. 72 (1928)
Nr. 21, S. 699/702.]
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Indikatoren. Norman Young: Druckdetektor.* Druck-
messer mit elektrisch gesteuertem Ventil, der Druckmessung
an einzelnen Wegpunkten gestattet und durch Zusammenfiigung
vollstandiges Diagramm ergibt. [Mechanical World 80, 11 (1928)
Nr. 2163, S. 432/4.]

Sonstiges. Georg Keinath: Fernmessung elektrischer
GrofRen.* [MeBtechn. 4 (1928) Nr. 6, S. 146/52.]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.

Eisen und Stahl. Ddrnen: Auswechselung der Eisen-
bahnbricke dber den Felbecker Hammerteich in
km 2,1 und 44,5 der Strecke Krebsége—Radevormwald
(Reichsbahndirektion Elberfeld).* [Der Stahlbau 1 (1928)
Nr. 7, S. 81/2.]

Heinrich Egen: Austauschbarkeit von Nietverbin-
dungen.* Auf Grund der vom Allgemeinen Wagen-Normen-
ausschuB festgelegten Toleranz von £ 0,5 mm fir Lochentfernung
wird die Austauschbarkeit verschiedener Nietverbindungen unter-
sucht, wobei sich die Regeln fur die Wahl der Bezugsldcher, Be-
zugslinien oder Bezugskanten und fur die konstruktive Gestal-
tung der Nietverbindungen ergeben. [Glaser 10 (1928) Nr. 12,
S. 175/81.]

Fordertirme
Nr. 7, S. 82/3]

Der GroRBraumgetreidesilo aus Stahl. [Stahl Gberall 1
(1928) Nr. 5, S. 24]

R. Wirker: Die Stahlverwendung im Bergbau, eine
volkswirtschaftliche Frage.* [Stahl Uberall 1 (1928) Nr. 6,
S. 1/3]

in Stahlbau.* [Der Stahlbau 1 (1928)

Weil: Betrachtungen zum Wetthewerb zwischen
Stahl und Eisenbeton mit besonderer Bericksichti-
gung des Briuckenbaues. Zuschriftenwechsel mit Pistor.

[Der Stahlbau 1 (1928) Nr. 6, S. 68/70.]
Die Verwendung des Stahles fur Fordereinrich-
tungen im Bergbau.* [Stahl Gberall 1 (1928) Nr. 6, S. 17/21.]
Rudolf Ulbricht: GroRhallenbauten.* [Der Stahlbau 1
(1928) Nr. 7, S. 78/81.]

Der Streckenausbau in Eisen nach verschiedenen

Systemen.* Bauart Moll, Korfmann, Heinemann. [Stahl
Uberall 1(1928) Nr. 6, S. 10/4.]

Der Stahlhof, ein Gutshof nach der Stahlbau-
weise.* Rautennetzwerkdach Bauart Hunnebeck.  Sonstige

Bau- und Einrichtungsgegenstande aus Eisen.
(1928) Nr. 5, S. 1/14.]

Hans Schmuckler: Hallenbauten in Stahl.* Beispiele
groBer Eisenbauwerke, insbesondere Bahnhofsbauten, aus den
letzten Jahren. [Der Stahlbau 1 (1928) Nr. 6, S. 61/6; Nr. 7,
S. 75/8.]

Erwin Rohnstadt: Stadhlerne Funkturmbauten der
Firma J. Gollnow & Sohn zu Stettin.* [Der Stahlbau 1
(1928) Nr. 6, S. 70/2.]

Pirlet: Der Turm der Kdlner Messeanlagen.*
spiel fur die ZweckmaRigkeit von Stahl fur Turmbauten.
Stahlbau 1 (1928) Nr. 7, S. 73/5.]

G. Mensch: Erweiterung des Maschinenhauses der
Kraftstation Wilmersdorf des Elektrizitdtswerkes
Sudwest, A.-G., in Berlin.* Beispiele fiir weitgehende Eisen-

[Stahl Uberall 1

Bei-
[Der

verwendung. [Der Stahlbau 1 (1928) Nr. 6, S. 66/8.]
Eisenbeton. R. Kraus: Ruckblick auf die geschicht-
liche Entwicklung der Eisenbetonschwelle.* Monier-

schwelle. Kimballschwelle. Buhrerschwelle.  Atwoodschwelle.
Indestructibleschwelle. Schwelle von Dyckerhoff und Widmann.
Asbestonschwelle von Wolle. Italienische Maciachinischwelle.
Schwelle der Deutschen Asbestonwerke. [Beton Eisen 27 (1928)
Nr. 12, S. 229/31]
Zement. Die deutsche Zement-Industrie. Hrsg. von
[Peter Hans] Riepert. (Mit 680 Abb. u. 2 Karten.) Char-
lottenburg: Zementverlag, G. m. b. H., 1927. (VIII, 1099 S.) 4°.
Geb. 40JIM. S BS
Eisenportlandzement. Taschenbuch lber die Erzeugung
und Verwendung des Eisenportlandzements. 5., vollst, umgearb.
Aufl. Hrsg. vom Verein deutscher Eisenportlandzement-Werke,
e.V., Dusseldorf, im Marz 1928. (Mit 26 Zahlentaf. u. 111 Abb.)
Dusseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1928. (251 S.) 8°. 3JIJH.

Normung und Lieferungsvorschriften.
Allgemeines, von Dobbeler und Kienzle: Vorzugszahlen
und Vorzugsmasse.* Entwicklung der dezimal-geometrischen
Reihe (Normalzahlen). Anwendung beim Aufstellen von Typen-
reihen und Normteilen. [Masch.-B. 7 (1928) Nr. 12, S. 592/6.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkiirzungen siehe S. 113/6. — Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle



26. Joli 1928. Zeitschriften-

Normen. Zeuner: Die Normung der Anschliisse von
Forderwagen fur Kohlenstaub.* ‘Arch. Warmewirtseh- 9
<1928 Nr. 7. S. 225 6.]

Hollandische Zementnormen.
Normen und Lieferungsvorsehriften.
Nr. 54. S. 1103 4.]

Standards Yearbook 192S. [Issued by the] Department
of Commerce. Compiled by the National Bureau of Stan-iards.
tWith 1S fis.i Washington: United States Government Print.ng
Office 1928. (VI. 399 pJ S". 1 $. (Bureau of Stanciards Miscel-
laneous Publication No. 83)) S BS

Betriebswirtschaft und Industrieforschung.

Allgemeines. J. H. Bruce: Arbeitsplan des Verkaufs-
Ausschusses im Grat Iron Institute. [Foundrv 56 (1928
Nr. 11. S. 440 2]

Das Gray Iron

Inhalt der vorlaufigen
rTonind.-Zg. 52 (1928

Institute. Ausschisse und Namen 'ler in
diese gewéahlten Obleute. [Foundry 56 (1928 Nr. 11. S. 439 4]

G. Lehmann: Das Lochkartenverfahren.*
Anwendungsformen und Anwendar.~smoglichkerten des Loch-
kartenverfahrens in gemeinfaBlieher Darstellung. [Arch. Eisen-

huttenwes. 1 (1937/28) H. 12, S. 796/800 (Gr. F: Betriebsw.-
Aossch. 19).]

F. Spnngorum: Betriebswirtschaft in Theorie
Praxi«.* Die Bedeutung der Betriebsstadien, vor allem der

Zeitstudien fur die Erhdhung der Leistung und Emiedrigun t der

Kesten. Notwendigkeit der Unterstitzung durch die Werks-
leitungen. Zusammenarbeit rwischen Betrieb und Wirtschafts-
abteilung. Beispiele aus der Praxis. [Ber. Betriebsw.-Aussch. V.

d. Eisenh. Nr. 2»>: vgL St. u. E. 4S (1928’ Nr. 24. S. 7So0 9.]
Handwdérterbuch der Betriebswirtschaft. Hrsg. von
Prof. Dr. H. Nicklisch in Verb. mit zahlr. Betnebswirtschartem
an in- und auslandischen Hochschulen und aus der Praxis. Stutt-
gart: C. E. PoescheTs Verlag. 4*. — Lfg. 23: Verein Deutscher
IT—rirM ihu ] : AR PR
Hamburg. 192S. 5 B S
Abféallen (Dreh-
Kisten. Papier.
[Iron Trade

(Sp. 641—960. 7JiJ[.

Betriebsithnmg. Verwertung von
spanen, Barten und Graten, alten
Lumpen in einer groBen Maschinenfabrik.*
Rev. S2 (192S Nr. 25. S. 1595 7.]

Pani Devinat: W issenschaftliche Betriebsfihrung in
Europa. Genf: (Tikiiaalhanh iArintnada) 19C27. (XV. 278 S.!
8% 4JUt. — (Studien —J Berichte. [Hrsg. na] Intwmtin-
nalefn] Arbeitsamt. Reihe B: Wirtschaft und Arbeit. Nr. 17.

Betriebstechnische Untersuchungen. H. Euler: O ffizielle
Ruhepausen. [St. u. E. 45 (1928 Nr. 26. S. 862.]

Betriebssicherheit und Einnahmen.* Rechnerische
Verfo ung %sses %n Stlllstanden auf dsle EE‘lpnahmen

R W. Allen. F. Hahn und -J M Wltte Arbeitserleichte-
rung im Scherenbetrieb.* [St.u_ E. 45 .1928’Nr. 25. S. S37 S.]

Sonstiges. O.Frei: Die Technik der Betriebsrechnuna.
Erldutert an einem Beispiel der Kleineisenindustrie. Mit 22 Abb.
u. 19 Blattern der Statistik. Berlin iNW 1 : V.-D.-L-Verlaa.
G. m. b. H.. 1928. (VII. 103 S.) 8*. 6Ji.M. fur Mitglieder des
Vereines deutscher Ingenieure 5.40J1Jt. S BS

W irtschaftliches.

Allgemeines. Der Beratende W irtschaftsausschuf
des Volkerbundes (Comité Consultatif Economique). Bericht
Gber 1. Sitzung (Mai 1928 und Arbeitsprogramm. Handels-
politik. Industrie: Rationalisierung, Internationale Kartelle.
Produktions-Statistiken. Landwirtschaft. Vorgelegt von C.
Lammers. M. d. R. Berlin (W 10. Kdéniain-Augusta-StraBe 28 :
Selbstverlag des Reichsverbandes der Deutschen Industrie. Juni

1928. (68 S.) 4°. (Veroffentlichungen des Reichsverbandes der
Deutschen Industrie. Nr. 39.) S B5
A. Kuhlo. Dr.: Die Organisation der deutschen

Industrie. Was jeder deutsche Industrielle von der Organi-
sation der deutschen Industrie, von dem Aufbau und Zustandig-
keitakreise der staatlichen Behdrden, den sozialen Selbstverwal-
tungen und den freien industriellen Interessenvertretungen wissen
muf. Berlin: Reichsverband der Deutschen Industrie und Ver-
einigung der Deutschen Arbeitseberverbande 1928. (68 S.) 8"
1-25.E4T. = B S

Bergbau. W. Cartellieri: Der Stand des Bergbaues in
ElsaB-Lothringen. ZahlenméaRige Uebersichten bis 1927 uber
den Erz-, Kohlen-, Kali-. Salz- und Petroleumbergbao. (Saar-
Wirtschafts-Zg. 33 (1928) Nr. 24, S. 459 60.]

Zeitschi ijk.mwiimicknU nebst IM wanfai»ra mx 113 6.

mmd Biehenchan.

Technik.

u Eraxis

Star' ini Eisen. 1)29

im Jahre
[Gluckauf 64

E. Jungst und Hb Meis: Der Ruhrbergbau
1927.*  Ausfiuhrliche zahlenmafRige UebersLcht.
(1928 Nr. 22. S. 738 57.]

P. Murawjew: Die Entwicklung des Doaez-Kohlen-
reviers. Angaben uber Kohlenférderung. Koksgewinnung, Be-
sitzverhaitiiisse und Mechanisierung der Betriebe. ~V;EkswigtscX
U.S.S. R.7 (1928 Nr. 12.S. 7 Il-i

Finielmmrsnehangen. Paul Deutsch. Dr. rer. poL: Kon-
junktur und Unternehmung. Die Konjunvm-pmbieme vom
Standnonirre der betriebswirtschaftlichen Forschung und der
Wirtsehafcpraxis. iMit35 Bildern.| Berim (SW 611: Reimar
Hobbing [19281 25) S. 5".In Leinen geb. 12.E /. 5 B5

Eisenindustrie. W.A.Bon: SowjetruRlands Eisen
schaffende und Eisen verarbeitende Industrie im
W irtschaftsjahre 1925 26. 't. u.E.4c 192S Nr. 24. S 512

Preise. A. Klotzbach: Die Eisenpreise in Deutschland
und England. Gegenuber den vielfach in ‘ier Presse vmfoeh-
tenen Ansichten, daR nicht nur englisches Roheisen, sondern auch
englisches Stabeisen billiger sei als deutsches, wird hier ‘ier Nach-
weis gefihrt, dal die deutschen Stabeisennreise wesentlich unter
den englischen Stabeisenureisen liegen. 'Der .feutsche ToBsnt 2
(1928 Nr. 39. S. 1354 S]

Buchfihrung und BtLinx. Beitrdge zur Theorie und
der monatlichen Erfolgsrechnung in Wirt-
schaftsbetrieben. Ergebnis des Preisausschreibens des Ver-

bandes deutscher Dtplom-Ktufleute. e. V.. Berlin- Leipzig: G. A
Gioeekner 1928. (233 SA 9. Geb- IM — w_a.
folgende Emzelabhan'Eungen: 1. Die monatHche Gewinn-
rechnung eines Edelstahlwerks, vecqg Dr. Walter Kréhe

S. 38 75 :2. MonatHche Erfolgsrechnung in einem W alz-

werk. von. Dr. Aenne Breil (S. 122 57). 5 B S
Verkehr.

Eisenbahnen. W. Ahrens und W. Boctger: Das Recht der

Privatgleisanschlisse; Ursachen. Mittel und Wege

einer Neuordnung. Die Rechtsgrundlagen: die Zulassung und
Aufhebung der Privatgleisanschlisse nach der gegenwartigen
Rechtslage. Die Mangel des geltenden Rechts. Vergieiche
zwischen dem deutschen und auslandischen Privatgieisanschluf3-
Recht. Die notwendig erscheinende Neuordnung des deutschen
Flzechts in sachlicher Hi'nsicht. M'ittel L'md Wege ein'er deutschen
CUZENN D SR

Eisenbahn-Verkehrsordnung EVO). Giltig vom
1. Oktober 1928 ab tReichsgesetzbL 1928 H. S- #>1ffA Im

Reichsverkehrsministerium durchgesehene Ausgabe. Berlin:
Julius Springer 1928. (/111 S. 41 Kart. 3,60JUt- 3 BE
Guter-Kursbuch [der] Deutsehefn] Reiehsbahn-

GeseUschaft. (Gkb . Auswahl schnellster Giterzugverbin-
dungen fir den Wagenja-iungs-Femverkchr. Ausg. vom 15. Mi:
1928. Im Auftr. der Hauptverwaltung be-arb. von den Ober-
betriebslerrongen und den Reichsbahndirektionen- hrsg. von der
Oberbetrrebsleirung Sud in Wirzber-g.  Mit 1 Uebersichtskarse
Berlin: Verlag der Verkehrswissecschaftlichen Lehrmittelgesell-
sefcaft m. b. H. bei der Deutschen Reichsbahn (1928 666 S.
4* 3JLM. — Weist de geestigs** Tafiiilica» ii >b Hikim
fir EU- ud Radtg”~-VigHIdegia mai mm BBfdaft
Deutschlands nach, sondern auch fiir die Bereiche fremder Bahnen:
eine beiliegende Uebersicitskarte und ein Ztcubeusch.es Ver-
zeichnis erhdhen die Verwendbarkeit des Buches. Besonders zur
Erreichung von Ausiandsanschlissen sowie SchJfEsanschilissen
im Ueberseehandel und zur Einhaltung v;n Lieferfrist kann es
von Nutzen sein. 3 BS
Wasserstraen.  Albert Genneper. Dipiomv-olkswirt: Der
Rhein-Herne-Kanalverkehr und seine Bedeutung fur
das rheinisch-westfélische Industriegebiet. Mit38Tab.
rg 1)2° o L. - IS 6 —
Erlangen (Univ.). Phil. Diss. S B 3

Soziales.

Allgemeines. Handworterbuch der Arbeitswissen-
schaft. Unt. Mitw. von 2800 Fachleuten des In- und Auslandes
hrsg. von Privatdozent Dr. Fritz Giese. Halle a. (LS .: Carl Marhold.
4’. — Lfg. 7: Forstwirtschaft — GewerbL BctUnahéaz. IM*
(Sp. 1921—2240.) 91 f. S B3

Arbenerfirsorge. Martin Vcgeisang: Die tarifvertragliche
Regelung des Ferienproblems beim industrieUenLohn-
arbeiter in der Nachkriegszeit,unter besonderer Bertck-
sichtigung der Haupttndustrien des rheinisch-west-
falischen Industriegebietes. (Wertheim a. M. 1927:

— g ®m* ~e g . - z Ur



1030 Stahl und Eisen.

E. Bechstein.) Munster i. W. (Univ.),
Staatsw. Diss. = Bm

Unfallverhiitung. Ludwig TeiBl: Ermidung und Arbeits-
zeit als Unfallveranlassung. Zuschriftenwechsel mit
Friedrich A. Weber und Lipmann. [Reichsarb. 8 (1928) Nr. 17,

S. 111 115]

(X1, 121 S) 8°.

Gesetz und Recht.

Arbeitsrecht. Entwurf eines Arbeitsschutzgesetzes
in der vom Reichsrat abgednderten Fassung mit der
amtlichen Begrindung. Hierzu als Kartenbeilage: Die Be-
zirke der Gewerbeaufsichtsamter im Deutschen Reiche. Hrsg. vom
Reichsarbeitsministerium. Berlin (SW 61): Reimar Hobbing 1928.

(85 S.) 4°. 2,20JiJl. (44. Sonderheft zum Reichsarbeitsblatt.)
Bildung und Unterricht.
Allgemeines. R. Woernle, Prof. 'Xr.~ttg.: Technische

Hochschulen u. Forschungsstatten in den Vereinigten
Staaten von Nordamerika. Rede, gehalten bei der akademi-
schen Jahresfeier am 5. Mai 1928. Stuttgart: A. Bonz’ Erben 1928.
(50 S.) 8° 0,70JIM. — (Verdffentlichungen der) Technische(n)
Hochschule Stuttgart. 3. 5 B 2

Hochschulausbildung. Festschrift zur Einweihung des
Erweiterungsbaues der Technischen Hochschule Bres-
lau am 21. Juni 1928. Hrsg. von den Mitgliedern des Lehr-
kérpers der Technischen Hochschule Breslau. (Mit Abb.) [Bres-
lau: Selbstverlag der Technischen Hochschule 1928.] (131 S.) 8°.
— In dem einleitenden Aufsatz der ansprechend ausgestatteten
Festschrift behandelt zunéchst der derzeitige Rektor der Bres-
lauer Hochschule, Prof. (5.1). W. Tafel, die Aufgaben der
deutschen Technischen Hochschulen (S. 5/11). Prof. ®r.»"rtg.
Spackeier schildert sodann die bisherige Entwicklung der Tech-
nischen Hochschule Breslau unter vorwiegender Berticksichtigung
der Hochschulgebdude (S. 12/18). Der weitere Inhalt der Schrift
besteht aus Berichten einzelner Fachrichtungen, Institute und
Lehrstihle der Hochschule (S. 19/53). Ihnen folgen &hnliche

Zeitschriften- und Biicherschau. — Statistisches.

48. Jahrg. Nr. 30.

fur Wohlfahrt, Sport und Leibesibungen (S. 54/5). Den SchluB
bilden Aufsdtze und wissenschaftliche Abhandlungen von Lehrern
der Hochschule (S. 66). Die Festschrift bezeugt in erfreulicher
Weise, daR man bestrebt ist, die Breslauer Hochschule so auszu-
bauen, daR sie als gleichwertig neben ihren &lteren Schwestern

zu gelten hat. 2 B2
Ausstellungen und Museen.

Presse und W irtschaft. Festgabe der Kaélnischen

Zeitung zur ,,Pressa“, Kdln, Mai bis Oktober 1928. (Mit Abb.)

(KdéIn: Kélnische Zeitung 1928.) (199 S.) 2°. — In Beitrégen, die
von fuhrenden Personlichkeiten auf den einschlagigen Gebieten
beigesteuert sind, beschéaftigt sich die gut ausgestattete Schrift
mit der Presse und den Wirtschafts- und Kulturgebieten, die mit
ihr Zusammenhangen; insbesondere wirdigt die Schrift die dem
Pressewesen nahestehenden Industriezweige und die technischen
Einrichtungen des Zeitungsbetriebes. Eine groRe Anzahl von
Einzelabhandlungen maRgebender Staats- und Privatbetriebe,
Industrien aller Art, Banken usw. machen den weiteren Inhalt
der Festgabe aus. 2 B2

Sonstiges.

A. Pirrung: Ausbau der Vorarlberger W asserkrafte
und Energieubertragung nach Deutschland.* Angaben
Uber den Ausbau der Vorarlberger Wasserkraftwerke. Uebertra-
gung der Energie nach Deutschland. [Elektrizitatswirtsch. 27
(1928) Nr. 460, S. 283/92.]

E. Jacob: Wege zur Eingliederung der Stromver-
sorgung von 162 3periodigen Einphasen - Vollbahnen
in die SOperiodige allgemeine Landesversorgung.*
[Elektrizitatswirtsch. 27 (1928) Nr. 460, S. 301/8.]

Hauptversammlung der American Foundrymen’s
Association in Philadelphia 1928.* Tagungsbericht.
[Foundry 56 (1928) Nr. 11, S. 416/38.]

Bericht Uber die Tatigkeit des Vereins Deutscher
EisengieRereien, GielRereiverbands, im Jahre 1927/28.
[GieB. 15 (1928) Nr. 27, S. 637/48; vgl. St. u. E. 48 (1928) Nr. 27,

Berichte Uber die an der Hochschule bestehenden Einrichtungen S. 916/7.]
Statistisches.
Der Eisenerzbergbau PreuBens im Jahre 19271).
Be- Verwertbare, absatzfahige Forderung an Absatz
triebene Beschaf- . Brauneisen- zusammen
Oberbergamtshezirke tigte g';"n%?z stein bis 0%  spat-  Rot- oW berech- ber{ach—
und Wirtschaftsgebiete —— Beamte Uber gisen-  eisen- St9EN berech-  penge  NEter e
(prevd. Anteil)  £E «& und 3% pe  bis  osteinostein oo Menge  Deter Eisen- gan-
S2 82 Arhoiter VA erzen —Isen- inhalt  inhalt
SE35 gan 2% 12% inhalt
o <o t t t t t t t t t t
Breslau 1 2 7 _ _ _ — 37 559 37559 18 745 37 480 B7m -
Halle 1 — 2 — — 58809 — — 2 — 58 869 6006 97 446 99%53 1863
2 — 188 — —  128®7  — — — 12587 4R/ 13004%6 43352 28639
a) Harzer Bezirk. 3 39
b) Subherzynischen
Bezirk ~ (Peine,
Salzgilter) . . . 5 1770 1235904 1235904 414769 12787% 424990 27475
Dortmund w4 = 177 — — 19587 — 51 607 20 245 5001 32 31 9187 661
. 110 3 12160 D 190441 172036 2142160 689 4% 3 — 3194163 1121653 3084714 11784% 185319
Davon entfallen a. d.
a) Siegerlander-
WiederSpateisen-
stein-Bezirk . . 48 8816 36758 2138519 66048 2241325 783121 2096678 818141 159080
b) Nassauisch-Ober-
hessischen (Lahn-
und Dill-) Bezirk 66 3 27/0 30 25193 13074 3641 623448 783033 301726 634160 325606 9562
° T'mlings i I;uns . 649 165248
ruck-Bezirk. . . _ _ _ — _ _
d) Walieck Sauer- 165 248 34974 149319 328% 16660
lander Bezirk. 2 - % - - 457 . - - 4557 1832 4557 1832 147
Zus. in PreuBen 1927 |I28 5 14654 | 30 190441 1609429 2142160 689547 38166 4569773 1585262 4552977 1649878 216472
Zu\ in Preuen 1926 [136 5 11716 25 | 131072 1252011 1519452 436011 29719 3368260 1150042 3426538 1204895 164976

*) Z. Bergwes. Preuf3. 76 (1928) S. St 18. — 2) Darunter 35 388 t Magneteisenstein, 21711 Toneisenstein.

Die Ruhrkohlenférderung im Juni 1928.

Im Monat Juni 1928 wurden im Ruhrgebiet insgesamt in
24% Arbeitstagen 8 893 277 t Kohle geférdert gegen 9 087 122 t
in 25 Arbeitstagen im Mai 1928 und 9 169 515 t in 235/8 Arbeits-
tagen im Juni 1927. Arbeitstaglich betrug die Kohlenférde-
rung im Juni 1928 359 324 t gegen 363 485 t im Mai 1928 und
388 128 t im Juni 1927.

Die Kokserzeugung des Ruhrgebiets stellte sich im Juni
1928 auf 2 304 760 t (taglich 76 825 t), im Mai 1928 auf 2 292 759 t
(tagl. 73960 t), im Juni 1927 auf 2 151 059 t (tagl. 71 702 t).

s) Raseneisenerze

Die Brikettherstellung hat im Juni 1928 insgesamt
268 196 t betragen (arbeitstaglich 10836 t) gegen 258 012 t
(10 320 t) im Mai 1928 und 276 606 t (11 708 t) im Juni 1927.

Die Gesamtzahl der besché&ftigten Arbeiter stellte
sich Ende Juni 1928 auf 384 321 gegen 386 943 Ende Mai 1928
und 405 976 im Juni 1927.

Die Zahl der wegen Absatzmangels eingelegten Feierschich-
ten betrug im Juni 1928 — nach vorlaufiger Berechnung — ins-
gesamt 461115 (arbeitstdglich 18 631) gegen 320 508 (arbeits-
taglich 12 820) im Mai 1928.



26. Juli 1928.

Die Bestande an Kohlen, Koks und PreRkohle
(Koks und PrefRkohle in Kohle umgereehnet) stellten sich Ende
Juni 1928 auf rd. 2,42 Mill. t gegen 2,28 Mill. t Ende Mai 1928.
In diesen Zahlen sind die in den Syndikatslagem vorhandenen
verhaltnismaRig geringen Bestdnde einbegriffen.

Dampfkesselexplosionen im Deutschen Reiche im Jahre 1927.

Nach einer Zusammenstellung des Statistischen Reichsamtesl)
betrug bei den im Deutschen Reiche vorhandenen Dampfkesseln:

darunter wurden

im Jah die Zahl die Zahl
1m canre desrl%égrllo- a%egrl'[zg{t. sofort schwer leicht
IPersonen  getdtet  verletzt  verletzt
1927 4 4 1 2 1
19262) 4 2 - - 2
1925 12 53 19 11 23
1924 9 11 3 3 5
1923 7 3 1 - 2
1922 11 1 37 8 8 21

Als Ursachen der Explosionen des Berichtsjahres werden in
2 Féallen unzureichende Sicherheitsvorrichtungen und in je einem
Falle Wassermangel und mangelhafte Ausfuhrung der Schweil3-
nahte angegeben.

Die Roheisen- und FluBstahlgewinnung des Saargebietes
im Monat Juni 1928.
Nach den statistischen Erhebungen der Fachgruppe der Eisen
schaffenden Industrie im Saargebiet stellte sich die Roheisen- und
FluRstahlgewinnung des Saargebietes im Monat Juni 1928 wie folgt :

Roheisengewinnung

GieRerei- %ng‘r']ar{gl‘ Thomas- Roheisen
1928 roheisen " ung roheisen insgesamt
t t t t
Januar 18 620 137 520 156 140
Februar 17 830 132 881 150 711
Marz 20 000 148 752 168 752
April . 16 400 139 275 155 675
Mai. 17 000 146 742 163 742
Juni 16 600 140 600 157 200
FluBstahlgewinnung
Rohblocke StahlguB
i FluBstahl
1928 Thomas- Siaesrﬁgng- Elektro-  ba- saurer Ins-
stahi- ~ Martin-  stahl-  sischer gesamt
Stahl-
t t t t t t
Januar 127 630 39 763 1257 524 169 174
Februar . 127 102 37 020 1099 521 165 742
Marz . 139 489 41 301 1066 554 182 410
April . 121 720 38 128 1093 458 161 399
Mai. 128 174 40 621 986 518 170 299
Juni 128 230 41 752 1195 634 171 811
Stand der Hochéfen
In In Aus- Zum  Leistungs-
1928 Vor- Betrieh  Ge-  besserung Anblasen  fahi kgit
handen befind- dampft befind- fertig- in 24 st
lich lich stehend t
Januar . 30 25 — 3 9 5625
Februar . 31 25 — 5 1 5745
Maérz . . 31 26 — 4 1 5745
April . . 31 26 — 4 1 5745
Mai. . . 31 26 — 4 1 5745
Juni . . 31 26 — 4 1 5745

Die Saarkohlenférderung im Mai 1928.

Nach der Statistik der franzésischen BergwerksVerwaltung
betrug die Kohlenforderung des Saargebiets im Mai 1928
insgesamt 1052 232 t; davon entfallen auf die staatlichen
Gruben 1017 303 t und auf die Grube Frankenholz 34929 t.
Die durchschnittliche Tagesleistung betrug bei 24 Arbeits-

Vierteljahrshefte zur Statistik des Deutschen Reiches 37
(1928) Heft 1. — Vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 1022.
s) Berichtigte Zahl.

Statistisches.

Stahl und Eisen. 1031

tagen 43 843 t. Von der Kohlenforderung wurden 81 539 t in den
eigenen Werken verbraucht, 39 768 t an die Bergarbeiter geliefert
und 2S 968 t den Kokereien zugefuhrt sowie 979 899 t zum Ver-
kauf und Versand gebracht. Die Haldenbestdnde vermin-
derten sich um 77 942 t. Insgesamt waren am Ende des Berichts-
monats 470 442 t Kohle und 5483 t Koks auf Halde gestiirzt. In
den eigenen angegliederten Betrieben wurden im Mai 1928
20592 t Koks hergestellt. Die Belegschaft betrug einschlieR-
lich der Beamten 63 718 Mann. Die durchschnittliche Tages-
leistung der Arbeiter unter und uber Tage belief sich auf 796 kg.

Die Leistung der Walzwerke im Saargebiet im Monat Juni 1928.

.Nach den statistischen Erhebungen der Fachgruppe der
Eisen schaffenden Industrie im Saargebiet stellte sich die Leistung
der Walzwerke einschlielich der mit ihnen verbundenen Schmiede-
und PreBwerke im Saargebiet im Monat Juni 1928 wie folgt:

April Klai Juni
t t t
Halbzeus, zum Absatz bestimmt 13 554 14 300 11 488
Eisenbahnoberbaustoffe . . . . 15 357 14926 16 208
Formeisen (iber 80 mm Hdohe)
und Universaleisen . 23 001 24 618 26 336
j Stabeisen und kleines Formeisen
unter 80 mm Hohe 37 270 38915 34 821
1Bandeisen 8 354 8 183 10 444
W alzdraht 12 451 13371 13 697
i Grob-, Mittel-, Feinbleche und
Weilbleche ... 13 274 15800 15 177
1 Rohren (gewalzt, nahtlose und
geschweiBte). s 15478 15943 J)6 304 1
| Rollendes Eisenbahnzeug . . . — —
Schmiedestlicke. .oiienene. 237 297 241
Andere Fertigerzeugnisse . . . — 90
Insgesamt 128 976 136 353 134 806

Die Entwicklung des Welt-Schiffbaues im zweiten Vierteljahr 1928.

Nach dem von ,,Lloyds Register of Shipping“ verdffentlichten
Bericht Uber die Schiffbautatigkeit im zweiten Vierteljahr 1928
waren am 30. Juni 1928 in der ganzen Welt 650 Handelsschiffe
Uber 100 Br.-Reg.t mit 2 660 462 gr.t gegen 667 mit 2 893 251 gr. t
im ersten Vierteljahr 1928. ausgenommen Kriegsschiffe, im Bau.

GroBbritanniens Anteil hieran ist in Zahlentafel 1 wieder-
gegeben.
Zahlentafel 1. Im Bau befindliche Schiffe in GroB-
britannien.
Am 3l Marz  Am 30. Juni  Am 30. Juni
1928 1925 1927
- Bnrtto- - Brutto- - Brutto-
?Swl Tonnen- I:?ﬂ Tonnen- An Tonnen-
gehalt 2 gehait 2N gepglt
a) Dampfschiffe
aus Stahl ... 21 862083 179 649482 208 758162
,» Holz und
Baustoffen -
zusammen 221 862083 179; 64942 203 758162
b) Motorschiffe
aus Stahl 80 573206 1
., Holz und anderen M SeE6 97 62730 !
Baustoffen . . . 310 1 400
zusammen 8l 573546 75 54686 9B 627 700
cl Segelschiffe
aus Stahl 12 5033 18 6302 15 4526
,, Holz und e
Baustoffen . . . . 1 180 _
zusammen 13 5213 18 6302 15 4526

a, b und cinsgesamt . 315 1440842 272 1202610 316 1390 388

In der ganzen Welt war am 30. Juni 1928 der in Zahlentafel 2
angegebene Brutto-Tonnengehalt im Bau.

Die zu Ende der Berichtszeit in GroBbritannien im Bau be-
findliche Tonnage war 238 232 t niedriger als am Ende des Vor-
vierteljahrs und 187 778 t geringer als im zweiten Vierteljahr 1927.
Von der Gesamtzahl wurden 900 466 t fur inlandische Eisner
und 302 144 t fur ausldndische Rechnung gebaut. Wahrend der
Berichtszeit wurden in der ganzen Welt insgesamt 213 Schiffe

J) Zum Teil geschatzt.
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Zahlentafel 2.

Dampfschiffe
pazahl BUIOME Az
GroRbritannien 179 649 482 1)
Andere Léander . 150 488 981 201
Insgesamt 39 1138463 276

mit 539 884 Br. Reg. t neu aufgelegt; davon entfielen auf GroR-
britannien 95 mit 278 983 t und auf Deutschland 13 mit 33 165 t;
vom Stapel gelassen wurden insgesamt 229 Handelsschiffe mit
zusammen 662 083 Br. Reg. t, davon in Grof3britannien 128 mit
403 168 t, in Deutschland 25 mit 70 730 t und in den Vereinigten
Staaten 10 mit 9225 t. An Oeltankschiffen von 1000 t und
daruber waren zu Ende des Monats Juni 1928 insgesamt 80
mit 539 772 Br. Reg. t im Bau; davon 31 mit 202 898 t in GroB-
britannien, 3 mit 22 200 t in Deutschland und 6 mit 32 100 t
in den Niederlanden.

AuBerhalb Grof3britanniens waren nach ,,Lloyds Register*
insgesamt 378 Schiffe mit 1457 852 Br. Reg. t (gegen 352 mit
1452 409 t im Vorvierteljahr) im Bau. Davon entfielen auf

am 30. Juni 1928 am 30. Juni 1928

gnhl Br. Heg. t 2?“ Br.Reg. t
das Deutsche Beich 87 407534 die Verein. Staaten. 28 55 502
Italien einschl. Triest 48 154111  Japan . e 20 135
Holland .. 4 173190 anzig 8 4520
Frankreich 23 12594 britische Kolonien . 14 7681
Schweden 19 101700 Norwegen.............. 8872
Dénemark.... 18 98403 sonstige'Lander . . 57 168350

Wirtschaftliche Rundschau.

Im Bau befindliche Schiffe in der ganzen Welt am 30. Juni

48. Jahrg. Nr. 30.

1928.
Motorschiffe Segelschiffe Zusammen
Brutto-Tonnen- Brutto- Brutto-Tonnen-
gehalt Anzahl  Tomnengehalt ~ Anzahl gehalt
546 826 18 6302 212 1202 610
953 718 2 15153 378 1457 832
150054 45 21455 650 2660 462

Ueber die GréBenverhéltnisse der am 30. Juni 1928 in den
einzelnen Landern im Bau befindlichen Dampfer und Motorschiffe
gibt Zahlentafel 3 Aufschluf3.

Zahlentafel 3. GroRenverhdéltnisse der am 30. Juni 1928
im Bau befindlichen Schiffe.

v o Lo 8. S,
= Be BB BB 5" 15 §
f<}

SegBaBghahelefa; v

o g9 a° 9

Brit. Besitzungen.. 12 12
Danzig.. - 2 1 4 1 — — — 8
Danemark..... 2 2 7 4 3 — — — 1B
Deutsches Reich.. 3 14 8 14 6 2 3 2 g
Frankreich 6 1 1 5 5 2 1 — 2
GroRbritannien und Irland . 84 24 7 B 14 14 4 6 X4
Hollan 2 7 5 5 3 5 — — &
Italien.. B 3 5 3 — 1 — 1 %
Japan 5 6 4 3 — — — 2
Nol en 7 1 8
Schweden .. 4 1 5 4 5 — — — 1
Ver. Staaten.. 9 3 — =1 = - 1 4
Andere Lander...... v 2 8 3 2 1 2
Zusammen 216 106 119 78 40 25 10 605

Wi irtschaftliche Rundschau.
Die Kohlenwirtschaft des Deutschen Reiches und der Welt im Jahre 1927.

Die nachfolgenden Ausfihrungen entstammen dem Jahres-
bericht der Aktiengesellschaft Reichskohlenverband fur
das Geschéftsjahr 1927/28 und der als Anlage beigegebenen, mit
der Geschéftsfihrung des Reichskohlenrates gemeinsam zu-
sammengestellten statistischen Uebersicht Gber die Kohlen-
wirtschaft der ganzen Welt im Jahre 1927 1).

Ueber die Stein- und Braunkohlenforderung
sowie die Kokserzeugung der Welt
unterrichten die Zahlentafeln 1 bis 5.

Der Weltkohlenmarkt stand im Kalenderjahr 1927 unter dem
EinfluR der Liquidation des groBen englischen Bergarbeiter-
ausstandes vom Jahre zuvor. Der englische Kohlenbergbau kam
nach Beendigung des Ausstandes schnell wieder in volle Férderung.
Schon die Férderung des ersten Vierteljahres 1927 war grofBRer als
der Vierteljahresdurchschnitt des Jahres 1925 (67,7 gegen 61,8
Millionen t). Die Jahresférderung von 1927, die 263,5 Millionen t
betrug, Uberstieg die Jahresforderung von 1925 um rd. 16y2
Millionen t. Da der englische Bergbau etwa ein Viertel seiner
Férderung ausfuhrt, stand er vor der Aufgabe, die Beziehungen
zum Auslande, die durch die siebenmonatige Arbeitspause
unterbrochen waren, wiederherzustellen. Die anderen Kohlen-
ausfulirlander mufRten bestrebt sein, den Zuwachs an Fdrderung
und Ausfuhr, der ihnen aus dem englischen Bergarbeiterausstand
zugeflossen war, nach Médglichkeit festzuhalten. Fir den sich
hieraus ergebenden Kampf um
den Markt hatte der englische
Bergbau insofern eine gunstigere
Stellung, als er durch Kirzung
der Lohne und durch die Verlan-
gerung der Schichtzeit, in die die

Zahlentafel 2. Die

Steinkohlenférderung

Die Kohlenféorderung der Welt seit dem
Jahre 19001).

Zahlentafel 1.

Stein-u.Braunkohlen Davon

Zusammen

Jahr (ohne Umrechnung) Steinkohlen Braunkohlen
Mill. m/t 1913 = 100 Mill. m/t 1913 = 100 Mill. m/t 1913 = 100

1900. . . 7755 578 70838 583 66,7 533
1905. . . a1 70,2 861,3 708 80,8 64,6
1910. . 1162, 86,7 10596 87,1 1030 824
1913. 13413 1000 12163 1000 1250 1000
1914. 12471 930 11345 933 1126 0,1
1915. 12251 91,3 11145 91,6 1106 885
1916. 13183 83 11994 98,6 1189 95,1
1917. 13888 1035 12683 1043 1205 96,4
1918. 13800 1029 12533 103,0 126,7 1014
1919. 11680 87,1 1041, 85,6 1268 1014
1920. 13159 9,1 11652 95,8 150,7 1206
1921. 11295 842 968, 796 1615 1292
1922. 1216,6 0,7 1041.8 85,7 1748 1398
1923. 13554 1011 1200, 98,7 1545 1236
1924. 13437 100,2 11788 96,9 1649 1319
1925. . . 1360,9 1015 1183,0 97,3 1779 1423
1926. . . 13572 101,2 11792 96,9 1780 1424
19279 . . 1467, 1094 1276,4 104,9 1911 1529

*?ngpim Vergleich mit Zahlen aus friiheren Berichten ist tu_beriicksichtigen,
daR e |?e Abweichungen auf inzwischen erfolgte Berichtigungen zurlick-
zufiihren sind.

2 Vorlaufige Zahlen.

in den einzelnen Erdteilen der Welt.

1900 | 1905 | 1910 | 1913 | 1919 | 1920 | 1921 | 1922 | 1923 | 1924 | 1925 | 1926 | 1927

In Mill. metr. t

Bergarbeiter beiwiederaufnahme 2 4568 5322 6068 4287 46L1 4037 5054 4893 5489 5387 4628 6155
der Arbeit willigen muRten, seine % 3(233'8 428% 5%'9 5%% %% 4%8% 4%%17% 6096 5283 5368 6086 5572
Gestehungskosten senken konnte.  Afrika... 05 32 65 &7 102 109 108 93 ]7_%% ﬁ'g EZ ﬁ’% E’i‘
Die Arbeitslshne des englischnen ~ Ozeanien... 79 83 122 15 135 151 170 141 168 181 187 195 172
Bergbaues waren Ende 1927 um Zusammen 7088 8613 1
mehr als 2 sh je Tonne niedriger ' 3 10506 12163 10412 11652 9680 10418 12009 11788 11830 11792 12764U
als Ende 1925. Im Ruhrgebiet In % der Weltforderurg
waren dagegen die Arbeitskosten Europa 6069 5303 5023 4989 4117 3957 4170 4851 ! 4822
je t Férderung (d. s. Schichtver- &merlka- 30 4238 441814371 4929 5227 4858 4259 458%1 ﬁgg jgyggl g%%? 4365
dienst zuziiglich Arbeitgeberbei- Aflﬂ]ka' (2)'(2% 8%673 g’gf 61,%) 721 5% 684 665 615 607 6061 635 58
. 4 ¢ ) 0% oM 112 08 0%l 101 144 114 0%
Ozeanien.... 12 0% 1181 119 129 130 17% 136 1400 154 158 165 135
Zusammen | 100 100 | 100 100 100 100 100 100 100 | 100 100 1100 100

J) Vgl. St. u. E. 47 (1927)

S. 1220/4. * Vorlaufige Zahl.
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trage zur Sozialversicherung und Beamtengehalter im Dezember
1937 ebenso hoch wie im Dezember 1935, trotz der weitgehen-
den RationalisierungsmalRnuhmen. die der Ruhrbergbau von 1935
bis 1937 mit groBen Kosten vorgenommen hat.

Gemildert wurde der Wettbewerbskampf durch zwei Er-
eignisse. Einmal durch den Bergarbeiterausstand. der im April
1937 im amerikanischen Weichkohlenbergbau ausbrach und bis
zum Oktober andauerte. Wenn dieser Ausstand auch nur einen
Teil der Gruben beriihrte, fihrte er doch zu einer erheblichen
Verminderung der Forderung und der Ausfuhr der Vereinigten
Staaten, damit also zu einer Entlastung des Marktes. Die For-
derung der Vereinigten Staaten die in 1936 rd. 596.S Mill. t betrug,
machte in 1937 nur 544.7 Mill. t aus. wahrend sich die Kohlen-
ausfuhr von 35.7 auf 19.4 Mill. t verminderte. Zum anderen hat
der Kohlenverbrauch allgemein rugenommen. Das zeigt schon
die Entwicklung der Weltsteinkohlenférderung, die im Jahre 1937
mit 1376.4 Mill. t ein Hoéchstergebnis lieferte, das tber die For-
derung des Vorjahres mit rd. 97 Mill. t hinausging und die bisher
erreichte Hochstférderung, diejenige des Jahres 1913. mit 60 Mill. t
Uberragte. Diesen beiden Grinden ist es zuzuschreiben.
(abgesehen von Amerika) alle Lander den im Streikjahr 1936
erreichten Forderungsstand zu behaupten vermochten Es betrug
die Férderung:

. 1925 192« 1927  Steigerungvon
in . 1926 auf*1927
Férderung in Vnl t %
Deutschland.:
Srikohle 126 1453 153« 5.7
mRrannknhle . 1397 13912 1508 8.0
Frankreich "SteinkorLe 47.0 i%:SLa}l 223U§ 1053
o { y 03
Referen . . . .. .. T.. 23a 253 276 M
Tschechoslowakei:
Sceinknhk» . . ... L. 108 144 147 2a
Braunkohle.... 1SS 1S.« 200 7a
Pofn. Obersehiesen. 214 %S 216 7.0
Holland (Steinkohle) M 87 9a \Y

Wesentlich starker ist die Zunahme gegenuber derFdérderung
in dem Jahre vor dem Streik, also gegenuber 1935. Auch die
Kohlenforderiander in den anderen Erdteilen haben ihre Férderung
steigern konnen.

Die Ausfuhr der auBerenglischen Kohlenausfuhrlander hat
sich, nachdem die englische Kohle wieder auf dem Weltmarkt
erschien erklarlicherweise nicht auf dem Stande von 1936 halten
lassen Bemerkenswert ist indessen daf3 diese L&nder den Zu-
wachs, den sie in 1936 gegenuber dem Vorjahr gewonnen hatten
keineswegs in vollem Umfange, sondern nur zu einem Teil einge-
biBRt haben Ihre Ausfuhr war in 1937 fast durchweg gréBer als in
1935. Es betrug die Ausfuhr (Koks auf Steinkohle umgerechnet':

1925 1926 1927
Ausfuhr in \fiH- t
Deutschland:
gtemklghrllsle L i 327 54,0 3%
raunkohle .
Eng!andé e fir Damof . 5%:(3) 2§§ 5]52
i éer_l Liqiéﬁrléa e fir Dampferin auswar- 67 s 173
Iég?nkrelch sa 5a 5.1
- v
iec @i
Stel?ﬁ(o e . . 20 33 23
_ Brannkohle 28 3a 3a
PoilL-Obersehlewen 77 119 96
Vereinigte Staaten 183 36.7 194

Die vorstehenden Darstellungen tber die Entwicklung der
Forderung und der Ausfuhr zeigen daf sich die Wiedereinschaltung
der englischen Kohle fir die anderen L&nder, rein mengenmaRig
angesehen ohne grofRere Schwierigkeit vollzogen hat. Ein anderes
Bild gewinnt die Betrachtung allerdings von der Erldsseite her.
Der Wettbewerb war uberaus scharf. Der englische Bergbau
war offensichtlich bestrebt, auf dem Weltkohlenmarkt nicht nur
den Besitzstand von 1935 wieder zu erlangen, sondern seine Aus-
fuhr nach Maglichkeit wieder auf den in den Vorjahren erreichten
Umfang zu bringen. Dem Ziel der Ansfuhrsteigerung galt die in
dem Jahre 1935 dem englischen Bergbau gewahrte Staatsunter-
stitzung. lhm sollte in erster Linie die Verschlechterung der
-Arbeitsbedingungen dienern in die die englischen Bergarbeiter
uaeh Beendigung des Streiks willigen muBten. Der Kampf um
dieses Ziel fihrte zu einem Preissturz, wie er in der Geschichte
der KohlenWirtschaft selten zu finden sein dirfte. Die Preise
fielen im Laufe des einen Jahres 1937 nm durchschnittlich 5 —
K3®—shjet,d.i.um 30 bis 30 0Q Sie waren am Ende des Jahres
1937 noch niedriger als in der zweiten Hé&lfte des Jahres 1935.

XXX .«
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in der die englische Staatsunterstiitzung in Hihe von rd. 3L» sh
je t Geltung hatte. Trotz dieser erheblichen Preissenkung hat der
englische Bergban sein eigentliches Ziel, das ist die Steigerung der
Ausfuhr Uber den Tiefstand des Jahres 1935 hinaus, bis jetzt
nicht erreicht.

Einen wichtigen Anteil an der Scharfe des Preiskampfes
hatte auch die polnisch-oberschlesische Kohle. Polnisch-
Oberschlesien hat seine Vorkriegsforderurg noch bei wertem nicht
erreicht; sie blieb im Jahre 1937 noch mit 4.7 Min t = 14.6 °9
hinter der Forderung des Jahres 1913 zuriuck. Trotzdem hat
Polnisch-Oberschlesien im Jahre 1937 fir rd. 35 % seines Ab-
satzes Aufnahme im Auslande gesucht. Kein Land der Welt ist
so wenig in der Lage, die ihm zugefalierLen. Kohlensciatze fir die
eigene Wirtschaft auszunutzen wie Polen. Das polnisch gewordene
Oberschlesien tritt deshalb gerade auf dem eigentlichen Welt-
markt mit groBen und wachsenden Ausfuhrmengen auf und
bereitet, gestutzt auf die schlechte und schwankende Valuta
Polens, den fritheren Kohlenausfuhrlandern einen aullerordentlich
scharfen Wettbewerb. Im Jahre 1937 haben die an Polen ge-
fallenen Gruben Oberschlesiens u. a. ausgefiihrt nach Danemark.
Schweden und Norwegen rd. 3£ MM. t, nach 1.1 Mill. t.
Im Jahre 1913 betrug der Absatz des gesamten oberschlesischen
Kohlengebiets (einschlieRlich der bei jDeutschland verbliebenen
Gruben) nach Danemark. Schweden und Norwegen nur 39 000 t,
nach Italien 3000 t. Die polnisch-oberschlesische Kohle wird nach
diesen Landern zu Preisen abgegeben- die im Jahre 1937 frei
Grube etwa 7,— JU ( je t fur beste Stuckkohle betrugen, wagtgm
die gleichen Kohlensorten in dem unmittelbar benachbarten
deutsch-oberschlesischen Kohlengebiet 16.6*1 je t kosten.
Zudem wird die polnische Kohlenausfnhr durch den polnischen
Staat mit ungewdhnlich niedrigen Kohlenfrachten gefdordert.
Die Fracht fur die rd. 6*» km lange Strecke von PoLnisch-Ober-
schlesien bis Danzig betragt rd. 3.70JUt. je t. die Fracht von
Deutsch-Oberschlesien nach Stettim das ist fir eine Strecke von
516 km. macht dagegen nach dem. noch mit besonderen Be-
dingungen belasteten, deutschen Seehafenaasnahmetarif fur
Kohlen (Garantie einer hohen Mindestfraehtmenge 10.30JI.M
je t aus.

Die Folge dieses ungewdhnlich scharfen Preiskampfes war.
dalR der Kohlenbergbau in allen europdischen Lindem im ver-
gangenen Jahre ungunstige geldliche Ergebnisse zu bekla-
gen hatte. Der englische Bergbau, der im ersten Vierteijahr 1937
noch einen Gewinn von 1sh 3.41 d je t aufweisen konnte, arbeitete
in den weiteren Vierteljahren mit Verlust, der im zweiten Viertel-
jahr 1sh 0.65 d. im dritten Vierteljahr 1 sh 3.00 d und im vierten
Vierteljahr 1 sh 0.43 d betrug. Der franzdsische Bergbau fihlt
sich auBerordentlich beschwert durch die billigen auslandischen
Kdhlern die von England. Polen und sogar von RuBland von der
See ans in die westlichen und sudlichen Landesteile eindringen.
und verlangt eine erhebliche Erhéhung des Kohleneinfuhrzclles-
Bewegliche Klagen des belgischen Bergbaues lber den Wett-
bewerb der auslandischen Kohlen haben die Regierung veranlaRt,
einen Kohlenausschul® einzusetzem der die Frage des Zusammen-
schlusses der Gruben prifen und Mittel zur Bek&mpfung des
auslandischen Unterbietungswettbewerbe ausfindig machen soLL
Der Bergbau in Polnisch-Oberschlesien kann trotz der weit-
gehenden staatlichen Unterstitzung seiner Ausfuhr nicht seine
Selbstkosten heraoswirtschaftem Der Ruhrbergbau. auf den
der Hauptanteil der deutschen Kohlenausfahr entféallt, muR
von seinen Mitgliedern eine Umlage von 1.38.- ' jim Juni 192s
auf 2.30JLM. erhoht) je t des Gesamtabsatzes erheben, die zum
weitaus grofiten Teile dazu bestimmt ist. nm die bei der Ausfuhr
entstehenden Mindererlése zu deckem

Der Kampf um den Markt hat sich im laufenden Kalender-
jahr fortgesetzt. Die englischen Exportpreise sind von Ende 1937
bis Marz 1938 weiter zurtckgegangen: z. B. fir Durham best gas
von 16 — auf 15 6 sh. fur Cardiff best dry large von 19 — auf
18 6 sh. Auch die polnischen Ausfuhrpreise haben werter naeh-
gesebem Berucksichtigt man, daR die aufRerdeutschen Kohlen-
forderlander auf dem Gebiete der technischen und organisatori-
schen Rationalisierung ihres Bergbaues noch nicht so weit vor-
geschritten sind wie Deutschland und daher noch manches heraus-
holen kénnen was ihre StoRkraft auf dem Markt verbessert, zieht
man zudem in Betracht, dal die scharfsten Wettbewerber auf
dem Weltmarkt. England und Polen, ihre frihere Férderleistung
noch bei weitem nicht erreicht haben, so wird man kaum an-
nehmen kdénnen, dal sich der Unterbietungswettbewerb auf dem
Weltmarktinabsehbarer Zeit mildern wird, zumal da auch Amerika
wieder mit voller Forderung auf dem Weltmarkt auftritt. Aus
der Erkenntnis dieser Sachlage verstarkt sich der Ruf nach einer
internationalen Kohlenverstandigung. Der deutsche
Kohlenbergbau wird sich den auf dieses Ziel gerichteten Be-
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Zahlentafel 3. Die W elt-Steinkohlenférderung in den einzelnen Lé&ndern.
In Millionen metr. 1 Entwicklung (1913 = 100)

1924 1925 196 1927
192 193 194 195 196 loy 194 192 193 5
o % ® b % % b %
.. 200 1659 2536 2804 2714 2471 1283 2635 568 868 %0 929 86 439 902
e Saarbezirk,
Pfalz, Ost-Oberschlesien u.

Elsa-Lothringen 1408 139 1192 623 1188 1326 1453 1536 809 847 442 844 942 1082 1091
Saarbezirk..... B4y 96 12 92 M0 130 137 136 727 849 697 1061 5 1038 1030
: %4 237 24 X8 26 693 793 8l7 734 663 799 854
SR E S dntEnmny
i -Lothr. 48 269 < B5  B/7 4L , , : , . ) y
Eﬁ”'ﬁgﬂfﬁ_?ﬁ’_‘_‘? Bl LOIh_r__ 42%’,% 218 212 29 284 2B1 B3 26 0 1000 6 10L3 1110 1211
Holland........ 19 39 46 53 59 68 86 92 2053 2421 2790 3105 379 4526 4842
Tschechosiowakei 143 120 99 124 144 128 144 147 839 692 867 1007 85 1007 1028
Deutsch-Oesterreich u. TJngam 14 13 % 10 08 10 10 10 99 786 714 571 714 714 714
Polen ohne Ost-Oberschlesie 89 76 § 97 85 76 99 103 854 1034 1079 %5 84 1112 1157
KuBland . 273 72 79 90 111 139 2652 3L13 264 289 330 407 509 971 1139
Spanien.... 40 50 44 59 6.1 6.1 65 60 1250 1100 1475 1525 1525 1625 150.0
Jugoslawiend . 35 31 38 41 36 42 41 4,% 886 1086 1171 1029 1200 1171 1143
Uebrige Lande 05 18 26 31 32 20 20 154 3600 5200 6200 6400 4000 4000 3000
Europa zusammen . . . 606,8 4037 5054 4893 5489 5387 462,8 61554 666 83 86 905 88 763 1014
Amerika:
Vereini 5166 4579 7 5%7 5166 5260 5%7 5429 86 84 1151 1000 1018 1151 1051
K%rr?én?te .Staaten 134 105 ) 126 91 86 117 123 784 799 U0 6719 642 873 918
Stidamerik 16 19 19 20 23 20 20 1,52 1188 1188 1250 1438 1250 0 1125
Uebrige Lander.. . 04 03 03 02 02 0,2
Amerika zusammen . . . 5316 4703 4437 6096 5283 538 6086 557,29 885 835 1147 94 1010 1145 1048
Asien:
Japan 214 22 27 89 VL 02 03 3, 1350 1407 1365 1369 1
China.... ) B2 195 200 242 186 200 20 1804 1477 1515 1833 1409 1515 1667 1364
Britisch-indien N %5 196 193 191 206 202 204 2234 1188 1170 1158 1248 124 1236 1352
Asiatisches Rugland . . . 26 08 13 13 20 23 32) 363 08 500 769 85 1231 135
Uebrige Lander................. 10 01 10 03 03 100 1000 300 300
Asien zusammen . . . . 547 662 693 738 716 717 749 7444 1210 1267 1349 1309 1311 1369 1360
Afrika;
Siidafrikanische Union . . 79 103 88 108 113 164 125 11,22 1304 1114 1367 1430 2076 1582 1468
Uebrige Lander................. 08 05 05 06 06 07 09 054 625 625 750 750 875 1125 62
Afrika zusammen . . . 87 108 93 14 119 171 134 1214 1241 1069 1310 1368 19%6 1540 1291
Ozeanien:
Australisches Festland . . . 25 130 124 128 141 147 145 1424 1040 92 1024 1128 1176 1160 1136
Uebrige Lander............... 20 40 17 40 40 40 50 304 2000 850 2000 2000 2000 2500 1500
Ozeanien zusammen. . . 145 170 141 188 181 187 195 17,24 1172 973 1159 1248 1200 1345 1187

Welt- Steinkohlenférderung  1216,3 9680 10418 12009 11788 11830 11792 127644 796 87 987 969 973 9%69 1049
J) Mit Braunkohlen. 2 Geschéftsjahr 1926/27. 3 Geschéftsjahr 1927/28. 4 Vorlaufig.

Zahlentafel 4. Die Braunkohlenférderun™ der Welt.

Braunkohlenférderung in 1000 t Entwi cklung (1913= 100)
Land
1913 1921 1922 1923 1924 1925 1926 1927 1921 1922 1923 1924 1925 1926 1927
Deutschland......,....cc.cccoeune 8723 123064 137179 1878 124637 139725 139151 150806 1411 1573 1362 1429 1602 1595 1729
Tschechoslowakei.. e 23017 2133 18942 16266 20507 18789 18614 20 \ 823 707 891 816 89 870
Deutsch-Oesterreich 2621 2797 3136 2685 2786 3033 2958 3077 1067 1196 1024 1063 1157 1129 1174
ungarn........ 5%4 4963 6177 682 57/l 539 582 6243 834 1037 1149 %6 895 978 1049
Frankreich. 800 736 758 864 B9 1007 106 1067 20 98 1080 1174 1259 10 1334
Holland. - 12 2 54 191 208 211 263 _ _ _ _ _ _
Italien 697 1026 745 953 917 1106 1181 1078) 1472 1069 1367 1316 1585 1694 147
Spanien. 211 409 330 3 412 403 400 4127 1477 1191 1422 1487 1455 1444 1487
Polen... 192 2% 219 171 8 66 76 772 133 141 891 458 344 N6 401
Bulgarien. R/ 886 %7 1013 112 115/ 1206 11 2382 2750 211 3310 3325 3466 3200
Ign[tselche(rjﬂand. S5 %& 41§ é%% 131 136 145 135 — — — — — -
uBlan 1539 NL 1240 935. 240 165 274 524 7 2 8
Ver. Staaten von Amerika 470) 1483 1974 2184 1998 2125 2091 17952 3155 4200 4647 5240 4521 42141%,9 3831"].9
193 296 3088 280 3219 3285 3262 3466° 1547,1 16000 1450,8 1667,9 17021 16902 17969
250 600 600 600 600 600 600 600 2400 2400 2400 2400 2400 2400 2400
Welt-Braunkohlenforderung 124983 161537 174750 154533 164862 177869 178013 1911279 1292 1398 1236 1319 1423 1424 1529

1) 1914. — 2 Vorlaufige Zahlen.
Zahlentafel 5. Die Koksherstellung der Welt.

Koksherstellung in 1000 t Entwicklung (1913 = 100)
Land

o3 121 192 193 1924 195 16 1oy et 192 198 194 195 196 127
b % w H % ;@2
Deutschland.............c........ 346300 289019 02259 4071 2485 2837 7207 RWL 835 873 406 79 g0 B8 B
England..... . 13004 46477 9181 1368 12 118 4790 120000 357 706 1049 996 860 368 =
Saarbezirk. 67 17 X 18 26 2@ 2% %2 104 149 78 127 160 150 b4
Frankreich......... 7 181 2% 4% 460 30004 377 4068 462 587 1065 U4z 762 @S5 109
N 1 18 136 %0 %4 115 140 107 1357 1403 968 983 137 123
280 4157 4160 4108 4% 537 298 809 1180 1181 1166 1407 152
52 62 96 11 119 1285 = &=
88 1474 2219 138 154 2477 443 U3 575 866 608 25 Bl
1x) %) 425 115) 2800) 39007 23 25 59 104 251 830 &8
B w4 g8 8B 8L 83 748 643 409 1421 1473 126
8 25 310 52 52 4%) 68 337 552 623 1028 189 M
BEY 51625 40161 4650 5150 4619 546 802 129 956 107 128 1309
616 108 123 1 1839 179 G4 46 752 01 %3 1383 19
120 0 70 70 2184 1239 1986 1210 1210 1210
Welt- Koksherstellung) 107285 63864 83258 4449 4737 101798 103305 113147 595 776 880 883 949 963 1065

* Alter Gebietsumfanlg. .2 Ohne Saar. 3?1 Ohne Ost—oberschlesienér?%sNur Erzeugung auf Zechenkokereien. *) Nur Donezbezirk. «) In der Schlusumme sind
. aarbezirk und Ost-Oberschlesien mcht mitgezahlt, sofern sie in der Gesamtsumme von Deutschland schon enthalten sind. 7) Vorlaufig.
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Strebungen, sofern die Vorbedingungen fur seine Verwirklichung
gegeben sind und sofern hierbei die lebensnotwendigen Belange
der deutschen Wirtschaft ausreichende Bericksichtigung finden,
nicht entziehen.

Die deutsche Kohlenwirtschaft.

Der deutsche Steinkohlenbergbaul) hat im Jahre 1927
rd. 153,6 Mill. t Steinkohle gefordert, d. s. 8,3 Mill. t = 57 %
mehr als im Jahre zuvor. Diese Steigerung ist nicht unerheblich,
zumal wenn bericksichtigt wird, daR das Jahr 1926 unter dem
EinfluR des englischen Bergarbeiterausstandes ebenfalls eine
betréchtliche Zunahme der Foérderung aufzuweisen hatte. Es
darf indessen nicht tGibersehen werden, daR der deutsche Stein-
kohlenbergbau eine lange Reihe von Jahren der Stagnation,
sogar des Rickganges, hinter sich hat. Fir den vierzehnjahrigen
Zeitraum von 1913 bis 1927 ergibt sich fur Deutschland in seinen

Zahlentafel 6.
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zu Uberwinden und seinen Aufstieg wieder fortzusetzen. Die
Braunkohlenforderung (1927: 150,8 Mill. t gegen 139,1 Mill. t in
1926) konnte von 1926 auf 1927 um 11,7 Mill. t = 8,4 %, die
Briketterzeugung (1927: 36,5 Mill. t gegen 34,4 Mill. t in 1926)
um 2,1 Mill. t = 6,1 % gesteigert werden, obwohl die Herstellung
durch den Bergarbeiterausstand in Mitteldeutschland im Oktober
und den starken Frost im Dezember gestdrt wurde.

Die Kohlenausfuhr hat sich auf der durch den englischen
Bergarbeiterausstand bewirkten Héhe des Jahres 1926 nicht
halten konnen. Sie ging indessen infolge der erwahnten allge-
meinen Verbrauchssteigerung Gber die im Jahre 1925 erzielten
Mengen erheblich hinaus. In Steinkohleneinheiten ausgedrickt
betrug die Ausfuhr in allen Brennstoffen (einschlieBlich der Re-
parationslieferungen) im Kalenderjahr 1925 rd. 33,6, in 1926 rd.
55,6, in 1927 rd. 40,2 Mill. t; sie war also in 1927 gegenuber 1925
um 6,6 Mill. t = 19,6 % gréBer. Der Ausfuhrumfang der Vor-

Verteilung des deutschen Kohlenverbrauchs auf die einzelnen Verbrauchergruppen.

Steinkohlen Koks Braunkohlen Briketts Summe der Brennstoffe in Steinkohlen-
und Pechkohlen einheiten
1927 1927 1927 1927 o] Al 10y
197 Gegen- 1907 gegen- 1927 9€geN-  1gp7  Qegen- qopg gegen-
Gber Uber Uber ver- ver- Uber
1926 1926 192 brauch brauch 1926
1000t  in% 1000t in% 1000t jny 1000t in% 1000t in% 1000t  in% in%
Platzhandel 145 + 161 46% + 288 710 — 21 2983 + 61 3AWL 262 HBXHA B4 +
Eisenbahnen.. 13763 + 203 &0 + 818 40 + 111 38 — 06 173 97 1410 99 + %8,“21
Schiifahrt.. 3644 —131 1 —70 — 1% — 07 428 35 373% 26 —129
Wasserwerke.. 219 + 1%,4 2 + 00 3 + 74 2l + 38 310 03 316 02 + 19
Gaswerke...... 7194 + 127 40 + 739 2+ 467 8% + 162 6489 53 7309 51 + 130
Elektrizitatswerke.. 4611 + 282 2 + 315 1670 + 127 615 + 158 725 6,0 8712 62 + 206
Erzgewinnung, Eisen- und Metall- !
erzelsjggmgi sowie -Verarbeltung 12306 + 163 13787 + 437 2078 + 161 3121 + 243 25441 209 33234 233 + 306
e Jous A CED E I I H Ml IR OB W OBl
as, Porzellan + 36, + 4 + 12, + 27 ) 2560 18
Stein, Ton Schamotte, Ziegel Kalk, +In
Glps, |senbahnbau 5040 + 366 612 + 602 134 + 175 1868 + 315 539 44 739 52 + 370
Leder, Schuhe, Gerbe 566 + 275 7+ 417 300 + 205 175 + 378 600 05 773 06 + 288
Textil...... 3061 + 299 02 +342 236 + 185 1545 + 206 3697 30 4753 33 + 286
Papier und 230 + 155 24 + 143 2662 + 145 1151 + 143 3284 27 3781 27 + 151
Zuckerfabriken B0+ 11 78 + 258 2283 — 13 127 + 76 1606 13 1635 11 + 19
Brennereien, Brauert ' '
Mélzereien + 125 28 + &47 58 — 22 556 + 142 1262 10 1417 10 + 123
Sonstlge Nahrungsmittel.. 1041 + 51 7+ 190 76l + 162 582 + 54 1589 13 1698 12 + 68
Kali-, Salzwerke ‘und Sali .. 320 + 135 27 + 421 2186 + 42 57+ 218 913 08 1013 07 + 109
Sonstlge Industrie.....coceveveuenne 38771 —147 412 —496 %7 + 58 1100 —109 6616 54 5330 37 —194
jetzigen Grenzen und ohne Saar insgesamt die geringe Zunahme kriegszeit ist indessen noch bei weitem nicht erreicht. Er machte

um nur 128, Mill. t, d. i. eine durchschnittliche jahrliche Zunahme
von noch nicht einer vollen Mill. t, wogegen die vierzehnjahrige
Zeitspanne vor dem Kriege (1899 bis 1913) fur Deutschland in
seinem damaligen Gebiet eine durchschnittliche jahrliche Zu-
nahme der Fo6rderung um rd. 3 Mill. t ausweist. Mehrere
europaische Lander haben trotz der Wirtschaftsstdrungen durch
den Krieg wesentlich starkere Zunahmen aufzuweisen. Wéahrend
die Zunahme der Férderung fur den deutschen Steinkohlen-
bergbau (auf den gegenwartigen Gebietsstand bezogen) von 1913
bis 1927 insgesamt nur 9,1 % ausmacht, betrégt sie fur Frank-
reich (in beiden Jahren unter Hinzurechnung von Elsal3-Lothrin-
gen) 31,6%, fur Belgien 21,5%, ganz zu schweigen von Hol-
land, dessen Forderung in diesem Zeitraum auf mehr
als das Funffache angewachsen ist. Fir das grofite deutsche
Kohlengebiet, den Ruhrbezirk, stellt sich der Zuwachs auf

nur 3,3%.
Eine Forderungszunahme gegeniber 1926 hatten im ver-
gangenen Jahr fast alle deutschen Steinkohlengebiete. Sie machte

fur das Ruhrgebiet 5,2 %, fur Oberschlesien 11,0 %, fur Nieder-
schlesien 4,6 % und fir Aachen 8,7 % aus. Sachsen und Nieder-
sachsen sind hinter der Forderung von 1926 um ein geringes
zuriickgeblieben.

Die Kokserzeugung erfuhr einen lebhaften Anreiz, ins-
besondere durch die gute Beschéaftigung der Eisenindustrie, und
konnte von 27,3 auf 32,3 Mill. t gesteigert werden. Stellt man im
Sinne der vorhergehenden Erwégungen einen Vergleich mit den
Ergebnissen des letzten Vorkriegsjahres an, so ergibt sich fir den
vierzehnjéhrigen Zeitraum von 1913 bis 1927 auch fir die Koks-
erzeugung nur eine ganz geringe Zunahme, namlich insgesamt um
nur 600 000 t.

Dem Braunkohlenbergbau ist es gelungen, den voruber-
gehenden Stillstand seiner Entwicklung in den Jahren 1925/26

) Vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 154.

in 1913, in Steinkohleneinheiten ausgedriickt, rd. 46,0 Mill. t aus,
so daR sich fur 1927 im Vergleich zu 1913 ein Rickgang von 5,8
Mill. t = 12,6 % ergibt. Dabei ist zu beachten, dal in der fur
1927 genannten Ausfuhr auch der Versand nach Luxemburg,
Elsal-Lothringen und dem Saarland enthalten ist, also nach
Landern, die in 1913 zum deutschen Zollgebiet gehdrten. Dieser
Versand machte 1927 rd. 6,0 Mill. t aus, so daB als Ausfuhr nach
denjenigen Landern, die Deutschland 1913 als Auslandsmérkte
belieferte, fir 1927 nur 34,2 Mill. t Gbrigblieben. Der Ruckgang
in der Belieferung seiner Auslandsméarkte nach dem Stande von
1913 betrug also tatsachlich 11,8 Mill. t = 25,6 %.

Die hohen Preiseinbuen haben erklarlicherweise auch das
gesamte geldliche Ergebnis ungilnstig beeinflut, zumal da der
deutsche Kohlenbergbau durch das starre Preisschema, in das
ihn die gegenwartige Handhabung des Kohlenwirtschaftsgesetzes
einzwangt, verhindert wird, die Konjunkturmdoglichkeiten in den
weniger bestrittenen Gebieten des Inlandes nach kaufménnischen
Grundsatzen auszuwerten.

Die Einfuhr, die in dem Streikjahr 1926 sehr niedrig war,
ist zwar angewachsen, hat sich aber erheblich unter dem Stande
von 1925 gehalten. 1925 wurden 7,6 Mill. t Steinkohleneingefihrt,
1927 nur 5,0 Mill. t. Im wesentlichen entféallt die Abnahme auf
die polnisch-oberschlesische Kohle, die seit dem 15. Juni 1925
nicht mehr zugelassen wird. An diesem Tage begann Polen den
Handelskrieg mit Deutschland. Aber auch die Einfuhr englischer
Kohle war in 1927 um 200 000 t geringer als in 1925, wogegen die
Einfuhr aus Holland und dem Saargebiet um ein geringes ge-
stiegen ist. Von der tschechoslowakischen Braunkohle kamen
im vergangenen Jahre rd. 320 000 t mehr als in 1925 zur Einfuhr.

Die Hauptstiitze des deutschen Kohlenbergbaues im Jahre
1927 war der Inlandsverbrauch, der gegeniber dem Vorjahr
um 21,1 Mill. t = 15,9 % zugenommen hat (d. i. von 132,6 auf
153,7 Mill. t). VerhéaltnismafRig noch starker angewachsen ist der Ver-
brauch allein von Steinkohlen und Koks, der sich (Koks auf Stein-

*
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kohle umgerechnet) von 101,6Mill. t auf 119,5Mill.t,d.i. um 17,6%,
vermehrt hat. Im Oktober 1927 erreichte und Uberstieg der Stein-
kohlenverbrauch zum ersten Male seit dem Kriege die Verbrauchs-
zahl des Jahres 1913 (Monatsdurchschnitt 10,4 Mill. t), wogegen
der Monatsdurchschnitt des ganzen Jahres 1927 (10,0 Mill. t) hinter
dem Jahre 1913 noch zurickblieb. Der Gesamtverbrauch an
Brennstoffen (Steinkohlen und Braunkohlen, in Steinkohlenein-
heiten ausgedrickt) war im vergangenen Jahre um 484 000 t
monatsdurchschnittlich héher als im Jahre 1913. Zahlentafel 6
veranschaulicht, wie sich der Kohlenverbrauch im Jahre 1927 auf
die Hauptverbrauchsgruppen verteilt, wieviel Prozent des Ge-
samtverbrauches von jeder Hauptgruppe in Anspruch genommen
wurden und um wieviel Prozent der Verbrauch jeder Hauptgruppe
in 1927 gegenuber 1926 zu- oder abgenommen hat. Die héchste
Verbrauchssteigerung zeigt hiernach die Industriegruppe der
Baustoffe (Stein, Ton, Schamotte, Ziegel) mit 37 %. Ihr folgen
Erzgewinnung, Eisen- und Metallerzeugung mit 30,6 %, Leder-
und Schuhherstellung mit 28,8 % und Textilindustrie mit 28,6 %.

Vom Roheisenmarkt. — Der Roheisen-Verband hat den
Verkauf fir den Monat August 1928 zu unveranderten
Preisen aufgenommen ; auch die Zahlungsbedingungen haben
keine Aenderung erfahren.

Von der Deutschen Rohstahlgemeinschaft. — Der aus Ver-
tretern der Eisen schaffenden und Eisen verarbeitenden Industrie
bestehende AusschuB hat nach dem Durchschnitt der Auslands-
preise in den letzten Wochen folgende W eltmarktpreise
ermittelt, die fir Ausfuhrlieferungen im Monat August
gelten sollen:

Rohblocke ..o Bandeisen
Vorblécke.. W alzdraht
Knippel.. Grobbleche.

Platinen... Mittelbleche

Eormeisen... Feinbleche Gber 1 mm . 142,50

Stabeisen Feinbleche vonl mm u.
darunter... ...147,50

Stahlwerks-Verband, Aktiengesellschaft, Dusseldorf. — Wie
in dem Bericht des Vorstandes Uber das Jahr 1927 ausgefihrt
wird, machte die in der zweiten Halfte des Jahres 1926 einsetzende
Besserung der Beschaftigung am Eisenmarkt im Berichtsjahre
weitere Fortschritte, die sich mengenméaRig in einer bemerkens-
werten Zunahme der Erzeugung ausdriuckten. Die Erzeugung
von Roheisen stieg gegentber dem Jahre 1926 um uber 36 %,
die von Rohstabl um rd. 32 % und die von Walzerzeugnissen um
Uber 25 %. Diese gunstige Entwicklung war in der Hauptsache
auf die gute Aufnahmeféahigkeit des Inlandsmarktes zurtckzu-
fuhren, der durch die lebhafte Bautatigkeit, den grof3eren Bedarf
in Schiffbau und die gute Beschéaftigung der weiterverarbeitenden
Industrie auBerordentlich erstarkte.

Der guten Beschaftigung entsprachen leider die erzielten
Erldse in keiner Weise. Trotz dauernder Vermehrung der Selbst-
kosten der Werke durch Lohnerhéhungen, Arbeitszeitverkiirzung,
soziale und Steuerlasten haben die Eisenverbéande wahrend der
ganzen Berichtszeit von einer Preiserhdhung abgesehen, obwohl die
Erlése zum Teil unter den Selbstkosten lagen. Den zwang-
laufigen Wirtschaftsgesetzen folgend héatte sie die starke Er-
héhung der Selbstkosten schon langst durch Preiserhéhungen
ausgleichen missen. Sie suchte die Herabsetzung der Selbst-
kosten durch weitgehende Rationalisierung der Betriebe zu
erreichen, die letzten Endes aber auch versagen muf}, wenn nicht
eine grundliche Aenderung in der Steuer-, Sozial- und Wirtschafts-
politik bei Regierung und Parlamenten, den Staats- und Ge-
meindeverwaltungen eintritt.

Die Verhéltnisse am Auslandsmarkte lagen in der Be-
richtszeit fur die deutsche Eisenindustrie Uberaus unginstig.
Es herrschte ein &uBerst heftiger Wettbewerb infolge des Ausfuhr-
bedirfnisses der westlichen Lé&nder bei schwéacherem Inlands-
markt. Im Hinblick auf die fur deutsche Erzeugnisse verlust-
bringenden Preise und mit Ricksicht auf die gute Aufnahme-
fahigkeit des Inlandsmarktes wurde den Ausfuhrgeschaften nur
insoweit nachgegangen, als es zur Ergdnzung eines fur die Werke
ausreichenden Arbeitsstocks unumganglich erforderlich war.

Auch die Internationale Rohstahlgemeinschaft er-
fullte nicht das, was man bei ihrer Grindung hinsichtlich der
Hebung der Weltmarktpreise von ihr erwartet hatte. Die der
deutschen Eisen schaffenden Industrie aus diesem Abkommen
erwachsenden Verpflichtungen kénnen erst dann die erhofften
Vorteile zeitigen, wenn es gelingt, zwischenstaatliche Verkaufs-
verbande fur die wichtigsten Walzerzeugnisse ins Leben zu rufen.

Wirtschaftliche Rundschau.
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Der Versand des Stahlwerks-Verbandes im Jahre 1927 stellte
sich far die einzelnen Erzeugnisse, getrennt nach Inland und Aus-
land, wie folgt (Fertiggewicht):

Davon
Erzeugnisse Insges. Inland Ausland
1000t 1000 t % 1000 t %
Halbzeu 758 4434 5867 3124 4133
Oberbaugtoffe. 18702 15160 81,06 3542 18H
Formeisen.... 1067,1 8793 8240 1878 17,60
Stabeisen.... 34530 27725 8029 6805 1971
Bandeisen 6485 5207 8029 1278 1971
Grobblech 13211 9802 7420 3409 2580
Insgesamt 91157 71121 7802 20036 2198

Ausnahmetarif 6 i der Reichsbahn fur Steinkohlen zum Be-
triebe von Elektrizitats-, Gas- und Wasserwerken. — Schon vor
langerer Zeit wurde auf die Bestrebungen der Reichsbahn hin-
gewiesen, einen Ausnahmetarif 6i fur Steinkohlen nach den
Elektrizitdts-, Gas- und Wasserwerken GroB-Berlins (in Rum-
melsburg) zu erstellenl). Damals war auch bereits der Entwurf
dieses Ausnahmetarifs sowie Naheres Uber die Meinungsver-
schiedenheiten mitgeteilt worden, die dieser Tarifentwurf zwischen
der Reichsbahn-Hauptverwaltung und dem Reichsverkehrs-
ministerium ausgeldst hatte. Nach sehr langwierigen Verhand-
lungen ist es nunmehr endlich zu einer Einigung gekommen. Als
sonderbar mufBl es bezeichnet werden, daR der neue Tarif fast
genau in der Form veroffentlicht worden ist, wie er schon vor
einem Jahre im Entwurf vorlag. Weshalb sich die Verhandlungen
Uber die Einfuhrung dieses wichtigen Ausnahmetarifs so lange
hingezogen haben, ist nicht genau bekannt. Jedenfalls erscheint
die Frage berechtigt, ob sich bei gutem Willen beider Parteien
die Einigung nicht schneller hatte erzielen lassen.

Der oben angedeutete Ausnahmetarif 6i fir Steinkohlen
von deutsch-oberschlesischen, niederschlesischen und rheinisch-
westfalischen Steinkohlen-Gewinnungsstatten nach Berliner Emp-
fangsstationen zum Betriebe von Elektrizitats-, Gas- und
Wasserwerken tritt mit G Gltigkeit vom 1. Juli 1928 an in
Kraft. Er wird nur gewahrt, wenn von einem oder mehreren Ab-
sendern (auch von Syndikaten) beim Versand aneinen Empfanger
oder von einem Empfanger der Deutschen Reichsbahngesell-
schaft gegeniiber die vertragliche Gewéahr und Verpflichtung
Ubernommen worden ist, daB innerhalb des Geltungsbereichs des
Tarifs in einem Zeitraum von 12 aufeinanderfolgenden
Monaten eine Beféorderungsmenge von mindestens
800 000 t bei gleichméaRiger Verteilung der Mengen auf die ein-
zelnen Monate in GroRraumguterwagen und in geschlos-
senen Zigen von mindestens 1000 t aufgeliefert wird.

Der Tarif bringt eine FrachterméRigung von 20 % beim Ver-
sand vom deutsch-oberschlesischen und rheinisch-westfélischen,
von 25 % beim Versand vom niederschlesischen Kohlengebiet.

Erhéhung der Pauschvergitungen fiir Privatgleisanschliisse. —

Zu der Pauschgebiihrenerhéhung, die von der Deutschen
Reichsbahngesellschaft trotz des einheitlichen Widerspruchs der
Wirtschaft zum 1. Februar 1928 durchgefuhrt worden war, haben
wir wiederholt Stellung genommen2). Nachtraglich verdient
hervorgehoben zu werden, daB in Uebereinstimmung mit unserer
Auffassung auch noch der PreuBische Landtag in seiner Plenar-
sitzung vom 8. Méarz 1928 folgenden Antrag angenommen hatte:

,Das Staatsministerium wird ersucht, bei der Reiehsbahn-
gesellschaft dafur einzutreten, daB, nachdem der Herr Reichs-
finanzminister erklart hat, die Heraufsetzung der Beamten-
bezlige durfe keinesfalls Preissteigerungen im Gefolge haben,
die Reichsbahngesellschaft davon Abstand nimmt, die Pausch-
vergltung fur Privatgleisanschliisse unter ausdricklicher Be-
rufung auf die Lohn- und Gehaltserhdohungen in erheblichem
MaRe zu steigern.*

Auf Grund dieses Beschlusses des Preuflischen Landtages
hatte sich der PreuBische Minister fir Handel und Gewerbe eben-
falls an die Hauptverwaltung der Deutschen Reichsbahngesell-
schaft gewandt. Das Ergebnis dieser Vorstellungen ist aus
folgendem Schreiben vom 6. Juli 1928 zu ersehen, das das Handels-
ministerium an den Reichsverband der Deutschen Industrie
gerichtet hat:

»Auf Grund des im PreuBischen Landtag am 8. Marz 1928
angenommenen Antrages bin ich in der beregten Angelegenheit
mit der Hauptverwaltung der Deutschen Reichsbahngesell-
schaft in Verbindung getreten.

# Vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 732 u. 988/9.
2) Vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 30/1 u. 190/1.
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Die Hauptverwaltung hat erklart, daR sie infolge der letzten
erheblichen Erhdhungen der Gehélter und L6hne nicht habe
davon absehen koénnen, auch die Pauschvergitungen fur Be-
wachung, Bedienung und Unterhaltung der AnschluBanlagen
zu erh6hen. Sie habe sich aber dabei streng an die Allgemeinen Be-
dingungen fur Privatgleisanschlisse vom 1. Juli 1922 gehalten,
die vor ihrer Herausgabe mit den Spitzenverbanden der Indu-
strie, des Handels und der Landwirtschaft eingehend erortert
und von diesen gebilligt worden seien. GemalR den Bedingungen
seien die erhéhten Vergutungen nach den jetzt geltenden Lohn-
und Gehaltssatzen errechnet und stellten lediglich die Selbst-
kosten fur die Arbeitsleistungen zugunsten der AnschlieBer
dar.”

Die Bemuhungen der PreuBischen Staatsregierung sind also
ebenfalls vollkommen ergebnislos verlaufen. Die Entwicklung
dieser Dinge ist zugleich ein erneuter Beweis dafur, welchen ge-
ringen EinfluB heute unsere Parlamente und Regierungen auf die
Deutsche Reichsbahngesellschaft ausiiben kénnen, und bestéatigt
nochmals die Notwendigkeit, das Recht der Privatgleisanschliisse
zugunsten der Verkehrstreibenden alsbald umzugestalten.

Eisen- und Huttenwerke, Aktiengesellschaft, Bochum. — Mit
der in der zweiten Halfte des Jahres 1927 erfolgten Inbetrieb-
nahme des neuen Stahl- und Walzwerkes hat sich die Gestalt
des Unternehmens von Grund auf gedndert. Diese Aenderung fand
Ausdruck in einer starken Erhéhung der Belegschaftsziffer, einer
erheblichen Umsatzsteigerung, einer wesentlichen Vergrdéferung
der Vorrate und einer Erhdhung der umlaufenden Betriebsmittel.
Die Belegschaftsziffer stieg bis Ende des Jahres auf rd. 2500
Beamte und Arbeiter. Die Umsatzsteigerung wirkte sich bis zum
Dezember in einer Vervierfachung des Monatsumsatzes gegeniiber
dem Durchschnitt der ersten Monate des Berichtsjahres aus.
Die Verwaltungs-, Verkaufs- und Betriebsorganisation wurde den
verdnderten Verhéltnissen angepalit. Der Beschéftigungsgrad
war wahrend des groBRten Teils des Berichtsjahres im allgemeinen
gut.

Das Stahl- und W alzwerk wurde im Herbst des Berichts-
jahres in Betrieb genommen. Samtliche Betriebsanlagen arbeite-
ten von Anfang an ohne nennenswerte Stérung. Das vorgesehene
Arbeitsprogramm (Qualitétsbleche und Edelstahle) wurde nach und
nach erreicht, nachdem fur die Anfangszeit in groRerem Umfange
Bleche in Handelsgute hergestellt worden waren. Die Stahl-
und GraugieBerei nebst zugehdriger Bearbeitungswerkstatt
war im Berichtsjahre im allgemeinen flott beschéaftigt, ohne daR
indes ihre Erz ugungsmaglichkeit voll ausgenutzt werden konnte.
In den W erkstatten fur Eisenkonstruktion und Appa-
ratebau hat die Beschéaftigung in der ersten Halfte des Berichts-
jahres wesentlich zugenommen und bis Jahresende angehalten.
Aber auch hier waren, wie Uberall, die Preise sehr gedrickt.
Die Drahtseilfabrik arbeitete, wenngleich sie nur etwa zur
Haélfte ihrer Leistungsmaoglichkeit beschaftigt war, zufriedenstel-
lend. Die Ziegeleien arbeiteten im Berichtsjahre befriedigend.
Die Erzeugung fand guten Absatz.

Die Bilanz schlieBt unter Berlcksichtigung des Gewinnvor-
trages aus 1926 in Hohe von 6634,32 JLK mit einem Gewinn von
9446,93JU 1 ab, der auf neue Rechnung vorgetragen wird. Die
aus der letzten Kapitalserhéhung stammenden Aktien wurden
von der Bergbau-Aktiengesellschaft Lothringen Ubernommen,
die damit Uber 10 Mill. des 15 Mill. JIM betragenden Aktien-
kapitals verfugt.

Wirtschaftliche Rundschau. — Buchbesprechungen.
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Aktiengesellschaft Brown, Boveri &Cie., Baden (Schweiz). —
Die Werkstatten waren auch im Geschaftsjahre 1927/28 gut,
aber nicht gleichmaRig fir die verschiedenen Hauptabteilungen
beschaftigt. Das Nachlassen der Auftrdge fiur die Elektri-
fizierung der Schweizerischen Bundesbahnen machte sich bereits
fuhlbar. Dem Gewichte nach ist die Erzeugung abermals
gestiegen, das Ergebnis in Franken jedoch gefallen. Die Liefe-
rungen fir die Schweiz machten im vergangenen Geschaftsjahre
nur wenig Uber 25 % der gesamten Ablieferungen aus, und der
derzeitige Bestellungsbestand, der durchaus befriedigend ist und
denjenigen der gleichen Zeit des Vorjahres erheblich Ubertrifft,
weist fur den schweizerischen Anteil wieder einen Rickgang auf.
Die bedeutenden Umstellungen, die durch die SchlieBung der
GieBerei und den Neubau einer groBen Montagehalle notwendig
wurden, sind zum allergréfRten Teile beendigt; ihre Durchfuhrung
wahrend des Betriebes war eine schwierige Aufgabe und hat groRe
Stérungen mit sich gebracht. — Die Gewinn- und Verlustrechnung
weist einen Rohgewinn von 13 601 080,78 Fr. und nach Abzug
von 2 645 319,12 Fr. Abschreibungen, 2 158 640,07 Fr. allgemeinen
Unkosten, 1972 149,02 Fr. Ausbesserungen und 2 050 000 Fr.
Zinsen einen Reingewinn von 477497257 Fr. aus. Hiervon
sollen 500 000 Fr. der Rucklage zugefuhrt, 207 101,12 Fr. als
Gewinnanteile an den Verwaltungsrat gezahlt, 350 000 Fr. zu
Belohnungen und 250000 Fr. zu Arbeiter-Hilfszwecken ver-
wendet, 3 136 000 Fr. Gewinn (8 % wie im Vorjahre) ausgeteilt
und 331 871,45 Fr. auf neue Rechnung vorgetragen werden.

Von den der Berichtsgesellschaft nahestehenden Unterneh-
mungen hat die M otor-Columbus-Aktiengesellschaft fur
elektrische Unternehmungen, Baden, fur das am 30. Juni
1927 abschlieBende Geschéaftsjahr wieder eine Dividende von
10% verteilt. Die Elektrizitdts-Gesellschaft Alioth,
Basel, schuttete fir das Geschaftsjahr 1927 einen Gewinn von
6 % gegeniiber 5 % in den Vorjahren aus. Die Brown, Boveri
& Cie. Aktiengesellschaft, Mannheim, verteilte erstmals
fur das Jahr 1927 einen Gewinn von 9 % auf das Aktienkapital
von 15 Mill. J?J?. Die Gesellschaft ist auch im laufenden Jahre
gut beschaftigt und verflgt Gber einen bemerkenswerten Auftrags-
bestand. Eine weitere Erhdhung des Aktienkapitals von 15 Mill.
JLK auf 25 Mill. JLK wurde beschlossen. Die Compagnie
Electro-M écanique, Paris, verteilt 7% Gewinn. Beim
Tecnomasio lItaliano Brown Boveri, Mailand, dauerte
die merkbare Einschrankung im Absatze der normalen Maschinen
weiter und hat sich auch auf den Absatz der gréReren Maschinen
erstreckt. Der Gewinnausteil betrédgt 10 % auf 50 Mill. Lire
Aktienkapitel, das inzwischen auf 60 Mill. Lire erhdht worden ist.
Bei der Aktieselskabet Norsk Elektrisk & Brown Boveri,
Oslo, schloR das Geschéftsjahr wieder mit einem kleinenUeber-
schuB}, der vorgetragen wurde. Die ,,M icafil“A.-G., Altstetten
bei Ziurich, war wahrend des ganzen Jahres sehr gut beschaftigt
und verteilte wie im Vorjahre eine Dividende von 8% . Trotz
der nicht wesentlich gebesserten Wirtschaftskrise gelang es den
Oesterreichisehen Brown Boveri-Werken, A.-G., Wien,
den vorjahrigen Umsatz zu uberschreiten. Die Dividende des
Vorjahres in der Héhe von 12% konnte auch in diesem Geschafts-
jahre aufrechterhalten werden. Die Polnischen Elektrizi-
tdtswerke Brown Boveri, A.-G., Warschau, haben im
Geschaftsjahre 1927 gut gearbeitet. Der im Vorjahre verteilte
Gewinn von 7 % durfte auch fur das abgelaufene Geschéftsjahr
die gleiche Hohe erreichen. Das Aktienkapital wurde auf 4 Mill. ZI.
erhoht. MtderAmericanBrown Boveri Electric Corpora-
tion, Camden, N.-J., wurdegegen Ende 1927 ein neuer Vertrag ab-
geschlossen, der dasgegenseitige Verhéaltnisauflangere Dauerregelt.

Buchbesprechungen.

Tafel, Victor, 2r.=3ng., 0. Professor der Metallhiittenkunde an der
Technischen Hochschule Breslau: Lehrbuch der Metall-
huttenkunde. Leipzig: S. Hirzel. 8°.

Bd. 1: Gold, Silber, Platin, Kupfer. Mt 142 in den
Text gedr. Abb. u. 13 Taf. 1927. (XVI, 426 S.) 25JLK, geb.
27 JLK.

Eine Darstellung der Metallurgie der Nichteisenmetalle ist
viel schwieriger als die des Eisens, nicht nur wegen der viel
groReren Mannigfaltigkeit des Stoffes, sondern auch weil die Ver-
fahren bei den meisten Metallen verwickelter sind und dem wieder
eine viel groBere Mannigfaltigkeit der technischen Einrichtungen
entspricht. Die Darstellung muBl im einzelnen deshalb viel ge-
dréngter sein als in dhnlichen Werken tber das Eisen, und es ist
besonders schwierig, den Stoff, zugleich mit einer ausreichenden
wissenschaftlichen Begrindung, in technischer Richtung ge-
nigend vollstandig zu behandeln. Die meisten friheren Dar-
stellungen der Metallurgie der Nichteisenmetalle litten darunter,

daB die Beschreibung der bei den metallurgischen Vorgéangen
angewandten Vorrichtungen zu sehr vorherrschte und die Er-
orterung der chemischen Vorgange in den Hintergrand trat; es
war auf diese Weise unmdglich, dem Leser oder Studierenden
eine kritische Beurteilung der Verfahren und der technischen Vor-
richtungen zu vermitteln.

Das vorliegende Lehrbuch entwickelt die Darstellung folge-
richtig auf der Grundlage des physikalisch-chemischen Vorganges;
da es hauptsachlich technische Kenntnisse vermitteln will, werden
die physikalisch-chemischen Grundlagen nur so kurz mitgeteilt,
wie es fur das Verstdndnis der technischen Verfahren unbedingt
notwendig ist. Ihre Darstellung ist jedoch bei ihrer groRen Klar-
heit ausreichend, zumal da auch bei der Beschreibung jener Ver-
fahren immer wieder auf die sich bei ihnen abspielenden phvsi-
kalisch-chemisehen Vorgénge zuriickgegriffen wird. Bei der
groBen Unubersichtlichkeit der chemischen Vorgéange in der
Metallurgie steckt ihre wissenschaftliche Erkenntnis noch
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in den Kinderschuhen; ihre an und fir sich wiinschenswerte aus-
fuhrlichere geschlossene Beschreibung ist deshalb heute tiberhaupt
noch nicht maéglich, und der Verfasser hat in seiner Art der Dar-
stellung den fir heute richtigen Weg getroffen.

Zu den Vorzigen des Buches gehort, daB es auch in einem
anderen Sinne zeitgemaR ist, indem es auch die neueste Entwick-
lung der Verfahren, und zwar nach Mdglichkeit auch im Auslande,
bertcksichtigt.

Diese allgemeinen Bemerkungen gelten auch fir den dem
Kupfer gewidmeten Teil des vorliegenden Bandes, der fur den
Eisenhuttenmann die gréRte Bedeutung hat. Soweit nétig und
bei dem heutigen Stande unserer Kenntnisse maoglich, werden
zum Verstandnis der einzelnen Vorgange Zustandsschaubilder
herangezogen. G. Masing.

Bullens, D. K., Consulting Metallurgist: Steel and its Heat
Treatment. 3rd ed., rewritten and reset. (With 391 fig.)
New York: John Wiley & Sons, Inc. — London: Chapman
& Hall, Ltd., 1927. (XIII, 564 p.) 8°. Geb. 25 sh.

Das Buch gibt einen Ueberblick tUber den heutigen Stand
der Warmebehandlung von Stahl, und zwar sowohl von reinen
Kohlenstoffstahlen als auch von hochlegierten Bau- und Werk-
zeugstahlen.

In einer ersten, grofReren Abteilung, betitelt ,,Metallurgical
Phase®, gibt der Verfasser einen allgemeinen Ueberblick Uber
Prifungsverfahren, Grundlagen der Gefligeausbildung und all-
gemeine Anleitungen Uber Gluhen von Schmiedesticken und
Werkzeugstahlen, Héarten, Vergiten, Einsatzhartung usw. Der
Abschnitt Gber Prifverfahren bertcksichtigt die ZerreiBprufung,
Kerbschlagprobe, Héartepriufung sowie Dauerschwingungsver-
fahren in rein sachlicher Weise vom neuzeitlichen Standpunkt
aus. Der Abschnitt Uber Stahlgefiige hatte entsprechend der
Wichtigkeit, die das Eisen-Kohlenstoff-Diagramm und die damit
verbundenen Gefligeumwandlungen bei der Warmebehandlung
von Stahl beanspruchen, etwas ausgedehnter behandelt sein
durfen. Fir den Studierenden, der sich mit diesen Fragen noch
nicht beschéftigt hat, ist der Abschnitt nicht elementar genug
gehalten, wéahrend er dem Fachmann nicht alles das bietet, was
heute Uber diesen Gegenstand im Schrifttum bekannt ist. Der
Verfasser hat in diesem Abschnitt nur einen allgemeinen Ueber-
blick gegeben. Sehr gut sind die weiteren Abschnitte uber Gluhen,
Harten und Vergiten im allgemeinen, wobei besonders auch die
Gesichtspunkte zur Behandlung von Stiucken groRerer und
kleinerer Abmessungen bericksichtigt sind. Ebenso ist auch der
Zusammenhang von Harten hinsichtlich Abkuhlgeschwindigkeit,
Beeinflussung der Martensit-Umwandlungsgeschwindigkeit usw.
sehr gut wiedergegeben. Dagegen vermit man wirklich praktische
Beispiele, insbesondere beim Hé&rten von Werkzeugstahl, obgleich
gerade in diesem Abschnitt angesichts der Bedeutung der beim
Héarten moglichen Fehler ein Hinweis darauf, daf die Harte-
verfahren den verschiedenen Arten von Werkzeugen anzupassen
sind, am Platze gewesen wére. Der Abschnitt Gber Verglten
bringt alle fur die Praxis erforderlichen Gesichtspunkte. Ins-
besondere wird die GroBe Zeit, die bei diesen Verrichtungen eine
sehr grofe Rolle spielt, eingehend und richtig gewurdigt. Es
fehlen allerdings bei ,,Anlassen* die neueren Arbeiten, wie z. B.
die von Traeger Uber die bei tiefen Temperaturen sich abspielen-
den Vorgédnge. Beim Anlassen bei héheren Temperaturen wird auf
die sogenannte AnlaBsprddigkeit unter dem Namen ,,Krupp-
Krankheit”“ hingewiesen, wobei der Verfasser es unterlalt, zu er-
wahnen, dall diese Art Sprodigkeit ihren Namen erhalten hat, weil
die Fa. Krupp mitals erste Chrom-Nickel-Stahl hergestellt und als
erste diese Erscheinung beobachtet sowie die MalRnahme fest-
gestellt hat, die zur Abhilfe fihrt. Die Einsatzhartung sowie die
nach dem Einsetzen bedingte Warmebehandlung werden ziemlich
ausfiihrlich behandelt.

In der zweiten Abteilung des Buches, uberschrieben ,,Engi-
neering Phase®, bespricht der Verfasser nun die einzelnen Stahle,
unterteilt in Legierungsgruppen. Dieser Teil ist sowohl fur den
Studierenden als auch fur den Fachmann von groflem Werte,
weil hier alle méglichen Vorschriften fir die Warmebehandlung
gegeben werden und die AnlaBkurven der meisten Stahlarten
in ausgiebigen Abbildungen enthalten sind, wobei allerdings zum
groBReren Teil auf das ,,S.A.E.-Handbook*1) zurickgegriffen wird.
Besondere Aufmerksamkeit verdienen vor allem die Abschnitte
Uber Mangan-, Vanadin-, Molybd&n- und insbesondere Molybdéan-
Vanadin-Stahle. Alle diese Abschnitte sind mehr auf Baustahl
als auf Werkzeugstahl abgestimmt, nur in dem Abschnitt Wolfram-
stahle geht der Verfasser etwas néher auf Schnelldrehstahle ein,
ohne indessen besondere neue Gesichtspunkte erkennen zu lassen.
Auch Gber die neueren Zusatzmetalle, wie Zirkon,Uran usw.,werden

x) New York: Society of Automotive Engineers.
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einige Bemerkungen allgemeiner Natur gemacht. Es ist schade,
dalR der Verfasser bei der Einzelbesprechung der verschiedenen
legierten Stahle nicht zum mindesten ein Beispiel gebracht hat
uber diejenigen Festigkeitseigenschaften und Zahigkeitswerte,
die sich im praktischen Betriebe bei bestimmten Einzelsticken
ergeben. Infolgedessen hat dieser Abschnitt nur einen mehr oder
weniger theoretischen Wert insofern, als er die rein praktischen
Verhaltnisse verschieden geformter Stiicke nicht bericksichtigt.
Der Abschnitt Gber Stahlformguf ist in Anbetracht der Wichtig-
keit dieses Gebietes in der heutigen Technik auBerordentlich
knapp gehalten (1V2 Seiten).

Die dritte Abteilung des Buches, betitelt ,,Production Phase*,
befalt sich mit der praktischen Warmebehandlung, und zwar
weist er hin auf die Wichtigkeit der Temperaturiberwachung
und vor allem auf den EinfluR der Abkihlungsgeschwindigkeit
und der Abkuhlungsphase, der, nach Auffassung des Verfassers,
bei der ganzen Wéarmebehandlung ebenso ungeniigend beachtet
wird wie die GroBe Zeit. Bemerkenswert sind hier vor allem die
Ausfiihrungen des Verfassers Uber die Temperaturiberwachung
in Schmiedebetrieben; mit Recht betont er, dal} die beste Warme-
behandlung einen primaren im Schmiedebetrieb verdorbenen
Stahl nur mit Mihe und Not in den verlangten Zustand bringen
kann. Dazu werden noch praktische Winke fur die entsprechenden
Ofenbauarten gegeben. Besonders eingehend behandelt der Ab-
schnitt die elektrische Beheizung und ihre Vorzige.

Zusammenfassend kann man sagen, dall das Buch, nament-
lich fir den Neuling, als Einfuhrung in das Gebiet der Warme-
behandlung sehr wertvoll ist und sehr gute allgemeine Anleitungen
enthalt. Auch dem Fachmann werden einzelne Abschnitte zu
Nachschlagezwecken stets willkommen sein. E. Houdremont.

Braunkohlen-Anhaltszahlen. [Hrsg.:] Rheinisches Braun-
kohlen-Syndikat. 2. Ausg. (1928). Kboln: Rheinisches
Braunkohlen-Syndikat 1928. (75 S.) 8°.

Das Heftchen bringt die bei der Benutzung von rheinischer
Braunkohle notwendigen und nitzlichen technischen Zahlen.
AuBer den normalen Angaben Uber spezifische Gewichte, Tempe-
raturen, Analysen u. 4. enthalt das Heft brauchbare Anhalts-
zahlen fur Gaserzeuger, Staubfeuerungen, Kleinfeuerungen,
Brikettgasofen, Schornstein- und Feuerungsberechnungen und
leistet deshalb, neben seinem Werte als Werbemittel, den Be-
nutzern von rheinischer Braunkohle in jeder Form gute Dienste.
Es kann auch Auf3enstehenden zur schnellen Unterrichtung tber
technische Einzelfragen bei der Verwertung rheinischer Braun-
kohle in roher, brikettierter oder Staubform dienen.

$r.=5nq. G. Bulle.

Die Technik elektrischer MeR-
Minchen und Berlin: R.

Keinath, G., (Sr.~ng.:
geréate. 3., vollst, umgearb. Aufl.
Oldenbourg. 8°.

Bd. 1. MelRgerdte und Zubehér. Mit 561 Textbildern.
(vitt, 612 s)) 33 JUI, geb. 35 JUK.

Gegenuber der zweiten an dieser Stellel) besprochenen Auf-
lage hat der Verfasser das Werk vollstdndig umgearbeitet und
sehr erweitert, so dalR es jetzt in zwei B&nden erscheint, von
denen der noch ausstehende zweite, weniger umfangreiche den
MeRverfahren gewidmet sein wird.

Das Studium des Buches erweckt vor allem zwei Eindriicke:
Das Gebiet ist bis in alle Einzelheiten mit groter Sorgfalt be-
handelt worden, und diese Behandlung ist mit einer kaum zu
Uberbietenden Sachkenntnis erfolgt. Das bewufte Eindringen in
alle Einzelheiten der Bauarten und kennzeichnenden Eigen-
schaften der Apparate hat naturgemaB den Umfang des Werkes
stark anschwellen lassen; das erschwert seinen Gebrauch flr Leser,
die wenig Zeit haben und sich nur oberflachlich Uber die Wirkungs-
weise und die wichtigsten Fehlerquellen der einzelnen MeRBwerk-
zeuge unterrichten wollen. Trotzdem ist auch fur sie das Mdgliche
durch Ubersichtliche Einteilung und reichliche Verwendung von
Ueberschriften geschehen. Es dirfte aber selbst fur eilige Leser
mehr zu empfehlen sein, den jeweils in Frage kommenden Ab-
schnitt des vorliegenden grundlegenden Buches zu studieren, als
sich mit dem Durchlesen irgendeines oberflachlichen und weniger
zuverlassigen Ratgebers zu begniigen. In erster Linie wendet sich
das Buch jedoch an Ingenieure und Physiker, die sich von Berufs
wegen mit elektrischen MefRgerédten befassen. Fur diesen gewil
nicht kleinen Leserkreis dirfte das Buch unentbehrlich sein. Sein
Studium vermittelt eine genaue Kenntnis der physikalischen
Grundlagen und Eigenschaften wohl fast aller vorkommenden
elektrischen MeRgeradte und ermdglicht deshalb eine Beschaffung
der fur jeden Zweck geeignetsten Gerdte, eine Beurteilung ihrer
Genauigkeit und ihrer Empfindlichkeit gegen Einflisse der Um-
gebung.

X) St. u. E. 42 (1922) S. 1734/5.

1928.
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Das Buch ist folgendermafen eingeteilt: 1. Allgemeine Eigen-
schaften elektrischer MeRgerate (S. 1/115); 2. Baustoffe fur
elektrische MeRgerate (S. 115/42); 3. Beschreibung der MeRB-
werke (S. 142/360); 4. Schreibende MeRgerdte (S. 360/441);
5. Zubehor fur MeRgerate (S. 441/604). A. Schaclc.

Pauer, W., i5)r»Qttg., a. 0. Professor an der Technischen Hoch-
schule Dresden: Energiespeicherung. Mit 57 Abb. Dresden
und Leipzig: Theodor Steinkopff 1928 (VIII, 179 S.) 8°.
12 JUI, geb. 13,50 JUI.

(Warmelehre und WarmeWirtschaft in Einzeldarstellungen.
Hrsg. von Geh. Hofrat Prof. H. Pfitzner.)

Ein vortreffliches Buch fir jeden, der sich Uber die Arten,
Schaltungen und namentlich die Berechnung der verschiedensten
Speicher kurz unterrichten méchte. Ru.
Mduller, W., Professor ®r.="ng., Regierungsbaurat a. D.: Eng-

lands Industrie am Scheidewege. Eine sozial- und wirt-
schaftspolitische Reisestudie. Mit 17 Abb. Berlin (NW 7):
V.-D.-l1.-Verlag, G. m. b. H., 1928. (X, 182 S.) 8°. 6,80 JUi,
geb. 8,50 JiJl, fur Mitglieder des Vereines deutscher Ingenieure
6 JIJI bzw. 7,65 JIJI.

Ausgehend von dem Grundsétze, daR die Beschaftigung mit
auslandischen Wirtschaftsverhaltnissen, insbesondere unserer
Hauptwettbewerbsldander England und die Vereinigten Staaten,
heute mehr als je fir uns notwendig ist, will der Verfasser das
englische Wirtschaftsleben einer vergleichenden Betrachtung
unterwerfen, woflir er die Unterlagen auf einer mehrmonatigen
Reise durch England, Schottland und Wales gesammelt hat. Man
muB dem Verfasser zugute halten, daB eine derartige Aufgabe
an sich schon viel Schwierigkeiten bietet, diese aber um so mehr
hervortreten, wenn man die Entwicklung und auBerordentliche
Mannigfaltigkeit des englischen Wirtschaftslebens bertcksichtigt.
In den Mittelpunkt seiner Ausfuhrungen stellt der Verfasser die
Anstrengungen der englischen Industrie, den in manchen Zweigen
verlorengegangenen Vorsprung vor dem deutschen und ameri-
kanischen Wettbewerb durch Rationalisierung der Erzeugungs-
verfahren und Verbesserung der Organisation wieder einzuholen.
Vieles, was er hierzu sagt, ist nicht neu. Manche Vergleiche mit
der deutschen und amerikanischen Industrie hinken ubrigens
auch sehr.

Neben diesen technischen und wirtschaftlichen Fragen spielt
das Verhéltnis zwischen Kapital und Arbeit eine besonders groRe
und wirklich berechtigte Rolle in dem Buche. Hier liegt ein Ver-
dienst des Verfassers vor. Gerade angesichts der Krisis des
deutschen Schlichtungswesens ist eine vergleichende Darstellung
der deutschen und englischen Verfahren von besonderer Be-
deutung. In diesem Abschnitt liegt daher auch die Hauptstarke
der Schrift, obwohl gerade hier die Darstellung besonders er-
schwert war, weil die Vielgestaltigkeit des englischen Schlichtungs-
wesens einer Wiedergabe im Rahmen einer an sich sehr weit ge-
falRten Aufgabe entgegensteht. Manches héatte man daher auch
gern ausfuhrlicher gesehen. Die Schilderung bestétigt den groBen
Wesensunterschied zwischen dem deutschen und englischen
Schlichtungswesen. Das englische Schlichtungsverfahren ist auf
dem Grundsatz der Dezentralisation aufgebaut. Die Verhand-
lungen zwischen Arbeitgebern und Arbeitnehmern werden gemein-
sam in den Bezirken oder einzelnen Wirtschaftszweigen gefihrt.
Aller Nachdruck wird auf die Einigung gelegt. Die Schlichtung
tritt dagegen vollkommen zuriick. Der staatliche Schlichtungs-
zwang fehlt. Alles lauft darauf hinaus, das Verantwortungs-
bewulRtsein der Parteien zu erhalten und den EinfluR der Politik,
insbesondere der Parteipolitik, nach Mdglichkeit auszuschalten.
Die Vorgénge der letzten Jahre in Deutschland zeigen, dal das
bei uns ubliche Verfahren zum Gegenteil gefiihrt hat.

Einzelne Behauptungen des Verfassers, die zudem ohne
Beweis bleiben, fordern zum Widerspruch heraus. Niemand, der
mit den Dingen nureinigermaBen vertrautist, wird seiner Stellung-
nahme zur Kartellfrage beipflichten. So sagt er, daf in England
ahnlich wie in Deutschland der Geschaftsgrundsatz herrschend
geworden sei, nicht auf den GroRBverbrauch der Bevélkerung hin-
zuwirken, sondern den bequemeren Weg der mdglichst groRen
Gewinnsicherung zu beschreiten. Diese Art der krassen ein-
seitigen Privatwirtschaftspolitik finde sich in einer weitgehenden
Kartellierung und sonstigen ,,Wirtschaftsorganisierung*, in der
Deutschland mit seinen vielen Kartellen und Fachverbanden das
hervorragendste Beispiel einer gebundenen Wirtschaft zeige. Er
spricht den Kartellen zwar nicht die Daseinsberechtigung ab,
doch sind sie nach seiner Ansicht, rein auBerlich betrachtet,
Merkmale einer vorlaufig noch auf privatwirtschaftlichen Grund-
satzen beruhenden Sozialisierung. Auch was er Uber die Lohn-
regelung sagt, wonach man die Lohnhdéhe in England als ver-
anderliche GroBe zu betrachten gewohnt sei, zeugt nicht fur ein
verstandnisvolles Eingehen auf die Eigenart des englischen Wirt-
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schaftslebens. Wie er richtig bemerkt, ist der Grundsatz, dal
L6hne den Preisen folgen mussen, in England mehr zur Geltung
gekommen und wird sogar von den Gewerkschaften in weit
héherem MaRe als bei uns anerkannt. Das bedeutet aber keine
veraltete europdische Wirtschaftseinstellung, sondern ist die ganz
einfache Folge der Weltmarktbedingungen, deren EinfluB sich
auch die Gewerkschaften nicht entziehen konnten.

So lieRen sich noch mehr Stellen anfiihren, wo des Verfassers
Kenntnis des englischen Wirtschaftslebens und seine Wirtschafts-
auffassung den Tatsachen nicht in vollem MaRe Rechnung tragen.
Satze wie der folgende enthalten in ihrem Urteil eine Verall-
gemeinerung, die selbst nicht einmal fur den Bergbau, wo die
Reorganisationsbestrebungen langsamer als irgendwo anders von-
statten gehen, zutreffend sind: ,,Wenn man die Schwierigkeiten
der britischen Wirtschaft in ihrer Gesamtheit betrachtet, so muB
man auf seiten der Regierung eine starke Initiative zur Behebung
anerkennen. Trotz dieses guten Beispiels hat die Privatwirtschaft
groftenteils versagt, so daB der Wirtschaftsneubau nur sehr lang-
sam fortschreitet. Es ist zuzugeben, daB die englische Regierung
mehr als die deutsche auf den verschiedensten Gebieten bestrebt
ist, ihren Industrien, ganz besonders den Grundindustrien, Er-
leichterungen zu verschaffen, wie es sich auch jetzt wieder in der
Churchillschen Finanzreform zeigt. Die Behauptung jedoch, daR
die Privatwirtschaft versagt habe, ist unhaltbar. Das Aufkommen
neuer groBer Industrien in England und die Reorganisations-
bestrebungen in der Eisenindustrie und im Kohlenbergbau be-
weisen das Gegenteil. Wenn die ZusammenschluBbewegung in
England in der Nachkriegszeit nicht zu &hnlichen Ergebnissen
gefuhrt hat wie in Deutschland und den Vereinigten Staaten, so
liegt das einmal daran, daB eine viel grofRere Zahl seit altersher
bestehender Unternehmungen vorhanden ist, und zum anderen
daran, daB sich ihr viel gréRere Hindernisse als in jedem anderen
Lande in den Weg stellen.

Ein Verdienst hat sich der Verfasser, wie erwahnt, damit er-
worben, dal er auf die sowohl von der Arbeitgeberschaft als auch
von den Arbeitnehmern ausgehenden Bemihungen hinweist, ein
besseres Verhaltnis zwischen beiden zu schaffen, als es vielfach
bisher schon der Fall war. Darin liegt fur die deutsche Wirtschaft
ein Ansporn, diesem Beispiel zu folgen. Das gilt ganz besonders
fur die deutschen Regierungsstellen, denen angesichts des Ver-
sagens des deutschen Schlichtungswesens die Aufgabe zuféallt, an
Stelle des bisherigen ein neues und besseres Verfahren zu setzen,
das den in England geltenden und erfolgreichen Grundsatz be-
achtet, das VerantwortungsbewuBtsein der Parteien zu erhalten
und zu starken, ohne das ein Verstandnis fireinander und eine
gedeihliche Zusammenarbeit nicht méglich ist.

Berlin. Dr. H. Niebuhr.

Vereins-Nachrichten.
Verein deutscher Eisenhiittenleute.

Ehrungen.

Unser Mitglied, Professor $r.»3ttg. @. f). Hugo Junkers,
Dessau, wurde von der Technischen Hochschule Aachen wegen
seiner hervorragenden Verdienste um das deutsche Flugwesen
und in dankbarer Anerkennung seines tatkraftigen Eintretens
fur den flugtechnischen Unterricht an der Aachener Hochschule
zum Ehrenbirger und Ehrensenator der Technischen Hoch-
schule Aachen ernannt.

Die Technische Hochschule Hannover ernannte unser Mit-
glied Generaldirektor C. Le Hanne, Uerdingen, in Anerkennung
seiner tatkraftigen Mithilfe bei der Ergédnzung des Kraft- und
Heizwerks und des Laboratoriums fur Dampfkraftmaschinen
durch eine Hochdruckdampferzeugungs- und eine Kohlentrock-
nungs- und Mahlanlage zu ihrem Ehrenbirger.

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Ahren, Reiner, 5)ip(.Kjtig., Fa.Fried. Krupp, A.-G., Essen-Borbeck,
Leimgardtsfeld 34.

Baumgértner, Paul, Ingenieur
Dortmund, Westenhellweg 22.

Besuch, Anton, Direktor der Poldihitte, Leiter der Geschaftsst.
Dusseldorf, Disseldorf-Rath.

Bleibtreu, Helmuth, Dr. phil., Réchling’sche Eisen- u. Stahlwerke,
A.-G., Volklingen a. d. Saar, Luisenstr. 36.

Creutz, Martin, SipuQng., Obering, der Fa. Berg-Heckmann-Selve,
A.-G., Abt. Duisburg, Duisburg-Hochfeld, Parlamentstr. 10.

Dreschet, Alfred, Maschinendirektor der Werke Riesa, Lauch-
hammer, Groditz der Mitteld. Stahlw., A.-G., Riesa-Groba,
An der Ueberlandzentrale 2.

Franlc, Adolf, Dr., Obering. u. Prokurist der Fa. Thyssen’sche
Gas- u. Wasserw., G. m. b. H., Hamborn, Abt. Vorstand der

der Fa. Ofenbau Lackner,
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Vereins-Nachrichten.

48. Jahrg. Nr. 30.

August von Beulwitz f.

Am 10. Mai 1928 starb nach langer schwerer Krankheit der
Gesellschafter und ehemalige Geschéaftsfihrer der Fa. Carl Gott-
bill sel. Erben, G. m. b. H., Mariahitte, und Gutsbesitzer August
von Beulwitz in Mariahitte.

August von Beulwitz wurde geboren
am 25. April 1861 als &ltester Sohn des
Gutsbesitzers und Mitbesitzers der Maria-
hitte, Richard von Beulwitz, in Mariahutte
(Bez. Trier), wo er auch seine Kinderjahre
verlebte. Er besuchte die Gymnasien in
Trier und Birkenfeld, an dem er seine Reife-
prifung erfolgreich bestand, und wrurde
danach Fahnenjunker im 2. Pommerschen
Ulanenregiment Nr. 9 in Demmin in Pom-
mern, in dem er auch als Offizier einige
Jahre Dienst tat.

Durch den vorzeitigen Tod eines Bru-
ders, der die technische Laufbahn einge-
schlagen hatte, um sich dem Eisenwerk
zu widmen, mufite er aus Familienrick-
sichten der ihm sehr liebgewordenen Offi-
zierslaufbahn entsagen und im Anfang des
Jahres 1885 in die Verwaltung der Maria-
hutte eintreten, wo er zusammen mit
seinem Vetter Alexander von Beulwitz nach
einiger Zeit der Einarbeitung die Geschéfts-
leitung uUbernahm. Als sich dann nach
einigen Jahren Alexander von Beulwitz aus Gesundheitsrick-
sichten von den Geschéaften zuriickziehen mufRite, wurde er alleiniger
Geschaftsfihrer des Werkes. Krankheit ndtigte ihn, zu Anfang
des Jahres 1927 seine Té&tigkeit als Leiter des Werkes aufzugeben.

42 Jahre hat er seine ganze Kraft unermudlich und vor-
bildlich in den Dienst des Familienunternehmens gestellt und ihm,
nachdem die Eisenbahnlinien Trier—Turkismuhle und Saar-

Fa. Aug. Thyssen’sche Unternehmungen des In- u. Auslandes,
G. m. b. H., Dusseldorf, Grafenberger Allee 241.
Franz, Hermann, Oberingenieur der Steirischen
A.-G., Berlin W 30, Speyerer Str. 19.
Giesen, Heinz, Oberingenieur der Mannesmannr.-Werke, Abt.
Schulz Knaudt, Huckingen a. Rhein, Herrn.-Rinne-Str. 7.
Gottmann, Max, Zivilingenieur, Saarbricken 3, Beethovenstr. 31.

GuBstahlw.,

Grosser, Franz, 2)ipuQng., GieBereibetriebsleiter des Strebel-
werks, Mannheim, Nr. 5, 1.
Hansmann, Richard, Betriebsdirektor, Beuthen, O.-S., Gustav-

Freytag-Str. 1la.

Heiligenstaedt, Werner, TA=Qng., Leiter der Warmestelle Saar,
Saarbriicken 3, Eisenbahnstr. 64.

Klein, Adolf, Direktor der Carlshutte, A.-G., Waldenburg-Alt-
wasser.

Kloeber, Gustav, Reg.-Baumeister a.D., Berlin W 15, Schaperstr. 14.

KudLo, Haruto, Betriebsdirektor der Yasugi Seikosho, Yasugi
(Shimaneken), Japan.

Ki'Utner, Carl, $ipl.=Qng., Chicago (111, U. S. A., Y. M. C. A. Box
412, 501 North Central Ave.

Kugel, Ernst, 3)ipU3ttg., Obering, der Fa. Schloemann, A.-G.,
Diusseldorf, Karltor 1.

Langenheim, Wilhelm, Fabrikdirektor, i. Fa. Scheidhauer &
Gieling, Betriebsges. m.b.H ., Duisburg-Wanheimerort, Dussel-
dorfer Chaussee 78.

Mdller, Christian Alexander, (St.Vjttg., Rhein. Metallw.- u. Ma-
schinenf., Abt. Rath, Dusseldorf, Schitzenstr. 21.

Nerger, Otto, $ipl.*3ng., Dusseldorf, Karlstr. 88.

Nichelmann, Walther, Dr. jur., Syndikus u. Verwalt.-Direktor
der Mitteld. Stahlw., A.-G., Riesa, Bismarckstr. 33.

Nolda v. Dalwig, Helmuth, (Dipt.Vjng., Obering .der Gewerkschaft
Reckhammer, Duisburg, Heerstr. 337.

Picard, Rudolf, iDipUQng., Betriebsleiter der Stahlg. des Stahlw.
Pirna Gebr. Hunger, Pirna i. Sa., Lange Str. 18.

Piesch, Karl, Ing., Walzwerkschef der Oesterr. Alpine Montan-
Ges., Donawitz bei Leoben, Steiermark.

Pohl, Franz, SipUQttg., Schwab. Huttenwerke,
Werk Konigsbronn, Kénigsbronn i. Wirtt.

Frohst, Viktor, Ing., Betriebsleiter der Styriaiverke,
Wasendorf bei Judenburg, Steiermark.

Rademacher, August, 5)tpl.=3ng., Eisenhiittenm. Inst, der Techn.
Hochschule, Breslau 16.

Schulz, Carl, Betriebsdirektor der Eisenwerks-Ges. Maximilians-
hitte, Rosenberg, Oberpf., Loderhof.

G. m. b. H,

A.-G.,

bricken—Nonnweiler in den Jahren 1894 bis 1897 erbaut und
Mariahitte an den groRen Verkehr angeschlossen worden war, zu
einer bedeutungsvollen Entwicklung und groRer Blite verholfen,
was am deutlichsten daraus hervorgeht, daB um das Jahr 1890
etwa 200 und im Jahre 1913 rd. 500 Ar-
beiter auf dem Werke Beschéaftigung fan-
den. Insbesondere wurden einzelne Zweige
der Fabrikation, wie z. B. inoxydierter
Topfguf3, auf die Hohe gebracht. Die
Herstellung von Dauerbrandéfen amerika-
nischer Bauart woirde eifrig aufgenommen
und der Fertigung von Maschinenguf3 in
bedeutendem Umfange besondere Sorgfalt
gewidmet. AuBerordentlich fleifig wie er
war, verfolgte er unermudlich jeden tech-
nischen Fortschritt, vergal aber dariber
nicht die menschliche Seite seines Berufes.
Arbeiterfragen behandelte er in einer stets
wohlwollenden Art. Die bestehenden so-
zialen Einrichtungen baute er immer mehr
aus und fugte den schon bestehenden
neue hinzu.

Aber nicht allein in den Dienst des
Werkes, sondern auch in den Dienst der
engeren Heimat stellte er sein Wissen und
seine reiche Erfahrung. Jahrelang war er
Mitglied des Gemeinderates, des Burger-
Kreisausschusses Trier, des Rheinischen
und der Industrie- und Handelskammer

meistereirates, des
Provinziallandtages
zu Trier.

Der Verein deutscher Eisenhittenleute konnte August
von Beulwitz noch zu seinen Grundern aus dem Jahre 1881
zahlen. Die Treue, die er ihm diese lange Zeit hielt, wird derVerein
durch ein dauerndes ehrendes Andenken vergelten.

Betriebsing, der Verein. Stahlw.,
SchleudergieBerei, Gelsenkirchen,

Seeha, Johann, 3ip(.>Qng.,
A.-G., Schalker Verein,
Hammerschmidtstr. 32.

Unger, Anton, Oberingenieur der Elektrostahl-G. m. b. H,,
Dusseldorf, Uhlandstr. 12.

Weigand, Ferdinand, Donawitz bei Leoben, Steiermark, Haupt-
str. 36.

Weishan, Bernhard, Bergrat, Vorstand der Firstlich Hohenzollern-
schen Huttenw., Miunchen 19, Aiblinger Str. 1.

Wittkopp, Bernhard, Oberingenieur, Halle a. d. Saale, Gr. Stein-
str. 4.

Wurth, Karl-Friedrich, 2r.=Q)tg., Billmerich, Post Holzwickede.

Neue Mitglieder.

Adomeit, Artur, Oberingenieur, Leipzig N 22, Richterstr. 4.

Bauer, Friedrich Wilhelm, 2)ipl.=Qng., Waren (Muritz), Rosenstr. 8.

Janicke, Otto, Ingenieur d. Fa. Schloemann, A.-G., Dusseldorf,
Josefinenstr. 2.

Klees, Paul, Fabrikant, Dusseldorf, Worringer

Kriger, Alfred, Xr.ejrtg., Mitteld. Stahlwerke,
hammerwerk Riesa, Riesa i. Sa.

Str. 70.
A.-G., Lauch-

Miiller, Arnold, Ing., Leiter des Konstr.-Blros der Fa. Quast
& Lomberg, G. m. b. H., Rodenkirchen a. Rhein.
Nahrgang, Fritz, Ingenieur, Radauti (Bukowina), Rumanien,

Hermgasse 49.

Passon, Josef, Ingenieur, Beuthen, O.-S., Kleine Blottnitzastr. 20.

Ristow, Karl, Dr. phil., ®i(K.*Qng., Verein. Stahlwerke, A.-G.,
Hauptverwaltung, Dusseldorf 10, Gartenstr. 41.

Schnutz, Friedrich, Ing. u. Mitinh. der Fa. F. W. Schnutz, Maschi-
nenfabrik, Weidenau a. d. Sieg, Siegstr. 75.

Timmermann, Dietrich, Ingenieur der Fa. Schloemann, A.-G,
Disseldorf.

Topler, Karl, $r.=Qng., Ing. des Ammoniakw. Merseburg, Neu-
Réssen, Kreis Merseburg, Post Leuna-Werke, Van 't Hoff-Str. 7.

Tominaga, Ryozo, Kobe, Japan, 5-chome Nakayamate 31.

WUsthtof, Adolf, Deutsche Edelstahhverke, A.-G., Bochum, Yoede-
str. 29.

Gestorben.

Baumann, Richard, -Ct.~ng. S. f)., Prof., Stuttgart.
Fett, Mathias, Direktor, Breslau. 7. 7. 1928.

FleiBner, Hans, Dr., Professor, Leoben. 15. 6. 1928.
Hagemann, Ernst, ®ibl.~ng., Bochum. 12. 7. 1928.
Il inkler, Sigfrid, Generaldirektor, Berlin-Grunewald. 27. 6. 1928.

20. 6. 1928.



