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Stoff- und Warmebilanzen einiger Schmelzungen im Brackelsberg-Ofen.

Von Peter Bardenheuer und Karl Ludwig Zeyen in Dusseldorf.

[Mitteilung aus dem Kaiser-Wilhelm-Institut fur Eisenforsohung*).]

(Metallurgische Kennzeichnung des Schmelzverfahrens.

von zwei TemperguBschmelzungen und einer GuBeisenschmelzung.

eber den kohlenstaubgefeuerten Drehofen von Brackels-

berg und seine Bedeutung fur die Erzeugung von hoch-
wertigem GuReisen und Tempergul3 ist bereits friher be-
richtetwordenl). In diesen Ausfiihrungen wurde auf Grundvon
Betriebsuntersuchungen gezeigt, dal? das neue Schmelzver-
fahren gegeniiber den bisher zum Schmelzen von Gufeisen be-
nutzten Verfahren sehr beachtenswerte warmetechnische und
metallurgische Vorzige aufweist. Wenn auch inzwischen an
verschiedenen weiteren Ofenanlagen die zunéchst etwas
Uberraschenden Ergebnisse der ersten Untersuchung be-
statigt werden konnten, so war es doch von allgemeiner Be-
deutung, durch die Aufstellung méglichst ausfuhrlicher Stoff-
und Warmebilanzen ein einwandfreies Bild von dem neuen
Verfahren und damit Unterlagen fir wirtschaftliche Be-
trachtungen zu geben. Dies schien auch aus dem Grunde
notig, weil nach der ersten Untersuchung des Ofens durch
das Kaiser-Wilhelm-Institut fir Eisenforschung weitere
nennenswerte Fortschritte mit dem Ofen erzielt worden sind.

Auf die besonderen metallurgischen Vorzlige des Brackels-
iberg-Ofens gegeniiber den bisher bekannten Schmelzverfah-
ren wurde schon hingewiesenl). Zur Kennzeichnung der
metallurgischen Vorgange im Ofen sei daher hier
nur kurz folgendes erwahnt.

Die heil’e Kohlenstaubflamme sowie die Mdéglichkeit, die
kéltesten Teile des Einsatzes immer wieder mit der Flamme
in Beriihrung zu bringen, gestattet ein ungewdhnlich schnel-
les Einschmelzen unter nur geringer Oxydation des Eisens
und seiner Legierungselemente. Bis zum Schmelzpunkt ist
die Losungsfahigkeit des Eisens fur Oxyde und Gase nur
gering; die dem Eisen anhaftenden Oxyde bleiben beim
Schmelzen in der Schlacke zurick, so daB das Eisen, sobald
es flissig ist, also noch arm an Gasen und Oxyden, von einer
schitzenden Schlackenschicht abgedeckt wird. Beim weite-
ren Erhitzen bleibt das Eisenbad, dessen Losungsfahigkeit
fir Oxyde und Gase mit gesteigerter Temperatur rasch
zunimmt, durch die Schlackendecke vor der Ein-
wirkung der Ofenatmosphére geschitzt. Wegen des ge-
ringen Sauerstoffgehaltes im Bade findet ein Kochen, das
die Schlackendecke durchbrechen wirde, in nennenswertem
Umfange nicht statt. AuBerdem wird durch die ruhig wir-
kende Flamme, die den freien Ofenraum gleichmafRig aus-

*) Auszug aus Mitt. K.-W .-Inst. Eisenforsch. 11(1929) Lfg. 14,
S. 237/46.
. X)) P. Bardenheuer: GieB. 15 (1928) S. 814/6 u. 1169/73;
vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 1217/8,
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fullt, die Schlacke an keiner Stelle zurtickgeworfen. Das
Metallbad kann also auf die erforderliche GieRtemperatur
gebracht werden, ohne dalR es Gelegenheit hat, sich aus der
Ofenatmosphéare mit Gasen und Oxyden zu séttigen, da es
an keiner Stelle mit ihr in Berihrung kommt. Die
Warmeubertragung erfolgt in diesem Teil des Schmelzvor-
ganges ausschlieflich durch Vermittlung der Schlacke und
des Ofenfutters.

Im Brackelsberg-Ofen hat das Eisen also kaum Gelegen-
heit, Gase und Oxyde zu l6sen. Die Wirkung dieses me-
tallurgisch einwandfreien Schmelzverfahrens zeigt sich deut-
lich in der Beschaffenheit des Erzeugnisses. Das Eisen steht
vollkommen ruhig in der GieBpfanne und zeigt keine Ent-
wicklung von Gasblasen. Genau so ruhig verhalt es sich
in der GuRBform; die GuBstiicke sind ausnahmslos dicht, sie
weisen weder Poren und Blasen noch Innenlunker auf. Ein
weiterer besonderer Vorzug des Eisens aus diesem Ofen ist
die auBergew6hnliche Dunnflissigkeit; diese ermdoglicht die
Herstellung von Abgussen, bei denen das Eisen nach Zurick-
legung langer und enger Wege in der GuRform noch sehr
schwache Querschnitte scharfkantig auszufullen hat. Es
ist kennzeichnend fiir das Eisen aus dem Brackelsberg-Ofen,
dal es bei sehr niedrigen Kohlenstoffgehalten, bei denen das
Eisen aus dem Kuppelofen und dem gewdhnlichen Flamm-
ofen gielRtechnische Schwierigkeiten verursacht, die gleiche
vorzigliche Dunnflissigkeit und GielRbarkeit besitzt wie
ein koklenstoff- und phosphorreiches Eisen fir dinnwandig,en
GeschirrguB. Der hohe Grad der GieRbarkeit ist sehr wahr-
scheinlich auf eine weitgehende Unterkuhlbarkeit der reinen
gas- und kohlenstoffarmen Legierungen zuruckzufiuhren;
infolge des Fehlens eines Anreizes zur Kristallisation, der
in technischen Eisensorten wohl hauptsachlich durch die
festen oder gasférmigen Verunreinigungen gegeben ist, findet
also die Abscheidung der ersten Mischkristalle bei einer viel
tieferen Temperatur statt, als es nach dem Zustands-
schaubild Eisen-Kohlenstoff zu erwarten waére.

Unterlagen fir die Bilanzen.

Die Gewichte des eingesetzten Eisens, Kohlenstaubs,
Kalksteins, Schmelzeisens und der Schlacke wurden auf ein
und derselben Waage ermittelt, deren richtige Anzeige vor-
her nachgepruft worden war. Die Windmenge muf3te aus
der Abgaszusammensetzung berechnet werden; die Wind-
feuchtigkeit ist nicht bericksichtigt worden. Das Sammeln
und Wégen der durchgeflogenen Asche war nicht mdglich,
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ihre Menge wurde schatzungsweise zu 90 % der gesamten
Kohlenstaubasche angenommen. Die Brennstoffmenge
konnte bei den beiden TemperguRBschmelzungen in der Weise
bestimmt werden, dall der Kohlenstaub sackweise in den
Bunker, aus dem nur der Versuchsofen arbeitete, eingefihrt
wurde. Bei der GuReisenschmelzung dagegen muf3te an dem
betreffenden Versuchstag aus demselben Bunker gleichzeitig
ein zweiter Ofen betrieben werden, wobei eine Staubmessung
fur jeden Ofen nicht méglich war. Um Anhaltspunkte tGber
den Brennstoffverbrauch bei dieser Schmelzung zu ge-
winnen. wurde bei einer anderen Einzelschmelzung unter
Verwendung von Staub aus der gleichen Lieferung fest-
gestellt, wieviel Kohlenstaub in der Zeiteinheit bei der
gleichen Ofenfihrung und der gleichen Umdrehungszahl der
Schnecke gebraucht wurde. Die stindliche Schmelzleistung
des Ofens stimmte bei beiden Schmelzungen genau Uberein.
Der Versuch wurde in der Weise durchgefihrt, daR der
Ofen mit nur geringem Bunkerinhalt angeblasen wurde. Als
das Verschwinden der Flamme anzeigte, dal der Bunker
leer war, wurde eine genau abgewogene Menge Staub
(78,5 kg) eingefullt und festgestellt, in welcher Zeit diese
Brennstoffmenge verbraucht war. Unmittelbar daran an-
schlieBend wurde der gleiche Versuch noch einmal wieder-
holt. Die gesamte Versuchsdauer betrug dabei mehr als die
Halfte der gesamten Dauer der Schmelzung; wahrend der
Ubrigen Schmelzzeit blieb die Umdrehungszahl der Forder-
schnecke gleich. Das Mittel aus dem Ergebnis der
beiden Messungen der Staubmenge wurde als mittlerer
Staubverbrauch in die Berechnung eingesetzt.

Zu der ersten TemperguRschmelzung wurden nur sand-
freie Trichter und TemperguBschrott verwendet, bei den bei-
den ubrigen Versuchen wurde der diesem Teil des Einsatzes
anhaftende Sand nach dem Ergebnis fruherer Ermittlungen
zu 5 % angenommen.

Die chemische Zusammensetzung des eingesetzten und
erschmolzenen Eisens, des Kalksteins, der Schlacke, des
Brennstoffs, des Flugstaubs und der Gase wurde durch die
Analyse ermittelt. Proben fir die Gasanalyse wurden etwa
alle 15 min genommen.

Zur Messung der Ofentemperatur diente das optische
Pyrometer von Hartmann und Braun. Die Eisentemperatur
wurde in einigen Fallen sowohl mit dem Platinelement als
auch optisch ermittelt, in den Ubrigen Fallen wurde sie nur
mit dem optischen Pyrometer bestimmt und nach der Mes-
sung mit dem Platinelement berichtigt. Die Messung der
Abgastemperatur erfolgte mit dem im Eisenforschungs-
institut von H. Schmidt2 entwickelten und von der Firma
W. C. Heraeus, Hanau, gebauten Gaspyrometer fir Tem-
peraturen bis zu 1500°. Die StrahlungsVerluste des Ofens
ergaben sich schatzungsweise nach der mittleren Temperatur
des &uBeren Mantels zu 30 000 kcal/h.

In den Warmebilanzen wurde die Schlackentemperatur
der Eisentemperatur gleichgesetzt. Nach den Messungen
von P. Bardenheuer und A. Kaiser3 wurde die mittlere
spezifische Warme des Eisens zwischen 0 und ~ 1400° zu
0,175 und die der Schlacke zu 0,30 angenommen. Da die
Schmelzwarme des Gufeisens noch nicht bekannt ist, wurde
die des reinen Eisens (49,35 kcal/kg) in die Kechnung einge-
setzt. Die Ubrigen Konstanten wurden soweit wie mog-
lich den Physikalisch-chemischen Tabellen von Landolt-
Bérnstein entnommen4).

2) Arch.Eisenhittenwes. 2 (1928/29) S. 293/9 (Gr. B: Stahlw.-
Aussch. 154); vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 1825/6.

3) Mitt. K.-W.-Inst. Eisenforsch. 9 (1927) S. 247/64; St.
u. E. 47 (1927) S. 1389/95.

4) 5. Aufl. (Berlin: Julius Springer 1923.)
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Den Warmebilanzen wurde die Bezugstemperatur von 0®
zugrunde gelegth).

Bewertung der Versuchsergebnisse.

In allen drei Fallen handelt es sich um Schmelzungen,
die unter den Bedingungen des gew6hnlichen Betriebs durch-
gefuhrt wurden. Der Einsatz erfolgte in den warmen Ofen
unmittelbar nach dem Abstich der vorhergegangenen Schmel-
zung. Da der Ofen von Hand beschickt werden mufte, lag
zwischen Abstichende und Anblasen eine Zeitspanne von
20 bis 25 min. Bei den beiden TemperguRBschmelzungen
lieBen Stdrke und Aussehen der Flamme auf einen etwas zu
hohen Aufwand an Brennstoff und Verbrennungsluft
schlieBen; bei der GraugufRschmelzung dagegen waren nach
der Beschaffenheit der Flamme die Mengen des zugefuhrten
Brennstoffs und Windes gunstig. Mit Rucksicht auf die
Betriebsverhéltnisse in der GielRerei war in allen Fallen das
Einsatzgewicht der Versuchsschmelzung geringer, als dem
eigentlichen Fassungsvermogen des Ofens (4 bis 5 t) ent-
sprach ; demnach waren Hochstwerte der Ofenleistung und
des Wirkungsgrades nicht zu erreichen.

Der Verbrauch an Kohlenstaub mit 8,22 % Asche,
3,5 %Feuchtigkeit und einem unteren Heizwert von 7309 kcal
war bei den einzelnen Versuchsschmelzen, vom Beginn des
Blasens bis zum Abstich gerechnet, wie folgt:

1 TemperguBschmelzung......innnns 12,82 %

2. " 14,32%

GuReisenschmelzung oo 9,67 %

Wenn, wie im vorliegenden Falle, der Abstich in kleine
Handpfannen erfolgt, so muR wéhrend dieser Zeit, deren
Dauer von den jeweiligen Betriebsverhéltnissen abhangig
ist, der Ofen noch einige Zeit weiter beheizt werden. Der
dabei aufgewandte Brennstoff betrug bei der ersten Temper-
gullschmelzung 20,96 kg = 0,70 % und bei der zweiten
17,1 kg = 0,88 %. Beim Abstich in groBe Pfannen ist
dieser Brennstoffaufwand nicht erforderlich.

Im Vergleich zu den 6l-, kohlen- oder gasgeheizten Gie-
Rereiflammadfen gleicher GroRe muf der festgestellte Brenn-
stoffaufwand in allen Féallen als sehr gering bezeichnet wer-
den. Selbst von Flammad&fen mit den groRten Abmessungen
und Windvorwarmung werden die bei dem verhéaltnismafig
kleinen Ofen gefundenen Werte nicht anndhernd erreicht.
Nach den Erfahrungen mit anderen Flammofen, namentlich
auch mit dem Siemens-Martin-Ofen, dlrfte sich der Brenn-
stoffverbrauch auch beim Brackeisberg-Ofen mit zunehmen-
dem Ofeninhalt und Ausnutzung der Abgaswarme zum Vor-
warmen der Verbrennungsluft noch wesentlich vermindern
lassen.

Durch Berechnung ergab sich aus dem Brennstoffver-
brauch und der mittleren Abgasanalyse der folgende Wind-
bedarf:

. m3/t

m3 kg m3/min Eisen

1. TemperguRschmelzung 3637 4683 21,91 1206
2. 2580 3322 19,69 1323
GraugulRschmelzung 1667 2146 16,67 834

Der Windbedarf je t Eisen entspricht mit groRBer An-
nédherung demjenigen des Kuppelofens, wenn darin Temper-
gull mit insgesamt 15 % und Gufeisen mit 10% Koks er-
schmolzen wird. In den meisten Féallen, namentlich bei
Tempergul3, ist jedoch der Windbedarf des Kuppelofens

grofRer, weil der Brennstoffverbrauch hoher ist als 15
oder 10 »/o.
s) Die ausfihrlichen Bilanzen siehe in Mitt. K.-W -Inst.

Eisenforsch. 11 (1929) S. 237/46.
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Zahlentafel 1.
den Schmelzvorgang.

C Si

% %
1. TemperguB- Einsatz 3,31 1,25
schmelzung Fertigguf 2,82 0,99
Unterschied — 0,49 — 0,26
2. TemperguB- Einsatz 3,33 1,25
schmelzung FertigguB 2,88 0,87
Unterschied — 0,45 — 0,38
Grauguf- Einsatz 2,80 3,62
schmelzung Fertigguf 2,79 3,28
Unterschied — 0,01 — 0,34

Die Menge des Kalksteins, der zur Verschlackung des
dem eingesetzten Eisen anhaftenden Sandes zugegeben
wurde, betrug bei allen drei Schmelzungen 2 %.

Die Schlackenmenge, bezogen auf das Gewicht des
eingesetzten Eisens, war folgende:

1L TemperguBschmelzung ... 5,64 %

2. ” 9,23 %

GrauguRschmelzung

Die prozentuale Schlackenmenge der beiden 2-t-Schmel-
zungen ist groRer als bei der 3-t-Schmelzung, weil der Ab-
brand an Ofenfutter bei dem kleineren Einsatzgewicht nicht
viel geringer ist. Auf die besonderen Verhéltnisse bei der
zweiten TemperguBschmelzung, welche die groRte Schlacken-
menge aufweist, wird an anderer Stelle n&her eingegangen
werden.

Da bei den geringen Gehalten des eingesetzten Eisens
an einigen Legierungselementen eine an sich unbedeutende
Aenderung eines Elementes, in Hundertteilen ausgedrickt,
ein Zerrbild vom Abbrand oder Zubrand geben
wirde, sind in Zahlentafel 1 die absoluten Unterschiede
zwischen der chemischen Zusammensetzung des Einsatzes
und des Fertigerzeugnisses mitgeteilt.

Die beiden Temperguschmelzungen weisen einen Ab-
brand an Kohlenstoff von anndhernd 0,5 % auf; bei der
GraugufRschmelzung ist merkwdirdigerweise ein Kohlenstoff-
abbrand praktisch Uberhaupt nicht eingetreten. Der Ab-
brand an Silizium und Mangan ist in Anbetracht dessen, daR
es sich hier um einen Flammofen handelt, in allen Fallen
sehr gering; er ist kaum in einem Falle hdher als im Kuppel-
ofen. Ein Zubrand an Phosphor und Schwefel findet prak-
tisch Uberhaupt nicht statt. Der hdhere Gehalt des er-
schmolzenen Eisens an Phophor muR offenbar auf un-
vermeidliche Fehler bei der Probenahme zuriickgefihrt
werden, wahrscheinlich auch der Schwefelzubrand bei der
ersten TemperguBschmelzung. Der Eisenabbrand der drei
Schmelzungen betragt 0,86, 1,96 und 0,65 %. Der grof3ere
Abbrand der zweiten TemperguBschmelzung ist der beson-
deren Fihrung dieser Schmelzung zuzuschreiben, auf die
an anderer Stelle noch néher eingegangen werden soll.

Die Temperatur des erschmolzenen Eisens be-
trug bei den TemperguRschmelzungen 1465 bzw. 1480° und
bei der GrauguBschmelzung 1400°. Infolge der viel héheren
Temperatur der Kohlenstaubflamme ist eine weitere Steige-
rung der Eisentemperatur durchaus moglich. Esliegt jedoch
weder bei Temperguf? noch bei GrauguR irgendein Grund vor,
das Eisen hoher zu erhitzen, als zu einem einwandfreien
Ausfullen der Gufformen ndtig ist. Mit dem Eisen aus
den Versuchsschmelzungen wurden hauptsachlich kleine
Gufteile fur Fahrrader, Nahmaschinen u. dgl. gegossen,
die mit Hilfe von Modellplatten in grdéBeren Mengen
zusammen eingeformt waren und hohe Anforderungen an
die Dunnflissigkeit des Eisens stellten. Ein schlechtes Aus-
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Aenderung der chemischen Zusammensetzung durch

— 0,26
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fullen der GufRformen wurde
in keinem Falle beobachtet.

Mn P S Die mit dem optischen
% % % Pyrometer ermittelten O fen-
0,19 0,068 0,059 temperaturen wahrend des
0,13 0,072 0,077 Verlaufs der dreiSchmelzungen
— 0,06 + 0,004 + 0,018 sind in Abb. 1 bis 3 einge-
0,19 0,069 0,063 zeichnet. Die durch die Punkte
0,15 0,078 0,057 gelegte Kurve | kennzeichnet
— 0,04 + 0,009 — 0,006 den Verlauf der Ofentempera-
1,24 0.076 0.023 tur wahrend der- Schmelzung.
0,08 0.090 0,028 In Abb. 1 und 2 sind auerdem

+ 0014 + 0005 dieAbgastemperaturen der bei-

den TemperguBschmelzungen
in entsprechender Weise aufgezeichnet (Kurve I1). Es sei
bemerkt, dal} es sich bei den optisch gemessenen Ofentempe-
raturen um nicht berichtigte Werte handelt, die durch die
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Abbildung 1. Mittlere Ofen- und Abgastemperatur
der 1. TemperguBschmelzung (3 t).

Flamme sowie durch die nicht ganz rauchfreien Abgase be-
einfluBt sind, wahrend die Abgastemperaturen als wahre
Gastemperaturen einwandfrei ermittelt sind.

Abbildung 2. Mittlere Ofen- und Abgastemperatur
der 2. TempergufRschmelzung (2 t).

Bei der ersten TemperguBschmelzung steigt die mittlere
Ofentemperatur in den ersten 50 min schwach und dann
bis zum Schmelzen schneller an. Nur wenn der Ofen eine
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Zeitlang nicht gedreht wird, erfolgt wahrend des Anheizens
ein schnellerer Anstieg der Ofentemperatur, die aber wieder
zuriickgeht, sobald durch das Drehen des Ofens die Flamme
wieder mehr Warme an die mit ihr in Beriihrung gebrachten
kélteren Teile des Einsatzes abgeben kann. Wa&hrend des
Schmelzens nimmt die Ofentemperatur, offenbar wegen des
Verbrauchs an Schmelzwarme, langsamer zu, um nach be-
endetem Schmelzen, nach 100 min, wieder rascher anzu-
steigen; die letzte Stufe der Ueberliitzung erfolgt mit fort-
schreitender Ann&herung der Ofentemperatur an die
Flammentemperatur wieder langsamer. Die Abgastemperatur
liegt zu Beginn des Schmelzens infolge der starken Ab-
kihlung an der kalten Beschickung verhaltnisméaRig niedrig;
ihr Anstieg ist bis zum Schmelzen des Einsatzes nur schwach.
Nach beendetem Schmelzen schnellt sie hoch und lbersteigt
bald 1500°, oberhalb welcher Temperatur das Gaspyrometer
ein Messen nicht mein: zuldRt. Die Abgastemperatur beim
Abstichbeginn wurde schatzungsweise zu 1600° angenom-
men. Aus dem Verlauf der Abgastemperatur geht also deut-
lich hervor, daB die Warmeausnutzung der Flamme wesent-
lich geringer ist, wenn das Eisen geschmolzen und mit einer
Schlacke bedeckt ist.

Bei der zweiten Tempergu3schmelzung, die nur 2 t wog,
wurde das Einschmelzen durch haufiges Drehen des Ofens
beschleunigt, so daR schon nach 65 min der ganze Einsatz
flissig war. Die Brennstoff- und Luftzufuhr war von Anfang
an verhaltnisméaRig groR. Nach der Kurve I, Abb. 2, lag
jedoch im Zeitpunkt des Schmelzens die mittlere Ofentem-

peratur um fast 100°
niedriger als bei der
ersten Schmelzung. Das
Erhitzen des flussigen
Eisens bis auf die no-

tige GielRtemperatur
erfordert bei dieser
kleinen Schmelzung

eine noch etwas langere
Zeit als bei der ersten
3-t-Schmelzung. Die
Erklarung hierfur ist
in folgendem zu suchen.
AuBer dem Schmelzgut
wird auch das Ofen-
futter auf Temperatur
gebracht, und zwar ist
die auf das Futter ent-

fallende Warmemenge
weit grofer als der

Abbildung 3. Mittlere Ofentempe-
ratur der GrauguBschmelzung.
Warmeinhalt des gieRfertigen Eisens. Infolge der Verhaltnisse
bei der Uebertragung der Warme auf das Eisen bis nach erfolg-
tem Einschmelzen ist es mdglich, die Temperatur des Eisens
im ersten Teil des Schmelzverfahrens schneller zu steige rn als
die des Ofenfutters. Dies ist namentlich dann der Fall,
wenn der Einsatz klein ist und der Ofen wéhrend des Ein-
schmelzens dauernd gedreht wird. Nach dem Einschmelzen
ist der Warmelbergang von der Flamme zum Eisen durch
die isolierende Schlackendecke stark gehemmt, er mu3 zum
groBen Teil durch die Vermittlung des Ofenfutters erfolgen.
Ist aber bei raschem Einschmelzen die Warmeaufnahme des
Futters hinter der des Eisens zuriickgeblieben, so kann die
weitere Erhitzung des flussigen Eisens nur in dem MaRstabe
erfolgen, in dem die Temperatur des Ofenfutters zunimmt.
Fir die Geschwindigkeit, mit der die erforderliche GieR-
temperatur im Drehofen erreicht wird, ist also die Erhitzungs-
geschwindigkeit der Ofenmasse von ausschlaggebender Be-

deutung.
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Wie ungunstig die bei dieser Schmelzung versuchte
Arbeitsweise gewesen ist, geht deutlich aus dem Verlauf der
Abgastemperatur hervor. Wegen des stark beschleunigten
Einschmelzens des kleinen Einsatzes und des schnellen Ab-
sinkens des Metalls unter die isolierende Schlackenmenge
wird die Warmeausnutzung der Flamme sehr bald ungiinstig,
so dal? die Abgastemperatur vorzeitig ansteigt und dadurch
im Verlaufe der Erhitzung des Eisenbades auf Gieltempera-
tur grolRere Warmeverluste zur Folge hat. Unmittelbar nach
beendetem Einschmelzen (bersteigt die Abgastemperatur
bereits 1500°. Die Abgasverluste sind hiernach also auf3er-
ordentlich gro. Die mittlere Abgastemperatur betragt 1326“
gegeniiber 1185° bei der ersten Schmelzung. Zur Erzielung einer
hohen thermischen Nutzwirkung desOfensist es daher geboten,
das Gewicht des Einsatzes dem Fassungsvermdogen des Ofens
anzupassen sowie das Einschmelzen nicht durch haufiges
Drehen des Ofens und durch eine zu starke Flamme zu
beschleunigen; es geniigt, wenn anfangs mit einer mafRiigen,
schwach reduzierenden Flamme gearbeitet und der Einsatz

m«r\g Phhrand I? grggg%?ﬁ
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Abbildung 4. Wéarmebilanz einer TempergufRschmelzung
(Nr. 1) aus dem Brackeisberg-Ofen.

nur einigemal gewendet wird. Erst wenn das Einschmelzen
beendet ist und der Ofen eine hdéhere Temperatur als das
Eisen erreicht hat, sind Brennstoff- und Windmenge zu er-
héhen, um die erforderliche GieRtemperatur in mdglichst
kurzer Zeit zu erreichen. Erwé&hnt sei noch an dieser Stelle,
daB namentlich gegen Ende des Einschmelzens die halb-
geschmolzenen Teile des Einsatzes bei haufigem Drehen am
Ofenfutter festkleben und in diesem Zustand, in dem sie
sehr reaktionsféhig sind und leicht andere Stoffe aufnehmen,
immer wieder den Ofengasen ausgesetzt werden; dadurch
erklart sich der ungewdhnlich hohe Abbrand an Eisen und
die groBe Schlackenmenge bei diesem Schmelzversuch.

Der Temperaturverlauf des Ofens bei der GrauguB-
schmelzung unterscheidet sich von den entsprechenden bei
den TemperguBschmelzungen erhaltenen Kurven dadurch,
daB die Temperatursteigerung des Ofens beim Uebergang
des Eisens aus der festen in die flissige Phase nur ganz
allméhlich erfolgt. Nach beendetem Einschmelzen ist die
Ofentemperatur verhéltnismaRig hoch und steigt von hier ab
bis zum Abstich des Eisens schnell an.

Eine Uebersicht Uber die Waéarmebilanzen ist in
Zahlentafel 2 und in Abb. 4 bis 6 gegeben. Die angegebenen
Warmemengen sind auf 100 kg Eiseneinsatz bezogen. In
allen drei Fallen werden 95 % und mehr der dem Schmelz-
vorgang zugefiihrten W&rme durch den Brennstoff ge-
liefert; die durch die Beschickung mitgebrachte Warme-
menge ist infolge der sehr geringen Tagestemperatur ver-
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Zahlentafel 2. W d&rmebilanzen,

Stoff- und Wéarmebilanzen einiger Schmelzungen im Brackeisberg-Ofen.

auf 100 kg eingesetztes Eisen bezogen
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eisen bei einer um 65 bzw. 80°
niedrigeren Temperatur abge-

1. TemperguB- 2. TemperguB- GuReisen- -
schmelzung schmelzung schme Izung stochen worden ist als der
kcal kcal kcal % TemperguB, so daB also die
a) Warmeeinnahme: Schmelzung gewissermalen im
Beschickung 157 0,16 199 0,18 40 0,05 j letzten Teil abgekiirzt worden
C-Verbrennung 93 718 96,85 104 687 95,17 70 642 95,00 ist, in dem die Warmeaus-
Abbrand....... 2 895 2,99 5 113 4,65 3679 4,95\ nutzung wegen der hohen Ab-
Summe 96 770 100,00 109 999 100,00 74 361 100,00 gastemperatur am ungiinstig-
b) \évré;irmlea_usgabe: 20 501 a150 20 044 ) stenist. Nach denvorliegenden
chmelzeisen , 7,31 29 067 39,09 i ;
SChIAcke v, 2 478 256 4008 373 3423 4g0  Ergebnissen istder therm sehe
ADGASE orerrerrrern - 49453 51,10 60 898 55,36 33 499 45,05 Wirkungsgrad des Bra kels-
Verlust durch unvoll- berg-Ofens wesentlich gin-
standige Verbren- stiger als der jedes anderen
NUNG i 7 805 8,07 2 482 2,26 3 236 4,35 Flammofens Er erd Selbst
Flugstaub, Verdamp- . ) . ]}
fung der Staub- nichtvonOefen mit den grof3ten
feuchtigkeit u. Zer- Abmessungen erreicht, selbst
legung des Kalk- ) 973 )35 2 43 212 2 076 275 wenn bei ihnen die Abgas-
StEINS v , , , R 5
Sonstige Verluste 4260 4,40 9043 8,22 3060 412 warme zur Vorwarmung der
Verbrennungsluft noch weit-
Summe 96 770 100,00 109 999 100,00 74 361 100,00

schwindend klein, die durch den Abbrand aufgebrachte
liegt zwischen 3 und 5 %.

Das Schmelzeisen hat bei den drei Versuchen 31,52,
27,31 und 39,09 % der gesamten eingebrachten Warme auf-
genommen. Diese Werte kénnen als der thermische Wir-
kungsgrad des Verfahrens gelten. Gewdhnlich bezieht man
jedoch bei der Berechnung des thermischen Wirkungsgrades
die vom Eisen aufgenommene Warme auf die Warmemenge
die der aufgewandte Brennstoff bei vollkommener Ver-

IWhbranct Brennstoff
JV,SS%)  (35,77%)
Vertustdarobunvoll=
stond/geVerbrennung (2,25%)
f-U-Zext
d-tta/Bste/ns ,7290)
Schme/zeisen (2(37%)

Abbildung 5. Warmebilanz einer Temperguschmelzung (Nr. 2)
aus dem Brackelsberg-Ofen.

brennung geliefert haben wiirde. Alsdann stellt sich fir die
drei Versuchsschmelzungen der thermische Wirkungsgrad
wie folgt: 32,55, 28,70 und 40,74 %.

Was die Unterschiede dieser Werte anbetrifft, so wurde
bereits gesagt, dall die Ofenfiihrung wegen einer zu starken
Flamme, besonders beim Einschmelzen, bei den beiden
TempergufRschmelzungen nicht sehr gilinstig gewesen ist;
Uber die besonderen Verhéltnisse bei der zweiten Temper-
guBschmelzung hat der Verlauf der Abgastemperatur die
nétige Aufklarung gegeben. In beiden Féallen dirfte daher
der thermische Wirkungsgrad etwas unter dem durch-
schnittlich beim Schmelzen von Temperguf? im warmen Ofen
erreichten Wert liegen. Bei der GrauguBschmelzung dagegen
war der Ofengang wahrend der ganzen Dauer der Schmel-
zung hervorragend gut. Dazu kommt, daB das graue Guf3-

gehend ausgenutzt wird.

Unter den Warmeausgaben verdienen ferner noch die
Abgasverluste besondere Beachtung. Sie betragen bei
den drei Versuchsschmelzungen 51,10, 55,36 und 45,05 %;
hiernach ist also mit einem durchschnittlichen Abgasverlust
von rd. 50 % zu rechnen. Diese Warmemenge ist, wie bei
jedem anderen Flammofen, verfligbar; sie kann u. a. zum
grofRen Teil durch Benutzung zur Windvorwdrmung dem
Ofen wieder zugefuhrt werden. Da die Einfihrung von
heiBem Wind in den Ofen die Flammentemperatur erhoht,

Brennstoff

(0,05%) VS @O

dertustdureb unuo/B

standige Verbrennung (V,35%)

f/ugstaub,Verdam pfd

Sfoubfeucbt. u-Zerlegung
d-Vo/Bsteins ©2.73%)
77ogase (V5/05%)
NN IITI))DIND).  ScolacBe (V.50%6)
W INUNIINIIAUI,  SonstigeVerfusfe(V,729%)

Scbme/ze/sen (3309%)
Abbildung 6. Waéarmebilanz einer GrauguRschmelzung
aus dem Brackelsberg-Ofen.

so wirde abgesehen von der gréoRBeren dem Ofen in der Zeit-
einheit zugefihrten Warmemenge namentlich ein groer Vor-
teil in der Abkilrzung der Zeit zur Erhitzung des flissigen
Eisens auf die erforderliche GieRtemperatur liegen, da bei
einer nur wenig Uber der GieRtemperatur liegenden Ofen-
temperatur dieser Teil des Prozesses sehr viel Zeit und
Brennstoff verlangt. Die Schmelzdauer bzw. die stiindliche
Ofenleistung und besonders der thermische Wirkungsgrad
des Verfahrens wirden dadurch erheblich zu verbessern
sein; der Brennstoffverbrauch wiirde weiter abnehmen.

Die Verluste durch unvollstdandige Brennstoffausnutzung
sind verhé&ltnismaRig gering. Bei hinreichender Mahlfein-
heit des Staubes und richtiger Zufihrung von Brennstoff
und Luft kénnen sie ohne Schwierigkeit unter 5% gehalten
werden.
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Zusammenfassung.

Nachdem die metallurgischen Vorgéange beim Schmelzen
im Brackelsberg-Ofen kurz erlautert worden sind, wurde
durch die Aufstellung ausfihrlicher Stoff-und Wéarmebilanzen
der Schmelzverlauf in stofflicher und warmewirtschaftlicher
Beziehung gekennzeichnet. Dabeikonnten vor allem auch die
wesentlichsten Grundlagen zur Beurteilung der Wirtschaft-
lichkeit des neuen Schmelzverfahrens gegeben werden. Wenn
auch, wie diesin den friiheren Verdffentlichungen betont wor-
den ist, ohne Zweifel die wichtigeren Vorteile des Ofens auf
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metallurgischem Gebiet liegen, so treten doch nach den Er-
gebnissen dieser Untersuchung bei einem Vergleich mit den
alteren Schmelzverfahren neben metallurgischen auch be-
achtenswerte wéarmewirtschaftliche Vorteile deutlich hervor.
Die friher hiertiber gemachten Angaben sind durch die Unter-
suchung im vollen Umfange bestatigt worden. Schliefilich
geben die Untersuchungsergebnisse Hinweise fur die zweck-
maéaRigste Fihrung des Schmelzprozesses sowie Anhalts-
punkte fur die weitere Verbesserung der Brennstoffaus-
nutzung und der Ofenleistung.

Die Entwicklung der Bauart und Betriebsweise der Roheisenmischer
in der Nachkriegszeit.

Von Betriebsdirektor iDr.”~ng.

Ed. Herzog in Hamborn.

[Bericht Nr. 175 des Stahlwerksausschusses des Vereins deutscher Eisenhiittenleute.]
(SchluB von Seite 1370.)

( Temperaturverluste des Roheisens beim Durchgang durch den Mischer.

oberflache durch Beheizung.
des Roheisens.

ir haben nunmehr den Temperaturverlust in Ab-
hangigkeit vom Mischerdurchmesser sowie

Deckung der Abstrahlungsverluste von der Bad-

EinfluB von MischergroBe, Mischeranzahl und Mischerform auf den Temperaturverlust
Durchmischungsgrad des Roheisens bei unterschiedlichen Mischerausfiihrungen.
und ihr EinfluR auf die Enschwefelung.

Schlackenwirtschaft

Schlackenwand. Zusammenfassung.)

Diese Feststellung ist deshalb von groRer praktischer
Bedeutung, weil hiernach ein Werk, das eine Mischeranlage

in Abhangigkeit von der Mischerform, d. h. von démeine bestimmte Erzeugungsmenge zu bauen hat, dabei

Wert > des Verhéaltnisses Mischerldnge zu Mischerdurch-

messer zu untersuchen.

Die Wahl des Mischerdurchmessers hangt mit folgenden
beiden, in betrieblicher Hinsicht Uberaus wichtigen Fragen
zusammen:

1. mit der Frage der hdchstzuléssigen Mischergrofie bei
einer gegebenen Tageserzeugung der Hochofenanlage,

2. mit der Frage, ob die speicherbare Sonntagsroheisen-
menge nur von einem Mischer aufgenommen werden
soll oder von mehreren.

Was die Frage der zulédssigen Mischergrofie betrifft,
so ging die allgemeine Auffassung bisher dahin, daR
man die MischergroBe in Beziehung zur hdéchstzulassigen
Durchsatzzeit zu setzen hat, und dall ein unter diesem
Gesichtspunkt zu gro gewahlter Mischer schlechte Ver-
blasbarkeit mit all ihren bekannten Nachteilen zur Folge
hat. Diese Auffassung erscheint mir deshalb nicht richtig,
weil man, wie im nachstehenden gezeigt werden wird, ohne
nennenswerte Nachteile statt mit einem geflllten 1000-t-
Mischer auch mit einem nur auf 10001 geftillten 1500-t- oder
gar 2000-t-Mischer am Montagmorgen anfangen kann. Vor-
aussetzung hierbei ist nur eine solche Beheizungseinrichtung,
dal auch bei den nur teilweise gefullten gréReren Mischern
die Abstrahlungsverluste von der Badoberflache durch die
Beheizung praktisch gedeckt werden. Abb. 10 zeigt den
durch den Aufenthalt im Mischer verursachten Temperatur-
verlust fur einen 1000-t-, 1500-t- und 2000-t-Mischer

(Mischerform ~ = 1) bei einer Anfangsfillung von 1000 t
u

und einer stundlichen Roheisenzufuhr von 50 t. Wie man
sieht, ist der Temperaturverlust fir eine zwischen 1000 t und
etwa 825 t liegende Fiillung bei den gréBeren Mischern sogar
kleiner als beim 1000-t-Mischer. Bei geringeren Fullungs-
graden hat zwar der gréBte Mischer auch den gréRten Ver-
lust; auch entfernen sich die Kurven etwas mehr vonein-
ander. Der Unterschied gegeniiber dem 1000-t-Mischer Uber-
steigt aber selbst beim 2000-t-Mischer kaum 1° fir die ganze
jeweilige Aufenthaltsdauer des Roheisens im Mischer.

aber fir kommende Jahre eine wesentliche Vergréferung
der Erzeugung vorsieht, unbedenklich von vornherein
dieser grofReren Erzeugung angepaBte Mischer aufstellen
kann. Ein anderer hierhin gehdrender Fall ist der, dall zwar
keine VergroRerung der Erzeugung vorgesehen ist, aber Un-
sicherheit Uber die Frage besteht, ob das Roheisen eine
24stindige Aufenthaltsdauer im Mischer ertréagt. Auch in
diesem Falle kann das Fassungsvermdgen unbedenklich der
24stiindigen Aufenthaltsdauer angepallt werden. Erweist
sich diese nachher in Zeiten unbefriedigender Roheisen-
beschaffenheit als untunlich, so kann ohne Nachteil mit ge-
ringerer Anfangsfillung gearbeitet werden.

Wir haben also in der Wahl der MischergréRe freie Hand
und werden damit vor die zweite der beiden obengenannten
Fragen gestellt, vor die Frage, ob es zweckmaéRiger ist,
die ganze speicherbare Sonntagsroheisenerzeugung auf meh-
rere Mischer zu verteilen oder siein einem einzigen Mischer
unterzubringen. Hier spielen neben der Gro 3e des Temperatur-
verlustes auch noch andere Umstédnde eine Rolle. Was
zunachst den Temperaturverlust betrifft, so ergibtsich seine
Abhéangigkeit vom Mischerdurchmesser in folgender Weise:

Der stundliche Temperaturverlust ist

weF m3600 F w36
= Gec+1000= V"' s me

r2e[(a +_1) arc @— sin 2

T
Hierbéi ist — = o f (o a)

\Y ar3(arc 9 —sin @
2

Der stundliche Temperaturverlust ist somit umgekehrt
proportional dem Mischerradius oder, was dasselbe ist, um-
gekehrt proportional der dritten Wurzel des Mischerinhalts,
gleichen Frllungsgrad und gleiche Mischerform voraus-
gesetzt. Arbeitet beispielsweise ein Werk, das am Sonntag
1600 t Roheisen im Mischer unterzubringen hat, mit zwei
800-t-Mischern statt mit einem 1600-t-Mischer, so ist der
zu Beginn der Arbeitswoche durch den Aufenthalt
im Mischer verursachte Temperaturverlust im ersteren
Falle nicht, wie man bisweilen héren kann, doppelt so grof,
sondern er verhalt sich fir die beiden genannten Faélle

wie y2:1, d h wie 1,26 : 1.
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In thermischer Beziehung wirde also die Unterbringung
der gesamten speicherbaren Sonntagsroheisenmenge in
einem einzigen Mischer am glnstigsten sein. Mit diesem
thermischen Vorteil wiirden sich gleichzeitig Vorteile hin-
sichtlich der Anlagekosten und des laufenden Verbrauchs
an feuerfesten Baustoffen verbinden. Demgegenuber ist
aber als einschneidender Nachteil zu buchen, dafl wéhrend
der Mischerneuzustellung Uberhaupt kein Roheisen ge-
speichert werden kann. Dieser Gesichtspunkt erscheint so
wichtig, dafl die Aufstellung von zwei Mischern in jedem
Falle geboten erscheint. Eine noch weitergehende Unter-
teilung des Gesamtfassungsvermdgens der Mischeranlage
durfte bei einer Neuanlage nur dann gegeben sein, wenn
einerseits das Stahlwerk auf die gesamte Roheisenerzeugung
angewiesen ist und anderseits der kostspielige Kuppelofen-
betriecb zum Umschmelzen des Roheisens umgangen
werden soll.

Wir kommen nunmehr zu der Frage der Abhé&ngigkeit
des Temperaturverlustes von der Mischerform. Hier
ergibt die mathematische Ableitung fiir das Verhaltnis von
Zylinderoberflache zu Zylinderinhalt und damit
fir den Temperaturverlust je Zeiteinheit einen
Mindestwert, wenn Durchmesser = Lange ist.
Nicht nur der Temperaturverlust erreicht aber
hierbei einen Mindestwert, sondern auch das Ge-
wicht des BlechgefalRes und der feuerfesten Zu-
stellung. Als weiterer Vorteil, namentlich wenn
mehrere Mischer hintereinander vorgesehen sind,
steht einer maRigen Erhdhung des Mischergebaudes
eine erhebliche Verkiirzung gegeniiber. Endlich
bleibt die in jedem Falle sehr wichtige Mdglich-
keit bestehen, den Rollmischer spater zu ver-
groRern, ohne die aus der langlichen Mischerform
sich ergebenden Verhéltnisse Ubermé&Rig zu ver-
schlechtern. Tatsachlich sind nach diesen . oder
nach einem Teil dieser Ueberlegungen neuerdings
Mischer ausgefiihrt worden, bei denen der Durch-
messer gleich der Lé&nge ist (vgl. Abb. 6 und 7).
Freilich lassen sich gegen eine derartige Mischer-
form auch gewichtige Bedenken erheben, die
sich vor allem auf die Durchmischung be-
ziehen, auf die wir spater noch zurickkommen
werden. Zunachst wollen wir prufen, wie gro der Vorteil
dieser Mischerform in rein warmetechnischer Beziehung ist
bzw. ob Uberhaupt ein nennenswerter Vorteil damit ver-
knupft ist.

Zuerst ist festzustellen, daf® die soeben erwéhnte Ueber-
legung von dem geringsten Verlust bei Gleichsetzung von
Lange und Durchmesser nur auf den vollstandig, d. h. bis
zur obersten Scheitellinie gefullten Mischer zutreffen wirde.
Der tatsdchliche groRte Fullungsgrad ist davon aber stets
weit entfernt.

Bei dem Mischer der August-Thyssen-Hitte ist der dem
grofiten Fassungsvermdégen entsprechende Fullungswinkel
&€ = 257 ° Dies ist zuféllig derjenige Fullungswinkel, bei

... . eisenbertihrte Innenflache .
dem das Verhaltnis . . und damit

Mischerinhalt

der Temperaturverlust des Mischerinhalts in Abhé&ngigkeit
vom Fullungsgrad einen Mindestwert aufweist. Bei allen
nachstehenden Ausfihrungen ist die dem Fullungswinkel
von 257 0 entsprechende Mischerfullung als 100prozentiger
Fullungsgrad bezeichnet. Auf dieser Grundlage sind nun die
Temperaturverluste in Abh&ngigkeit vom Fullungsgrad fiir
verschiedene Mischerformen errechnet. Das Ergebnis ist

durch die Kurven der Abb. 11 dargestellt. —= 2,5 gibt den
2
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Temperaturverlust eines Mischers wieder, bei dem sich
Mischerlange zu Mischerdurchmesser wie 2,5 : 1 verhalt.
Wie man sieht, sind, um das Grundséatzliche des Temperatur-
verlustes in Abhangigkeit von der Mischerform zu ermitteln,
auch zwei Mischer in Seheibenform (0,75 : 1 und 0,25 : 1)
aufgenommen. Es ergibt sich hierbei, dall die scheiben-
formigen Mischer bei hoéheren Fillungsgraden hdohere
Temperaturverluste, dagegen bei niedrigen Fullungsgraden

geringere Temperaturverluste als der Mischer mit ~ = 1
u

verursachen. Ueberraschenderweise gibt auch der etwas

langliche Mischer ~ =
u

Temperaturverluste, die noch etwas —ain dem Kurvenbild

allerdings kaum mehr darstellbar — unter den Verlusten

1,3 bei Fullungsgraden uber 80 %

des Mischers ~ = 1 liegen. Dagegen zeigt ein Mischer mit

\

la
einer Lange gleich dem doppelten Durchmesser I—= 21

Uber den ganzen Fullungsbereich einen von dem Mischer

Abbildung 11. Stindlicher Temperaturverlust des Roheisens
in Abhangigkeit vom Fullungsgrad fiir verschiedene Mischerformen.

—= 1 fuhlbar nach oben abweichenden Temperaturverlust,
u

und zwar wird die Abweichung um so groRer, je geringer der
Fullungsgrad ist. Wie schon erwéhnt, haben aber die hohen
Temperaturverluste bei niedrigen Fillungsgraden wahrend
der Betriebswoche keine groRBe praktische Bedeutung, da
sie durch die kiirzere Aufenthaltsdauer des Roheisens mehr
als ausgeglichen werden. Von groRerer Bedeutung sind die
wahrend des Fullens Uber den Sonntag sowie die bei vollem
Mischer zu Anfang der Betriebswoche auftretenden Tem-
peraturverluste. Vergleicht man die Temperaturverluste,

die sich beim Fillen eines Mischers von”™- = 1 ergeben, mit

denjenigen eines Mischers von —= 2,5— die langste Mischer-
u

form auf deutschen Werken hat — = 2,3- - so liegt der mitt-

lere stindliche Temperaturverlust des langlichen Mischers
um 0,310 héher. Bei einer Filldauer von 24 h macht das
7,5 0 aus. Bei vollem Mischer betragt der Unterschied in
24 h nur etwas Uber 1°, fallt also Gberhaupt nicht ins Ge-
wicht, wahrend der fur das Fullen wichtige mittlere Tem-
peraturverlust nicht mehr vernachléssigbar klein ist, immer-
hin aber auch nur bei verhaltnisméaRig niedriger Temperatur
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des Hochofenroheisens und unzureichender Mischerbeheizung
eine Rolle spielt.

Das Verhéltnis von L&nge zu Durchmesser bei den deut-
schen Mischern (siehe Spalte 10 der Zahlentafel 1) schwankt
zwischen 0,94 : 1und 2,3 : 1. Dabei liegen nur drei Mischer-
formen Uber 2 :1, elf Mischerformen zwischen 1,7 :1
und 2 :1 und vier Mischerformen unter 1,7 :1. Wie die Tem-
peraturverlustkurven der Abb. 11 gezeigt haben, kann dem
EinfluR der Mischerform auf den Temperaturverlust in den
Grenzen, die durch die in Zahlentafel 1 aufgefuhrten Mischer-
formen gegeben sind, eine groRere Bedeutung nicht bei-
gemessen werden. Trotzdem wird man aber zweckmaRiger-
weise von der kurzen Form nur so weit abgehen, als es durch
andere wesentliche Gesichtspunkte geboten ist, auf die wir
noch weiter unten eingehen werden.

Ein Vergleich der rechnerisch ermittelten Temperatur-
verluste mit den durch Messung festgestellten ist nur unter
Mitbericksichtigung der beim Ein- und AusgieBen des Roh-
eisens hauptsachlich durch Abstrahlung entstehenden Tem-
peraturverluste moglich. Zu diesem Zweck sind auf Grund
umfangreicher Temperaturmessungen die im laufenden
Mischerbetrieb sich ergebenden Temperaturverluste er-
mittelt worden. Es wurde Uber ganze Betriebswochen bei
jedem Entleeren und Fullen einer Roheisenpfanne am
Mischer die Temperatur gemessen.

Da die beim Entleeren und Fullen entstehenden Strah-
lungsverluste als praktisch konstant angenommen werden
konnten, war der Uber Betriebsperioden von % bis zu 2 Tagen
ermittelte durchschnittliche Temperaturunterschied zwi-
schen eingegossenem und ausgegossenem Roheisen als
Summe des konstanten Strahlungsverlustes und des von der
Durchsatzzeit abhéngigen Leitungsverlustes zu betrachten.
Durch die Zusammenstellung von zwd0lf derartigen Ermitt-
lungen wurde als konstanter Strahlungsverlust rd. 10 0 fest-
gestellt, die sich auf das Eingiefen und AusgieBen zu je 50
verteilen. Da aber die Messungen ortlich in der Mitte des
GieBVorganges erfolgten, muR der StrahlungsVerlust eines
ganzen Giellvorganges etwa doppelt so grof3, also gleich 100
sein, so daR das Roheisen durch das EingieBen und Aus-
gielen im ganzen etwa 200 verliert. Die GroRRe dieses Be-
trages muB dazu anregen, nach Mitteln zur Verringerung
auch dieses Temperaturverlustes zu suchen. Das wirksamste
Mittel muB darin bestehen, die Zeitdauer des Gielvorganges
zu verkilrzen, da der Strahlungsverlust ungefahr proportio-
nal dieser Zeitdauer sein mu3. Es kommt daher sehr viel
darauf an, dalR die Schnauzen der Hochofenpfannen eine
Form haben, die ein rasches Kippen ohne Eisenverluste ge-
statten. Aus dem gleichen Grunde muR die MischereinguR-
schnauze ein reichliches Breitenmal? haben. Endlich er-
scheint in diesem Zusammenhang auch die Kippgeschwin-
digkeit des Mischers nicht gleichgiltig.

Wir kehren zur Darstellung der Ermittlung der Tem-
peraturverluste bei Mischerbetrieb zurick. Teilt man den
nach Abzug der erwahnten 10 0 fur Strahlungsverluste ver-
bleibenden Temperaturunterschied durch die Durchsatzzeit,
so ergab sich fur einen stark verschlissenen Mischer, der kurz
vor der AufRlerbetriebsetzung stand, 2 0je h, fir die anderen
beiden Mischer 1,8 0je h. Eigentlich héatten sich auch Unter-
schiede in Abhangigkeit vom Fillungsgrad ergeben mussen.
Solche konnten jedoch bei der Auswertung nicht festgestellt
werden.

Legen wir dem durch Messung gefundenen Wandungs-
verlust von 1,8 bis 2°/h einen Fullungsgrad von 50 % zu-
grunde, so erhalten wir aus Abb. 11 bei gleichem Fullungs-
grad und bei dem Verhaltniswert der Ilamborner Mischer
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3
von — = 1,7 als rechnerisch ermittelten Temperaturverlust
u

nur rd. 1,4°. Es ergibt sich also rechnerisch ein etwas
niedrigerer Wert. Dies ist bei den besonderen Verhéltnissen
der Hamborner Mischeranlage auch nicht anders zu er-
warten, da dort die Abstrahlungsverluste von der Badober-
flache bei keinem Fullungsgrad vollig durch die Beheizung
gedeckt werden, bei hohem Fullungsgrad nicht, weil die
Beheizungseinrichtung unzureichend ist, und bei niedrigen
Fillungsgraden nicht, weil die Beheizung mit Ricksicht
auf den sehr starken Roheisendurchsatz in der zu klein ge-
wordenen Mischeranlage gedrosselt werden muf3. AuRBerdem
haben wir bisher noch einen zusatzlichen Wandungsverlust
unberucksichtigt gelassen, nadmlich den durch die meist
weitausladende Ausgufischnauze verursachten Verlust. Er
ist, namentlich bei geringerem Fullungsgrad, nicht ganz zu
vernachléssigen. Die GroflRe dieses Verlustes hadngt vor allem
davon ab, wie weit das Einfallen kalter Luft verhindert wird,
das stets dann erfolgt, wenn bei nicht dicht geschlossenen
Ein- und AusgufR6ffnungen die EinguRoffnung hoéher liegt,
also insbesondere wahrend des Auskippens selbst. Gleich-
zeitig geht daraus hervor, daR es falsch ist, die Rauchgase
durch Oeffnungen im Scheitel des Mischers abzufiihren, dal
vielmehr im Gegenteil die ScheiteleinguBéffnung, solange
nicht eingegossen wird, gut verschlossen gehalten werden
muB, und anderseits in der abgedeckten AusguBschnauze
eine Oeffnung belassen werden muf3, durch die ein Teil der
Rauchgase austreten und dabei Warme abgeben kann. Die
abkihlende Wirkung der Ausguf3schnauze insbesondere nach
der Sonntagspause ist deutlich aus dem anfénglichen Tem-
peraturverlauf bei Mischer | in Abb. 5 zu ersehen. Ferner
geht neuerdings das Bestreben dahin, dem durch die Aus-
guBschnauze verursachten Temperaturverlust auch durch
eine kleinere Ausladung dieser Schnauze Rechnung zu
tragen (vgl. die neuere Ausfihrungsform in Abb. 7 mit der
alteren in Abb. 4).

Unter Berucksichtigung aller dieser Verhéltnisse kann
also der durch Messung (ermittelte stiindliche Temperatur-
verlust durchaus als Beleg fur die Richtigkeit des errechneten
betrachtet werden und umgekehrt.

Legt man fir Hamborn einen tatsachlichen stiindlichen
Temperaturverlust von 1,8 0 zugrunde, so wirde das Roh-
eisen bei 24stundigem Aufenthalt im Mischer selbst einen
Temperaturverlust von 43° erfahren. Zuzuglich der 20*
Temperaturverlust beim Ein- und AusgieBen wiirde sich also
ein Temperaturverlust von 63° ergeben. Von der Tem-
peratur des Hochofenroheisens hangt es ab, ob dieser Tem-
peraturverlust in Kauf genommen werden kann. Bei den
Werken, deren durchschnittliche Hochofenroheisentempera-
tur Uber 1270 Oliegt, ist er zu tragen. Liegt aber diese Tem-
peratur tiefer, so erscheint eine Mdglichkeit, den Temperatur-
verlust im Mischer zu verringern, noch durch die Anwendung
von W éarmeisolierstoffen gegeben.

Erstmalig hat Spetzler in seiner schon oben erwéhnten
Arbeit diese Frage eingehender gepruft. Er hat allerdings
nur ein Abhé&ngigkeitsverhaltnis zwischen Temperaturver-
lust und stiindlichem Roheisendurchsatz, d. h. stindlichem
Roheisenzugang, hergestellt, hat aber dabei den zugehdrigen
Mischerinhalt, d. h. die Aufenthaltsdauer des Roheisens im
Mischer, nicht bericksichtigt. Aus den von Spetzler er-
mittelten Zahlen |4t sich daher nicht entnehmen, um wie-
viel sich der stindliche Temperaturverlust des Mischer-
inhalts bei der Anwendung der Isolierung verringert. Auch
rechnerisch ist der Frage deswegen kaum beizukommen,
weil die mechanisch wenig widerstandsfahigen Isoliersteine
bzw. Isolierfillstoffe von dem starken Druck, den die
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neben Sterchamol neuerdings auch Zellenbeton — er

AocAoferaOs/efte setzt. WieZahlentafel 1 zeigt, haben auch schon meh-
U I | rere Werke von dieser Méglichkeit Gebrauch gemacht.
] Ein abschlieBendes Urteil Gber die Beeinflussung des
s oK ia [N .M h _ o Temperaturverlustes durch die Anwendung dieser
| i 1 verschiedenen Arten von Isolierstoffen zu geben, ist

§73 i heute wohl noch nicht maéglich.
77 i 1 Wie wir oben gesehen haben, bewegt sich der Un-
SCAm eRUrB A - terschied im Temperaturverlust bei Mischerformen,
15111 iM im 111 .Li 111 111 111 111 11! 111 111 111 bei denen das Verhéltnis von L&nge zu Durchmesser
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Abbildung 12a. Schwankungen des Phosphorgehaltes im Mischereisen

bei der Mischerform 1:1.

Magnesitausmauerung beim Anheizen ausibt, und der auch
bei vorsichtigstem Anheizen bekanntlich nicht selten zum
Abspringen von Schrauben fuhrt, in Mitleidenschaft gezogen
und dabei auch ihre Warmeleitzahlen andern werden. Als
naheliegender Weg zur Ermittlung des Warmegewinnes bei
Anwendung von Isolierstoffen erscheint der, die Ober-
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Abbildung 12b. Schwankungen des Phosphorgehaltes
bei der Mischerform 1,7 : 1.

flachentemperdturep von zwei nebeneinander befindlichen
Mischern gleicher GroRRe zu messen. Ein solcher Versuch ist
von Werk 10 auch gemacht worden, jedoch ohne Erfolg, da
eine weitere wichtige Voraussetzung, némlich diejenige
gleichen VerschleiBzustandes, nicht gegeben war und Ub-
licherweise auch nicht gegeben sein kann. Werk 10 bemerkte
dazu noch: ,,Im Betriebe ist kein Unterschied zwischen Ver-
blasbarkeit des Eisens des isolierten und
des nicht isolierten Mischers zu spiren.
Die Temperaturschwankungen der Hoch-
ofenabstiche und die verschiedenen tég-
lichen Durchsatzmengen verdecken die
Wirkung der Isolation.” Wie aus Zahlen-
tafel 1, Spalte 31, zu ersehen ist, hatte auch
Werk 10 Kieselgursteine angewandt. Ein
starkes Hemmnis fur die Einfuhrung von
Isoliersteinen bei bestehenden Mischer-
anlagen war von vornherein die dadurch
bewirkte Verringerung des Fassungsver-
mogens. Dieser Nachteil kann zum Teil
dadurch umgangen werden, dall man die
flr den Zwischenraum zwischen GeféaBwand
und Dauerfutter erforderliche Hinterfull-
masse, fur die man bisher gemahlenen
Steinschrot oder ahnliches verwendet hat,
durch warmeisolierende Hinterfullmasse —

XXXIX.,,

zwischen 1:1 und 2:1 liegt, in so engen Grenzen,
daB sonstige etwa noch vorliegende betriebliche
Gesichtspunkte von einiger Bedeutung fur die Wahl
dieses Verhéltnisses bevorzugte Bericksichtigung ver-
dienen wuirden. Solche Gesichtspunkte sind vor allem die
Durchmischung des Roheisens und die Schlackenwirtschaft,
insbesondere die Mdglichkeit der Anwendung einer Schlacken-
wand.

&és

Was die Durchmischung betrifft, so liegt es nahe, gegen
die neuen, in Abb. 6 und 7 dargestellten Mischerformen den
Einwand zu erheben, daR EinguR und AusguR in einer
senkrechten Ebene liegen. Dem Scheiteleinguf? der Abb. 7
gebihrt dabei zweifellos noch der Vorzug, da durch das
Fallen des Roheisens aus groBer HOohe mit einer etwas
besseren Durchmischung wahrend des EingieRens selbst ge-
rechnet werden kann. Der Freundlichkeit des Werkes 4,
auf dem der in Abb. 6 wiedergegebene Mischer betrieben
wird, verdanke ich die in Abb. 12a und 13a gezeigten
Kurvenbilder, die die Schwankungen des Phosphorgehalts
und des Siliziumgehalts im Mischereisen sowie die ent-
sprechenden Schwankungen der zugehdrigen Hochofen-
abstiche wiedergeben. Um den auf den beiden Bildern sich
ergebenden Durchmischungsgrad mit demjenigen eines
Mischers alterer Bauartin Vergleich zu stellen, habe ich auch
an den Mischern der August-Thyssen-Hitte entsprechende
Untersuchungen vornehmen lassen, und zwar zeigen Abb. 12b
und 13b die Ergebnisse eines ohne Schlackenwand be-
triebenen Mischers, Abb. 12e und 13c diejenigen bei ein-
gebauter Schlackenwand. Die dem jeweiligen Fullungs-
grade entsprechende Durchsatzzeit war zwar bei den drei
Versuchen a, b und c nicht genau gleich; sie betrug bei
dem Versuch a 9 h, beim Versuch b 8 h und beim Versuch ¢
11 h. Die etwas stdrkere Abweichung der Durchsatzzeit
beim letztgenannten Versuch duirfte aber gegentber dem
Umstande, daR hierbei mit Schlackenwand gearbeitet wurde,
also ein noch viel starkerer EinfluR am W'erk war, wenig zu
besagen haben.
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Abbildung 12c.

Schwankungen des Phosphorgehaltes bei der Mischerform 1,7 : 1.
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bei der Mischerform 1:1.

Eine né&here Betrachtung der Kurvenbilder ergibt nun
folgendes: Wie die Abb. 12a, b und c zeigen, sind die Phos-
phorschwankungen im Mischereisen bei den Versuchen a
und b praktisch gleich. Die Phosphorschwankungen der von
sechs Hochéfen kommenden Roheisenpfannen bei dem Ver-
such b sind jedoch bedeutend gréRer als die Phosphor-
schwankungen der Hochofenabstiche beim Versuch a.
Daraus ist auf eine bessere Durchmischung bei dem lang-
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Abbildung 13 b. Schwankungen des Siliziumgehaltes
bei der Mischerform 1,7: 1.

liehen Mischer, bei dem Einguf3- und AusguRschnauze diago-
nal liegen, auch bei fehlender Schlackenwand zu schlieRen.
Weitaus das geringste Mal3 von Schwankungen zeigt der bei
einem Mischer mit Schlackenwand angestellte Versuch c.
Da bei diesem Versuch nur ein Teil der zugehdrigen Hoch-
ofenabstiche analysiert wurde und die zugehdérigen Abstich-
zeiten leider nicht vermerkt wurden, so konnte in das
Kurvenbild nur der héchste und niedrigste Phosphorgehalt
der wahrend dieser Versuchszeit untersuchten Hochofen-
abstiche eingezeichnet werden. Wie man sieht, liegen diese
Phosphorgehalte gleichfalls erheblich weiter
auseinander als diejenigen der Hochofen-
abstiche des Versuches a.

Grundsatzlich dieselben Feststellungen

303

gestatten auch die Siliziumkurven der 333
Abb. 13a, b und e, nur mit dem Unter-
schied, dal? der erste der Hochofenabstiche 303
des Versuches a einen ungewdhnlich hohen A3_33
Siliziumgehalt aufweist, wahrend dann aller- |

dings die Ubrigen Hochofenabstiche des Ver- 333

suches a wieder einen gleichmaRigeren Sili- — T

A/ea"& SY?rS/.fam

ziumgehalt zeigen als das Roheisen der Ver- 373
suche b und c. Der schlechtere Durchmisch-

ungsgrad des Mischers a gegeniiber dem- Abbildung 13c.
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jenigen des Mischers b ist hier aber an den groReren
Siliziumschwankungen des Mischereisens selbst deut-
lich zu erkennen. Versuch c zeigt wieder trotz weit
auseinanderliegender Siliziumgehalte der Hochofen-
abstiche eine fast ideale Durchmischung.

Esist also kaum zu bestreiten, da mit Ricksicht
auf die Durchmischung einer diagonalen Anordnung
von Einguf3- und Ausguflschnauze — und diese An-

1 ordnung setzt praktisch einen langlichen Mischer
voraus — der Vorzug zu geben ist. Gleichzeitig ist in
dieser Feststellung auch eine Ablehnung des in
jungster Zeit vorgeschlagenen Kugelmischers enthal-
ten. Anderseits zeigen aber die Versuche, dal die
Durchmischung selbst unter den verhéaltnismaRig
ungunstigsten baulichen Bedingungen des Versuchs
a nicht so schlecht ist, wie man sich vielfach
vorstellt. Wenn man bisweilen von Beobachtun-
gen hort, dalR der Inhalt einer in den Mischer
entleerten Roheisenpfanne sozusagen Uber den Ubrigen In-
halt des Mischers hinweglauft, so daB man die Schwan-
kungen der Zusammensetzung der einzelnen Roheisen-
pfannen am AusguR wiederfinde, so liegt darin wohl eine
Uebertreibung. Bei den Versuchen b und c, die sich auch
auf die Schwankungen der Mangan-, Schwefel- und Kohlen-
stoffgehalte erstreckten, ist es mir jedenfalls nicht gelungen,
Schwankungen in der Zusammensetzung des Hochofen-
roheisens mit Schwankungen im Mischerroheisen in Ueber-
einstimmung zu bringen. Der einzige Fall, in dem dies mit
einiger Wahrscheinlichkeit geschehen kann, sind die Sili-
ziumlinien der Abb. 13a. Den hohen Siliziumgehalten des
Hochofenroheisens am Anfang und am Ende dieses Versuchs
entsprechen zeitlich etwas nachhinkende abgeschwachte An-
stiege des Siliziumgehalts des Mischereisens bei Schmel-
zung 6 bzw. 9 und bei Schmelzung 45. Siliziumschwan-
kungen, wie sie hier auftreten, missen schon als nachteilig
fir den Thomasbetrieb bezeichnet werden; nicht nur werden
fuhlbare Unterschiede beim Verblasen des Roheisens auf-
treten, namentlich wenn auch noch Schwankungen des
Phosphorgehalts dazukommen, sondern auch die Regelung
des Sandzusatzes zur Erzielung einer gleichmaRigen Zi-
tronenséureldslichkeit wird unmaéglich gemacht.

Erinnern wir uns nun der friheren Feststellung, dal} die
langliche Mischerform innerhalb gewisser Grenzen einen
nennenswerten wéarmetechnischen Nachteil nicht mit sich
bringt, so werden wir mit Rucksicht auf die Durchmischung
zweckmaRig eine Mischerform waéhlen, die wenigstens so
langgestreckt ist, dal eine diagonale Anordnung der Ein-
und AusguRRoffnung mdoglich ist, und bei der die Stirnwénde
von den Oeffnungen noch so weit abliegen, daR sie durch die
Bespulung des ein- und ausstromenden Roheisens nicht in
unzuléssiger Weise in Mitleidenschaft gezogen werden. Wie
lang im Ubrigen der Mischer zu wéhlen ist, wird noch davon
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abhangen, ob mit oder ohne Schlackenwand gearbeitet wird;
denn auch die Schlackenwand muf3, wenn sie befriedigende
Haltbarkeit besitzen soll, in ausreichender Entfernung von
der EinguR6ffnung angeordnet werden. In Hamborn be-
steht anndhernde Uebereinstimmung zwischen der Haltbar-
keit der Schlackenwand und derjenigen des zylindrischen
Mauerwerks erst, seit die Schlackenwand in der aus Abb. 4
ersichtlichen Weise nach der AusguBschnauze zu verlegt
worden ist.

Wir haben uns also zum Schlul noch der Frage der Ver-
wendung einer Schlackenwand zuzuwenden. Die Schlak-
kenwand hat sich trotz mancher Vorteile, die sie bietet, bis
heute nur wenig eingeblrgert. Von allen Werken der
Zahlentafel 1 sind es nur drei, die mit Schlackenwand arbei-
ten. Ein Hauptgrund fir diese geringe Zahl dirfte darin
liegen, daB in vielen Fallen entweder die Mischerbauart oder
aber die Ubrige bauliche Anlage die Verwendung einer
Schlackenwand gar nicht zulaflt. Mit Schlackenkammer
kann nur gearbeitet werden, wenn die Schlacke aus der
Schlackenkammer Uber die EingufRschnauze oder Uber eine
besonders dafiir vorgesehene Schlackenschnauze nach der
EinguBseite hin wieder abgezogen werden kann. Dazu muf}
der Mischer auch nach der EinguBseite hin gekippt werden
kénnen. Wohl bei der Mehrzahl der bisher ausgefiihrten
Rollmischer ist aber eine solche Kippbarkeit gar nicht vor-
gesehen. Sind nun die Vorteile der Schlackenwand so groR,
daR wir in der Unmdglichkeit, mit Schlackenwand arbeiten
zu kdnnen, einen betrieblichen Mangel erblicken mussen?

Die Hauptaufgabe der Schlackenwand ist, wie schon ihr
Name sagt, die, die Schlacke von der Ausgufseite fernzu-
halten. Von diesem Gesichtspunkt muf} sie aber unbe-
dingt als Notbehelf gewertet werden. Viel besser ist es, so
zu arbeiten, da die Schlacke uberhaupt nicht in den
Mischer kommt, sei es, dal sie schon am Hochofen von der
Pfanne abgezogen wird, oder daB sie beim EingieBen des
Roheisens in den Mischer von einer auf dem Mischer be-
sonders fur diesen Zweck angebrachten Biihne aus mittels
einer Kratze in der Pfanne zuriickgehalten und nachtréglich
ausgeleert wird. Gelangt die Schlacke in den Mischer, so
wirkt sie einmal sehr nachteilig auf die Haltbarkeit des
Mischermauerwerks ein; ferner beeintréchtigt sie die Ent-
schwefelung, die, wie L. Blum9 gezeigt hat, von dem
Basizitatsgrad der Mischerschlacke abhangt. Gelangt das
ausgeseigerte Schwefelmangan in eine nicht ausreichend
basische Schlacke, so findet eine Umsetzung in Mangan-
silikat und Schwefeleisen statt, und dieses letzte wandert
wieder in das Bad zuriick. Es ist selbstverstandlich, dal das
MaR dieser Schwefelriickfihrung auBerdem auch von der
Schlackenmenge abhéngt. Auch kann eine geringere
Schlackenmenge durch Zufuhr von gebranntem Kalk oder
noch besser von FluRRspat viel leichter auf dem erforderlichen
Basizitatsgrad gehalten werden. Eine wichtige praktische
Auswirkung dieser Verhéltnisse ist die, dafl ein Betrieb, bei
dem die Hochofenschlacke nicht vor dem Mischer abgezogen
wird, flr gleich gute Entschwefelung einen héheren Mangan-
gehalt im Roheisen bendtigt.

Ein recht unvollkommener Notbehelf ist die Schlacken-
wand ferner noch insofern, als sie ihren Hauptzweck nur
so lange erfullt, als die Badoberflache tber dem Scheitel-
punkt der unteren Schlackenwandéffnung bleibt. Zur Ver-
meidung des Uebertretens der Schlacke nach der Eisen-
kammer darf ein Fullungsgrad von im Mittel 45 % nicht
unterschritten werden. Bei neu zugestellten Mischern liegt
die Zahl niedriger, am Ende der Mischerreise dagegen unter
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Umstéanden noch héher. Gegen die Schlackenwand spricht
ferner, dal3 sie nicht selten verschlissen ist, bevor eine In-
standsetzung der Ubrigen Mischerausmauerung ndétig wird.
Ferner ist der Steinaufwand fur die Mischerwand in Rech-
nung zu setzen sowie die durch die Schlackenwand ver-
ursachte Verringerung des nutzbaren Mischerraumes.

Als ausgesprochenen Vorteil der Schlackenwand haben
wir schon die fast ideal zu nennende Durchmischung der
verschieden zusammengesetzten Hochofenabstiche kennen-
gelernt. Freilich kann auch diese Wirkung nur so lange ein-
treten, als der eben erwéhnte Fullungsgrad nicht unter-
schritten wird. Auch einen mit dem Ausgleich der chemi-
schen Zusammensetzung parallel laufenden Temperaturaus-
gleich kdnnte man hier noch ins Feld fuhren. Temperatur-
messungen belehren uns aber, dall diesem Vorteil ein grund-
satzlicher Nachteil gegenibersteht. Bei einem ohne
Schlackenwand arbeitenden Mischer sind zwar die Tem-
peraturschwankungen groBer; das aus der AusguRschnauze
laufende Roheisen hat jedoch eine hdhere Durchschnitts-
temperatur als das einem Mischer mit Schlackenwand ent-
nommene Roheisen. Denn im ersten Fall verlaBt den
Mischer ein Roheisen, das als ein Gemisch von dlteren und
jungeren Abstichen zu betrachten ist; beim Mischer mit
Schlackenwand ist dem Roheisen dagegen erst ein bestimm-
ter langerer Weg vorgeschrieben, der zuerst in der Schlacken-
kammer nach unten, dann waagerecht durch die untere
Schlackenwandé6ffnung hindurch und endlich in der Eisen-
kammer wieder nach oben fiihrt. Es ist also immer das kél-
teste Roheisen, das die AusguBschnauze verlaflt. Dement-
sprechend kann man auch beim Betriebe, insbesondere beim
Fillen eines Mischers mit Schlackenwand, wenn er nicht
beheizt ist, schon mit bloRem Auge einen betrachtlichen
Temperaturunterschied im Mischerinnern auf der Schlacken-
kammerseite einerseits und der Eisenkammerseite anderseits
feststellen. Anderseits kann durch eine ausreichende Be-
heizung dieser Temperaturunterschied auf und uUber der
Badoberflache auf ein sehr geringes Mal gebracht oder sogar
zum Verschwinden gebracht werden. Man hat aber dann,
wie es aus dem Temperaturverlauf beim Mischer 1 in
Abb. 5 zu ersehen ist, bei Wiederaufnahme des Stahlwerks-
betriebes nur den Erfolg, dal? nur das in den ersten Stunden
abgeholte Roheisen entsprechend hohe Temperatur hat. Den
hier in Erscheinung tretenden Temperaturabfall wéhrend
der fir den Blasebetrieb im Thomaswerk Kkritischsten
Periode sucht man bei dem ohne Schlackenwand betrie-
benen Mischer vergebens. Im Gegenteil vermag hier das
frisch hinzukommende Roheisen seine temperatursteigernde
Wirkung unmittelbar auszuiiben. Dazu kommt, dal} die
Wirkung der Schlackenwand auf den Temperaturausgleich
der unterschiedlich warmen Hochofenabstiche aus schon be-
kannten Grinden gerade dann wieder vollkommen ausbleibt,
wenn sie am wichtigsten ware, namlich bei sehr niedrigem
Fillungsgrad des Mischers.

Fiar den Verlauf der Mischereisentemperatur wirkt
sich also die Schlackenwand eher nachteilig aus, und
nehmen wir die schon festgestellte Tatsache hinzu, dall wir
auch bezlglich der GleichmaRigkeit der chemischen Zu-
sammensetzung mit einem Mischer ohne Schlackenwand aus-
kommen, wenn nur Eingu3- und AusguBdffnung nicht gerade
in einer senkrechten Ebene liegen, so bleibt als einzige wich-
tige Aufgabe der Schlackenwand die Zurickhaltung der
Schlacke. Hierfir ist sie allerdings in allen denjenigen Fallen
als durchaus unentbehrlich zu bezeichnen, wo die Schlacke
nicht vor der Zugabe des Roheisens in den Mischer entfernt
werden kann. Daher bedienen sich vor allem diejenigen
Werke der Schlackenwand, bei denen es sehr schwierig oder
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unmoglich ist, die Schlacke zwischen Hochofen- und Mischer-
anlage von der Pfanne abzuziehen. Wird in diesem Falle
aber das Hochofenroheisen nicht im Pfannenwagen, sondern
mit dem Kran an den Mischer herangebracht, so bleibt
immer noch die schon erwéhnte Mdglichkeit offen, ohne
nennenswerten Zeitverlust die Schlacke in der Pfanne zu-

Abb. 14.

In die
AusguB-
schnauze

ein-
gebauter
Schlacken-
fang.

rickzuhalten und nachtraglich auszukippen. Nur in den
Féllen, in denen es auf keine Weise moglich ist, das Mischer-
eisen ohne Schlacke in den Mischer zu geben, hat also die
Schlackenwand eine Daseinsberechtigung, und dann ist sie
allerdings als das geeignetste Hilfsmittel zu bezeichnen.
Endlich hat man, wie All. 7 zeigt, auch schon versucht,
durch eine geeignete Ausbildung der AusgufRschnauze die in
den Mischer gelangte sowie die im Mischer selbst noch aus-
geseigerte Schlacke zurickzuhalten, um sie erst beim Leer-
fahren des Mischers zu entfernen. Eine derartige Einrichtung
ist jedoch von ge-
ringer Wirkung, da
bei jedem Tiefkip-
pen und bei jedem
Wiederhochstellen
des Mischers doch
nicht unerhebliche
Schlackenmengen
durchtreten. Einen
Vorzug kénnte man
héchstens darin se-
hen, daR die Mischer-
schlacke gleichmagi-
ger auf die einzelnen
Mischerpfannen ver-
teilt wird, so daR
nicht einzelne Thec-
masschmelzen Gber-
méaRig viel Mischer-
schlackebekommen,
sich dadurch beson-
ders schlecht Verbla-
sen und vor allem zu
hohe Schwefelge-
halte aufweisen.Bes-
ser bewahrt hat sich
in dieser Beziehung
eine Ausfihrung der AusguRschnauze nach All. 14, dahier nur
beim Beginn des Ausgieflens eine ganz geringfligige Menge
Schlacke mit austreten kann, beim Zurickkippen aber tber-
haupt nichts. Grundséatzlich halteich jedoch heute die Anwen-
dung einer derartigen Einrichtung wéhrend der ganzen Be-
triebswoche fur falsch; denn das Zuriickhalten der Schlacke
im Mischer wirkt stets sehr ungiinstig auf die Haltbarkeit des
Mauerwerkes ein. Gelangt mit dem Hochofenroheisen viel
Schlacke in den Mischer, so muB deshalb die Schlacke in
klrzeren Zeitabstdanden aus dem Mischer entfernt werden,

Abbildung 16.

Die Entwicklung der Bauart und Betriebsweise der Roheisenmischer.
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wobei eine Ausbildung der Ausgufschnauze nach All. 14
in Verbindung mit einer Mischerbauart nach Alb. 7 nicht zu
gebrauchen ist, da sie das Entfernen der Schlacke erst beim
volligen Leerfahren des Mischers gestattet. Handelt es sich
aber um wenig Schlacke, so ist der Nachteil des Verblasens
im Konverter geringer als derjenige des rascheren Mischer-
verschleiles, zumal da die Instandhaltung eines derartigen
Schlackenfanges nicht wenig Werkstoffe und Lohne ver-

Abbildung 15.
Prozentuale
VergroBerung
der gesamten
Mischerober-
flache in
Abhangigkeit
von der \4
sMischerform. 70

17
tfK

73 73 ali-gff a/3~&s
schlingt. AufRRerdem steht noch der Weg offen, die Schlacke
nach dem Kippen des Mischers von der Pfanne abzuziehen.
Nur in einem einzigen Falle erscheint die Anwendung
eines Schlackenfanges einfachster Ausfuhrungsart, wie
ihn All. 7 zeigt, angebracht, ndmlich dann, wenn in den
letzten Samstagsstunden ein mit Schlackenwand betriebener
Mischer unter denjenigen Fullungsgrad heruntergearbeitet
werden soll, bei dem die Schlacke von der Schlackenkammer
nach der Eisenkammer Ubertritt. Der Schlackenfang kann

in diesem Falle behelfsmaRig, am besten mittels eines bereit-

500-t-Kollenmischer mit elektrischem Spindelantrieb.

stehenden gebrannten Dolomitsteines, in kirzester Zeit her-
gerichtet werden.

Das Ergebnis der vorstehenden Betrachtungen Uber die
Schlackenwirtschaft beim Mischerbetrieb ist dahin zusam-
menzufassen, dall eine Neuanlage unter allen Umstéanden so
ausgestaltet werden soll, daB das Roheisen ohne Schlacke
in den Mischer eingebracht werden kann; die Anwendung
einer Schlackenwand eribrigt sich demnach.

Somit waren fir die Mischerform nur folgende Gesichts-
punkte mafRgebend: EinfluR- und AusfluRéffnung sind so
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weit seitlich zu versetzen, dal3 eine ausreichende Durch-
mischung sichergestellt ist. Gleichzeitig ist der Abstand
zwischen jeder dieser Oeffnungen und der angrenzenden
Mischerstirnwand so zu wahlen, dal eine Ubermé&Rige Bean-
spruchung der Ausmauerung durch die nagende Wirkung des
stromenden Roheisens vermieden wird.

Fur diese allgemeinen Gesichtspunkte kénnen allerdings
zahlenméaRige Unterlagen nicht ohne weiteres gegeben
werden. Man wird daher mit der seitlichen Versetzung der
Mischerdffnungen so weit gehen, wie die Nachteile der lang-
lichen Mischerform sich noch nicht fihlbar auswirken. Diese
Nachteile sind: Erhéhung des GefaRgewichts, des Aus-
mauerungsgewichts und der Raumbeanspruchung des ganzen
Mischers fur ein bestimmtes Fassungsvermdgen sowie Ein-
schrankung der Mdglichkeit, den Mischer nachtréaglich zu
verlangern. Sehen wir zunachst von dem letztgenannten
Nachteil ab, so brauchen wir, wie Abi. 15 zeigt, bei der Wahl
der Mischerform nicht gerade &ngstlich zu sein. Auf Grund
der Ueberlegung, dal GefaBgewicht und Ausmauerungs-
gewicht proportional der Mischeroberflache gesetzt werden
kann, ist in diesem Kurvenbild die prozentuale VergrolRe-
rung der gesamten Mischeroberflache in Abhangigkeit von
der Mischerform fir gleichbleibendes Fassungsvermdégen dar-
gestellt. Wie man sieht, betragt die prozentuale VergroRe-
rung bei einem Verhéltnis von L&nge zu Durchmesser wie
1,5:1 erst 1,75 %. Allerdings nimmt die prozentuale Ver-
groferung von da ab rasch zu und erreicht bei einem Ver-
héltnis von 2,5 : 1 schon 8,6 %. Nun wird man mit einem
Verhdltnis von 1,5 : 1 als oberer Grenze stets bequem aus-
kommen, wenn es sich nur darum handelt, in einem schlak-
kenwandlosen Mischer noch eine gute Durchmischung sicher-
zustellen. Diese Verhaltniszahl anderseits noch wesentlich
zu druicken, wird nur dann Zweck haben, wenn die Mdglich-
keit einer spateren Verlangerung des Mischers unter allen
Umstanden offen gehalten werden soll.

Dieser letztgenannte Gedankengang ist schon einmal bei
einem Mischerneubau von ausschlaggebender Bedeutung ge-
wesen, ndmlich bei dem in All. 16 wiedergegebenen 500-t-
Mischer, der schon von Simmersbach10) in seiner bekann-
ten Arbeit Uber Roheisenmischer beschrieben worden ist.
Die vorgesehene Verldngerung ist dann auch erfolgt. Wir
finden den verléangerten Mischer in unserer Zahlentafel 1 als
Mischer des Werkes 2 wieder. Uebrigens liegen bei der ur-
sprunglichen Form der All. 16 Einguf3- und Ausguf36ffnung
zweifellos zu nahe an den Stirnwanden. DalR auBerdem
einem Scheiteleingu der Vorzug zu geben ist, ist schon er-
wahnt worden.

10 St u. E. 31 (1911) S. 340, Abb. 19.
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In baulicher Hinsicht ergibt sich noch als Folge der
Forderung seitlicher Verschiebung von EinguB- und Aus-
guBRoffnung die Lagerung des Rollmischers auf drei Trag-
kréanzen, wie sie auch All. 16 zeigt, wahrend die alteren
Mischer in der Regel auf vier Krénzen ruhen, fir die Mischer
der All. 6 und 7 dagegen nur zwei Kranze bendtigt werden.

Zusammenfassung.

Als wichtigste Ergebnisse der vorstehenden Unter-
suchung sollen nochmals folgende Punkte herausgestellt
werden.

Bei einer Abstichtemperatur und sonstigen Beschaffen-
heit des Thomasroheisens, wie sie fir heutige Verhéltnisse,
wenigstens im rheinisch-westfélischen Industriegebiet, als
Ublich zu bezeichnen ist, ist man heute schon dazu ge-
langt, ohne fihlbare Benachteiligung des Thomasbetriebes
die Sonntagsroheisenerzeugung von 24 h zu speichern. Hier-
bei ist ein MindestmaR von Temperaturverlusten beim
Durchgang des Roheisens durch den Mischer vor allem durch
zweckmaRige Beheizung zu erreichen. Kréftigste Beheizung
ist beim Leerstehen und Fillen des Mischers erforderlich,
damit das Roheisenbad in nennenswertem MaRe weder
Speicherwarme an das Mauerwerk abgibt noch Abstrahlungs-
verluste erleidet. Diese muissen auch nach Stahlwerks-
betriebsaufnahme zunachst durch ausreichende Beheizung
praktisch vollstdandig gedeckt werden. Erst mit fortschrei-
tender Abnahme des Mischerbestandes ist die Beheizung
einzuschranken.

Mischer, die fur eine bestimmte Augenblickserzeugung
zu grof gebaut sind, sind in weiten Grenzen ohne fuhlbaren
Nachteil fur den Temperaturverlust des Roheisens, wenn nur
die Beheizung zur Deckung der Abstrahlungsverluste aus-
reicht. Ebenso ist auch die Mischerform, d. h. das Verhalt-
nis von Durchmesser zu Lange innerhalb der praktisch in
Frage kommenden Verhdltnisse fir den Temperatmverlust
des Roheisens von nur geringem Belang.

Fur eine befriedigende Durchmischung empfiehlt es
sich, wieder zur seitlichen Versetzung von EinguB- und
AusguRoffnung zurickzukehren und, sofern es die bau-
liche Anlage gestattet, dabei als EinguR6ffnung den Scheitel-
eingull zu wahlen. Hiernach liegt die zweckmaRigste
Mischerform in der Mitte zwischen den bisher tblichen lang-
gestreckten Mischern und der neuzeitlichen Bauart des
kurzen Mischers, bei dem die Lange gleich dem Durchmesser
gewahlt ist.

Die Schlackenwand ist als ein Notbehelf zu betrachten;
unbedingt vorzuziehen ist die Entfernung der Schlacke vor
dem Eintritt des Roheisens in den Mischer.

Neuzeitliche Bestrebungen im ausléandischen Walzwerksbetrieb.
(SchluB von Seite 1378.)

( WalzenstraRen fur mittleres und leichtes Stabeisen, wie halbkontinuierliche Strafen in der Anordnung als
Umwalz- und Zickzackstralen. Kontinuierliche Bandeisenstrafen.)

I'm Zusammenhang mit den Stralen fur mittelschweres
-I- und leichtes Stabeisen geht Pihl auf die

Kalibrierung von Rundeisen

ein. Wie bereits erwahntwurde, werden in den kontinuierlichen
\ orstraBen moglichst viele Vorkaliber angeordnet, um in
den Fertiggerusten mit einer méglichst geringen Anzahl von
Stichen fur jedes Walzenpaar auszukommen und dadurch
eine hohe Erzeugung zu erreichen. Die neueren, ameri-
kanischen Kalibrierungen weichen von den europaischen
vielfach ab, woftir All. 25 ein Beispiel gibt. In der nach-

folgenden Zahlentafel 3 sind in Verbindung mit der durch-
schnittlichen Querschnittsverminderung die durch die ein-
zelnen Kaliberreihen A bis G erhaltlichen Endquerschnitte
der VorstraBe und ihre Verwendung in der Fertigstrale zu-
sammengestellt. Wie aus M I. 25 und Zahlentafel 3 hervor-
geht, werden in den Walzenvorpaaren anstatt der Oval-
Vierkantkaliber Oval-Rundkaliber angewendet. Dadurch
werden Drallfihrungen zwischen diesen Querschnitten nicht
notig; diese Stichfolge gestattet eine gleichmaRigere Vertei-
lung des Diuckes, wodurch wiederum die Kaliber weniger
verschleiBen.
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Zahlentafel 3.

Kaliber

w >

o

OI‘I‘ImU

Nnfanos-
quprscnnfif:
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Anfangs- und Endquerschnitte

von Knippeln fir Rundeisen.

Anfangsquerschnitt
des Knippels

der kontinuierlichen 6geriistigen

Endquerschnitt
des Knippels

Vorstralen

44 oder 47,5 mm [p
47 oder51 mm [p

44 oder 47,5 mm (p

44 oder 47,5 mm [p
47 oder 51 mm[J]
44 oder 47,5 mm [p
44 oder 47,5mm [p

ff B
Abbildung 25.

Abbildung 26. Neuartige Kalibrierung einer 6paarigen Morgan-Stralle.

13.5 mm |p(2fach) 8,7—10,5 mm

16,7 mm [p 10,5—13,5 mm
19 mm [poderl o
2 mm & / 12 16 mm

21.5 mm [f] oderi
24 mm $ /
28.5mm ()
29.5 mm [p oder ”
335 mm ¢
31 mm [p

/ W ff

Kalibrierung der kontinuierlichen dgeristigen VorstralRe.

20,S$ 33%

Endabmessung

der Fertigstrale

49. Jahrg. Nr. 39.

Rundeisen von 12,7 mm wird auf der StraBe nach
All. 24 aus einem Knuppel von 51 mm [p so erzeugt, daR
das 6. Walzenpaar der Kaliberreihe C einen 19-mm-Vier-
kantkntppel liefert. Dieser Vierkantknippel erhalt im Ge-
rist 7 einen Flachstich auf 13 mm. Im Gerust 8 wird das
Flacheisen gestaucht und zu einem Querschnitt verformt,
der sich der Rundform nahert und ,,Bastard round“ genannt
wird; dieser Querschnitt gestattet im Gerust 9 die Aus-
bildung eines sehr gleichméaRigen 11,5 mm starken Ovales,
das im Gerust 10 ein genaues Rundeisen liefert.

Das vorgenannte Kalibrierungsverfahren hat sich in
Amerika sehr eingebilrgert, und die in Europa meist Ubliche
Stichfolge von Vierkant-Oval-Vierkant vielfach verdrangt.

Das vor dem Schlicht-

ovalkaliber  gebildete
Z7mms ,Bastard round“ ge-
77 " e stattet gleichmaRigere

Dricke als das andere
Verfahren anzuwenden,
das aulRerdem noch den

Z. Gerusf X X
mitoarung Nachteil habe{n soll, bei
fiocManfernfiefi/rrt grolen Walzl.zlinger\ we-

gen des betrachtlichen

ZZ Rerisf Temperaturunterschie-

des an beiden Enden

mg;ﬁggf{%‘fng groRere MaBunterschie-
de im Fertigstab zu er-

—AZfferis7  zeugen. Um das zu ver-

m AQaffiifrriing meiden, mufl man Kklei-
froc/franfemgefiimf nere  Knilippelgewichte
A 77 Geriisf ve_rwenden, . wodurch
wiederum die Erzeu-

offneOra/ftinmff  gung vermindert wird.
emgefu/rrf Bei den neueren kon-

Y. Geriisf tinuierlichen  Vorstra-

3en kann man dadurch
m/fRra//fufrmng

im Gegensatz zu friher
eine gentigende Anzahl
von Vorkalibern fur die
Fertigstrale schaffen.
Die in All. 26 wieder-
gegebene Kalibrierung
einer Rpaarigen Mor-
gan-Strafie liefert nicht
weniger als 15 Vorab-
messungen in GroRen
von 15 bis 49 mm cf).
Beim Auswalzen von
Flacheisen muB ein Ted
der Vorwalzen und die
Walzen der Fertigge-
ruste ausgewechselt
werden. Dies geschieht
verhéltnismaRig
sehn: 11; als Beispiel
fuhrt Pihl an, dal der
Umbau von 4 Vor-
paaren und 6 Fertig-
walzenpaaren mit 3 Er-
satzgerlisten insgesamt
2% h dauerte.

Im AnschluB an die
Walzwerke mit Hand-
oder mechanischer Um-
fihrung des Walzgutes
(looping mill) bespricht

fivemZ ~oc* a3”e3W efi/rrf
ZZGerusf
C B

33%
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Pihl die StraBen zur Erzeugung von M itteleisen mit
Rollgéngen (table mill), die das Stiick selbsttatig von Gerust
zu Gerust bringen; esist dies durch die besondere Anordnung
der Geruste zueinander mdoglich. Zwei Arten, die beide
weitgehend die Handbedienung ausschalten, sind am haufig-
sten anzutreffen: die rein kontinuierliche Gerilstanordnung
und die sogenannte Zick-
zackstraBe oder ,.cross
country mill“ mit meist 4
zickzackformig versetzten
Duo-Zwischen- oder -Fer-
tiggerusten (,,Staggered

mill*).
Abb. 27 gibt eine Mit-
I I teleisenstralle nach der
rein kontinuierlichen An-
Ordnung -wieder, bei der
die Walzenpaare in 3 ne-
beneinanderliegende Grup-
pen aufgeteilt sind, um an
Ausdehnung in der Lange
zu sparen;die Gerdiste ste-
hen so weit auseinander,
dal das Stick zwischen
2 Walzenpaaren frei aus-

M/

fUNMDetr laufen kann. Es hat dies
Abbild 7 mehrere Vorteile; der eine
tldung /. besteht in der groflen

Kontinuierliche MittelstraBe. o L i
Kalibrierungsfreiheit, ein

anderer darin, dafl es mdglich wird, die ganze StralBe mit
nur 2 Motoren anzutreiben, ohne von dem Grundsatz ab-
weichen zu mussen, jedem Walzenpaar die der Querschnitts-
Verminderung entsprechende zunehmende Geschwindigkeit

OfP/7

Gurcm..
VSimm, 3 “37/mifr*

733

375
» 37 »

38s "

703« 703"
« " —T775
3ss" 775

Oa‘r%r%/gnﬁa’;cs
U-SG-RO/mm

GurcT/messer L
-733mm, G-
773/mm
Ra/ler/dngen.®

TRAOETE

d Geras/ 7-7=873mm

7 377=333mm

Abbildung 28.
Aufklappver-
fahren fur

Winkeleisen.

Abbildung 29.
Zickzack- oder Cross-
country-StraBe fur
Mitteleisen.

Abbildung 30.

Zu erteilen. Der Walzplan umfalRt Rundeisen von 25 bis
80 mm, entsprechende Flacheisen, Winkel usw. Die Er-
zeugung mit 2 Belegschaften von je 50 Mann betrégt
monatlich mit 2 téglichen Arbeitsschichten von 10 h
10 000 t.

Die Stichfolge beim Auswalzen von Rundeisen aus einem
Knippel von 150 mm [p ist folgende:

Neuzeitliche Bestrebungen im auslandischen Walzwerksbetrieb.

Zickzack-
oder Cross-country-StralRe
fur Mitteleisen.
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1.Gerist SpiefRkantkaliber
2 . .90 mm p
3 N Flachstich in glatten Walzen
4, 1. Stauchstich im offenen Kastenkaliber
5 2. Stauchstich
6 Plachstich mit glatten Walzen
7 ... Stauchstich im ovalférmigen Vorkaliber
8 ... Schlichtovalstich
9. P Blindstich
10 e Eertigrundstich.
Die Kalibrierung ahnelt in der Formgebung der End-

stiche der friher erwéahnten; die Vor- und Fertigovalstiche
ermoglichen durch entsprechendes Heben und Senken der
Walzeii die Anfertigung einer gewissen Anzahl von Rund-
eisen ohne Walzenumbau; hierbei wird der Schlichtoval-
stich in das 8. Geristpaar gelegt und der Endstich in das
10. Gerust; 3 m vor diesem stellt eine mit Luftdiuck arbeitende
Vorrichtung den Stab wahrend der Vorwartsbewegung
hochkant. Obwohl beim Auswalzen der starkeren Rundeisen
eine kleinere Anzahl von Stichen notig ware, werden doch
fast alle Geruste zur Formgebung ausgenutzt.

Bei der Kalibrierung von Winkeleisen bis etwa 127 mm
Schenkellange wendet man das sogenannte Aufklappver-
fahren an (Abb. 28). Eine passende Bramme erhéalt zu-
néchstin offenen Kalibern auf beiden Flachseiten buckel-
formige Erhohungen. Nach 3 bis 4 Stichen wird das
Stuck ebenfalls in offenen Kalibern gestaucht und danach
die Winkelspitze durch entsprechende Kaliberform scharf
ausgebuchtet. Die Endverformung erfolgt wie Ublich je
nach den Querschnitten in geschlossenen oder, meist bei
leichteren Winkeleisensorten, offenen Kalibern. Die Schen-
kellange wird durch die Hohe des Stauchstiches und die
anfangliche Brammenbreite geregelt. Der Vorteil dieses
Verfahrens besteht in der ausgiebigen Anwendung von
offenen Kalibern in den Vor- und Fertigstichen; jene lassen

&T7i6reller

Bor7marerlfcirer
~Morgaa-Jea

Abbildung 31. Zickzack- oder Cross-country-
Stralle mit versetzten Zwischen- und Fertig-
geriisten fir Stabeisen und Draht.

sehr starke Driicke zu, diese umgehen die Schwierigkeiten,
die oft in tief eingeschnittenen geschlossenen Formkalibem
auftreten. Eine &hnliche Kalibrierung wird beim Auswalzen
von U-Eisen bis 150 mm Breite angewendet; man benutzt
anfangs ebenfalls Flachkaliber, in denen die Schenkel nach
und nach aufgebogen und in Stauchkalibern zweimal vor
dem Fertigstich gekantet werden. Werden z. B. 8 Walzen-
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paare und Stiche verwendet, so geschieht das Stauchen in
den Geristen 5 und 7. Steht ein Triogerist zur Verflugung,
wie Gerust 6 in der ,,Cross-country-Straf3e” nach Abb. 29,
so kann man bei Auswalzung von Winkeln oben Kantkaliber
und unten geschlossene Winkelflachkaliber einlegen.

M organofpj

Gpruffacie Sm O reff
Gurchm-7G7min &;ZF;:;M%
Ik I
p |
h ’;-"te ] ]
IT X fei
SlaucGgeru?/ Is

Scftprp- Glelchisfr-Molor
\GS7GPSii* 770-

WUM 6P r
fUrd/drpS' 370/mn
fispr OOlpl 1\ I I lSc/r/mger—
fiir alimpsR/sel7 ryprpr
Abbildung 32. Zickzack- oder uasppi?
Cross - country - Strale mit
nicht versetzten Zwischen- Abbildung 34.

Kontinuierliche
Bandeisenstrafe.

geriisten, aber versetzten
Fertiggeristen.

Eine ebenfalls kontinuierliche, von der vorigen jedoch
abweichende Walzenstrae mit der gleichen Erzeugung von
10 000 t/Monat gibt Abb. 30 wieder. Es werden Rundeisen
von 25 bis 76 mm, Flacheisen von 175 mm Breite, Winkel
von 45 x 45 bis 127 x 76 mm, U-Eisen bis 140 mm
Schenkellange und &hnliche Abmessungen ausgewalzt. Auch

Gammuwafzgeru,s7

Uam mwa/zgerusf

) -CZ>
Huftenflur

rrrintggnTrrrrriiA €22
T

-X X X3

Abbildung 33. Antrieb der Geriiste 7 und 8 der Strafe
nach Abbildung 32.

hier lauft das Stick zwischen den 11 durchlaufenden Duo-
geristen mit Ausnahme von Gerist 3 bis 4 und 5 bis 6 frei
aus. Zwischen den Geristen wird die Bewegung des Stiickes
durch Rollgdnge vermittelt.

Die Geruste kdnnen in der nachstehenden Reihenfolge
benutzt werden: 1.) Gerust 1 bis 8 oder 2.) Gerust 1 bis 6,
10 und 11 oder 3.) Gerust 1 bis 7, 9, 10 und 11. Diese ab-
wechselnde Benutzung ermdglicht den Umbau von un-
betriebenen Geristen, ohne den WalzfluR zu unterbrechen.

Die friher erwdhnte WalzenstralBenanordnung mit zick-
zackfoérmig versetzten Duo-Zwischen- oder Fertiggerusten

Neuzeitliche Bestrebungen im auslandischen Walzwerksbetrieb.
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(staggered mill) wird neuerdings vielfach fur die Auswalzung
von Mitteleisen angewendet, wobei es zwischen den Geristen
auslauft und selbsttétig von Gerust zu Gerust durch schrag
angeordnete, angetriebene Rollgdnge, die gleichzeitig das
Walzgut in das Kaliber einfihren, beférdert wird (Abb. 31).
Zwischen den beiden Gruppen der VorstraBe mit 2 und
4 Geristen lauft das Stuck frei aus. Die gestaffelte
viergeristige 356er Zwischenstrae ist so angeordnet, daR
das 1. und 3. Paar mit gleicher Drehrichtung von derselben
Welle angetrieben wird, das 2. und 4. Paar dagegen in um-
gekehrter Richtung lauft. Das 1. und 3. Paar liegt seitlich,
etwa ein Meter vor dem 2. und 4. Walzenpaar. Die Schrég-
rollgdnge haben, wie aus der Abbildung ersichtlich ist, die
Form eines Ypsilons. Das Mitteleisen lauft vom 4. Gerdst
der Zwischenstrafle auf ein Kuhlbett aus; in diesem Falle
ist also die Zwischenstralle gleichzeitig FertigstraBe. Um
auch kleinere Abmessungen abwalzen zu kénnen, wurde
die StraBe durch zwei nebeneinander liegende, gesondert an-
getriebene Fertiggeriste 5 und 6 mit Walzendurchmessern
von 203 mm erganzt. Drei Haspeln erlauben die Auswalzung
von Draht. In diesem Falle wird auf der Zwischenstrecke
zur Verkirzung des Walzens mit Umfiuhrungen gearbeitet.
Natdrlich kann von den Fer-

tiggeriisten 5 und 6 aus auch tic/rerp
auf das Kihlbett gewalzt 7.Sfaucj-
b Gerusty mo/or

werden. 'SO-77GPS

Im Jahre 1921 wurde eine * 8 oS0
groRziigige Anlage haupt-
sachlich fur die AuswalzungJ
von Federstahl, ferner fir
legierte und harte Kohlenstoff- mofor
stahle, und zwar Rundeisen GUZSJISGinrh
von 16 bis 76 mm < Flachei- D

sen von 38 bis 160 mm Breite

und andere Querschnitte in | Si-0-CE]~u=GJ7-733-

der Nahe von Chicago erbaut 1 ~a-Gss-sie"
(Abb. 32). Die VorstraRe be- Ara }a—G?J—SSO‘
steht aus 6 zum Teil auseinan- 2um TOAReSf
dergezogenen Walzenpaaren, Abbildung 35.

damit das Stiick frei auslaufen
kann und somit keine Zerrun-
gen erleidet. Die Drehrichtung
der beiden die Zwischenstral3e bildenden Duogeruste 7 u. 8 ist
durch Anwendung von 2 Kammwalzgeristen und Verlegung
der Hohe der Walzebene gegenlaufig (Abb. 33). Wird die
Zwischenstrafle zum Vorwalzen ausgenutzt, so ’auft das Walz-
gut zur viergerustigen 305er FertigstraBe (Geruste 9 bis 12),
die in ihrer Anordnung der vorher besprochenen Zwischen-
straBe nach Abb. 31 entspricht. Die Rollen der Auslaufroll-
gange sind mit je einem 0,5 PS starken Antriebsmotor ausge-
ristet; diese Motoren sind in 3 Gruppen elektrisch gekuppelt
(z. B. 1—4—7 oder 2— 5 — 8 usw.), so daB bei Sto-
rungen nicht der ganze Rollgang ausféllt. Das Kihlbett ist
so gebaut, daRB z. B. Federstahl in Stapel gelegt werden kann,
wodurch ein langsames Abkuhlen und wenig Schneidschrott
erreicht werden soll. In neuester Zeit soll dieses Walzwerk
seinen Walzplan fur Rundeisen von 12,5 bis 112 mm %
und Flacheisen bis 225 mm Breite erweitert haben. Es kdme
dies einem Gewichtsverhéltnis von 80 :1 zwischen der
groRten und kleinsten Abmessung gleich, widerspricht also
der Auffassung, daR derartige StraBen nur fur Massen-
erzeugung und einen beschrénkten Walzplan Anwendung
finden. Um beim Walzen von Flacheisen nicht zu verschie-
dene Anfangsquerschnitte zu bendétigen, hat man bei spéater
gebauten StraBen vor das 5. und hinter das 6. Gerist der
kontinuierlichen VorstraRe je ein senkrechtes Stauchwalzen-

Kontinuierliche 350er
Rohrenstreifenstrale.
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paar angeordnet. Mit diesen Stralenanordnungen werden
bei der Erzeugung jvon Handelseisen Mengen von 150 000 t
im Jahr erreicht.

Die halbkontinuierlichen Bandeisenstrallen,
die Pihl beschreibt, sind in ihrer Anordnung wenig bemer-
kenswert und haben geringere Leistungen als z. B. die in
dieser Zeitschrift beschriebenen, neuerbauten StraBen fur
den gleichen Zweck14). Zur Erzeugung von Bandern werden
in Amerika mit Vorliebe ganzkontinuierliche Walzen-
straBen angewendet. Auch in Europa verbreitet sich diese
Art von StraBen immer mehr. In Newport (England) wurde
nach amerikanischem Vorbilde eine logeristige rein kon-
tinuierliche BandstraRe erbaut fir Bandbreiten von 25 bis
140 mm, Stérken von 0,8 bis 2,5 mm (man erreichte auch
schon eine Dicke von 0,63 mm) und L&ngen bis 900 m
(AU. 34). Es werden Knuppel von 38 bis 76 mm [p und
entsprechende Brammen verwendet.

Die MaRabweichungen sind sehr eng, sie betragen in der
Breite + 0,4 mm, in der Stérke bei Dicken von 0,8 bis
0,9 mm nur 0,025 bis 0,04 mm und werden gewadhrleistet.
Die Fertigwalze 1auft mit einer Geschwindigkeit von 16 m/s.
Die Durchschnittserzeugung betragt monatlich 6000 t. Zeit-
weise hat man folgende Zahlen stundenweise erreicht:

Bei Herstellung von92 x 1,6 mm Bandeisen 19,4 t*)
84 mm breiten RoOhrenstreifen .28 t

» " , 64 mm breiten Bandeisen ... 22 t
” " ,» 50 x 1,75 mm Bandeisen .16,8 t*)
25 mm " 10,51

” " "

*) Héchstleistung.
Der Verbrauch an elektrischem Strom wird wie folgt an-
gegeben :

Bei Herstellung von 25 x 0,9 mm Bandeisen 250 kW h/t
» " ,» 50 x 0,88 mm " 155 kW h/t
101 x 1,6 mm " 100 kW h/t

Die Reinausbeute unter Bericksichtigung von Zunder,
Schneidabfall und Fehlsticken wird mit 97 bis 98 % an-
gegeben, ein durch seine aulRerordentliche Héhe anzuzweifeln-
der Betrag. Die Gesamtbelegschaft von 41 Mann, vom
Einsetzen der Knuppel bis zum Fertigerzeugnis gerechnet,
arbeitet in Achtstundenschicht.

Endlich sei noch eine kontinuierliche StreifenstraBe fur
Erzeugung von Rohrenstreifen von 100 bis 325 mm Breite
mit Walzen von 350 mm d& erwéhnt, die monatlich durch-
schnittlich 8000 t erzeugt (Abb. 35).

Die groRBe Regelbarkeit der Antriebsmotoren, die eine
Genauigkeit in der Einstellung der Walzgeschwindigkeit von
1% von Gerlst zu Gerust ermdglicht, gestattet, den Ge-
rustabstand auf 2300 mm zu verkirzen. Die Endwalz-
geschwindigkeit betréagt je nach der Bandbreite und Starke
5 bis 10 m/s. Die Starke der Brammen wird mit 50 bis
75 mm angegeben.

Im Ubrigen sei hier Uber die Entwicklung von Walzen-
stralen fiir breite Bander und Feinbleche auf einen friher
in dieser Zeitschriftlf) erschienenen Aufsatz verwiesen.

14 Vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 897/903, 1041/4 u. 1073/5.
15 Vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 616/23 u. 656/61.
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Zum SchluB geht Pihl auf die festlandische Anord-
nung bei HandelseisenstraRen ein, die zum grof3en Teil
dem Leser dieser Zeitschrift bekannt ist; denn es handelt
sich bei seinen Beispielen um Walzwerksanlagen der Falva-
hitte, in Esch, Differdingen und &hnliche, nach diesen
Mustern erbaute StrafRen, bei deren Beschreibung bereits
gesagt wurde, daB bei gestaffelt angeordneten Fein-, Draht-
und BandeisenstralRen die zur Verwendung kommenden Vor-
und Fertiggeriste zur Ausschaltung der Handbedienung
weitgehend mit selbsttatig arbeitenden Umfuhrungen (nach
Schopf u. a.) ausgestattet wurden, ferner, dal die Arbeit
von nebeneinander angeordneten Vorgeristen durch kon-
tinuierliche VorstraBen ersetzt wurden wund daB die
GroRerzeugung durch die Angliederung mehrerer ein-
achsiger FertigstraBen an kontinuierliche Vorstralen
erreicht wird. Pihl erganzt diese Ausfihrungen hier
und da durch Angaben Uber Kalibrierungen der einzelnen
StralRen.

Zusammenfassend bemerkt Pihl, daB in der Anordnung
der amerikanischen und europdischen Walzwerke fiir viele
Erzeugnisse grundlegende Abweichungen bestehen. Amerika
baute seine Walzwerke zu Anfang dieses Jahrhunderts be-
reits fir Massenerzeugung, jedoch meist fiir einen beschrank-
ten Walzplan. Die heutigen Anordnungen der Walzgeriste
fir mittelschweres und leichtes Stabeisen, fir Béander,
Streifen und Draht sind in Amerika ebenfalls auf dem
Grundsatz hdchster Leistungsfahigkeit aufgebaut, jedoch
so, daB der Walzplan soweit wie madglich gefalt wird und
ohne wesentliche Beeintrachtigung der Erzeugungsmenge
auch kleinere Auftrdge ausgewalzt werden konnen; denn
ebenso wie in Europa scheinen auch die Kunden in Amerika
ihren Bedarf beim gleichen Lieferwerk einzudecken und da-
bei auf eine verhaltnisméaRig kurze Lieferzeit zu sehen. Der
Umsatz der Eisenhandler soll dadurch wéhrend der letzten
Jahre bedeutend zuriickgegangen sein. Gleichartige Auf-
trdge werden zusammengestellt, um sie wirtschaftlich in
den Walzplan einfiigen zu kénnen. Unmittelbare Verhand-
lungen der Werke mit den Kunden Uber ihre augenblicklichen
und kunftigen Bedurfnisse gestatten es, bei groflen Her-
stellungsmengen einen ginstigen Preis zu bieten. Hohe
Zollmauern und gute Absatzmdglichkeiten waren dem
amerikanischen Walzwerksbetrieb fdrderlich, die hohen
Léhne zwangen zur Mechanisierung. Mit der Verbandsbil-
dung hat die Einschrdnkung des Walzplanes auf wenige Er-
zeugnisse auch auf dem Festland eingesetzt und damit die
Grundlage fur die Aufteilung der Walzwerke gegeben; die
Ansétze zur Einfuhrung neuzeitlicher amerikanischer Walz-
werksbetriebsweise finden sich bei den in letzter Zeit an-
gelegten belgischen, franzésischen und zum Teil englischen
Werken. Forderlich ist dieser Entwicklung vor allem auch
der Fortschritt im Bau leistungsfahiger Antriebsmotoren,
die sich den gestellten Bedingungen weitgehend anpassen,
und ferner die auf dem Gebiete der Walzwerkshilfsein-
richtungen und Zurichtereien geschaffenen Neuerungen.

0. Emieke.

Die kalkulatorische Bewertung von Anlagen.
Von K. Rummel in Dusseldorf.

[Mitteilung aus dem Ausschuf® fiir Betriebswirtschaft des Vereins deutscher Eisenhittenleutel).]

n der Praxis tritt oft die Frage der Bewertung von Anlagen
auf, sei es fur die Abschreibung, sei es fur steuerliche
Zwecke sei es bei Wirtschaftlichkeitsberechnungen fir die
Notwendigkeit, eine alte Anlage durch eine neue ZU ersetzen.
Im letzten Fall wird z. B. des 6fteren gesagt, die neue Anlage
XXXI1X.19

durfe erst gebaut werden, wenn die Wirtschaftlichkeits-
berechnungen eine so grofRe Senkung der Selbstkosten
Auszug aus Ber Betriebsw..Aus8ch. v. d. Eisenh. Nr. 35.
Der Bericht ist im vollen Wortlaut erschienen im Arch. Eisen-
huttenwes. 3 (1929/30) S. 163/7 (Gr. F: Nr. 20).
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ergeben, dalR aus dem Gewinn nicht nur die neue Anlage
getilgt werden kdnne, sondern auch die alte Anlage, soweit
sie noch mit einem entsprechenden Wert zu Buch steht.
Auch beispielsweise beim Bezug von Ferngas wird angegeben,
der Ferngaspreis muisse so niedrig sein, dal aus der Verbilli-
gung des Betriebes auch der Buchwert der alten Anlage,
z. B. eines vorhandenen Gaswerks oder einer Gaserzeuger-
anlage technischer Betriebe, abgeschrieben werden konne.
Unter der Voraussetzung, daB die Lebensdauer des
Unternehmens nicht durch besondere Grinde (z. B. man-
gelnden Ertrag) beschrankt ist, kann die Wertberechnung
einer vorhandenen Anlage in der Weise durchgefiihrt werden,
daB man die vorhandene alte Anlage mit einer neuen, und
zwar der bestmoglichen, wirtschaftlichsten vergleicht. Aus
diesem Vergleich 1aBt sich dann der Zeitwert der alten
Anlage berechnen. Bezeichnet
sa die Betriebskosten der alten Anlage,
sn die Betriebskosten der neuen Anlage,
aa den Kapitaldienst der alten Anlage,
an den Kapitaldienst der neuen Anlage,

so setzt man fur den Vergleich der alten Anlage mit der
neuen Anlage
sa+ aa= sn+ an; also aa= (sn + an) — sa.

au kann dabei aus dem Anlagekapital An der neuen
Anlage und einer angenommenen Tilgungsdauer mn der
neuen Anlage errechnet werden.

Das zu der Rente aa gehdrige Kapital Aa kennzeichnen
wir als Wert der gegebenen Anlage und nennen ihn den
kalkulatorischen Wert der Anlage. Beim Vergleich zwischen
einer alten und einer neuen Anlage ist demnach der Zeitwert
einer Anlage gleich dem Kapital, das zu einer Rente gleich
sn + an— sa gehort.

Die Zusammenhénge zwischen Rente und Kapital sind
durch die bekannten Formeln der Zinseszinsrechnung ge-
geben. Sie lauten mit den Bezeichnungen der vorigen Glei-
chungen und bei Zugrundelegung eines ZinsfuRBes k und einer
Verzinsungszahl (Diskontfaktor)

1+ 4 = 1+ i
und einer Tilgungs- oder Lebensdauer von m Jahren:
1+ i)mei
a a(l +ir -i
Hieraus bestimmt man den Kkalkulatorischen = rech-
nungsmaRigen Wert der alten Anlage Aa.

Eisen und Stahl im Ruhrgebiet.

49. Jahrg. Nr. 39.

Die Beschaffung der Neuanlage wird empfohlen, wenn

in der Gleichung

sa— (i + sn) = G

das Glied G positiv wird. Wenn G negativ wird, so bedeutet
dies, daR die Anlage noch nicht ersetzt werden darf, denn sie
hat noch einen Vorsprung gegen die Neuanlage, mit anderen
Worten, sie ist noch nicht wertlos geworden, sondern sie
hat noch einen Wert. Die Erweiterung dieses Gedankens
auf die Bewertungsrechnung besteht lediglich darin, daf
der sich ergebende negative Betrag von G als eine Rente
angesehen wird, die zu einem bestimmten Kapital gehort,
und dieses Kapital ist der kalkulatorische Wert der alten
Anlage.

Bei der Bewertung von Anlagen ist die Ueberlegung
stark auf die zukunftigen Verhaltnisse eingestellt, daher muf
man eine Reihe von Einflissen, die man nicht messen kann,
abschatzen, und die wichtigste EinfluRgroRe ist dabei die
Lebensdauer der alten und der neuen Anlage. Diese Schat-
zung ist ein notwendiges Uebel, aber schatzen muR man
bei allen in die Zukunft gehenden Ueberlegungen. Auch bei
der Aufstellung eines Fertigungsplanes oder bei der Fest-
legung von Preisen mufl man die zukinftigen Verhéltnisse
schéatzen, und selbstverstandlich kann man sich auch bei der
Bewertung von Anlagen ebenso verschatzen, wie sich der
Kaufmann irren kann, wenn er annimmt, daB die Wirt-
schaftslage abflaut, und er infolgedessen eine gréRere Zahl
von Auftragen zu schlechten Preisen hereinnimmt, wéhrend
in Wirklichkeit die Wirtschaftslage nachher ansteigt.

Eine Frage fur sich ist es, welche Betrdge man abschrei-
ben muf3, nachdem die Neuanlage gebaut ist. Grundsatzlich
ist durch den Bau der Neuanlage die alte Anlage wertlos
geworden (oder sie hat nur noch Schrot- oder Altwert).
Wenn sie noch mit irgendeinem Betrage zu Buch steht,
so mufR} dieser abgebucht werden. Man hat sich dann eben
seinerzeit bei Beschaffung der jetzt alten Anlage in der
damals geschétzten Lebensdauer verschétzt, wie das bei
jeder in eine ungewisse Zukunft vorausschauenden Be-
rechnung Vorkommen kann.

Wesentlich ist, daR man sowohl die neue Anlage als
auch die alte Anlage zu tilgen hat, die neue Anlage uber die
Selbstkosten, die alte aus dem Gewinn. Dagegen ist es fur
die Frage, ob die neue Anlage zu beschaffen ist, génzlich
unerheblich, mit welchem Wert die alte Anlage praktisch zu
Buch steht. Denn in dem Augenblick, in dem man zur
Beschaffung der neuen Anlage Ubergeht, ist die alte wertlos.

Eisen und Stahl im Ruhrgebiet.
Von Dr. M. Schlenker in Diusseldorf.

Der nachfolgende Vortrag wurde im Rahmen einer Vortragsreihe gehalten, welche der Westdeutsche Rundfunk unter dem
Kennwort: ,Das Ruhrgebiet, Wirtschaft und Kultur“ in der Woche vom 8. bis 14. September veranstaltet hat. Sie hatte die
Aufgabe, den Horern des Rundfunks das Gesicht des Ruhrgebietes vom Standpunkt des Wirtschafters, Wissenschafters und
Kinstlers zu zeichnen, und suchte diesen Zweck durch sieben Einzelvortrdge, fiir die jeweils besondere Sachkenner gewonnen
waren, sowie durch einige Uebertragungen aus industriellen Betrieben zu erreichen. Bei der wachsenden Bedeutung, die der
Rundfunk in den letzten Jahren als Volksbildungsmittel gewonnen hat, haben derartige Veranstaltungen Anspruch auf lebhafte Be-
achtung seitens der Industrie. Es verdient hervorgehoben zu werden, daB gerade der Westdeutsche Rundfunk den wirtschaft-
lichen Bildungsaufgaben und -fragen in seinen Uebertragungen besonders breiten Raum widmet. Die Industrie hat sich ihm
dabei bereits seit langerem bereitwilligst sowohl durch Uebernahme von Vortrdgen als auch durch Ermdglichung zahlreicher Be-
triebsiibertragungen zur Verfiigung gestellt. Welche Bedeutung dem Rundfunk als groBziigigem Mittel zur Verbreitung auch
der Auffassungen der Industrie zukommt, zeigt neuerdings noch die Tatsache, daR auf Veranlassung des Langnamvereins die
Er6ffnungsveranstaltung der Tagung des Reichsverbandes der Deutschen Industrie nicht nur von den westdeutschen Sen-
dern KélIn, Langenberg, Munster und Aachen, sondern auch von den Sendern Miinchen, Nurnberg, Augsburg, Kaiserslautern,
Frankfurt, Kassel, Leipzig und Dresden ubertragen worden ist.

Menschengeistes sind. Eine Vortragsreihe Uber Wirtschaft
und Kultur kann sich daher kaum ein gliicklicheres und
vielgestaltigeres Beobachtungsfeld auswéhlen als gerade
das Ruhrgebiet. Nicht umsonst mehren sich neuerdings
die Versuche, zusammen mit dem wirtschaftlichen gleich-

ehr als in anderen Gegenden unseres Vaterlandes
kommt es uns im Ruhrgebiet mit eindringlicher
Selbstverstandlichkeit zum Bewuf3tsein, daB Wirtschaft und
Kultur eng miteinander verbundene und innerlich vonein-
ander abhangige Lebens- und Betdtigungsbereiche des
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zeitig auch das geistige Geprdge des Ruhrgebietes und
seiner Bewohner zu erforschen und in ihrer besonderen
Eigenart zur Darstellung zu bringen. Die meisten der bisher
vorliegenden Versuche dieser Art kdnnen allerdings nicht
durchweg als befriedigend und gelungen bezeichnet werden.
Die Grinde fur diesen Mangel darf man in erster Linie mit
in der zu geringen wirtschaftlichen und technischen Sach-
kenntnis der in Betracht kommenden Schriftsteller sehen,
die gar zu gern die Beschreibung und Ergrindung der tat-
sachlichen Verhdltnisse zugunsten mehr literarischer Be-
trachtungen vernachldssigen. Gerade vom Standpunkt des
Ruhrgebietes aus aber mul man verlangen, dal eine noch
so hoch stehende geistige oder dichterische Verarbeitung der
Ruhrgebietskultur enge Fiuhlung mit dem Boden der Tat-
sachen halt. Ich begrife es, daB der Westdeutsche Rund-
funk, wohl weil er die eben angedeutete Gefahr vermeiden
mdchte, innerhalb seiner Vortragsreihe: ,,Das Ruhrgebiet,
Wirtschaft und Kultur®“ einigen praktischen Wirtschaftern
die Aufgabe gestellt hat, die sachlichen Grundlagen der
Ruhrgebietswirtschaft darzustellen und von einer Schilde-
rung der Haupttatigkeitsgebiete des Industrielebens des
Ruhrreviers aus wichtige Voraussetzungen zur Erkenntnis
der soziologischen und Kkulturellen Zusammenhénge zu
schaffen.

Mir ist der Auftrag erteilt worden, den Horern der
westdeutschen Sender Eigenart und Bedeutung der Eisen-
und Stahlindustrie des Ruhrgebietes zu schildern. Sie
steht im engsten technischen und organisatorischen Zu-
sammenhang mit dem Ruhrkohlenbergbau. Die Kohlen-
schatze des Ruhrbezirks sind die entscheidende Ursache
dafur, dal die deutsche Eisenerzeugung ihren Haupt-
standort im Ruhrgebiet hat. Die Ruhrkohle liefert, wie
nur wenige Kohlensorten der Welt, einen fur den Ver-
huttungsvorgang vorziglich geigneten Koks, der fur den
Bedarf der rheinisch-westfalischen Eisenerzeugung fir un-
absehbare Zeit in praktisch unbegrenztem Male zur Ver-
fugung steht. Bei dem zweiten fur die Eisenerzeugung
wichtigen Rohstoff, dem Erz, sind allerdings die nattirlichen
Voraussetzungen wesentlich unginstiger. Im Gegensatz
beispielsweise zu England, wo sich die beiden Hauptroh-
stoffe der Eisenindustrie, Kohle und Erze, so dicht beiein-
ander befinden, dall oft geradezu aus einem Schacht ge-
fordert werden kann, ist die rheinisch-westfalische Eisen-
industrie gezwungen, die von ihr bendétigten Erze auf fast
durchweg weiten Verkehrswegen heranzuholen. Dafl} es im
Ruhrgebiete einmal im beschrankten MaRe geringwertigere
Erzvorkommen gegeben hat, auf die man die ersten Anfénge
der Ruhreisenindustrie zurickfihren kann, ist heute ledig-
lich noch von geschichtlicher Bedeutung. Als die eigentliche
Entwicklung der Eisenindustrie des Bezirkes einsetzte, als
sie den Zug ins Grolle bekam, waren diese Lager langst er-
schopft. Auch die Lager des benachbarten Siegerlandes, die
heute zu etwa 10 bis 15 % den Erzbedarf Rheinland-West-
falens decken, erwiesen sich sehr bald als nicht ausreichend.
Das andere einheimische Erzgebiet, das uns vor dem Kriege
noch zur Verfugung stand, das Lothringer Minettegebiet, ist
uns durch das Versailler Diktat genommen worden, so daR
unsere Eisenindustrie heute zum weit Uberwiegenden Teile
auf die Erzeinfuhr aus dem Auslande angewiesen ist. So
wurden 1927 in den rheinisch-westfélischen Hitten bei einem
Gesamtverbrauch von 16 Mill. t 13,8 Mill. t ausléandische
Erze verhuttet. Diese stammten in der Hauptsache aus
Schweden, Norwegen, Kanada, Spanien und Marokko. Die
Eisenindustrie Rheinland-Westfalens muf} also fast d.'e
ganze Welt als Rohstofflieferer heranziehen, der Erzeinsatz
ist fur sie teurer als fur viele andere Eisenindustrien der
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Welt, ein Mangel, den sie nur durch einen mdglichst hohen
Stand ihrer Technik und Gesamtorganisation auszugleichen
vermag. Der grof3te Teil der Erzzufuhren aus dem Ausland
erfolgt auf dem Wasserwege, und zwar auf dem Rhein, ein
Umstand, der gerade im letzten Jahrzehnt eine gewisse
Wanderbewegung der rheinisch-westfalischen Eisenindu-
strie zum Rhein hin ausgeldst hat. Die Werke streben eben
wegen der unbedingt notwendigen Herabschraubung ihrer
Unkosten danach, das Erz nach Maéglichkeit ohne Zwi-
schenschaltung anderer Beférderungsmittel unmittelbar
aus dem Schiff an den Hochofen heranzubringen.

Die Frage der Rohstoffversorgung, die jetzt durch lang-
fristige Erzvertrdge mit dem Ausland einer gewissen be-
friedigenden Ldsung zugefihrt ist, bildete nach dem Kriege
zunéchst eine starke Sorge der Fihrer unserer westdeut-
schen Eisenwirtschaft. Sie wurde, wie ich schon kurz an-
deutete, mit besonderer Schéarfe aufgerollt durch die Ab-
trennung des lothringisch-luxemburgischen Minettereviers
vom deutschen Zollgebiete. Die Schwierigkeiten, die mit
der Abspaltung dieses Gebietesim Zusammenhang standen,
waren um so groRer, als es nicht nur Erzlieferer Rheinland-
Westfalens war, sondern dartber hinaus in noch viel groRRe-
rem Male das zur Weiterverarbeitung bestimmte Roh-
eisen, Halbzeug und grdberes Walzzeug lieferte. Zwischen
Rheinland-Westfalen und der Sidwestecke des Reiches
hatte sich im Laufe jahrzehntelanger Entwicklung eine
aullerordentlich  weitgehende Arbeitsteilung herausent-
wickelt, die in wachsendem Male die Roheisen- und Halb-
zeuggewinnung nach Lothringen und die weitere Verarbei-
tung nach Rheinland-Westfalen verlegt hatte. Man sollte
sich ofter dieser Tatsachen erinnern, um dann die ungeheuer
grofRe sorgenvolle Aufgabe zu ermessen, vor welche die
Ruhrwirtschaft gestellt war, als jene organisch gewachsenen
Verbindungslinien zwischen Westen und Suden durch den
Versailler Machtspruch zerschnitten waren. Fast alle
groflen Eisenkonzerne waren durch die Lothringer Verluste
arg verstimmelt, so dalR nicht nur schwarze Pessimisten
damals der Auffassung waren, die Wiederherstellung einer
leistungsfahigen westdeutschen Eisenindustrie zu alter
Groéfle und Bedeutung sei fast ein Ding der Unmadglichkeit.
Wenn diese Aufgabe trotzdem gelungen ist, wenn heute die
rheinisch-westfalische Roheisen- und Rohstahlerzeugung
wieder die Vorkriegshéhe erreicht, ja sie teilweise Uber-
schritten hat, so zeigt das am besten, dal3 der alte in langen
Jahrzehnten bewdhrte Unternehmungsgeist an der Ruhr
noch lebt und zusammen mit dem ungebrochenen Arbeits-
geiste der gesamten Ruhrbevilkerung letzten Endes die
festeste Grundlage der Wirtschaftskraft des Reviers ist.
Das Gesicht der Ruhreisenindustrie ist freilich im Laufe
dieser an Umstellungen und mannigfachen einschneidenden
Veranderungen reichen Entwicklung des letzten Jahrzehnts
ein wesentlich anderes geworden, als es in der Vorkriegszeit
war. Verschiedene Werke und Konzerne, die friher in der
Eisen- und Stahlerzeugung eine maRgebende Rolle spielten,
sind verschwunden oder haben ihre Selbstandigkeit zu-
gunsten neuer groRer, in sich ausgeglichener Gebilde auf-
gegeben. Auch die technische Seite der Arbeit in den
Betrieben sieht gegenwartig vielfach ganz anders aus als
fruher, da die neuen Hochdéfen, die neuzeitlichen Walzen-
straflen, um nur einige Beispiele zu nennen, zu ihrer Bedie-
nung heute wesentlich verédnderte Arbeitsverrichtungen
verlangen.

Hand in Hand mit dem von der Erzeugungsseite aus-
gehenden Zwang zur Umstellung ndtigte auch die veranderte
Lage auf dem Absatzmarkt die rheinisch-westféalische Eisen-
industrie, neue Wege zu beschreiten. Der Wiederaufbau der
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groRBen Verbande, die vor dem Kriege den Absatz der GroR-
eisenindustrie regelten, erwies sieb allein als nicht aus-
reichend. Nicht einmal der deutsche Inlandsmarkt konnte
von ihnen in befriedigender Weise geordnet werden, be-
sonders weil das friuhere deutsche, jetzt franzésisch-loth-
ringische Eisen wegen seiner gunstigeren Eizeugungs-
bedingungen einen auBerordentlich gefahrlichen Wettbe-
werb fir den deutschen Markt bedeutete. Hinzu kam die
Notwendigkeit, dem deutschen Eisen auch auf dem Welt-
markt wieder den notwendigen Absatz zu sichern. Auf
deutsche Anregung hin wurde daher der Versuch unter-
nommen, durch eine internationale Verstandigung zu ge-
wissen Uberstaatlichen Regelungen des Eisenweltmarktes
zu kommen. Man grindete die Internationale Rohstahl-
gemeinschaft, der freilich nicht einmal alle europaischen
Eisenlander, besonders England nicht, angehdren, und
fihrte gleichzeitig durch das sogenannte Kontingentsab-
kommen die Einfuhr franzosisch-luxemburgischen Eisens
nach Deutschland in geordnetere Bahnen. Die Meinungen
dariber, ob sich diese Abkommen vom Standpunkt der
deutschen Eisenindustrie aus bewahrt haben, sind heute
noch durchaus geteilt. Bei den demnéchst wieder anheben-
den Verhandlungen Uber die Verlangerung der Internatio-
nalen Rohstahlgemeinschaft wird sich zeigen mussen, ob es
gelingt, Formen zu finden, die den Erzeugungs- und Ab-
satzerfordernissen der deutschen Eisenindustrie besser ge-
recht werden als die bisherigen.

In diesem Zusammenhang darf ich lhre Aufmerksamkeit
auch auf besonders wichtige, vielfach Ubersehene Verande-
rungen hinlenken, die von der Absatzseite her in der Eisen-
industrie und ihrer Giltererzeugung hervorgerufen sind.
Wenn ich Sie hier zunachst nur an den Namen Krupp
erinnere und Sie bitte, sich zu vergegenwartigen, was friher
in den Kruppschen Werkstatten hergestellt wurde, und was
in ihnen heute erarbeitet wird, so haben Sie ein besonders
sinnfalliges Beispiel von ganz groBen und einschneidenden
Veranderungen der Herstellungsrichtung vor sich. Die
Lieferungen fur den Heeresbedarf machten friher fir die
gesamte GrofReisenindustrie mittelbar oder unmittelbar
einen gewichtigen Teil ihres Absatzes aus. Diese Lieferungen
sind bis auf einen kleinen Rest durch die starke Beschran-
kung der deutschen Heeresmacht und ihrer Ausristung
sowie durch das génzliche Verbot der Heeresbedarfsausfuhr
ins Ausland fortgefallen. Es muf3te Ersatz geschaffen
werden und er wurde gefunden, indem die groRe Waffen-
schmiede, wie das Ruhrgebiet friher gerne schlagwortartig
genannt wurde, sich véllig auf den Friedensbedarf einstellte,
der auch fruher fur sie immerhin schon das Hauptabsatzfeld
war. Aber auch abgesehen von diesen aus politischen Grin-
den eingetretenen Verschiebungen mufl ein solch groRer
Eisenlieferer wie die Ruhrindustrie, wenn er nicht in Ab-
satzschwierigkeiten hineinkommen will, immer darauf be-
dacht sein, neue Wege zu immer neuen Arbeitszielen aus-
findig zu machen. Die Ruhrgebietsindustrie ist in dieser
Richtung gerade in den letzten Jahren besonders schopfe-
risch téatig gewesen. Die schmucken und zweckmafigen
Stahlmdébel, die man heute bereits in vielen Biros antrifft,
die Stahlh&user in den neuen Wohnhaussiedlungen mancher
Stadte, die mannigfachen, aus dem neuen nichtrostenden
Stahl hergestellten Erzeugnisse, wie Schneidwerkzeuge und
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neuerdings sogar auch Zahnersatzteile, sind Beweise fir die
auf ganz neuen Gebieten entfaltete starke Betéatigung.
Die lebhafte Anteilnahme der Eisenindustrie an der Ma-
schinenausstattung der Landwirtschaft, an der Hebung der
deutschen Kraftwagenerzeugung usw. weisen in die gleiche
Richtung. Auf all diesen Gebieten haben sich die gerade in
Deutschland besonders vorbildlich entwickelten eisen-
industriellen Versuchsanstalten, Materialprufungsstellen und
Konstruktionswerkstatten als Tréager wertvollster Pionier-
arbeit erwiesen, ein Zeichen dafir, daB die Eisenindustrie es
in erfreulicher Weise verstanden hat, auch die Wissen-
schaftin den Dienstihrer Gegenwarts- und Zukunftsaufgaben
zu stellen.

Ich habe bereits in einem friheren Rundfunkvortiag
einmal Gelegenheit gehabt, den Horern des Westdeutschen
Rundfunks die Bedeutung der rheinisch-westfélischen
Eisenindustrie auch an Hand eingehender Zahlenunterlagen
zu erldutern und glaube daher heute auf eine Wiederholung
derartiger Angaben verzichten zu durfen. Lassen Sie mich
statt dessen zum SchluB noch ein paar Worte Uber den
Ruhrgebietsmenschen sagen, dessen Geist und Arbeit doch
schliel3lich die eigentlichen Tréager und Erhalter des grof3en
Gebdaudes der Ruhrgebietswirtschaft sind. Es ist eigenartig
zu beobachten, in welch geringem MaRe die weite Oeffent-
lichkeit gerade den Menschen an der Ruhr gerecht wild.
Unternehmer wie Arbeiter unseres Reviers erleiden in dieser
Beziehung vielfach das gleiche Schicksal. Man wei zwar aus
langer Erfahrung, daB beide zu arbeiten gewohnt sind und
sich in der Arbeitsintensitdt von niemandem auler-
halb des Ruhrgebietes Ubertreffen lassen. Auflerhalb des
Arbeitsgetriebes aber soll der Ruhrgebietshewohner nach
Auffassung mancher Leute ein SpieBbirger sein, ja das
Ruhrgebiet wurde sogar einmal als ,,Stammtisch in Per-
manenz* bezeichnet. Mit anderen Worten, uns im Revier
geht nach diesen Meinungen das feinere Verstandnis fur die
héheren Gebiete des Lebens und der Kultur ab. Wer so
denkt und spricht und schreibt, kennt sicher das Ruhrgebiet
nicht; er wei nicht, daR gerade dem Ruhrgebiet im Rahmen
der deutschen Gesamtkultur in unseren Zeiten mit in erster
Linie die Aufgabe zugefallen ist, eine neue Einheit von Wirt-
schaft, Technik, Arbeit und Kultur herauszuentwickeln; er
kennt nicht aus eigenem Miterleben die im Arbeits- und
Lebensrhythmus des Gebietes schwingende Seele und die
ihr innewohnenden zukunftsweisenden kulturellen Aufbau-
krafte, die trotz der Schwierigkeiten der vergangenen Jahre
und auch trotz der manchmal hart aufeinander prallenden
sozialen Gegenséatze tatsédchliche Leistungen zu verzeichnen
haben, die jedenfalls denen anderer Gebiete unseres Vater-
landes in nichts nachstehen. Man muR freilich, will man das
Ruhrgebiet verstehen, wissen, dal wir hier nicht Arbeit,
Leben und Kultur als Gegensétze auffassen, dall wir bewuf3t
auch unsere Arbeit, sicherlich nicht als einzige, wohl aber
als sehr wesentliche Auswirkung kulturellen Willens emp-
finden. Wir trauen es uns zu, auch der Kunst in
unseren Gebieten, gerade auch weil wir Techniker sind,
eine Heimstatte zu schaffen, und empfinden bereits
heute die gewaltige Wucht der von Menschenhand er-

stellten Eisenlandschaft an der Ruhr nicht nur als
technische, sondern auch als architektonische GroR-
leistung.
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Neuerungen an Bandeisen- und Drahthaspeln.

Bei den gebrduchlichen senkrechten Bandeisenhaspsin zum
Wickeln von Rund- und Langbunden haben die Wickelkdpfe
zweierlei Bedingungen zu erfullen, namlich die fertig gewickelten
Bunde zu I6sen und dann zu ermdéglichen, sie seitwarts abzuziehen.
Das erste erreicht man dadurch, daR man die eigentlichen Wickel-
daumen nach der Mitte hin bewegt, das letzte, indem man die
Wickelképfe hochhebt. Diese Wickeldaumen bestehen bei Lang-
wickelkopfen vielfach aus Winkelhebeln. Da die duReren
Kanten der Daumen, um die sich das Band beim Wickeln
schlingt, zur Drehmitte nicht immer gleichldufig liegen,
entstehen unschéne Bunde. Die beiden erwé&hnten Be-
wegungen der Wickeldaumen und des Wickelkopfes missen
nacheinander erfolgen, und die die Wickelkdpfe tragenden
Wellen sich heben und im Antriebskegelrad gleiten. Sowohl
die innere Spindel zur Bewegung der Wickeldaumen als
auch die duBRere Spindel zum Heben des Wickelkopfes ver-
langen eine besondere Ausgleichung durch Gewichte. Das
Heben der Wickelkdpfe, besonders bei Haspeln fir breite
Bandeisen, erforderteinen groRen
Kraftaufwand, da stets groRe
Massen bewegt werden missen.

Eine Vereinfachung der be-
schriebenen Haspel und Beseiti-
gung ihrer Nachteile zeigt der
Bandeisenhaspel nach einer neuen
Bauart. Hier werden beim Ab-
ziehen der Wickelbunde nicht die
Wickelkopfe gehoben, sondern die
Wickeldaumen in diese zuriick-
gezogen, nachdem sie, um die
Bunde zu ldsen, senkrecht zur
Drehmitte verschoben wurden.

466.1 zeigt einen Bandeisen-
haspel mit Langwickelkopf. Die
Daumen stehen in Arbeitsstel-
lung. Die dufReren Daumen a sind
mit den inneren Daumen b zu je
einem Stick verbunden, das in
dem mittleren Teil der Daumen
¢ waagerecht verschiebbar ist.
Diese Verschiebung wird durch
die Winkelhebel d in der Weise
bewirkt, daB beim Heben der
Spindel e die Schenkel der Winkelhebel angehoben werden. Die
Hilse f, in der die Spindel e gefiihrt wird, ist seitlich mit oben
und unten geschlossenen Schlitzen und vorne mit einer Stangen-
verzahnung ausgestattet. Hat sich nun, wie Abb. 2 veranschau-
licht, die innere Spindel e so weit gehoben, daR die Schenkel der
beiden Winkelhebel d an den oberen Enden der Schlitze an-
schlagen, so wird beim weiteren Anheben der Spindel e die Hiilse
f mitgenommen, und diese dreht die Zahnradwelle g. Wie in
Schnitt CC und DD ersichtlich ist, greift die Zahnradwelle
g auch in eine Stangenverzahnung der Daumen c ein und be-
wegt diese im gleichen Sinne wie die Spindel e, bis die
Stellung nach Abb. 3 erreicht ist und die gewickelten Bunde
abgezogen werden kénnen.

Die duBeren Wickeldaumen werden auf verschiedene Bund-
groRen durch die Spindel h eingestellt, welche die Mutter mit den
Wickeldaumen a, b, und c waagerecht bewegt. e
Bei Verschiebung der Wickeldaumen verschieben '
sich die Schenkel der Winkelhebel d in der Zahn
stangenhilse f gegeneinander.

Sc/m/tf4 -4

IScrrri? C-C

In Abb. 4 ist ein Rundwickelkopf dargestellt, der in wenigen
Minuten gegen den Langwickelkopf (Abb. 1) umgewechselt werden
kann. Auch bei den Rundwickelképfen bewegen sich beim An-
heben der Spindel e zunédchst die segmentférmig ausgebildeten
Wickeldaumen k nach der Mitte hin, so daB der Bund lose wird,
wie in Abb. 5 ersichtlich ist. Beim weiteren Heben der Stange e
wird die Platte 1, in der sich die Wickeldaumen fiihren, mit diesen
in das Innere des Rundwickelkopfgehduses m gezogen und damit

Abbildung 1.

Ac/rmff 8 - 8 Abbildung

1 bis 3.
Bandeisen-
haspel mit
Langwickel-

kopf.

Abbildung 2.
ScA/7/8 8-¢3
Abbildung 3.

die Stellung (Abb.6) erreicht, die das seitliche Abziehen des Bundes
erlaubt.

Zu erwdhnen bleibt noch, daB alte Bandeisenhaspel ohne
Schwierigkeit umgeé&ndert und mit den neuen Wickelképfen ver-
sehen werden kdnnen, wodurch dieselben Vorteile

wie bei neuen Haspeln erreicht werden.
Kurz zusammengefat lassen sich beim Band-
eisenhaspel dieser Bauart folgende Vorteile nennen:

Abbildung 5.

Abbildung 4 bis 6.

Rundwickelkopf zur Bandeisen-

Abbildung 4.

haspel.

Abbildung 6.
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Leichte Bedienung durch Verkleinerung der zu hebenden
Gewichte, feste Keilverbindung zwischen Antriebskegelrad und
Welle an Stelle einer im Antriebsrad gleitenden Welle, nur eine
Ausgleichung fur die Hubspindel und damit einfacher Aufbau des
Haspels, endlich stets tadellose Bunde durch die in jeder Stellung
senkrecht stehenden und standfesten &uBeren Wickeldaumen.

In Drahtwalzwerken sind vielfach sogenannte Edenborn-
Haspel in Anwendung, die den Nachteil haben, daB der Draht bei
jeder Windung um 360° verdreht wird. Daher kommt dieser
Haspel nur fur solche Drdhte in Frage, bei denen dieses Verwinden
keinen schadlichen EinfluR hat. Bei den Garret-Haspeln wird das
Verwinden des Drahtes vermieden.

In Abb. 7 ist der Wickelkopf eines solchen Haspels veran-
schaulicht. Er besteht aus einer inneren und einer &uBeren

Abbildung 7. Wickeltrommel einer Drahthaspel.

Wickeltrommel a und b sowie 6 oder 8 Tragarmen c, die in der
inneren Wickeltrommel schwenkbar angeordnet sind. In Arbeits-
stellung tragen die Arme c die duRere Wickeltrommel und sperren
gleichzeitig den eigentlichen Wickelraum zwischen Aufen- und
Innentrommel nach unten hin. Die innere Wickeltrommel ist
an dem unteren Ende einer im Stédnder gelagerten senkrechten
Welle befestigt. Der von der Walze kommende Draht wird durch
ein Rohr in den Wickelraum eingefihrt.

Um nun den Drahtbund auszuwerfen, wird eine Kupplung
eingeschaltet, wodurch die innere Wickeltrommel etwas ange-
hoben und die auf den Tragarmen ruhende duRere Wickeltrommel
etwas gesenkt wird. Durch diese Bewegungen wird die senkrechte
Welle mit ihrem Antriebsmittel ausgeschaltet und kommt unter
gleichzeitiger Einschaltung einer Bremsvorrichtung zur Ruhe.
Die &uBere Trommel wird beim Senken in einem kegeligen Ring-
korper d abgesetzt und dadurch zur Ruhe gebracht. Alsdann
bewegen sich die den Drahtbund tragenden Arme c in die innere
Wickeltrommel und lassen den Drahtbund nach unten heraus-
fallen. Die genannten Bewegungen, im umgekehrten Sinne
wiederholt, bringen den Haspel wieder in Arbeitsstellung.

Bei den bisher gebauten Drahthaspeln dieser Art bewegen
sich die den Drahtbund tragenden Arme c vielfach nicht schnell
genug in die innere Wickeltrommel, so daB auch der Wickelraum
nach unten hin nur nach und nach freigegeben wird. Die auBeren
Windungen des Drahtbundes fallen daher friither herunter als die
inneren, der Bund wird oft auseinander gezerrt und muf3 beim
Binden wieder geordnet werden.

Bei dem neuen Haspel erfolgt nun das Zuriickziehen der
Tragarme plotzlich, so dal der ganze Drahtbund auf einmal
herausféllt. Alle Bewegungen werden rein mechanisch und selbst-
tatig ohne Anwendung von Druckluft oder -wasser ausgefiihrt.
Das plotzliche Zuriickziehen der Tragarme wird erreicht durch
eine sinngemal angeordnete Feder im oberen Teil des Haspels,
die nach Einschalten der Auswerfvorrichtung und dem Stillsetzen
der inneren und &uBeren Wickeltrommel eine Vorspannung erhalt,
wobei die Tragarme sich nicht bewegen. In einer bestimmten
Stellung wird die Feder ausgeldst und wirkt auf die Tragarme,
die dann zuriickschnellen und den Drahtbund augenblicklich
freigeben. Dieser verlaRt den Haspel vollstandig geordnet und
ohne auseinander gezerrt zu werden.

Abb. 8 zeigt einen betriebsmaRig aufgestellten Drahthaspel.
Alle Antriebsteile sind vollkommen geschiitzt, doch bequem zu-
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génglich. Erwé&hnt sei noch, daB zum Einschalten der Auswerf-
vorrichtung eine Drehkeilkupplung mit patentierter Rickschlag-
sicherung angewandt ist, die ein selbsttatiges Ausschalten nach
einer Drehung von 180 oder 360° bewirkt. Der Haspel kann von
einer Steuerbihne durch Drahtzug bedient werden.

Esist auch moglich, neben Haspeln alterer Bauart den Haspel
nach der neuen Bauart aufzustellen, unter Verwendung des vor-
handenen Antriebes.

Abbildung 8. Drahthaspe], Bauart Schloemann.

Der Vorteil dieser Drahthaspel besteht in der Abgabe stets
tadellos geordneter Bunde und der dadurch bedingten Arbeits-
ersparnis beim Binden.

Die neuen Bauarten der Bandeisen- und Drahthaspel werden
von der Firma Schloemann, A.-G., Disseldorf, ausgefiihrt.

L. Frielinghaus.

Zugfestigkeit und Harte bei Metallen.

Otto Schwarz hat sich bei einer jlingst verdffentlichten
Arbeitl) die Aufgabe gestellt, zu untersuchen, ob bei Metallen
ein allgemein gultiger Zusammenhang zwdschen Zugfestigkeit
und Brinellhartezahl besteht, oder ob die bei Stahl gefundene
Beziehung rein zufélliger Art und auf Nichteisenmetalle nicht
anwendbar ist. Schwarz kommt zu dem Ergebnis, daB die Hoff-
nung, eine allgemein giltige Beziehung zu finden, endgiltig
begraben werden mu. Bedeutsam ist seine Erkenntnis der diesem
negativen Ergebnis zugrunde liegenden Ursachen, die man in fol-
gender Weise herausschédlen kann:

Es ist nur dann maglich, eine eindeutige Beziehung zwischen
Kugeldruckhdrte und ZerreiRfestigkeit aufzustellen, wenn es
gelingt, beim Kugeleindruck die gleiche Verfestigung des Werk-
stoffs zu erzielen, wie sie sich beim Zugversuch einstellt. Dieser
Bedingung geniigen Werkstoffe, deren Spannungs-Dehnungs-
Linie im Verfestigungsgebiet nur schwach ansteigt, nicht aber
Werkstoffe mit steilem Anstieg der Verfestigungslinie. Zu den
Werkstoffen der ersten Gattung gehoéren Stahl und veredeltes
Duralumin. Beidiesen beiden Stoffen Iat sich daher bei geniigend
hoher Kugelbelastung die Umrechnung mittels festliegenden
Beiwertes verwirklichen. Die meisten Nichteisenmetalle haben
jedoch eine steil ansteigende Verfestigungskurve, und die Gblichen
Eindrucktiefen reichen nicht aus, eine so weitgehende Ver-
festigung wie beim Zugversuch zu erreichen. Das Verhdltnis der
Hértezahl zur Zugfestigkeit ist bei diesen Stoffen daher nicht
konstant, sondern hangt von dem jeweils erreichten Verfestigungs-
grad ab. Und dieser wieder ist mitbedingt durch die dem Stoff
vorher widerfahrene Kaltbearbeitung (Ziehen, Walzen).

Schwarz hat immerhin versucht, der Praxis eine Mdglichkeit
der Voraussicht eines Umrechnungswertes auch fiir Nichteisen-

*) Zugfestigkeit und Harte bei Metallen. Berlin: V.-D.-l.-
Verlag, G. m. b. H., 1929. (Forschungsarbeiten auf dem Gebiete
des Ingenieurwesens. H. 313.)
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Abbildung 1. Schaubild zur Bestimmung der Umrechnungszahlen
fur die Brinellharte.

metalle zu bieten. Er gebt davon aus,
daB die Verfestigungsfalligkeit bei der
Brinellprobe ihren Ausdruck in dem Expo-
nenten n der bekannten Gleichung P = a «dn
findet, und stellt unter vereinfachenden
Voraussetzungen eine Tafel auf, bei der zu
dem Exponenten n als Abszisse die Um-
rechnungswerte bei verschiedenem Verfesti-
gungsgrad als Ordinaten aufgetragen sind ~0000
(Abb. 1). Zur Ermittlung des Exponenten !
n mussen zwei Driicke mit verschiedener

0,070

Belastung vorgenommen werden. Die prak- | 0000 it

tische Bestimmung der Zugfestigkeit aus

der Hérte gestaltet sich damit folgender- 14
mafen: I 00 !

1. Man ermittelt wie ublich die Bri- \
nellhérte, z. B. ergebe sich bei P = 1000 kg
und D = 10mmd! = 4,00 mm, entsprechend
Hiofiooo = 76,6 kg/mm2

2. Sodann driickt man mit 3000kg (oder
wenn diese Belastung zu grof ist, mit 2000
kg) in denselben Eindruck, wobei d3= 6,32 N ff
mm gemessen wurde. \

3.Weiter bildetmand3:d, = 6,32 :4,00
= 1,580 und entnimmt aus der Tafel den
zugehorigen Exponenten n = 2,4, Damit
erhdlt man schlieflich fir die zum Ein- 111
druckdurchmesser dj = 4 mm gehorige Bri-
nellhérte die Umrechnungszahl 0,49. Somit
errechnet sich bei diesem Beispiel Kz =
0,49 + 76,6 ~ 38 kg/mmz2.
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Austenitzersetzung und Lé&ngenanderungen im Stahl.
E. C. Bain und W. S. N. Waring1) berichteten uber Ab-

schreckversuche an zwei Stéhlen in einem einfachen Dilatometer.
Die Léngenédnderungen der Proben von 18 mm Dmr. wurden auf
eine MeRuhr ibertragen, deren Anzeigen zusammen mit einer
Stoppuhr kinematographisch aufgenommen wurden. Untersucht
wurde ein Matrizen-Manganstahl und ein rostbestdndiger Chrom-
stahl, deren chemische Zusammensetzung in Zahlentafel 1 enthalten

Zahlentafel 1. Chemische Zusammensetzung der unter-
suchten Stahle.

C Si Mn Cr \
% % % - % 7
Manganstahl 0,82 0,20 1,65 0,03 —
Chromstahl 0,30 0,20 0,14 12,78 —

ist. Als Abschreckmittel wurden Wasser, Oel und bewegte Luft
benutzt. Die Abkihlungsgeschwindigkeiten verhielten sich fur
den Manganstahl in den drei F&llen wie 100 :40 :2, fir den
Chromstahl wie 100 :25 : 1.

Abb. 1 zeigt die Zeit-Langendnderungs-Kurven fir den
Manganstahl, Abb. 2 fir den Chromstahl. Als Nullpunkt fir die
Langenanderungen, die in Prozent der Gesamtlange angegeben
sind, wurde die Lange der Probe vor dem Héarten gewahlt. Der
erste Teil der Kurven zeigt die thermische Zusammenziehung des
Austenits bei der Abkiihlung. Kurz vor dem Umkehrpunkt der
Schaulinien, praktisch mit ihm zusammenfallend, beginnt die
Martensitbildung unter Verlangerung des Stabes.

Im Manganstahl wird um so mehr Martensit gebildet, je
schneller die Abkuhlung erfolgt. Dies steht im Einklang mit den
Beobachtungen anderer Forscher2)3) an verschiedenen Stéhlen.
Dieses Verhalten wird in bekannter Weise durch die verschiedenen
GroBen der Abschreckspannungen erkléart.

Bei dem Chromstahl sind die bei den verschiedenen Ab-
kuhlungsgeschwindigkeiten erzielten Endldngen sowohl vonein-
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Ebensogut kann man die zum Ein- Abbildung 1. Léangenanderungen des Manganstahles beim Abkuhlen.
druck d, = 6,32 mm gehorige Umrechnungs-
zahl entnehmen, die zwar von obiger ver- . .
schieden ist, aber dieselbe Brinellfestigkeit liefert. Verwendet ander als auch von der Ausgangslange wenig verschieden, so daB

man andere Kugeldruckdurchmesser als D = 10 mm, so sind die
gefundenen Eindruckdurchmesser dem Verhéltnis der Kugeldurch-
messer entsprechend auf die 10-mm-Kugel umzurechnen.
Schwarz hat seine Versuche auch bei hoheren Temperaturen
durchgefiihrt und fand, daB seine Ableitungen auch da gelten.
Die vielen bemerkenswerten Einzelheiten, auf die hier nicht
weiter eingegangen werden soll, machen die Arbeit sehr lesens-
wert- M. Moser.

keine merklichen Unterschiede im Austenitgehalt vorhanden sein

kénnen. Der Beginn der Umwandlung erfolgt jedoch mit ab-
nehmender Abkuhlungsgeschwindigkeit zeitlich spater. Das

*) Trans. Am. Soc. Steel Treat. 15 (1929) S. 69/95.

2) Vgl. I. A. Mathews: J. Iron Steel Inst. 112 (1925)
S. 299/308.

3) Vgl. E. Scheil: Arch. Eisenhiittenwes. 2 (1928/29) S.

375/88 (Gr. E: Werkstoffausch. 136).
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Léngenédnderung von Schnelldrehstahl in Abhéngigkeit von Abschrecktemperatur und Zeit.

Sonderverhalten des Chromstahles wird durch die gegeniber
anderen Stdhlen geringen Unterschiede im Volumen des Austenits
und Martensits erklart.

Ferner wurde die Aenderung der Harte, der Lange und der
magnetischen Sattigung, GroBe der Hysteresisschleife, Koerzitiv-
kraft und Remanenz vor und nach Abkihlung in flussiger Luft
an je zwei in Oel gehdrteten Proben gemessen. Die Aenderungen
entsprechen den zu erwartenden bis auf eine Ausnahme. Beim
Chromstahl wurde an der ersten Probe eine Verkiirzung, an der
zweiten eine Verlangerung gemessen, wahrend eine Verlédngerung
in beiden Fallen erwartet werden muR. Ferner werden AnlaB-
versuche mitgeteilt, die nichts grundsatzlich Neues bringen.

In der Erdrterung teilte M. A. GroRmann Langenanderungs-
Zeit-Kurven beim Abschrecken von Chrom-Wolfram-Vanadin-
Schnelldrehstahl mit, die ganz &hnlich wie die von Bain und
Waring erhalten wurden. Wie Abb. 3 zeigt, steigt mit zunehmen-
der Abschrecktemperatur die Menge des gebildeten Martensits im
Gegensatz zu der bisherigen Ansicht uber den EinfluR der Ab-
schrecktemperatur beim Schnellarbeitsstahl. E. Scheil.

Umschau.

Léngenénderungen des Chromstahles beim AbkUhlen.

49. Jahrg. Nr. 39.

Schutzgas-SchweilRverfahren nach Alexander
und Langmuir.

J. Sauer berichtet Uber die vorgenannten
Verfahrenl) und weist zunédchst auf die groRe
Verbreitung hin, die die Lichtbogenschweiung
wegen ihrer Wirtschaftlichkeit gefunden habe.
Wenn ihrer Anwendung bisher dennoch gewisse
Grenzen gesetzt waren, so lag dies nach Ansicht
Sauers vor allem daran, daB mit ihr zwar feste
Ndhte herstellbar sind, ihre Dehnung jedoch
hinter der des Werkstoffes zuriickbleibt. Bei
groReren Beanspruchungen, die uber die Ela-
stizitdtsgrenze hinausgehen, kénnen Anrisse in
der Naht entstehen und dadurch der Bruch der
Verbindung eintreten. Bisher waren daher mit
dem Lichtbogen geschweiBte Verbindungen
nur da am Platze, wo die Belastung nicht tber
die Elastizitatsgrenze hinausging.

Um die Dehnbarkeit der Ndhte herauf-
zusetzen, sind verschiedene Wege eingeschlagen
worden. Versuche mit umwickelter und um-
mantelter Elektrode brachten zwar etwas bes-
sere Ergebnisse, jedoch lie die Dehnbarkeit der
Naht noch sehr zu wiinschen ubrig. Auf Grund
planméaRiger Versuche gelang e3 der General
Electric Co., die Dehnung der Schweinaht
dadurch zu verbessern, dal man den Licht-
bogen unter Schutzgas zog. Es wurden zwei
derartige Verfahren entwickelt.

Bei dem Verfahren von Alexander wird
der Lichtbogen zwischen einer Metallelektrode
und dem Werkstick unter Zugabe von Schutz-
gas, bei dem von Langmuir dagegen zwischen
zwei Wolframdrahten gezogen, so daB hierbei
das Werkstiick selbst spannungslos ist. Als
Schutzgas kommt fir beide Verfahren Wasser-
stoff zur Anwendung.

Das Verfahren von Alexander macht Schwie-
rigkeiten bei der Anwendung, da der Arbeiter
mit beiden Handen arbeiten muR. Dabei ist es
sehr schwer, den Lichtbogen richtig zu halten.
Diese Schwierigkeiten fallen jedoch weg bei
Verwendung einer selbsttdtigen Schweillma-
schine, die mit selbsttdtigem Nachschub des
SchweilRdrahtes nach dem Abbrand arbeitet,
wahrend gleichzeitig Schutzgas zugegeben
wird. Solche Schweifmaschinen werden seit
kurzem in Deutschland von der AEG gebaut.
Bei ihnen ist die Lichtbogenspannung etwa 30
bis 40 V, die Stromstarke schwankt zwischen
100 und 300 A, und als Stromart wird Gleich-
strom verwendet.

Das Aussehen der Schweinaht ist wesent-
lich anders als das einer in Luft geschweil3ten
Naht. Siegleichteher einer Autogenschweiflung.
Die SchweiSraupen treten nicht mehr so stark
hervor. Der Schweiwerkstoff verflieBt mehr.
Der Grundwerkstoff wird durch die Einwirkung
des Schutzgases viel tiefer aufgeschmolzen. Die
Hauptwarmeentwicklung wird mehr auf das
Schweilgut verlegt, als es bei der tiblichen Licht-
bogenschweiBung der Fall ist. Diese Tatsache
erklart der Verfasser damit, daR das Wasserstoff-
molekidl im Lichtbogen teilweise gespalten wird in Wasserstoff-
atome (Dissoziation), und daR diese Spaltung der H,;-Molekile
dem Schweildraht Arbeit entzieht, die beim Auftreffen auf das
Blech wieder frei wird; dadurch wird die Hitzeentwicklung ein-
seitig zugunsten des Schweilgutes verschoben. Das Zufiihren
des Schutzgases geschieht durch eine den SchweiRdraht um-
hullende Dise.

Durch das Fernhalten von Sauerstoff und Stickstoff erzielt
man Ndahte, die in der Dehnbarkeit autogen geschweifiten
Néhten nicht nachstehen und sich um 180° biegen lassen. Die
SchweiRgeschwindigkeit bei Verwendung der selbsttatigen Ma-
schine ist dreimal so groR wie bei Ublicher Lichtbogenschweifung.
AuBerdem haben die in Schutzgas geschweifSten Ndhte noch den
Vorteil der gréBeren Dichtigkeit. Infolge der grofen Warme-
entwicklung macht es noch Schwierigkeiten, Bleche unter 3 mm
zu schweiBen, da mit abnehmender Blechstarke die Gefahr des
Durchbrennens gréRer wird.

33
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Fiur dinne Bleche eignet sich das Langmuir-Verfahren besser,
dessen obere Grenze heute etwa bei 12 mm Blechstarke liegt. Als
Stromart wird hierbei Wechselstrom verwendet. Da bei diesem
Verfahren das Schweiflgut stromlos ist, so kann der Schweiler
die Warmequelle mehr oder weniger nahe an dasselbe heran-
bringen, je nachdem es die jeweilige Blechstarke erforderlich
macht. Auch fur dieses Verfahren hat die AEG ein Schweilgerat
ausgebildet, das im wesentlichen aus einem Schweitransformator
mit einer Sonderdrosselspule, den noétigen MeRgeraten nebst
Schalter und dem eigentlichen Schweilbrenner besteht. Zur Er-
zeugung des Lichtbogens ist eine etwas héhere Spannung notig
als zum Schweilen. Man verwendet Ziindspannungen von etwa
300 V, wahrend die Gebrauchsspannung etwa 60 bis 100 V be-
tragt. wenn der Lichtbogen gezogen ist. Die Stromstarke kann
innerhalb bestimmter Grenzen durch einen Stufenschalter ge-
regelt werden. Die Schaltung ist so eingerichtet, da durch Ein-
schalten eines Schiitzes die Zindspannung eingeschaltet wird.
Das Schiitz bleibt wahrend des SchweiBvorganges eingeschaltet.
Nach Einschalten des Schutzes brauchen die beiden Wolfram-
elektroden nur kurz zur Bertuhrung gebracht und auseinander ge-
zogen zu werden, wobei der Lichtbogen entsteht. Reift der Licht-
bogen beim SchweiRen ab, so verschwindet damit auch die Leer-
laufspannung von 300 V, und erst nach Wiedereinschalten des
Schitzes ist der Brenner wieder ziindbereit. Der SchweiRbrenner
ist also immer stromlos, wenn er nicht in Gebrauch ist, wodurch
Unglicksfallen vorgebeugt wird. Er arbeitet mit einer Strom-
starke von 20 bis 40 A und fir Blechstarken bis 12 mm mit
solchen von 65 A. Die Dicke der Wolframelektroden nimmt mit
der zu schweiRenden Blechstarke zu, und zwar von etwa 1,6 mm
bis 3,2 mm. Der Wasserstoff, der auch bei diesem Verfahren als
Schutzgas verwendet wird, wird dem Brenner aus einer Wasser-
stoffflasche zugefihrt, die mit einem entsprechenden Reduzier-
ventil versehen ist. Der Druck betrdgt nur einige Millimeter
Wassersaule.

Die Dehnung der nach den beiden beschriebenen Verfahren
hergestellten Schwein&hte soll der einer guten Autogennaht
nicht nachstehen. Die Schwein&hte sollen sich um 180° biegen
lassen. Beide Verfahren sollen auferdem zum Schweillen
von Werkstoffen geeignet sein, die sich bisher nur sehr schwer
oder gar nicht schweiBen lieRen, wie hochlegierte Stahle und
Nichteisenmetalle, z. B. Aluminium, Bronze, Nickel, Blei, Stellit
usw. Sauer ist der Ansicht, dal sich beide Verfahren umfang-
reiche Gebiete erschlieBen und eine wertvolle Ergdnzung der bisher
angewandten Lichtbogenschweiung bilden werden.

2>ipi.»3ng. J. Severin.

teber ein Verfahren zur Beurteilung statistischer Haufigkeits-
kurven und seine Anwendung auf einige technische Beispiele.

Einen wertvollen Beitrag zur GroBzahl-Forschung bringt H. C.
Plautl) durch den Hinweis auf eine einfache Regel, mit der man
feststellen kann, ob ein in einer Haufigkeitskurve an irgendeiner
Stelle auftretendes Nebenmaximum durch Zufélligkeiten, ins-
besondere zu geringe Anzahl der Werte, bedingt ist, oder ob es
reell ist, d. h. seine Ursache in irgendwelchen Eigenschaften des
untersuchten Kollektivs hat.

Eine Haufigkeitskurve entsteht bekanntlich dadurch, daB
man den vorliegenden Zahlenstoff in sieben und mehr Klassen
einteilt und fir jede Klasse die Haufigkeit der vorkommenden
Werte bestimmt.

Da unter Umstanden die Wahl der Klasseneinteilung auf die
Form der Kurve von EinfluB sein kann, empfiehlt es sich, beim
Auftreten von Nebenmaxima zunachst noch einmal die Kurve
fir eine verschobene Klasseneinteilung aufzuzeichnen.

Wenn man z. B. fur die Aufstellung einer Haufigkeitskurve
der Festigkeitswerte von Stahl zunéchst die Gruppen 36 bis 36,9,
37 bis 37,9, 38 bis 38,9 kg/mm2 usw. gewéhlt hat, so wird man
bei der zweiten Einteilung die Gruppen 35,5 bis 36,4, 36,5 bis
37,4 kg/mm2 usw. bilden.

Ist auch jetzt das Nebenmaximum noch nicht verschwunden,
so macht man Gebrauch von folgendem Lehrsatz: Liegen in
einem Klassenbereich einer H&ufigkeitskurve z Proben, so sind

Zufallszacken von einer mittleren GroBe von A ~jz zu erwarten.

Zufallszacken, die groBer sind als £+ 2 «f/z, sind sehr unwahr-
scheinlich, so daB man annehmen kann, daR der Verlauf der
wirklichen Kurve in diesem Bereich innerhalb der Grenzen

zi 2 mj/z liegt.

Tritt also z. B. in einer Klasse eine Unregelmé&Rigkeit auf
und betrégt die Anzahl der Proben in dieser Klasse 25, so muB
man damit rechnen, daB Abweichungen von 5 Stick vom

X) Z. techn. Phys. 10 (1929) S. 175/7,
XXXIX.19
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normalen Verlauf der Kurve noch wahrscheinlich sind. Das
Maximum ist also in diesem Falle nicht reell, sondern durch die
zu geringe Zahl der Werte bedingt. K. D.

Die Hutten- und Walzwerks-Berufsgenossenschaft, Essen, und
ihre Tatigkeit auf dem Gebiete der Unfallverhiitungl).

Zur einwandfreien Bewertung der Zahlen des Verwaltungs-
berichtes fiir das Rechnungsjahr 1928 ist es erforderlich, an
zwei arbsitspolitische Vorgénge des Berichtsjahres zu erinnern,
die von nachhaltender Wirkung auf die weitere Wirtschaftsent-
wicklung und im Zusammenhang damit von erheblichem Ein-
flisse auf die von den Mitgliedswerken fur die Zusammenstellung
des Berichts der Genossenschaft gemachten Zahlenangaben ge-
wesen sind. Einmal ist dieses die im zweiten Halbjahre 1928 in
Kraft getretene neue Arbeitszeitregelung, die auf eine teilweise
Einfihrung des Dreischichtensystems hinauslief, zum &ndern
handelt es sich um den Arbeitsstreit in der Zeit vom 1. November
bis einschlieBlich 2. Dezember 1928. Die Arbeitszeitregelung hat
eine Vermehrung der Zahl der Arbeiter sowie Mehrausgaben fir
Ldéhne zur Folge gehabt, wahrend der Arbeitsstreit eine nennens-
werte Verminderung der Lohnsumme bedingte. Auf die im Be-
richt angegebene Zahl der Versicherten hat der Arbeitsstreit
keinen EinfluR ausiiben kénnen, weil die Zahl der durchschnittlich
Beschéftigten unter Berlicksichtigung der Streitzeit er-
rechnet ist. Die Lohnsumme wirde um etwa 35 Millionen JIM
hoher gewesen sein, wenn wie sonst das ganze Jahr ber ohne
Unterbrechung bei allen Mitgliedswerken gearbeitet worden waére.

Die Zahl der entschadigungspflichtigen Unfalle ist
von 1669 im Jahre 1927 auf 1951 im Jahre 1928 und die Zahl der
Toten von 184 auf 199 gestiegen. Ein Vergleich dieser Zahlen
mit denen vom Jahre 1913, ndmlich 2957 entschadigungspflich-
tige Unfélle und 293 Todesfélle bei 212 895 durchschnittlich Be-
schaftigten, 4Rt trotz der nicht gunstigen Entwicklung im Jahre
1928 die Erfolge der nachdricklichen Téatigkeit auf den Gebieten
der Heilbehandlung und Unfallverhiitung und der erhéhten all-
gemeinen Teilnahme fir diese Fragen deutlich erkennen.

Die Schwere der Wegeunfalle ergibt sich auch aus der hohen
Zahl der entschadigungspflichtigen Wegeunfalle und aus der Zahl
der Ersatzfdlle. Die Zahl der entschadigungspflichtigen Wege-
unfalle hat sich von 35 im Jahre 1927 auf 65 im Jahre 1928 auf-
fallend vermehrt.

Im Gegensatz zum Jahre 1927 ist die Gesamtumlage fir
das Jahr 1928 nicht unerheblich gestiegen, und zwar von rd.
10,17 Mill. JIM auf rd. 11,4 Mill. JIM. Die Steigerung um
1,23 Mill. JIM st auffallend gegeniber der des Jahres 1927 von
rd. 62000JIM. Sie erklart sich aus den Mehraufwendungen der
Genossenschaft fiir Kapitalabfindungen. Heilverfahrenskosten
usw. (rd. 370 000JIM), durch vermehrte Rentenzahlungen (liber
290 000 JIM), durch die seit der Festigung der Wahrung erst-
malige Zufiihrung an die Rucklage in der gesetzlichen Hohe von
5 % der Entschadigungsbetrage (rd. 435000 JIM) und durch die
vermehrten Kosten der Unfallverhiitung, des Rechtsganges, der
Feststellung der Entschadigungen und der Verwaltung (insgesamt
rd. 130 000 JIM).

Das Jahr 1928 hat wiederum mehrere wichtige Aenderungen
oder Erweiterungen der gesetzlichen Bestimmungen ge-
bracht. Im Bericht fir 1927 ist bereits einiges uUber das Gesetz
zur Aenderung der Reichsversicherungsordnung, des Angestellten-
versicherungsgesetzes und des Reichsknappschaftsgesetzes vom
29. Mérz 1928 sowie Uber die Zweite Verordnung Uber die Ab-
findung von Unfallrenten vom 10. Februar 1928 mitgeteilt worden.
Ueber die Durchfiihrung der Zweiten Abfindungsverordnung
sei erwahnt, dal von der Genossenschaft 1928 lber 300 000 JIM
zur Abfindung von Unfallrenten aufgewendet worden sind; hier-
von entfallen auf Abfindungen nach der Zweiten Verordnung
rd. 80 000JIM. Das Abfindungskapital bei Abfindungen von Ver-
letzten zum Erwerbe von Grund und Wohnbesitz oder zur wirt-
schaftlichen Starkung des bereits vorhandenen Besitzes betragt
durchschnittlich rd. 4000,i2Ji!".

Weiter ist 1928 die Verordnung des Reichsarbeitsministers
Uber Krankenbehandlung und Berufsfiirsorge inder Unfall-
versicherung (vom 14. November 1928) erschienen. Sie enthélt
in ihrem ersten Abschnitt wichtige Bestimmungen Uber die Dauer
der Krankenbehandlung und tiber die Gewéhrung von Hilfsmitteln.
Der zweite Abschnitt behandelt die Berufsfiirsorge: die Hilfe zur
Erlangung von Arbeitsstellen fiir Verletzte, die Berufsberatung
und die Berufsausbildung. Im dritten Abschnitt sind die Be-
stimmungen zur Durchfiihrung der Krankenbehandlung und Be-
rufsfirsorge zusammengefaft.

Bei dem Dritten Gesetze Uber Aenderungen in der Unfall-
versicherung vom 20. Dezember 1928 ist als besonders bedeutsam

i) Vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 1480/4.
178
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Zahlentafel 1.
Zahl der durchschnittlich

Zahl der Betriebe beschaftigten Versicherten

Umschau.
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49. Jahrg. Nr. 39.

Zahl der Versicherten und Leistung.

Aufwendungen aus Unféllen

1926 1927 1928 1926 1927 1928

1926 1927 1928 1926 1927 1928 JtM 3tV M 3tV M M
214 210 204 175 466 207 454 215 083 443 353 515 566 589 939 570 969 496 9 150 389 9 350 621 10019 649

Zahlentafel 2. Uebersicht Gber die Zahl der Unfélle.

Zahl der Unfallel) Auf 100 gemeldete Unfille

gemeldete2) entschadigungspflichtige? todliche entschadigungspflicbtige 1 todliche

, 1926 1927 1928 1926 1927 1928 1926 1927 1928 1926 1927 1 1928 f 1926 1927 1928
23 891 34 121 34 338 1557 1658 1936 153 183 198 6,52 4,86 1 5,64 0,64 0,53 0,58

vor allem die Einbeziehung des kaufmé&nnischen und ver-
waltenden Teiles der Werke in die Unfallversicherung, soweit
dieser Teil den Zwecken des versicherten Betriebes dient und zu
ihm in einem dem Zwecke entsprechenden ortlichen Verhdltnis
steht, zu erwéhnen. Durch die Erfassung des kaufménnischen
und verwaltenden Teiles der Unternehmungen ist die bisherige
grundsétzliche Beschrankung der Unfallversicherung auf den tech-
nischen, fachlichen Teil des Unternehmens durchbrochen worden.
Das Dritte Gesetz tber Aenderungen in der Unfallversicherung
mufB danach angesehen werden als der erste Schritt auf dem Wege
zur allgemeinen Unfallversicherung der Arbeitnehmer, wie sie
von bestimmten Kreisen seit langerem angestrebt wird.

Von erheblichem Belang fiir die Genossenschaft und die Mit-
gliedswerke ist schlieRlich die am 11. Februar 1929 erschienene
Zweite Verordnung tGber Ausdehnung der Unfallversicherung auf
Berufskrankheiten, die mit Wirkung vom 1. Januar 1929 ab
an die Stelle der Verordnung uber Ausdehnung der Unfallversiche-
rung auf gewerbliche Berufskrankheiten vom 12. Mai 1925 ge-
treten ist. Durch die neue Verordnung ist die Zahl der entschadi-
gungspflichtigen Berufskrankheiten wesentlich vergroBert worden.
Von den neu hinzugetretenen Berufskrankheiten kommen fur die
Genossenschaft vor allem die Erkrankungen durch Kohlenoxyd,
die Erkrankungen der Muskeln usw. durch Arbeiten mit PreBluft-
werkzeugen, die Erkrankungen der tieferen Luftwege und der
Lungen durch Thomasschlackenmehl, durch L&rm verursachte
Taubheit und Grauer Star in Frage.

Aus dem Bericht seien noch folgende Angaben hervorgehoben :
Nach dem Stande vom 31. Dezember 1928 gehdrten der Genossen-
schaft 204 (im Vorjahre 210) Werke mit 215 083 (207 454) Ver-
sicherten an, und zwar der

Sektion I (Essen) 4 Betriebe mit 26 574 Versicherten
Il (Oberhausen) 31 » 67 354
11l (Dusseldorf 37 ff 25587
IV (Kdln) 31 f» 13898
V (Aachen) 9 ff 4422
VI (Dortmund) 13 » 28975
VII (Bochum) 14 f» 28853
VIII (Hagen) 28 ” ff 12268
1X (Siegen) 37 ff 7 152

Der, Technische Bericht“ enthélt auch dieses Mal wieder
wertvolle Mitteilungen aus dem Gebiete der Unfallverhiitung,
technischer und psychologischer Art, und zeigt einerseits, wie das
Verstandnis fir das so wichtige Gebiet gewachsen ist, anderseits
aber, daR noch viel Arbeit geleistet werden muf, um die hohe und
in letzter Zeit wachsende Zahl der Unfélle herabzumindern.

Der Bericht 1928 besteht aus vier Teilen:

Im |. oder statistischen Teil ist in vergleichender Gegen-
Uberstellung der Jahre 1927 und 1928 das Verhaltnis der gemel-
deten Unfélle zur Zahl der Versicherten, zur Lohnsumme, zu den
Aufwendungen aus Unféllen zusammengestellt; auBerdem findet
sich dort u. a. eine Uebersicht Gber die Zahl der entschadigungs-
pflichtigen Unfélle und Uber deren Anteil an AugenVerletzungen,
Gasvergiftungen und Todesféllen. Der Bericht erwéhnt auch die
leider dauernd im Steigen begriffene Zahl der Unfélle auf dem
Wege von und zur Arbeit. Die Zahlentafeln 1 und 2 folgen nach-
stehend, sie sind des besseren Vergleiches wegen um die Zahlen
aus dem Jahre 1926 des vorjahrigen Berichtes erweitert. Der
statistische Teil schlieft mit einer ,Uebersicht tber die im
Jahre 1928 erstmalig entschadigten téodlichen Unfalle“.
(186 Betriebs-, 12 Wegeunfalle).

') Berufskrankheiten sind in den Zahlen nicht enthalten.

-) Die tddlichen Unfélle sind unter den entschadigungs-
pflichtigen mitgezahlt.

Die Unterteilung ist fiir den Auszug an dieser Stelle zu weit-
gehend, es seien daher nur die Hauptgruppen aufgefihrt:

Es betrugen die tddlichen Unfalle durch: Hebezeuge 47;
Eisenbahnbetrieb 45; Sturz von Personen 22; Umfallen, Herab-
fallen, Wegschleudern von Gegenstanden, Einsturz 22; Ver-
brennungen 18; Blutvergiftung und verwandte Ursachen 14;
Fahrzeuge 9; Arbeitsmaschinen 6; elektr. Strom 5; Gasvergif-
tungen 3; Explosionen 2; Triebwerke 1; Sonstiges (Hitzschlag,
innere Verletzungen) 4; zusammen 198.

Im Il. oder allgemeinen Teil des Berichtes wird u. a-
folgendes bemerkt: Die im verflossenen Jahr von den Betrieben
erstmalig ausgefillten Betriebsunfallstatistiken litten noch unter
verschiedenen Méngeln der Eintragung. Es sei auch an dieser
Stelle hervorgehoben, daR bei einem planméRigen Unfallkampf
die statistische Forschung, zumal wenn sie sich wie hier Giber eine
so groBe Zahl von Versicherten erstreckt, unerlaBliches Hilfsmittel

Abbildung 1. Darstellung der Anzahl der Betriebsunfalle.

ist und dementsprechender Unterstiitzung bedarf. Um die Tech-
nik dieser GroRzahlforschung zu vereinfachen, wurden die Wege
zur Aufstellung einer einheitlichen Hollerithkarte mit mehreren
GroRbetrieben (z. B. Krupp, Hoesch, Union) durchberaten. Die
hier vereinbarte Schliisselung wird seit einigen Monaten bereits
angewendet. Abb. 1 zeigt eine faBliche Art, wie man der Beleg-
schaft Statistisches liber Unfélle veréffentlichen kann. Diese Dar-
stellungsart entspricht der bei der Union, Dortmund, schon vor
etwa drei Jahren eingefiihrten Tafel. Die im Bild hell erscheinen-
den Balken bestehen aus einzelnen verschiedenfarbigen Klétz-
chenl). Der immer noch vielerorts unzweckméRige Aushang der
Unfallbilder gibt der BerufsgenossenschaftVeranlassung, wiederum
darauf hinzuweisen, dall das Bild auffallen muB, also: Nie mehrere
Bilder gleichzeitig an demselben Platz, Bilder senkrecht zur Geh-
richtung in Augenhdhe, jedes Bild nur 24 h hdngen lassen, abends
beleuchten! Vorbildlich nach diesen Regeln angebracht ist der
Mahnspruch Abb. 2 beim Stahlwerk Becker, Abteilung Krefeld.

Den Hauptteil des Berichtes nimmt der I11. oder unfall-
technische Teil ein, der sich mit der technischen Unfallver-

1) Vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 569/76, besonders S. 573, Abb.II.



26. September 1929.

Abbildung 2.

hatung, also Vorschldgen und Darstellungen neuer, aber praktisch
erprobter mechanischer SchutzmaRnahmen befalt; diese werden
im Zusammenhang mit Beispielen eingetretener typischer Un-
falle beschrieben.Nachfolgend

sei einiges aus diesem Ab-

schnitt kurz wiedergegeben:

LuUnfalle durch Leitern

sind wiederum sehr haufig

Abbildung 3.  "Brille mit halb ab- Abbildung 4.

gedunkelten Gléasern.

eingetreten, z. T.dadurch, daR diese von Kranen oder Wagen umge-
fahren wurden. Beim Werk Thyssen in Milheim-Ruhr kam man
auf den Gedanken, die Leitern in der Farbe des Gefahrenzeichens,
namich gelb anzustreichen, so daB sie sich nunmehr besser von
der Umgebung abheben. Verschiedene Unfélle ereignen sich all-
jahrlich durch mangelhaftes Anseilen.  Selbst wenn das Seil
beim Abstiirzen halt, hat der
Arbeiter vielfach das Seil so
lang gelassen, daf er durch
das plotzliche Aufgefangen-
werden im Seil innere Ver-
letzungenoder Rickgratbruch

erleidet. Diese Maéngel be-
seitigt der Anseilapparat
,Ogriedo®.

Der Augenschutz ist
nach wie vor ein schwieriges
Gebiet der Unfallverhitung.
Einmal, weil die meisten Ar-
beiter die Gefahr unterschét-
zen und die Brillen lieber in
der Tasche tragen, zum an-
deren aber, weil den auf den
Markt gebrachten Schutz-
brillen noch viele Méangel an-
haften. Besseres zu schaffen
ist daher das Bestreben der
zustdndigen Industrie. Abb. 3 zeigt eine Brille mit Glasern, die
zur Hélfte abgedunkelt sind; sie wird fir Arbeiten verwendet, die
mechanischen Schutz in Verbindung mit hellem und abgeblen-
detem Sehfeld erfordern.

Die inzwischen sehr beliebt gewordene W &rmeschutz-
brille vereinigt Schonung des Auges vor ultravioletten und ultra-

Abbildung 6.

Umschau.

ZweckmaéRige Anbringung von Mahnspriichen.

Ledergamasche fir Stiefel.

Sicherheits-Stromabnehmer.
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Abbildung 5. Federnde Gamasche fir
Unterschenkel.
roten Strahlen ohne wesentliche Dampfung des Lichtes. Da das
Stirnband seine Trager zu sehr driickt, und besonders der Metall-
rand die strahlende Hitze zu sehr auf die Stirn Ubertragt, empfiehlt
der Berichterstatter, die Brille in irgendeiner Form an der Hut-
krempe zu befestigen, wie dies z. B. im Thomaswerk des Eisen-
und Stahlwerkes Hoesch allgemein dblich ist.
Eine weitere noch nicht abgeschlossene Frage des Unfall-
schutzes sind die Handleder. Die Berufsgenossenschaft zéhlte
im Vorjahre allein 61 Unfalle, die sich wéhrend der
Bedienung von Richtmaschinen, Kaltwalzen, Rollbok-
ken usw., sowie beim Auf- und Abladen dadurch
ereigneten, dal Handleder zwischen die [Maschinen
gerieten oder am Ladegut hdngen blieben. Eine we-
sentliche Verbesserung auf diesem Gebiete stellt der
hier schon frither beschriebene3) Handlederschutzhalter
nach der Ausfiilhrung ,,Holzhausen* dar. Zwei Werke
verwenden verbrauchte Autoschlauche, die in der
Ublichen Art geschlitzt werden.
Sehr wesentlich ist der FuRschutz, besonders fir
Feuerarbeiter und Brenner; Schnirschuhe und Halb-
schuhe sind ungeeignet; zumal wenn sie bereits
arg zerrissen sind, Liefen sie keinerlei Schutz
gegen Funken und Spritzen mehr. Zwei Firmen werden
genannt, die GieRereistiefel liefern. Bei Krupp ist eine einfache
Ledergamasche in Gebrauch, die tber die Stiefel geschnallt wird
(Abb. 4). Abb. 5 zeigt eine durch federnde Spangen am Unter-
schenkel festgehaltene Gamasche der Hiutte Ruhrort-Meiderich.
An Anlagen zur Kraftibertragung sind durch zufalliges
oder unbefugtes Ausriicken wéhrend der Instandsetzungsarbeiten

Abbildung 7. Sicherheits-Stromabnehmer.

wiederum Unfédlle vorgekommen. Die Berufsgenossenschaft beab-
sichtigt die Herausgabe eines einheitlichen Warnungsschildes,
das, ,,zum eisernen Bestand der Instandsetzungsarbeiter gehdren
soll“. Ein weiterer Fortschritt auf dem Gebiete der Unfallver-

3 Vgl. St. u. E. 49 (1929) S. 280.
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hiitung bedeutet die im-
mer mehr sich verbrei-
tende Einfihrung der
selbsttatigen Zentral-
schmierung besonders auf
Kranen. Die Berufsge-
nossenschaft erwahnt mit
Recht, daR die zahlreichen
und meist tédlichen Un-

Abbildung 9.

Abbildun
9 Kranhaken mitselbsttatiger Auslésung.

Hakensperrvorrichtung.

falle an Kranbahnen eine Folge mangelhafter Verstandigung
zwischen dem Kranfithrer und dem Unfallbetroffenen sind.
Hier kann neben der Bereitstellung obengenannter Warnungs-
schilder nur strengste Erziehung zur Ausfiihrung gegenseitiger Be-
nachrichtigung zur Minderung der Unfallzahl fihren.

Drei der im statistischen Teil enthaltenen tédlichen Unfalle
entstanden durch Seilbruch infolge Zuhochfahrens der Flasche.
Die Untersuchung ergab u. a. das Fehlen der Hubbegrenzungs-
sicherungen.

Eine weitere Verbesserung unfalltechnischer Art an Kranen
bedeutet die Erfindung von ®ij)l.*Qng KreyRB, August-Thyssen-
Hitte, Hamborn. Sie ermdglicht dem Kranmaschinisten, den
Stromabnehmer von den Fahrschienen zu trennen, ohne den Kran
zu verlassen. Der Oelschalter fallt dadurch weg, man gewinnt
eine sichere Trennstelle, der Stillstand wird verktrzt, und der
Maschinist ist vor unbefugtem Einschalten geschutzt. Abb. 6 und 7
verdeutlichen die Anlage.

Um das unbeabsichtigte Lésen von Kranhaken beim Ab-
setzen, besonders von GieBpfannen und Muldengehdngen, zu ver-
hindern, wird eine Sperrvorrichtung empfohlen nach der Art der
in Abb. 8 dargestellten Einrichtung. Das Gegenstick dazu bildet
der Kranhaken mit selbsttatiger Auslésung (Abb. 9). Beim

Abbildung 11.

Absenken des Kranhakens setzt sich dieser auf dem Pfannen-
gehénge fest. Da der Kranfiihrer versuchen wird, den Uebelstand
mit Gewalt (durch Vorfahren des Kranes) zu beseitigen, bringt er
die Pfanne in Gefahr umzustiirzen. Die genannte Erfindung hat
diese Gefahr und Schwierigkeit vollstandig beseitigt.

Der Bericht behandelt sodann wiederum die Frage regel-
maBiger Kettenprifungen. Wegen der Wichtigkeit dieser
SicherheitsmaBnahmen ist ein AusschuB beim Verein deutscher
Ingenieure gebildet worden, der sich mit dem Aufstellen einheit-
licher Regeln fur die Herstellung, Behandlung und Prifung der
Ketten beschéaftigen soll. In demselben Zusammenhang werden

Umschau.

Schutzvorrichtung gegen Walzenschisse.
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Anbindeseile an Stelle von Ketten, besonders beim Umbau von
Walzen empfohlen. Zu beachten ist dabei jedoch, daB die Seile
keine Knoten oder scharfe Knicke bekommen (Kauschen an-
bringen).

Verbrennungen waren gewdhnlich Ursache von schweren oder
todlichen Unféllen im Hochofenbetrieb. Es wird nochmal auf
das in friheren Berichten erwdhnte fest an der Stichlochstopf-
maschine angeordnete Schild aufmerksam gemacht. Abb. 10 zeigt
eine Vorrichtung zum Herausziehen der Stichstange mit Hilfe
eines PreBRluftmechanismus. Der Aufenthalt unmittelbar vor dem
Stichloch wird dadurch hinféllig.

Ein fir Thomaswerke nachahmenswerter Vorschlag geht
dahin, die zur Bewegung der Birnen {blichen Zeichen so zu
wahlen, daB jede Birne ihr besonderes Zeichen (verschieden-
artige Gerate zur Zeichengebung) erhalt; hierdurch konnen
Irrttimer Gber die Bewegung der Birnen nicht Vorkommen.

In Blechwalzwerken ereigneten sich im Berichtsjahr 38 Un-
falle durch W alzenschiisse. Es sei daher auf eine Schutzvor-
richtung hingewiesen, die ein Werk auf Grund eines solchen Un-
falles einfihrte. In Abb. 11 ist sie dargestellt und bildet eine mit
der Zange verschiebbare Schutzwand.

Am SchluB des technischen Teiles werden die Berufskrank-
heiten kurz erwdhnt, unter denen auch voriges Jahr die Blei-
erkrankungen die Hauptrolle spielten.

Abbildung 10. Vorrichtung zum Herausziehen der Stichstange.

Abbildung 12.
Degea- Kohlenoxyd-Kleingerat.

Im 1V. Abschnitt, der ,Erste Hilfe und Rettungs-
wesen* behandelt, wird eingangs auf die wertvolle Arbeit der
Werkssanitdtskolonnen hingewiesen, etwa nach Art derjenigen
auf der Hitte Ruhrort-Meiderich, wo die Mitglieder nicht allein
Heilgehilfen, sondern die Trager und Verfechter des Gedankens
der Unfallverhiitung in der Belegschaft sind.

Im Anschluf hieran werden einige Neuerungen auf dem Ge-
biete des Gasschutzgerédtebaues besprochen; es sei hier nur
ein neues Degea-Kohlenoxyd-Kleingerat fiir Aufsichtsbeamte er-
wahnt und abgebildet (Abb. 12). Die umstrittene Frage der Bei-
mischung von Kohlensédure zum Sauerstoff bei der Wiederbe-
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lebung kann nunmehr bejaht werden. Werke, die das notwendige
Gerat angesehafft haben, werden dringend gebeten, ihre Er-
fahrungen der Berufsgenossenschaft mitzuteilen.

Auf dem letzten Blatt des Jahresberichts befindet sich eine
Zusammenstellung der Berufskrankheiten, die seit dem 1. Januar
1929 der Unfallversicherung unterliegen; es sind 22 Hauptkrank-
heitserscheinungen mit zahlreichen Unterabteilungen aufgefiihrt.

DerJahresberichtder Hitten- und Walzwerks-Berufsgenossen-
schaft zeigt auch diesmal, wie vielseitig ihr Arbeitsgebiet ist und
wie wesentlich der Erfolg ihres Strebens das Wohlbefinden unseres
Volks- und Wirtschaftslebens beeinflussen kann. Es zeigt aber
auch, wie geféhrlich schon wegen der Fulle des wissenschaftlich zu
bearbeitenden Stoffes es sein wirde, diese Aufgaben in die Hande
derer zu legen, die ihre persénliche Politik sachlicher Erwégung
voranstellen.

Zum SchluB sei noch auf die Bitte der Berufsgenossenschaft
hingewiesen, die sie bereits im Titelblatt des Jahresberichtes zum
Ausdruck bringt und deren Befolgung dem Bericht erst den
rechten Wert verleihen wird; namlich ihn den Betriebsbeamten,
Meistern, Vorarbeitern, Unfallvertrauensménnern und sonstigen
an der Unfallverhiitung und Unfallfirsorge beteiligten Dienst-
stellen zugénglich zu machen. Hoffentlich entspricht man uberall
diesem Wunsche der Berufsgenossenschaft in weitestgehendem
Male, damit der Gedanke der Arbeitsgemeinschaft auf dem Ge-
biete der Unfallverhiitung immer mehr Allgemeingut wird.

$>r.*3ng. H. Bitter.

Deutscher Verband fiir die Materialpriifungen der Technik.
Der Deutsche Verband halt zusammen mit dem Oesterreichi-
schen Verband fur Materialprifungen der Technik am 9. uryi
10. Oktober 1929 seine diesjahrige Hauptversammlung im

Patentbericht.
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Hause des dsterreichischen Ingenieur- und Architektenvereins,
Wien |, Eschenbachgasse 9, ab. Der Zeitplan sieht verschiedene
wissenschaftliche Verhandlungen tber Dauerprifung, Réntgen-
prifung und Mikrochemie vor. Die Erdrterungen tber Dauer-
prifung finden Mittwoch, den 9. Oktober, vormittags 9 Uhr
statt und werden eingeleitet durch einen allgemeinen Bericht von
Professor Dr. P. Ludwik, Wien, Uber Dauerversuche. In
Einzelberichten werden weiter Dauerfestigkeit und Konstruktio-
nen, Dauerpriifmaschinen, Ermiidungseigenschaften von Kurbel-
wellenstahl usw. behandelt. Nachmittags um 15 Uhr finden die
Erérterungen Uber Réntgenprifung statt, in denen einleitend
Professor Dr. R. Glocker, Stuttgart, tiber Untersuchungen
der Werkstoffe mit Réntgenstrahlen spricht. Auch in
dieser Verhandlungsreihe werden in Einzelberichten Réntgen-
untersuchungen an Werkstoffen behandelt sowie die haupt-
sachlichsten  Untersuchungsverfahren praktisch  vorgefihrt.
Donnerstag, den 10. Oktober, vormittags 9 Uhr, beginnen die Ver-
handlungen Gber Mikrochemie mit einem allgemeinen Bericht
von Privatdozent Dr. F. Feigl, Wien, Uber die Mikrochemie
im Dienste der Materialprifung. Einzelberichte befassen
sich mit den Verfahren in der Mikrochemie sowie der Prifung
mineralischer Stoffe.

Eine Ausstellung von Geréaten fiir Dauerpriifung und Mikro-
chemie ist vom 8. Oktober bis einschlieRlich 11. Oktober zu-
ganglich.

Teilnehmerkarten zu der gemeinsamen Hauptversammlung,
die mit einer Reihe gesellschaftlicher Veranstaltungen, Ausfliigen
und Besichtigungen verbunden ist, kosten 12JIM. Ueber weitere
Einzelheiten unterrichtet die Geschaftsstelle des Deutschen Ver-
bandes fur die Materialprifungen der Technik, Berlin NW 7,
Dorotheenstr. 40.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 38 vom 19. September 1929.)

KIl. 7c, Gr. 13, P 48 520. Verfahren zum Herstellen rohr-
formiger Druckbehélter, Kesselteile o. dgl. mit scheibenférmigen
Boden. PreB- und Walzwerk, A.-G., Disseldorf-Reisholz.

Kl. 12e, Gr. 2, M 104 559. Verfahren und Vorrichtung zur
Abscheidung von stofflichen Verunreinigungsteilehen aus Gasen.
Dr. Robert Meldau, Berlin-Wilmersdorf, Uhlandstr. 80.

KI. 184a, Gr. 18, D 55 381. Verfahren und Vorrichtung zum
Résten und Reduzieren von Erzen im Drehrohrofen. Frederick
Lindley Duffield, London.

KI. 18a, Gr. 18, G 72 315. Verfahren zur unmittelbaren
Herstellung von Eisen und Stahl aus Eisenschwamm, der aus
phosphorhaltigen Erzen hergestellt ist, durch Einschmelzen
unter einer basischen Schlackendecke. Granuldr Iron Company,
New York.

KI. 18a, Gr. 18, R 74 552. Verfahren zur unmittelbaren Er-
zeugung von Metall, besonders Eisenschwamm, aus Erzen oder
sonstigen metallhaltigen Stoffen in einem Drehrohrofen. Thomas
Rowlands, Sheffield, England.

Kl. 18 b, Gr. 13, Z 15173. Verfahren zum Erhitzen oder
Schmelzen von Metallen in Flammofen, denen auRer den Heiz-
gasen ein brennbares Gas unmittelbar Gber dem Herd zugefihrt
wird, und Ofen zur Durchfiihrung des Verfahrens. Artur Zilliacus,
Dalsbruck, Finnland.

KI. 18 b, Gr. 14, F 60 369. Kihlvorrichtung fir Hittenéfen
u. dgl. mittels eingebrachter Kihlrohre. E. Widekind & Co.,
Disseldorf, Breite Str. 20.

KI. 18 b, Gr. 20, E 33945. Verfahren zur Herstellung von
Chromstahl, insbesondere von Chromweichstahl fir Bauzwecke
im basischen Martinofen. Eisen- und Stahlwerk Hoesch, A.-G.,
und Xt.~ng. A. Wimmer, Dortmund.

KI. 18 b, Gr. 20, F 64 977. Verfahren zur Herstellung kohlen-
stoffarmer Eisen-Chrom-Legierungen mit verhaltnismaRig hohem
Chromgehalt. Alexander Littlejohn Feild, White Plains, V. St. A.

KI. 18¢c, Gr. 9, M 90 644. Vorrichtung zum Ausgliithen von
metallischen Werkstiicken mittels direkter elektrischer Wider-
standserhitzung in senkrechter Lage unter Zugspannung.®ij)l.*ng.
Alfred Johann Auspitzer, Hamburg, Harvestehuder Weg 27 a.

Kl. 18 ¢, Gr. 9, S 86 327. Elektrisch beheizter Glihofen, der
zur Beschleunigung des Abkiuhlvorganges mit Kihlkammern
versehen ist, die durch verschlieRbare Oeffnungen mit dem Ofen-

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

innern verbunden sind.
Berlin- Siemensstadt.

KI. 19a, Gr. 20, V 20 978. Rillenschiene aus Hochstegfahr-
schienen und durch Laschen mit den Fahrschienen verbundenen,
auswechselbaren Z-férmigen Leitschienen aus verschleifestem
Baustoff fiir Bogengleise. Ludwig Vermaeten, Duisburg-Ruhrort,
Beukenbergstr. 33.

KI. 19a, Gr. 20, V 23 620. Rillenschiene mit auswechsel-
barer Z-férmiger Leitschiene aus verschleiRfestem Baustoff.
Ludwig Vermaeten, Duisburg-Ruhrort, Beukenbergstr. 33.

Kl. 24e, Gr. 11, J 28 771. Drehrostteller fur Gaserzeuger.
1.-G. Farbenindustrie, Akt.-Ges., Frankfurt a. M.

KIl. 31¢c, Gr. 14, P 56 119. Vorrichtung zum Gielen von
Stahlblécken. Charles Algernon Parsons, Newcastle-on-Tyne,
England.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 38 vom 19. September 1929.)

Siemens-Schuckertwerke, Akt.-Ges.,

KIl. 18a, Nr. 1087 947. Durchgangsofen mit Transport-
vorrichtung. Siemens-Schuckertwerke, A.-G., Berlin-Siemens-
stadt.

KI. 19a, Nr. 1087 877. Schiene. Vereinigte Stahlwerke,

Akt.-Ges., Dusseldorf, Breite Str. 69.

KI. 31 ¢, Nr. 1087 507. Kokille zur Herstellung von Metall-
blocken im Schleudergu. Mannesmannréhren-Werke, Dussel-
dorf, Berger Ufer 1b.

KI. 31 ¢, Nr. 1087 963. Trennwand fur VerbundguBRkokillen.
X)r.*3ng. Friedrich Stein, Duisburg-Meiderich, Siegfriedstr. 37,
und Hans Blum, Duisburg-Laar, Kaiserstr. 47.

Deutsche Reichspatente.

KI. 31a, Gr. 1, Nr. 476 414,
vom 17. Mai 1928; ausgegeben
am 16.Mai 1929. Karl Grocholl
in Kronach, Bayern. Ver-
fahren fir Kuppeldfen.

Ein Teil des niedertropfen-
den Schmelzgutes wird zwischen
Schmelz- und Disenzone aufge-
fangen und, ohneindie Diisenzone
zu gelangen, in den Herd oder
Vorherd des Ofensgeleitet. Hierzu
erhdlt das Ofenfutterz wischen
Schmelz- und Dusenzone eine
Verengung; diese bildet oben von
der Uebergangsstelle an eine
nach der Ofenachse zu ansteigende
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kegelformige, muldenférmige oder ahnliche Flache, die in ihrer
Gesamtheit nach einer Seite des Ofenmantels hin geneigt ist und
an der tiefsten Stelle durch einen Kanal mit dem Herd oder Vor-
herd in Verbindung steht.

KI. 10a, Gr. 19, Nr. 476 512, vom 3. August 1927; ausgegeben
am 18. Mai 1929. Dr. C. Otto &Comp., G. m. b. H.,in Bochum.
Verfahren zum Betriebe von Kammerdfen zur Erzeugung von Gas
und Koks.

Aufdem Boden der Ofenkammer ist eine aus geeignetem Stoff,
z. B. Koks, bestehende gasdurchldssige Schicht angeordnet, die
mit Bruckausgleichkanédlen zwischen Tir und Tidrrahmen der
waagerechten Kokskammern in Verbindung steht. Auf diese Weise
konnen die im unteren Teil der waagerechten Kokskammer ent-
stehenden Destillationsgase ohne Berihrung mit der Kammer-
fillung oder den Kammerwénden mit Hilfe dieser Druckausgleich-
kanéle unter weitest gehender Schonung in den oberhalb der
Kammerfullung befindlichen Gassammelraum geleitet werden.

KI. 10a, Gr. 24, Nr. 476 580, vom 25. Oktober 1925; ausge-
geben am 22. Mai 1929. M etallgesellschaft A.-G.in Frank-
furt a. M. Verfahren zum Betriebe von Schwelanlagen mit Innen-
heizung.

Das gesamte aus der Schweizone abgefiihrte und bei einer in
der Nahe des Taupunktes liegenden Temperatur entteerte Gas
wird gekihlt in zwei oder mehreren Stufen, von denen die ersten
vom Gesamtgas und die folgenden nur von dem aus dem Kreis-
lauf ausscheidenden Gas durchstrémt werden. Ohne erheblichen
Mehraufwand an Kihlwasser wird somit das in den Kreislauf zu-
riuckkehrende Gas geniigend gekuhlt, um eine erhebliche Kiihlung
des Kokses zu bewirken.

Kl. 7a, Gr. 1, Nr. 476 587, vom 3. August 1926; ausgegeben
am 31. Mai 1929. Amerikanische Prioritdt vom 16. Juni 1926.
William Ewart W atkins in New York. Verfahren zur Be-
handlung gewalzter Bleche durch Beizen und Ausglihen.

Die Bleche werden um ihre Langsachse gewdlbt, wie es bei Muf-
feléfen bekanntist, und daraufin ununterbrochenem Arbeits-gang,
gegebenenfallsunter Geraderichten zwischen einzelnen Arbeitsgéan-
gen, gebeiztund gegliht. Das Wolben der Bleche hat vor allem den
Zweck, die Gase zum Erwéarmen, die Saure zumBeizen und das
Wasser zum Waschen der Bleche besser an sie heranzubringen,
als es beiflachen Blechen méglich ware;sodannerleichtertesdasEr-
fassen der Bleche an den Kanten durch mechanische Greifer.

KI. 7c, Gr. 4, Nr. 476 588, vom 13. Oktober 1925; ausge-
geben am 21. Mai 1929. Demag A.-G.in Duisburg. Maschine
zum Bordeln, Aufweiten und Einziehen von Bohrenden mit schwenk-
barer Bdrdelrolle.

Die Stirnflache der Bérdelrolle liegt in ausgeschwenktem Zu-
stande so weit oberhalb einer gleichlaufend zur Rohrldngsachse
durch den Schwenkbolzen der Bordelrolle gedachten Ebene, daR
die Bordelrollenkanten nicht in das Werkstiick einkerben.

KIl. 10a, Gr. 28, Nr.
476 661, vom 14. Septem-
ber 1924; ausgegeben am

24, Mai 1929. Julius
Pintsch, A.-G., in
Berlin. FahrbarerSchwei-
behalter.

Zur guten Ausnutzung
der Heizgase und einer
schnellen und gleichmaRi-
gen  Erwédrmung des
Schweigutes wird der Be-
hélter durch eine Anzahl
senkrechter, unten offener
und in geringen Abstan-
den voneinander angeord-

neter Blechkammern aunterteilt. In den Wandungen der Kam-
mern asindOeffnungen fir den Austritt der Schwelgase und
fur die Beriihrung der Heizgase mit dem Schweigut derart vor-
gesehen, dal der Brennstoff nicht in die Heizkammer fallen kann.

KI. 10a, Gr. 11, Nr. 476 729, vom 10. November 1927; aus-
gegehen am 23. Mai 1929. Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H., in
Bochum. Verfahren zum Fillen von Kammeréfen zur Erzeugung
von Gas und Koks.

Die verschiedenen Kohlensorten, die auch aus Kohlenge-
mischen bestehen kénnen, werden schon in die einzelnen Behélter
des Fullwagens schichtenweise Ubereinander eingebracht. Nach
Fillung aller Behdlter werden diese gleichzeitig in gleichméRigem
Strome durch die Fill6ffnungen im vollen Querschnitt in die Ofen-
kammer entleert. Bei gleicher Garungszeit fur alle Schichten wird
auf diese Weise auf die ganze Hohe der Ofenkammer hin ein
gleichméRig fester und dichter Koks erzeugt.

Patentbericht.
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KIl. 10a, Gr. 17, Nr. 476 730,
vom 9. April 1927; ausgegeben am
24. Mai 1929. Dr.C. Otto &Comp.,
G. m.b.H.,inBochum. Kokslosch-
und Verladeeinrichtung.
Zum Ablenken des Kokskuchens
wahrend des Entleerens der Koks-
kammer a dber eine schmale Koks-
biihne b in ein Fordermittel e wird
eine Seitenwand der Kokskuchen-
fihrung d UGber die schmale Koks-
biuhne hinaus verldngert und mit
ihrem unteren Ende nach innen um-
gebogen, so daB die sich von dem Kokskuchen loslésenden Streifen
auf dem als Gleitflachen dienenden Ende der Kokskuchenfiihrung
ohne freien Fall in das Fdrdermittel abrutschen.

KIl. 12e, Gr. 5, Nr. 476 794, vom 19. Januar 1927; ausge-
geben am 29. Mai 1929. Zusatz zum Patent 446 008. M etall-
gesellschaft, A.-G., in Frankfurt a. M. Vorrichtung zur
elektrischen Gasreinigung.

Diein gleichlaufiger Ebene zu oder zwischen den umlaufenden
Niederschlagsscheiben angeordneten Ausstromelektroden a, b
sind als gleich- oder gegensinnig mit den Niederschlagsscheiben
umlaufende Scheiben ausgebildet. Durch diese Anordnung der
Sprihelektroden wird erreicht, daB auch fir sie eine Abreinigung
durch Berlihrung mit einem Abstreifer ¢ o. dgl. ohne Unter-
brechung des elektrischen Stromes und des Gasdurchgangs er-
maoglicht wird.

KI. 18a, Gr. 6, Nr. e
476 841, vom 15. Dezem- 1 gy—
ber 1925; ausgegeben am -1

31. Mai 1929. Siemens-
Schuckert-W erke, A.-
G.,in Berlin-Siemens -
stadt. (Erfinder: Franz
Josef Mosch in Berlin-
Siemensstadt.)  Vorrich-
tung zum Feststellen und
Anzeigen derBeschickungs-
héhe in Hochdéfen o. dgl.
durch Prifstangen (Son-
den) .
Alle Seile, an denen
die Prufstangen a, b, ¢
hangen, werden iber eine
loseRolle,deren Aufwarts-
bewegung durch einen Anschlag d begrenzt ist, gefiihrt und von
einer gemeinsamen Windentrommel e auf- und abgewickelt.

KI. 49c, Gr. 13, Nr. 477 009, vom 23. Oktober 1927; ausge-
geben am 4. Juni 1929. J. Banning, A.- G.,, Maschinenfabrik,
und Robert Feldmann in Hamm i. W. Hammerschere zum
Unterteilen von Walzgut.

Die Umsteue-
rung des die be-
wegliche  Schnei-
de a tragenden
Hammerbaren b
wird vor Beendi-
gung des Schneid-
hubes derarteinge-
leitet, daB die den
Rickhub des Ba-
ren verursachende
Kraft unmittelbar
nach Beendigung
des Schneidhubes
ihren Héchstwert
hat. Auf diese
Weise wird der Hammerbédr sofort nach dem Schnitt mit
groBer Geschwindigkeit gehoben, und das Walzgut kann [sich
in seiner Bewegung trotz der ortsfesten Anordnung der Schere
nicht stauen.
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Zeitschriften- und Bucherschau Nr. 9l).

Die nachfolgenden Anzeigen neuer Bicher sind
durch ein am Schliisse angehéngtes ! B S von den
Zeitschriftenaufsétzen unterschieden. — Buchbe-

sprechungen werden in der Sonderabteilung gleichen

Namens abgedruckt. — Wegen Besorgung der angezeigten

Bicher wende man sich an den Verlag Stahleisen

m. b. H., wegen der Zeitschriftenaufsatze an die

Bilicherei des Vereins deutscher Eisenhittenleute,
Dusseldorf, PostschlieRfach 664.

Allgemeines.

Russko-Germanski W estnik Nauki i Techniki.
Moskwa-Berlin: Russko-Germanskoe Kultura i Technika. 4°.
[Russisch = Russisch-Deutsche Nachrichten aus Wissenschaft
ur.d Technik.] Im Anschluf an die von der Deutsch-Russischen
Gesellschaft ,,Kultur und Technik®“ zusammen mit dem Verein
deutscher Ingenieure” im Jannar 1929 in Moskau und Leningrad
veranstaltete ,,Woche deutscher Technik“ hat die genannte Gesell-
schaft den Entschlufl gefalt, vorgenannte Zeitschrift zu griinden,
die der Zusammenarbeit Ruflands und Deutschlands auf wissen-
schaftlich-technischem Gebiete dienen soll. Die Schriftleitung be-
sorgt ein aus hervorragenden deutschen und russischen Fachleuten
bestehender AusschuB. Die von deutschen Bearbeitern verfaBten
Arbeiten erscheinen in russischer Sprache, wéhrend gleichzeitig
einzelne Hefte in deutscher Sprache in Berlin erscheinen sollen,
in denen russische Gelehrte und Fachleute tber die Errungen-
schaften russischer Forschung und Uber bedeutende Ingenieur-
arbeiten RuBlands, die fir deutsche Fachkreise von Bedeutung
sind, berichten werden. S BS

Geschichtliches.

Ed. Maurer: Der Maurersche Manganstahl in der
Entwicklung der nichtrostenden St&hle.“ Brearleys und
Haynes’ Werk. Das Borchers-Metall. Prioritat der deutschen
Arbeiten. Guilletsche und Strausche Stahle. Die von Borchers
angeregte Arbeit von Monnartz sowie das Patent Borchers-
Monnartz. Veroffentlichung von Friend, Bentley und West.
Am 5. September 1912 erstmalige Erkenntnis des rostsicheren
Stahles durch den Verfasser. Zusatz von Nickel. Allgemeiner
Stand der Stahlkenntnis 1908/12. Unrichtige Auffassungen von
Monypenny. Waéarmebehandlung der martensitischen und auste-
nitischen hochlegierten Chrom-Nickel-Stahle an Hand des 2pro-
zentigen Maurerschen Manganstahls. [St. u. E. 49 (1929) Nr. 34,
S. 1217/20.]

Ant. Hirsch: Kinstlerische W irdigung der Ofen-
platten aus der Sammlung von Ed. Metz.* Unterteilung
nach der bildlichen Darstellung. Wappen, kirchliche Persénlich-
keiten. Biblische Vorwirfe, Heiligenfiguren, mythologische und
geschichtliche Darstellungen und Sonstiges. Schrifttumsangaben.
[Rev. Techn. Lux. 21 (1929) Nr. 4, S. 69/81.]

James Alfred Ewing: Ein Jahrhundert Erfindungen.
[Min. Proc. Inst. Civ. Engs. 226 (1929) S. 387/407.]

Erzeugung von Osmund-Eisen in den Jahren 1770
bis 1780 in der Landschaft Oerebro. Lage und Zahl der
Osmund-Schmieden. Arbeitsweise. [Blad for Bergshandteringens
Véanner 9 (1929) Nr. 5, S. 316/8.]

Ausfuhrverbot fiur Schrott im Jahre 1753. Die
Schrottfrage spielt heute fur die schwedische Eisenindustrie eine
wichtige Rolle. Unter Beriicksichtigung dieses Umstandes werden
die Verhéltnisse in der schwedischen Eisenindustrie im Jahre 1753
dargelegt, die schon damals zu einem Ausfuhrverbot fiir Schrott
gefiihrt haben. [Blad for Bergshandteringens Vanner 9 (1929)
Nr. 5, S. 315]

Max Armbruster: Geschichte,Organisation und Tech-
nik des Ulmer Eisenhandels vom 13. bis 17. Jahrhun-

% vgl. St. u. E. 49 (1929) S. 1279/91.

Ein mit Hilfe von Ausschnitten aus der Zeitschriftenschau

dert. Wiesbaden 1928: Johannes Kohler. (179 S., 2 Bi.) 8U —
Frankfurt a.M. (Universitat), Wirtschafts- u. sozialwissenschaftl.
Diss. S BS

Sixten Rénnow: Pehr Hillestrém ich hans bruks-
och bergverksmalningar. With a summary in English.
(Mit zahlr. Abb.) Stockholm: Nordiska Museets Forlag 1929.
(481 S.) 4°. 33 Kr. S B =

Allgemeine Grundlagen des Eisenhiittenwesens.

Allgemeines. Gemeinfalliche Darstellung des Eisen-
hiittenwesens. Hrsg. vom Verein deutscher Eisenhittenleute
in Diusseldorf. 13. Aufl. (Mit 128 Abb.) Disseldorf: Verlag
Stahleisen m. b. H. 1929. (X, 728 S.) 8» Geb. 15 JIM. S B S

Physik. E. Rupp: Das Wesen des Elektrons.* [Z. V.

d. I. 73 (1929) Nr. 32, S. 1109/14.]

Angewandte Mechanik. Willy Bahren: Berechnung der
W anddicken von Hochdruckkesseltrommeln.* Streck-
grenzenformel. Torkret-Trommel-Isolierung. [Warme 52 (1929)

Nr. 30, S. 594/602.]

F. von Zeipel: Sind die Ublichen Berechnungsformeln
fir zylindrische Méntel und Wodlbbdden fur Kessel
richtig? [Warme 52 (1929)Nr. 35,S. 685/6.]

Johann Nikuradse, Dr.: Untersuchungen ({ber die

Stromungen des Wassers in konvergenten und diver-
genten Kandélen. Aus dem Kaiser-Wilhelm-Institut fir
Stromungsforschung, Gattingen. Mit 28 Abb. u. 14 Zahlentaf.
Berlin: V.-D.-l.-Verlag, G. m. b. H., 1929. (49 S.) 4°. 6 JIM, fur
Mitglieder des Vereines deutscher Ingenieure 5,40 JIM.. (For-
schungsarbeiten auf dem Gebiete des Ingenieurwesens. Hrsg.
vom Verein deutscher Ingenieure. H. 289.) 5 B S

Adolf Eduard Miller, T)t.=Qttg.: Verluste der Riemen-
triebe bei Verwendung kleiner Scheiben unter beson-
derer Bericksichtigung des Biegewiderstandes. Mit
33 Abb. u. 4 Zahlentaf. Berlin: V-.D-.1.-Verlag, G. m. b. H., 1929.
(2 Bl., 22 S.) 4°. 4,50 JIM, fur Mitglieder des Vereins deutscher
Ingenieure 4,05 JIM (Forschungsarbeiten auf dem Gebiete des

Ingenieurwesens. Hrsg. vom Verein deutscher Ingenieure.
H. 318.) = BS
Aufbereitung und Brikettierung.

Kohlen. K. Glinz: Die gegenwartigen Probleme der

Kohlenaufbereitung. Theoretische Grundlagen der Aufberei-
tung und praktische Durchfiihrung. Verarbeitung von Grob-,
Fein- und Schlammkohlen. Fusitabscheidung und Enttonung.
Entwésserung und Trocknung. Wairtschaftliche UeberleguDgen
bei der Kohlenaufbereitung. [Gluckauf 65 (1929) Nr. 33,
S. 1125/30.]

Erze und Zuschléage.

Eisenerze. C. H. Fritzsche: Der Eisenerzbergbau von
Bilbao.* Die Lagerstatten. Bergméannische Gewinnung. Tage-
bau. Tiefbau. Aufbereitung des Brauneisenerzes. Rdstung der
karbonatischen Erze. Pacht- und Unternehmerwesen. Erzeugung
und Zukunftsaussichten. [Gluckauf 65 (1929) Nr. 36, S. 1229/34.]

Brennstoffe.

Braunkohle. Das Braunkohlenarchiv. Mitteilungen aus
dem Braunkohlenforschungsinstitut Freiberg (Sa.). Hrsg. von
Professor Dr. R. Frhr. von Walther, Professor Karl Kegel und
Professor iBipl.~ltg. F. Seidenschnur. Halle a. d. S.: Wilhelm
Knapp. 8° — H. 24. Friedrich lIssel, ®r.=Jjttg., Diplom-Berg-
ingenieur und Markscheider: Braunkohlen-Brikettverlade-
anlagen. Mit 38 Abb. u. 18 Taf. 1929. (4 BI., 76 S.) 13 JIM.

Steinkohle. Martin Meier: Untersuchung dber die Ver-
kokungswadrmen von Gaskohlen. (Mit 26 Abb.) Miinchen
1928: R. Oldenbourg. (18 S.) 4°. — Braunschweig (Techn.
Hochschule), $r.=3>h9-'Diss. S BS

zusammengestellter Schriftquellen-

Nachweis in Kartenform stellt ein nie versagendes Auskunftsmittel dar und erspart unnutze
Doppelarbeit.

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

der Hitten und Walzwerke"

einseitig bedruckte Sonderausgabe der

Zeitschriftenschau.
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Koks. H. Jungbluth und K. Klapp: Versuche {ber die
Reaktionsfdhigkeit von Koks im Laboratorium und
im Betrieb.* Besprechung des vorhandenen Schrifttums tber
Reaktionsféahigkeitsversuche mit GielRereikoks. Eigene Versuche
im Laboratorium nach den Methoden von Kd&ppers, Eischer und
Mitarbeitern und Agde-Schmitt. Versuche am Kuppelofen.
Vergleich der erhaltenen Ergebnisse. Die Kuppelofengichtgas-
Analyse, ihre Bewertung und theoretische Ueberprifung. Bestim-
mung der Gichtgaszusammensetzung des untersuchten Kuppel-
ofens. Ergebnisse der Kuppslofenuntersuchungen. Allgemeine
Betrachtungen dber die Kurvenzusammenhange. Kritik und
Kontrolle der Gichtgasbestimmung. Das Verhalten der vier
untersuchten Kokssorten. Vergleich der im Laboratorium und
Betrieb gewonnenen Untersuchungen. [GieB. 16 (1929) Nr. 34,
S. 761/72; Nr. 35, S. 787/800.]

Kohlenstaub. P. Rosin und E. Rammler: Ueber Arbeits-
weise und Wirkungsgrad von W indsichtern. Wind-
sichter-Untersuchungen, Teil I.* Zur Theorie der Sich-
tung. Arten der Windsichtung. Sichtungsprinzipien. Beispiele
von Sichtern. Regelung der Feinheit. Verbindung von Mahlung
und Sichtung. Selbstandige Sichtung. Wirkungsgrad von Wind-
sichtern (Ableitung und Messung). Einflusse auf Arbeitsweise
und Wirkungsgrad. [Zement 18 (1929) Nr. 26, S. 804/9; Nr. 29,
S. 888/92; Nr. 31, S. 942/6; Nr. 32, S. 969/73.]

Erdgas. H. Liander: Die Verwendung von Naturgas
fir Ammoniakherstellung.* Verbrennung von Methan.
Reaktion von Methan und Wasserdampf sowie von Methan und
Kohlensdure zur Wasserstoffgewinnung. Untersuchungsverfahren,
kritische Bewertung der Ergebnisse. [Trans. Faraday Soc. 25
(1929) Nr. 8, S. 462/72.]

Koksofengas. Franz Fischer, Kurt Peters und Walter Ter-
Nedden: Versuche Uber die Trennung der Bestandteile
des Koksofengases durch Druckwéasche. Zusammen-
stellung von Versuchsergebnissen mit Schittelautoklaven mit
verschiedenen billigen L&ésungsmitteln. [Brennstoff-Chem. 10
(1929) Nr. 17, S. 348/9.]

Sonstiges. Karl Bunte und Wilh. Reerink: Schmelzvor-
gadnge bei Brennstoffaschen.* Das Verfahren von Bunte-
Baum zur Aufnahme von Schmelzkurven von Brennstoffaschen.
Aufklarung der nicht stetigen Schmelzkurven. Untersuchung
der Mischungen verschiedener Aschebestandteile. Zusétze zu
den Silikaten, EinfluB des Fayalits. Herauslésen von Alkali-
salzen und Eisenverbindungen und ihr EinfluR auf den Schmelz-
kurvenverlauf. Schmelzkurven bei reiner Schmelzung, bei lang-
samem Erweichen und Erweichen mit Haltepunkten. PlanmaRige
Untersuchung von 51 Aschen. Versuchsergebnisse und Griinde
fur Schlackenschwierigkeiten. [GasWasserfach 72 (1929) Nr. 34,
S. 832/9.]

Veredlung der Brennstoffe.

Kokereibetrieb. Heinrich Hock und Max Paschke: EinfluB

der Hohe der Koksofenkammern und des W asser-
gehaltes der Kohle auf das Schittgewicht in der
Kammer und auf die Beschaffenheit des Kokses.*

Versuche an einem Holzmodell einer 4,5 und 6 m hohen Koksofen-
kammer. Schittgewicht und Feuchtigkeitsgehalt in den einzelnen
Hohen des Einsatzes bei Kohlen mit verschiedenem Wassergehalt.
EinfluR von Schittgewicht und Nésse der eingesetzten Kohle
auf Druckfestigkeit, Abrieb und Porositat des Kokses. [Arch.
Eisenhuttenwes. 3 (1929/30) Nr. 2, S. 99/102 (Gr. A: Nr. 53);
vgl. St. u. E. 49 (1929) Nr. 36, S. 1311/2)]

Neue Kokerei der Notts- and Derby-Coke and
By-Product Company (Pinxton-Works).* Beschreibung
einer Coppee-Batterie. Kohlentransporteinrichtung. Tir-Hebe-
vorrichtung, Temperaturregelung, Kokslésch- und Verladeanlage.
[Iron Coal Trades Rev. 119 (1929) Nr. 3208, S. 258/60.]

Harald Kemmer: Methansynthese aus Kohlenoxyd
und W asserstoff. (Mit24 Fig.) Berlin (1923): H. S. Hermann,
G. m. b. H. (65 S.) 8. — Darmstadt (Techn. Hochschule),
T)r.»3ng.-Diss. = B ~

Schwelerei. W. R. Chapman: Tieftemperaturverkokung
und Anwendung des Pehrson-Trockners.* Beschreibung
der Bstriebseinrichtung. EinfluR der Trocknung auf Beschaffen-
heit von Koks, Oel und Gas. [Iron Coal Trades Rev. 119 (1929)
Nr. 3207, S. 226/7.]

R. Heinze: Entwicklung wund Stand der Schwei-
industrie in Deutschland.* Oefen fir die Schwelung von
Braunkohle: Rolle, Streppel, Sauerbrey, Honigmann-Bartling,
Geissen. Schweiofen von Bamag-O. Heller, Limberg, Lurgi,
Drawe (Allgemeine Vergasungs-Gesellschaft). Anlagen, in denen
diese Oefen in Betrieb sind. Verbindung von Kesselfeuerungen
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mit Spilgasverfahren. Oefen zur Schwelung von Steinkohle:
Drehofen der Kohlenscheidungs-Gesellschaft m. b. H.; Schweiofen
von Dobbelstein. Rundzellenschwelofen, Bauart C. T. G. Ver-
schwelung von Schieferkohle und Oelschiefer auf der Grube
Messel. Francke-Tern-Verfahren. Siemens-Carthaus-Verfahren.
Spilgasschwelung von Oelkreide. Wieland-Ofen fir Torfver-
schwelung. Carburitanlage von Delkeskamp. Bedeutung und
Statistik der in deutschen Schwelereien insgesamt erzeugten
Mengen und Werte. Verwertung des Teeres, des Schwelgases,
des Schwelwassers und des Schwelkokses. Trockenldschung von
Braunkohlenschwelkoks. [Chem. Fabrik 1929, Nr. 21, S. 249/53;
Nr. 24, S. 288/90; Nr. 25, S. 297/8; Nr. 27, S. 315/8; Nr. 30,
S. 345/7; Nr. 31, S. 352/5; Nr. 32, S. 362/3.]

A. Thau: Die Kupplung von Schwel- und Kraft-
werk.* Der Schwelkoks ist Haupt-, der Urteer Nebenerzeugnis
bei der Steinkohlenschwelung. Das Kraftwerk als regelmaRiger
Koksabnehmer der Schwelerei ermdglicht eine Weiterentwicklung
der Schwelerei. Starre und lockere Kupplung zwischen Kraftwerk
und Schwelerei. Schwelkoks in der Brennstaubfeuerung. Spilgas-
und Retortenschwelung. Braunkohlenschwelung in Verbindung
mit Kraftwerken. Spilgasschwelverfahren mit Kraftwerken
gekuppelt. Spulgasschwelverfahren von Babcock. Urteerauf-
arbeitung. Leichtdlgewinnung und Verarbeitung auf Betriebs-
stoff. [Feuerungstechn. 17 (1929) Nr. 15/16, S. 165/9.]

A. Thau: Die Verwertung des Aicher-Verfahrens
zur Tieftemperaturverkohlung in England. Kritische
Zuschrift und Richtigstellung zu der Abhandlung von L. M.
Hirchberg Uber die Parent Coal Carbonisation Trust Limited.
[Chem.-Zg. 53 (1929) Nr. 54, S. 527/8]

Verflissigung der Brennstoffe. Paul Fournel: Die Frage
der Kohlenwasserstoffe. Die Krackverfahren zur Gewinnung
von Leichtélen. Umwandlung mineralischer Brennstoffe in
flissige Kohlenwasserstoffe. Herstellung von Kohlenwasser-
stoffen durch Synthese. Sonstige Verfahren zur Gewinnung leicht
verwertbarer Kohlenwasserstoffe. [Rev. Fonderie mod. 23 (1929)
10. Aug., S. 334/8.]

Brennstoffvergasung.

Gaserzeuger. Winkelmann: Einige Bauarten selbst-
tdtig wirkender Stochvorrichtungen fir Gasgene-
ratoren. Geschichtlicher Ueberblick. Hinweis auf die deutschen
Bauarten von Rehmann, Barth, Gutehoffnungshitte und Poetter.
[Zentralbl. Gew.-Hyg. 16 (1929) Nr. 8, S. 239/42.]

Braunkohlenvergasung. Otto Leppin: Generatorenanlage
fur Braunkohlenbriketts mit elektrischer Gasreini-
gung und automatischer Regelung.* Notwendigkeit der
Reinigung. Die elektrische Gasreinigung und ihre physikalischen
Grundlagen.  Selbsttatige Regelung durch Strahlrohrregler.
MeReinrichtungen. Bauliches. Abnahmeversuche. Warmebilanz
und Wirkungsgrade. [Warme 52 (1929) Nr. 34, S. 674/80.]

Wassergas und Mischgas. J. Gwosdz:Zum gegenwartigen
Stand der W assergaserzeugung im stetigen Betrieb.
Kurzer Ueberblick tber die Arbeitsweise einer Reihe in Deutsch-
land durchgebildeter Verfahren zur Vergasung von Rohbraunkohle,
Kohlenstaub u. & [Brennstoff-Chem. 10 (1929) Nr. 16, S. 321/4.]

Feuerfeste Stoffe.

Allgemeines. Wilhelm Eitel: Das Kaiser-Wilhelm-
Institut fur Silikatforschung.* Kurze Beschreibung des
Institutes. [Umschau 33 (1929) Nr. 33, S. 655/9.]

Verdffentlichungen aus dem Kaiser-Wilhelm-In-
stitut fur Silikatforschung in Berlin-Dahlem. Hrsg.
von Dr. phil. nat. Wilhelm Eitel, o. Professor an der Technischen
Hochschule zu Berlin-Charlottenburg und Direktor des Kaiser-
W ilhelm-Instituts fir Silikatforschung. Berlin (W 35, Schéne-
berger Ufer 12a): Gebriider Borntrager. 4°. — Bd. 2. Mit
73 Textfig. u. 1 Taf. 1929. (Getr. Pag.) 28 JIM. S BS

Prifung und Untersuchung. G. L. Clark und H. V. Anderson:

Réntgenuntersuchungen dber die Struktur von Si-
likasteinen aus dem Herdgewdlbe eines basischen
Siemens-Martin-O fens.*  Verfahren.  SiOa-Modifikationen.

Herstellung der Steine. Erscheinungen an Steinen im Ofen.
Nach der Verwendung wird vorwiegend Cristobalit festgestellt.
Untersuchung von Steinzonen, die verschiedenen Quarz- und
Cristobalitgehalt aufweisen. [Ind. Engg. Chem. 21 (1929) Nr. 8,
S. 781/5.]

W. Steger: Geschichte der amerikanischen Prof-
normen fur feuerfeste Werkstoffe. Chemische Analyse.
Feuerfestigkeit nach Kegeln. Vergleich amerikanischer, deutscher,
franzésischer und englischer feuerfester Kegel. Druckerweichung.

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkiirzungen siehe S. 140/52. — Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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Spezifisches Gewicht, Raumgewicht, Porositdt, Nachschwinden
und -wachsen. Mechanische Festigkeit bei Zimmertemperatur.
Widerstand gegen sehroffen Temperaturwechsel, gegen Ver-
schlackung. Simulative Service Tests. Einteilung der feuerfesten
Werkstoffe in Nordamerika nach Eigenschaften und Art und
GroRRe der Beanspruchung beim Gebrauch. [Tonind.-Zg. 53 (1929)
Nr. 67, S. 1200/1; Nr. 68, S. 1221/3; Nr. 69, S. 1250/2.]

Hans Kihl und Wolfgang Graf Czernin: Ein einfacher
Sedimentationsapparat.* Vergleich des alten mit dem neuen
Apparat. Beschreibung und Versuchsergebnisse. [Tonind.-Zg. 53
(1929) Nr. 69, S. 1247/50.]

James T. MacKenzie: Versuchskuppelofen zur Unter-
suchung feuerfester Auskleidungsstoffe. Auskleidung des
Ofens je zur Halfte mit bekannten und zu prifenden feuerfesten
Stoffen. Versuchsanordnung. Messung des Schlaokenangriffes.
Versuchsergebnisse. [J. Am. Ceram. Soc. 12 (1929) Nr. 7, S. 443/6.]

T. N. McVay: Optische Verfahren zur Untersuchung
feuerfester Steine. Kurze Erdrterung der Anwendungsmdg-
lichkeiten zur Erkennung von Fehlern und Geflgednderungen.
[J. Am. Ceram. Soc. 12 (1929) Nr. 7, S. 455/6.]

Robert Schwarz und Erich Reidt: Zur Kenntnis hoch-
schmelzender keramischer Massen. Eine Untersuchung
Uber die Systeme Kaolin-Tonerde-Feldspat und
Kaolin-Zirkondioxyd-Feldspat.* Dilatometrische Messun-
gen. Bestimmung der chemischen Resistenz. Optische Unter-
suchungen. [Z. anorg. Chem. 182 (1929) Nr. 1/2, S. 1/18.]

Feuerfester Ton. Fritz Hartmann :Uebcr die Beziehungen
der Eigenschaften verschiedener Tone des W ester-
waldes und Rheinlandes.* EinfluB des Herstellungsver-
fahrens auf die Eigenschaften des fertigen Steines. Tonerdegehalt
und Glihverlust. Segerkegelschmelzpunkt, Tonerde-, Eisenoxyd-
und Titansauregehalt. Druckerweichung und Eisenoxydgehalt.
[Ber. D. Keram. Ges. 10 (1929) Nr. 8, S. 353/61.]

Feuerungen.
Braunkohlenfeuerung. Berner: Entwicklungstendenzen

der Braunkohlenrostfeuerungen.* [Warme 52 (1929)
Nr. 30, S. 586/93.]
Rostfeuerung. G. Maas: Betriebserfahrungen und Ver-

suche an Schub feuerungen.* Betriebserfahrungen mit
Stokeranlagen bei hohen Rost- und Heizflachenbelastungen.
[Elektrizitatswirtseh. 28 (1929) Nr. 490, S. 425/32.]

Sonstiges. Schulte: Der derzeitige Stand der Feue-
rungstechnik. Zuschriftenwechsel mit Georg Maas (Uber
Wanderrost und Stoker und Stokerfeuerung in Deutschland.
Griinde fir die Einfihrung der Stokerfeuerung in Deutschland.
Betriebserfahrungen mit Wanderrosten und Stokerfeuerung.
Deutsche Versuchsergebnisse mit Stokern. [Axch. Wéarmewirtsch.
10 (1929) Nr. 9, S. 318/22.]

Industrielle Oefen im allgemeinen.
(Einzelne Bauarten'siehe unter den betreffenden Fachgebieten.

Allgemeines. Robert Smith: Ueber zweckmaRiges Mauern
auf Hittenwerken. Erfahrungen tiber das Vermauern mit oder
ohne Bindemittel beim Hochofen, bei Tiefgruben und im Siemens-
Martin-Betrieb. [Blast Furnace 17 (1929) Nr. 6, S. 906/7.]

Elektrische Oefen. C. N. Schuette: Induktionsspulen fur
Hochfrequenzdfen.* Bemessung der Spule. Das Winden und
Isolieren der Spule sowie das Einbauen. [Ind. Engg. Chem. 1
(1929) Nr. 3, S. 141/4.]

Sonstiges. H. Reininger: Oefen fir die M etallindustrie
auf der Leipziger Frihjahrsmesse 1929.* Gasgefeuerte
Durchlauféfen fur Tiefziehbleche, System Kathner, Glih- und

Schmiededfen, Einsatz6fen, Brennerbauarten. [Masch.-B. 8
(1929) Nr. 17, S. 569/80.]
IWéarmewirtschaft.

Warmespeicher. Franz Martin: Ueber den Anpassungs-
vorgang der Brennleistung verschiedener Feuerungs-
bauarten an die Dampfleistung bei Belastungsande-

rung. (Mit 17 Abb.) Darmstadt (1928): L. C. Wittich’sche Hof-
buchdruckerei. (37 S.) 8°. — Darmstadt (Techn. Hochschule),
$r.=3ng.-Diss. 5 BS

Dampfwirtschaft. Ebel: W irtschaftlichster Dampf-

druck und Leistungssteigerung. [Wéarme 52 (1929) Nr. 30,
S. 585.]

Dampfspeicher. E. Praetorius: Ruthsspeicher zur Spit-
zendeckung und als Momentanreserve in Elektrizi-

tatswerken.* [Elektrizitatswirtsch. 28 (1929) Nr. 489, S. 401/7;
Nr. 490, S. 432/5.]
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Krafterzeugung und -Verteilung.

Allgemeines, de Grahl: Vorteile eines Bahnbetriebs
mit W asserstoff. Moglichkeit der Gewinnung von Wasserstoff
durch Druckelektrolyse. W irtschaftlichkeit durch Ausnutzung
brachliegender Stromquellen. (Nachtstrom usw.) [Glaser 105
(1929) Nr. 3, S. 49/50.]

A. Loschge, o. Professor an der Technischen Hochschule
Minchen: W &rmekraft- und W armearbeitsmaschinen.
Mit 270 Abb. Leipzig: Akademische Verlagsgesellschaft m. b. H.
1929. (X, 362 S.) 8° 36 JtJi. (Handbuch der Experimental-
physik. Hrsg. von W. Wien "mund F. Harms unter Mitarbeit von
H. Lenz. Bd. 9, T. 2) S B =

Kraftwerke. C. F. Ffirshfeld: Vordringen von Dampf-
kraftwerken.* Ueberblick Uber die Entwicklung. Anwachsen
der Dampfdriicke, der Dampftemperaturen, der Leistung des
Einzelkessels, des thermischen Wirkungsgrades. Gesamterzeu-
gungskosten fir die Kilowattstunde. [Power 70 (1929) Nr. 7,
S. 250/2.]

Dampfkessel. R. Bosselmann: Selbsttdtige W anderrost-
feuerung fir Dampfkessel.* Neuartige Wanderrostfeuerung
mit selbsttadtiger Regelung des Rostvorschubes in Abhéangigkeit
vom Abbrand der Kohle am Rostbettende und des Rauchgas-
schiebers in Abhangigkeit vom Kesseldruck. [Z. V. d. |. 73 (1929)
Nr. 30, S. 1051/5.]

Ernst Schmidt: Versuche lber den Wasserumlauf
in Dampfkesseln.* [Z. V. d. I. 73 (1929) Nr. 33, S. 1151/5.]

Schulz: Neuere Fortschritte an Flammrohreinbau-
ten.* Beschreibung von Einbausteinen, sogenannten Stabil-
steinen, die ohne Verwendung von Bindemitteln mit Spiel in
die Flammrohre eingebaut werden kénnen. [Glaser 105 (1929)
Nr. 4, S. 67/8.]

Speisewasserreinigung und -ent6lung. M. Rohrlach: Speise-
W asserpflege im W armekraftbetrieb. [Wéarme 52 (1929)
Nr. 36, S. 708/10.]

Speisewasserreinigungsanlage far Hochdruck-
wasserrohrkessel.* Die Anlage dient zum Reinigen und Ent-
liften einer taglichen Wassermenge von etwa 1635 m3. [Iron
Coal Trades Rev. 119 (1929) Nr. 3207, S. 217/9.]

Dampfturbinen. H. Ernst: Die Drehzahl-Leistungs-
reglung der SSW-Dampfturbine.* [Siemens-Z. 9 (1929)
Nr. 8, S. 493/5.]

Kondensationen. Otte: Rickkihlanlagen. Bericht des
Maschinentechnischen Ausschusses der Vereinigung der Elektri-
zitatswerke. Wesen und Zweck der Riickkiihlanlagen. Arten von
Kuhlwerken. GroRenbemessung, Bauart und Betrieb. [Elektri-
zitdtswirtsch. 28 (1929) Nr. 490, S. 435/7.]

Karl Teiwes: Luft im Kondensator.*
Waérmeentzuges auf ein Dampf-Luft-Gemisch. Berechnung der
Gemischanderung, Berechnung der Kuhlflachen. Bau- und Be-
triebsfragen. [Wérme 52 (1929) Nr. 34, S. 669/73; Nr. 35, S. 691/5.]

Elektromotoren und Dynamomaschinen. F. Hillebrand und
G. Meiners: Selbsttatige W iedereinschaltung von Ein-
ankerumformern und Synchronmaschinen bei kurz-
zeitigen Stdérungen im Drehstromnetz.* [Elektrizitats-
wirtsch. 28 (1929) Nr. 490, S. 437/40.]

E. Rosenberg: Fortschritte im Bau von Regulierpol-
Querfeldmaschinen.*  Anwendung fir Schweildynamos.
[E. T. Z. 50 (1929) Nr. 33, S. 1188/90.]

Elektrische Leitungen und Schalteinrichtungen. E. W.
Marchant: Die Grenzen wirtschaftlicher Uebertragung
elektrischer Arbeit.* [Engg. 128 (1929) Nr. 3317, S. 183/4.]

Zahnradtriebe. R. V. Baud und R. E. Peterson: Bean-
spruchung und Spannung in Zahnrddern.* Lehrreiche
Untersuchungen tber die Spannungsverhaltnisse in Zahnrédern
auf photo-elastischem Wege (durchsichtige Zahnrader in polari-
siertem Licht). [Mech. Engg. 51 (1929) Nr. 9, S. 653/62.]

Wilzlager. Karl Friedrich Schildt: Die Bewegung der
Kugeln in Kugellagern mit besonderer Berilicksichti-
gung der Verhdltnisse bei hohen Drehzahlen. (Mit
2 Taf.) Borna-Leipzig: Robert Noske 1928. (46 S.) 8°. — Darm-
stadt (Techn. Hochschule), ®r.*3rtg.-Diss. S BS

Schmierung und Schmiermittel. John Goodman: Ver-
suchsmafige Bestimmung der Verteilung und der
Dicke des Oelfilmes in Traglagern.* [Min. Proc. Inst.
Civ. Engs. 226 (1929) S. 242/88.]

Materialbewegung.

Forder- und Verladeanlagen. Charles Longenecker: Erz-
transport und Lagerung in River Rouge.* Erztransport
von zentraler Entlade- und Lagerstelle zu den verschiedenen

Die Wirkung des
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Verbrauchspunkten. Schiffsentladung mit Hilfe von Traktor-
kratzern auf dem Schiffsboden. Bunkeranordnung und Ver-
schlisse. [Blast Furnace 17 (1929) Nr. 8, S. 1191/4]

Wilhelm Meyer: Beitrag zur wirtschaftlichen Aus-
gestaltung des Forderwesens in Eisenkonstruktions-
werkstatten. (Mit 14 Abb.) (Berlin) 1929: (Gebrider Ernst.)
(23 S.) 4°. — Braunschweig (Techn. Hochschule), $r.=5uCl--Hiss.

Héngebahnen. Transportanlagenim GieRereibetrieb.*
Hangebahnen ungewdhnlicher Bauart fiir besondere Verhaltnisse.
GieRkannenkran fir FlieRarbeit. Abkuhlungsrollbahnen. Kern-
trockendfen senkrechter Bauart. Sandaufbereitung fur verschie-
dene Zwecke. [Iron Age 124 (1929) Nr. 7, S. 395/8.]

GieBwagen. Roheisenpfannen mit eingezogenem
Kopf.* Vorteil ist Verminderung der freien Badoberflache.
[Iron Age 124 (1929) Nr. 5, S. 284.]

Sonstiges. Wilhelm Meyer: Das Forderwesen in einer
Eisenkonstruktionswerkstatte.* [Bautechnik 7 (1929)
Nr. 37, S. 589/96.]

Werkeinrichtungen.

Fabrikbauten. Bernhard Winkler: Umbau eines deut-
schen Stahlwerkes.* Beschreibung der Eisenkonstruktions-
arten. [Stahlbau 2 (1929) Nr. 18, S. 214/6.]

Gleisanlagen. Verhalten von geschweiflten Schienen-
stoBen auf Reichsbahnstrecken. Bewahrung der Schwei-
Bung. [Organ Fortschr. Eisenbahnwes. 84 (1929) Nr. 17, S. 308.]

Wattmann: Langschienen und StoRfugen.* [Organ
Fortschr. Eisenbahnwes. 84 (1929) Nr. 17, S. 297/303.]

Wasserversorgung. Frisch und Seldmair: Auftauen von
W asserleitungen mit elektrischem Strom. Mitteilung
tber erfolgreiche Anwendung dieses Verfahrens. [Z. V. d. I. 73
(1929) Nr. 30, S. 1062.]

Rauch- und Staubbeseitigung. A. C. Lescarboura: Ueber-
wachung des Rauchens von Schornsteinen.* Film-
apparat, der in einzustellenden gréReren Zeitabstdnden Einzel-
aufnahmen macht. [Power 70 (1929) Nr. 4, S. 138.]

Werkbeschreibungen.

Beschreibung der Irlam-Werke
Steel and Iron Company.* Kohleaufbsreitung, Kokerei,
Bunker- und Transportanlagen, Hochdfen- und Begichtungs-
anlagen, Stahlwerk, Walzwerk, Gas- und Dampfkraftzentrale,
GieBerei. Anlage zur Herstellung von StraBenbaustoff aus Hoch-
ofenschlacke, Kunststeinen. [lron Coal Trades Rev. 119 (1929)
Nr. 3209, S. 292/5]

Roheisenerzeugung.

Hochofenproze. Walther Mathesius: Ueber den Einfluf
der StickgroBe von Koks auf die GroBe der Ver-
brennungszone vor den Formen. Abhangigkeit der wirk-
samen Koksoberflache und der Eindringtiefe des Windes von der
StiickgréRe des Kokses. Anpassung von Windmenge und Disen-
zahl an Reaktionsfahigkeit und KorngréRe des Kokses. [St. u. E.
49 (1929) Nr. 34, S. 1220/1.]

E. Diepschlag: Die Beziehungen zwischen Wadarme-
inhalt und Temperatur des Heizgasstromes und dem
W armebedarf der Beschickungsstoffe im Hochofen.*
Stufenweise Errechnung der Temperatur des Gasstromes fir eine
bestimmte Temperatur der Beschickung. [Kohle und Erz 26
(1929) Nr. 14, Sp. 555/62.]

Hochofenanlagen. J. P. Dovel: Verbesserungen im
Hochofenbau. Erhdhung der Reisedauer eines Hochofens
durch Einbau von Kihlkasten in Rast und Schacht sowie Wahl
eines starken guReisernen Gestellpanzers. Ausfiihrung des obersten
Schachtteiles in Stahlgu mit verschleiffesten GuReisenplatten.
[Iron and Steel Technology in 1928, S. 30/5.]

Hochofenbetrieb. A. Cousin: Erneuerung von Hochdfen
ohne Ausblasen.* Beschreibung einer Schachterneuerung
bei Cockerill nach Dampfung des Rast- und Gestellinhalts.
Vorziige der Schachtbander mit senkrechter Versteifung. Arbeits-
weise und Bstriebsverhaltnisse. [Rev. Met. Mem. 26 (1929)
Nr. 8, S. 395/400.]

M. Derclaye: Die wissenschaftlichen Grundlagen der
Betriebsfihrung von Hochdéfen mit hoher Erzeugung.
Antwort von Korevaar auf die Einwendungen von Seigle. (Vgl.
auch St. u. E. 49 (1929) S. 298.) [Rev. Met. M6m. 26 (1929)
Nr. 6, S. 297/9.]

W. R. Phibbs: Hochofenbetrieb der Columbia Steel
Co. in Ironton (Utah). Betriebsbeobachtungen uber den

der Partington
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49. Jahrg. Nr. 39.

EinfluR der Erzstickgrofe und der Art der Aufgabe eines un-
gleichméaRigen Erzes auf den Koksverbrauch. [lron and Steel
Technology in 1928, S. 62/5.]

Productivity of Labor in Merchant Blast Fur-
naces. [Issued by the] U. S. Department of Labor, Bureau of
Labor Statistics. December 1928. Washington 1929: United
States Government Printing Office. (VII1, 145 p.) 8° (Bulletin
of the United States Bureau of Labor Statistics. No. 474.)—Vgl.

St. u. E. 49 (1929) Nr. 26, S. 945/6. S BS

Gichtgasreinigung und -Verwertung. Hermann Bosse:
Elektrische Gichtgasreinigung der Bismarckhitte
Abt. Falvahitte nach Bauart Siemens-Schuckert-

werke.* Umwandlung des Wechselstroms in hochgespannten
pulsierenden Gleichstrom. Schaltung der Elektrofilteranlage.
EinfluB von Spannung, Temperatur und Feuchtigkeit des Gases,
Geschwindigkeit und Staubgehalt auf den Reinigungsvorgang.
Regelung der Gastemperatur durch Einspritzen von Wasser.
EinfluR des Feuchtigkeitsgehaltes des Reingases auf Verbrennungs-
temperatur, Flammenstrahlung und Abgasverlust. Beschreibung
der Anlage auf der Falvahitte mit funf Filtereinheiten zur Fein-
reinigung von je 14000 nm3h Gas. Unmittelbare Aufheizung
des Rohgases durch Verbrennung innerhalb des Gasstromes.
Vorteil des geringen Druckverlustes in Elektrofiltern. Schwierig-
keiten durch hohen Zinkgehalt des Gichtstaubes. Art der Staub-
austragung aus den Filtern. Versuchsergebnisse (iber den Reini-
gungsgrad unter verschiedenen Betriebsumstdnden. Vergleich
der Betriebskosten von NaRreinigung und Elektroreinigung. [Ber.
Hochofenaussch. V. d. Eisenh. Nr. 102; St. u. E. 49 (1929) Nr. 32,
S. 1153/61.]

Arthur J. Boynton: Die Reinigung von Hochofengas.
Kennzeichnung der wichtigeren Reinigungsverfahren; ihr Stand
in Europa. Verwendungsmoglichkeiten gereinigten Hochofen-
gases. [lron and Steel Technology in 1928, S. 36/61; vgl. St. u. E.
49 (1929) S. 115]

C. W. Hedberg: Reinigung von Hochofengas.* Grund-
lagen der elektrischen Entstaubung. Vorbereitung des Gases
zur Elektroreinigung durch Anfeuchtung oder Zusatz von Kohlen-
wasserstoffen. Elektroreinigungsanlage der Colorado Fuel & Iron
Co. fur 600 000 m3h, der Tennessee Coal, Iron & Railroad Co.
und des Hochofenwerks Liibeck in Herrenwyk. Anwendungs-
maoglichkeit der elektrischen Staubniederschlagung fiir Vor- und
Feinreinigung. Erdrterung. [Iron Steel Eng. 6 (1929) Nr. 7,5.426/40.]

W. J. McGurty: Reinigung von Hochofengas.* Art
der Verunreinigungen des Gichtgases. Notwendigkeit der Reini-
gung zur weiteren Verwendungsmaéglichkeit des Hochofengases.
[Iron Steel Eng. 6 (1929) Nr. 7, S. 424/6.]

Ludwig v. Reiche: Die elektrische Gichtgas-Reini-
gungsanlage, Bauart Siemens-Schuckertwerke, auf
dem Hochofenwerk Oberscheld.* Grinde fir die Wahl
einer elektrischen Gasreinigung. EinfluB von Temperatur und
Feuchtigkeitsgehalt auf den erzielten Reinigungsgrad. Regelung
des Taupunktes durch Wassereinspritzung und Dampfzufuhr.
Verminderung des Wasserverbrauches durch eine besondere
Regleranlage. Anlage zur Austragung und Verdichtung des
Staubes. Betriebsergebnisse des Elektrofilters, insbesondere tber
Kraftverbrauch. Vorteile des Betriebes von Kesseln und Wind-
erhitzern mit Reingas. [Ber. Hochofenaussch. V. d. Eisenh.
Nr. 103; St. u.E. 49(1929) Nr. 35, S. 1256/60.]

Roheisen. E. Diepschlag: Einflisse und Art der Gra-
phitausbildung im Roheisen.* Die Vererbung der Eigen-
schaften. Die Kristall- und Graphitausbildung im Roheisen. Die
Vorgénge bei der Graphitbildung. EinfluR der Graphitausbildung
auf die mechanischen Eigenschaften. Die Arten des Graphits.
Graphit im Roheisen verschiedener Herkunft. Die Bedeutung
des Gefiiges von Roheisen fir die GieRereipraxis. [Gie. 16 (1929)
Nr. 36, S. 822/8.]

Hochofenfihrung und Gute von Roheisen und
GufBsticken. Was ist ,gutes* und ,schlechtes* Roheisen?
Fragen, auf die sich die Forschung erstrecken muf: Einflu der
Gestelltemperatur, Anwesenheit von Oxyden im Roheisen,
Flussigkeitsgrad des Eisens, Unterschied zwischen Holzkohlen-
und Koksroheisen. Klasseneinteilung von GieRereiroheisen.
[Iron and Steel Technology in 1928, S. 334/47.]

Hochofenschlacken. T. L. Joseph, S. P. Kinney und C. E.
Wood: Erzeugung hochaluminiumhaltiger Schlacken
im Hochofen. Versuche zur Verhlttung eisenschissigen
Bauxits. Beobachtungen uber die Flussigkeit von Schlacken mit
50 % A120v EinfluR auf Gestelltemperatur und Verhalten des
Schwefels. [Iron and Steel Technology in 1928, S. 66/86; vgl.
St. u. E. 48 (1928) S. 726/7.]




26. September 1929.

Eisen- und StahlgieRerei.

Allgemeines. Bernhard Osann: Die Entwicklung des
deutschen GielereiWesens im Laufe der letzten
sechzig Jahre. Ein kurzgefaBter Ueberblick, der sich auf
EisengieBereien, TempergieRereien, StahlgieRBereien und Neben-
betriebe erstreckt. [GieB. 16 (1929) Nr. 36, S. 809/17.]

A. Erkens, 3)ipl.*ng.: W erkstattgerechtes Konstruie-

ren. Spanlose Formung: GieRBen. Berlin (S 14): Beuth-Verlag,

G. m. b H. 4°. — (Teil ,GuReisen.) [1929] (29 S) 5 JIJt.

S BSS
GieRereianlagen. Neue Eisengieferei in Pontiac.*
Kuppelofenbegichtung, neuartiger GieRpfannenkran, Kern-
trockendfen mit selbsttdtiger Temperaturkontrolle, mechanische
Kastenentleerung. [Blast Furnace 17 (1929) Nr. 8, S. 1170/1)]
P. Wolff: Bemerkenswerter Neu- bzw. Umbau einer
alten Kupolofenanlage.* Kurze Entwicklungsgeschichte
der GieRereianlagen. Beschreibung der alten Kupolofenanlage.
Griinde, die zu einem Neubau dréngten. Kritische Betrachtung
der Verbesserungen und Verbilligung. Beschreibung aller Einzel-
heiten der Neuanlage. [GieB. 16 (1929) Nr. 36, S. 828/38.]

GieRereibetrieb. Th. Geilenkirchen: Sparsame W irtschaft
im GieBereibetrieb. Zusammenfassende Uebersicht lber die
Sparmdoglichkeiten im GieRereibetrieb an Hand der Darbietungen
auf der Dusseldorfer GielRereifachausstellung. [GieR. 16 (1929)
Nr. 36, S. 805/8.]

Carl Rein: Wirtschaftliche Fertigung durch FlieB-
arbeit unter besonderer Beriicksichtigung der GieRe-
reien.* Der Begriff der wirtschaftlichen Fertigung und der FlieR3-
arbeit. Uebsrlegungen vor der Einfihrung von Bandarbeit.
Forderung von Roh- und Hilfsstoffen sowie Fertigerzeugnis. Auf-
bereitung des Formsandes in Einzel- oder zusammengebauten
Maschinen. Forderung in Schwimmgefalen auf besonderen Wasser-
wegen. Beschickung des Kuppelofens. Herstellung der Formen
in Handarbeit mit Senktisch oder am Band. Formfertigung
mit Hilfe von Schwimmférderung oder Drehtrommeln. Kasten-
loses Formen. Leistungs- und Kostenlbersicht fir die verschie-
denen Arbeitsarten. [Gie. 16 (1929) Nr. 32, S. 714/24; Nr. 33,
S. 746/52.]

Metallurgisches. B. Osann: ,Wie erziele ich einwand-
freies GuReisen?“. Zuschriftenwechsel zu obigem Aufsatz
zwischen Meyersberg und Osann tiber den Wert metallographischer
Untersuchung im GieBereibetrieb und Uber das PerlitguBpatent.
[Masch.-B. 8 (1929) Nr. 16, S. 555/6.]

Formstoffe und Aufbereitung. J. Behr und W. Claus: Eigen-
schaftsangaben bei der Lieferung von Rohsanden
(Form- und Kernsande).* Ursache und Zweck des Berichtes.
Eigenschaftswerte von Rohsanden. Eigenschaftsblatt: Laufende
Betriebsprifung der wesentlichen Eigenschaften; Durchschnitts-
werte weniger wesentlicher Eigenschaften. Begrenzung des
Gultigkeitsbereiches. Einfuhrungsplan. [GieR. 16 (1929) Nr. 35,
S. 785/7.]

Formerei und Formmaschinen. U. Lohse: Die Druckluft-
formpresse.* Grinde, die zur Einfuhrung von Druckluft bei
Formpressen fiithrten. Vorteile des Druckluftbetriebes. Verwen-
dungsgebiete der reinen Pressen und der PreRrittler. Abhebe-
vorrichtungen. Reine Druckluftformpressen: Bauarten Zimmer-
mann, Badische Maschinenfabrik, Vereinigte Schmirgel- und
Maschinenfabriken, Schwaébisches Huttenwerk und Herring
& Sohn. Vereinigungen von Pressen mit Kleinrittlern: Bauarten
Zimmermann, Badische und Schmirgelfabriken. Vibratoren und
Blash&hne. Allgemeines Uber Leistungs- und Luftverbrauchs-
zahlen. [Z. V. d. I. 73 (1929) Nr. 34, S. 1181/8]

A. Turek: Herstellung einer Lehmform zu einem
Windkessel.* Unter Besprechung aller wichtigen Gesichts-
punkte wird der vereinfachte Aufbau einer Lehmform bis zur
GuRfertigkeit erlautert. [GieR. 16 (1929) Nr. 36, S. 817/9.]

Schmelzen. W. H. Bleeke: Stérungen im Kuppelofen-
betrieb. Hé&ngestdrungen. UngleichméaBige Zusammensetzung
des erschmolzenen Eisens. Durchbriiche. StichlochVerstopfungen.
[Foundry Trade J. 41 (1929) Nr. 678, S. 115/6.]

J. E. Fletcher: Schmelzvorgdnge im Hochofen und
Kuppelofen.* Warmebedarf und die Verteilung. Beziehung
zwischen Gichtgasanalyse und Verbrennungsvorgang. Gestellgas
und Windbedarf. Beschickungsniedergang und Gasgeschwindig-
keit im Schacht. Gaszusammensetzung und Reduktionsvorgange.
EinfluB von Windzufuhrauf Gaszusammensetzung und wirtschaft-
liche Arbeitsweise. Vergleichende Wérmebilanz zwischen Kuppel-
und Hochofen. [Bull. Brit. Cast Iron Research Ass. (1929) Nr. 25,
S. 147/62.]
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Bernhard Osann: Die Verwendung von M artinschlacke
im GieRereischachtofen.* Die Ergebnisse von Schmelz-
versuchen mit Kalkstein, Siemens-Martin-Schlacke und Siemens-
Martin-Schlacke -f- FluBspat werden mitgeteilt. In den beiden
letzten Féallen ergab sich ein Gewinn an Eisen und Mangan
infolge Reduktion aus der Schlacke, eine bessere Entschwefelung,
eine hohere Eisen- und Schlackentemperatur und eine groRe
Dunnflussigkeit der Schlacke, welche verhinderte, daB die Schlacke
Eisengranalien enthielt und die Unterhaltung des Mauerwerks
erleichterte. Das wirtschaftliche Ergebnis ist als sehr giinstig
zu bezeichnen. [GieR. 16 (1929) Nr. 34, S. 772/6.]

Grauguf3. Edwin F. Cone: Kokilleneisen mit niedrigem
Schwefelgehalt (Vulc-lron). Beschreibung eines Verfahrens
der Vulcan Molt and Iron Co. uber Herstellung besonders wider-
standsfahigen Kokilleneisens mit geringer RiBgefahr. [Iron
Age 124 (1929) Nr. 5, S. 282/3.]

TemperguB8. Rudolf Stotz: Die metallurgischen Grund-
lagen zur Erzeugung eines hochwertigen Temper-
gusses.* Metallurgische Vor- und Nachteile beim Schmelzen
von Tempergufl im Tiegel-, Siemens-Martin-, Elektro-, Kuppel-
und Flammofen. Vorteile der amerikanischen Gemeinschafts-
arbeit. Metallurgische Grundlagen fur das Tempern auf Schwarz-
gul und dessen Vorteile gegeniiber dem teuren Glihfrischen.
[GieR. 16 (1929) Nr. 36, S. 839/45.]

Camille Busquet, Controleur technique principal en usine
du service du matériel des chemins de fer de I’'Etat: La Fabri-

cation de la Fonte Malléable. (Avec 44 fig.) Paris (VI.
92, Rue Bonaparte): Dunod 1929. (VII, 157 p.) 8°. 32 Fr, geb.
41 Fr. =B S

Hartgu. Ferdinand Busse:Ueber den EinfluB der

GieBtemperatur beim Hartgu. (Mit 44 Abb.) Disseldorf:
GieRerei-Verlag, G. m. b. H., 1929. (21 S.) 4°. — Braunschweig
(Techn. Hochschule),$r.=!jng.-Uiss. SBS

Sonderguf.  Archibald Allison: The Manufacture of
Chilled Iron Rolls. (With 23 fig.) London (W. C. 2, Parker
Street, Kingsway): Sir Isaac Pitman & Sons, Ltd., 1929. (VII,
112 p.) 8° 8/6 sh. SB =

Organisation. E. Ronceray: Organisation der Ferti-
gung in GieRereien. Zweck derBetriebswirtschaft; ihre Mittel.
[Rev. Fonderie mod. 23 (1929) 10. Aug., S. 340/4.]

Stahlerzeugung.

Metallurgisches. J. E. Carlin: Physikalisch-chemische
Vorgédnge bei der Erzeugung von Randstahl. Arbeits-
weise zur Erzeugung von Randstahl. Vorgdnge beim Erstarren
in der Blockform. Vorteile des Randstahles gegeniber gewdhn-
lichem beruhigtem, weichen Stahl. Physikalisch-chemische Vor-
génge. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 16 (1929) Nr. 2, S. 293/7.]

C. H. Herty jun.: Das Zusammenballen nichtm etalli-
scher Einschlisse im Stahl. Besprechung verschiedener
Arten von Einschlissen, wie sie bei der Desoxydation mit Mangan,
Silizium, Titan und Silizium und Aluminium auftreten. Be-
ziehungen zwischen Einschlissen und Zeilenstruktur. [Proc.
Eng. Soc. West. Penn. 44 (1928) S. 259/67; nach Chem. Abstracts
23 (1929) Nr. 13, S. 3195]

E. Piwowarsky: Wie ist der basische Stahlschmelz-
ofen gegeniber dem sauer zugestellten zu bewerten?*
Ableitung und kritische Erdrterung der in den Stahlschmelzéfen
anzunehmenden Reaktionen und physikalisch-chemischen Gleich-
gewichte auf Grund neuzeitlicher Anschauungen (iber die Kon-
stitution von Ofenschlacken. [GieR. 16 (1929) Nr. 31, S. 685/93.]

G. Valensi: Beitrag zur Untersuchung des
haltens von Gasen in Metallen. I. Kinetische Unter-
suchungen. Untersuchungen dber Menge und Zusammen-

setzung der von Eisen, Chrom und Mangan beim Erhitzen ab-
gegebenen Gasmengen. Besprechung der Ergebnisse. [J. chim.
phys. 26 (1929) S. 152/77 ; nach Chem. Abstracts 23 (1929) Nr. 13,
S. 3196.]

Schweillstahl. E. C. Kreutzberg: Belebung der SchweiB-
stahlindustrie durch neue Verfahren zur Schweistahl-
erzeugung.* Arbeitsprogramm der Wrought Iron Co. of America.
Leistung der in Lebanon betriebenen mechanischen Drehéfen
300 bis 350 kg in 45 bis 60 min. Neue hydraulische Luppen-
quetsche. [lron Trade Rev. 85 (1929) Nr. 3, S. 133/5 u. 146.]

Siemens-Martin-Verfahren. Erich Killing: Neuere Erfah-
rungen mit Siemens-Martin-Oefen, Bauart Maerz.*
Bisherige Erfahrungen. Betriebsverhéltnisse und Entwicklung
der Bauweise der Maerz-Képfe im Stahlwerk Julienhiitte. Unter-
suchungen an einem Maerz-Ofen neuester Bauart. Schmelzungs-
ergebnisse. Warmebilanz. Besprechung der Untersuchungs-
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ergebnisse. Vor- und Nachteile der Maerz-Oefen. [Ber. Stahlw.-
Aussch. V.d.Eisenh. Nr. 170; St. u. E. 49 (1929) Nr. 31, S. 1121/32.]

Georg Mars: Der EinfluR der Tonerde auf die Eigen-
schaften®der Schlacken in den Stahlschmelzéfen.*
Beschreibung von Schmelzungen im Siemens-Martin-Ofen und
im ~Elektroofen mit tonerdereichen Schlacken. Vergleich der
Ergebnisse mit solchen ublicher Arbeitsweise. Schlechte Ent-
phosphorung, aber gute Entschwefelung und Desoxydation mit
Tonerde. Darstellung der zugrunde liegenden Reaktionen.
[Arch. Eisenhlttenwes. 3 (1929/30) Nr. 2, S. 103/16 (Gr. B:
Stahlw.-Aussch. 171).]

Ueber die Viskositdt von Siemens-M artin-Schlak-
ken. Kurzer Bericht Uber entsprechende Untersuchungen vom
Bureau of Mines und dem Carnegie Institute of Technology sowie
das dabei angewendete Untersuchungsverfahren. [lron Coal
Trades Rev. 119 (1929) Nr. 3204, S. 118]

Harry Willners: Messung der Stahltemperaturen im
Siemens-Martin-O fenbetrieb.*  Allgemeines {ber Pyro-
meter und Temperaturmessungen. Messungen der Temperatur
des Stahles im Ofen und beim Abstich und des Ofenraumes.
Pyrometerkontrolle. Aussprache. [Blad for Bergshandteringens
Vénner 9 (1929) Nr. 5, S. 282/314.]

Alfons Nahoczky: W armewirtschaft und Wa&rme-
technik im Siemens-M artin-Betrieb.* Abkihlungsflachen
und Warmeverluste. Warmeverteilung. Wirkungsgrad des Ofens
und der Feuerung. Bemessung der Gaserzeuger. Temperaturen
im Arbeitsraum. Abgastemperatur bei Aenderungen in der
Frischgasanalyse. EinfluB des Teer- und Wassergehaltes des
Gases. [Feuerungstechn. 17 (1929) Nr. 13/14, S. 145/9; Nr. 15/16,
S. 169/75]

Duplexverfahren. A. Jung: Das
vorgefrischtem Thomasroheisen
Ofen.* Zweck der Versuche. Beschaffenheit des Thomas-Vor-
erzeugnisses. Das Fertigmachen im Siemens-Martin-Ofen.
Schmelzungsverlauf. Gestehungskosten und Beobachtungen tiber
die Wirtschaftlichkeit des vereinigten Verfahrens. [Ber. Stahlw.
Aussch. V. d.E. Nr. 172; St. u. E. 49 (1929) Nr. 34, S. 1221/6.]

Elektrostahl. L. Schapo: Elektrodenverschluf, Bauart
Beck.* [St. u. E. 49 (1929) Nr. 33, S. 1201]

S. Schey: Elektrische Awusriistung des Drehstrom-
Lichtbogenofens.* Ausfihrung des Ofentransformators. Die
Reaktanzdrosselspule.  Verschiedene Arten der Elektroden-
regelung und ihre Wirkungsweise. Hochvoltschaltanlage und
Anordnung der elektrischen Ausristung. Anordnung einer
5-t-Ofenanlage. Elektrodenabdichtung. [A-E-G-Mitt. (1929) Nr. 8.
S. 522/34.]

Sonstiges. Heinrich Pincass: Das Eisenkarbonyl. Ver-
fahren der 1.-G. Farbenindustrie mit Anwendung hoher Tempe-
raturen und Drucke. Ausgangsstoffe: Erz und technisch reines
Kohlenoxyd in Form von Wassergas oder Generatorgas mit mehr
als 5% H2 Eingehende Beschreibung des Verfahrens. [Chem.-
Zg. 53 (1929) Nr. 54, S. 525/6.]

Fertigmachen von
im Siemens-Martin-

Metalle und Legierungen.

MetallguB. H. Obermuller, $tpl.»Qng., Stuttgart: Alumi-
nium-KokillenguR. Hrsg. von der Deutschen Gesellschaft
fur Metallkunde mit Unterstiitzung des Reichskuratoriums fir
Wi irtschaftlichkeit. Mit 40 Abb. u. 16 Zahlentaf. Berlin (NW 7):
V.-D.-l1.-Verlag, G. m. b. H., 1929. (IV, 84 S)) 8- S B =

Messing und Bronzen. O. Bauer, Professor 3A.=Q'ng. S. f),
Kaiser-Wilhelm-Institut fir Metallforschung, und Professor
K. Memmler, Staatliches Materialprifungsamt: Die Eigen-
schaften des Hartmessings. (Mit 76 Abb.) Berlin: Julius
Springer 1929. (58 S.) 4°. 13,50JtM, geb. 15550JU t. Auf An-
regung des Normenausschusses der Deutschen Industrie wurden
vom Staatlichen Materialprifungsamt und dem Kaiser-Wilhelm-
Institut fur Metallforschung im Rahmen einer umfassenden Prii-
fung der Eigenschaften der verschiedenen genormten Messing-
sorten Hartmessing M S 58 untersucht. Von funf messing-
erzeugenden Firmen wurden Proben zur Verfigung gestellt. Die
Untersuchung erstreckte sich auf die chemische Zusammen-
setzung, Bearbeitbarkeit, Erstarrungs- und Umwandlungstempe-
ratur, Kleingefiige, EinfluR der PreRtemperatur auf die Ausbil-
dung des Kleingefliges, Festigkeitseigenschaften und Reckspan-
nungen. In einem Anhang sind kurze Angaben Uber die Durch-
fuhrung der Festigkeitswerte, Spannungsmessungen usw. gemacht.

Schneidmetallegierungen. Karl Lébbecke: Ueber die phy-
sikalischen und chemischen Eigenschaften der Legie-
rungen auf der Grundlage Kobalt-Chrom-W olfram.
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(Mit 21 Abb.) Dortmund 1929: Stahldruck. (18 S.) 4°. — Braun-
schweig (Techn. Hochschule), $r.*£}rtg.-Diss. m BS

Legierungen fur Sonderzwecke. W. Rohn: Bimetall.*
Begriffsbestimmung. Wirkungsweise. ZweckmaRige Bimetall-
zusammenstellungen. Waéarmeausdehnung und -ausbiegung ver-
schiedener Bimetalle. Prufgerdte fur hohere Temperaturen und
eines fir den Betrieb. Technologische Gesichtspunkte. [Z
Metallk. 21 (1929) Nr. 8, S. 259/64.]

ElisPersson:Ueber den Bau der Heuslerschen Legie-
rungen. Trager des Magnetismus eine B-Phase mit raum-
zentriert kubischem Gitter. Rontgenographische Untersuchung
verschieden warmebehandelter Legierungen, Auftreten der
R-Phase in den abgeschreckten Proben. Ho&chster Mn-Gehalt
der B-Phase féllt mit dem Hochstwert der Magnetisierbarkeit
zusammen. Zerfall der R-Phase durch Tempern in manganfreie
B-Cu-Al- und eine R'-Phase, die der Formel Cu2MnAl entspricht,
R'-Phase bedingt Ferromagnetismus. [Z. Phys. 57 (1929) Nr. 1/2,
S. 115/33]

Sonstiges. Robert I. McKay, O. B. I. Fraserund H. E. Searle:
Praktische Anwendung der Korrosionsprifung: Kor-
rosionswiderstand von Nickel und Monelmetall in
Milch.* EinfluR von Metallen auf die Gite von Molkereipro-
dukten, auf den menschlichen Organismus. Loslichkeiten der
beiden untersuchten Metalle. Verschiedene Einfliisse (Badbe-
wegung, Durchliftung, Temperatur, S&urekonzentration, Kor-
rosionsprodukte). EinfluB der Milch. Versuche in milchsauren
Ldosungen. Versuche in einer Molkerei im Betrieb. Erdrterung
der Ergebnisse. Beide Metalle verwendbar, jedoch Ni vor Monel-
metall. [Trans. Am. Inst. Min. Met. Engs., Inst. Metals Div. 1929,
S. 175/219.]

H. Sieglerschmidt: Beitrag zur Erkenntnis der el
schen Eigenschaften der Leichtmetalle.* Bericht uber
die Ergebnisse von Versuchen zur Ermittelung der Dehnungs-
und Querkontraktionszahlen von Duralumin, Lautal und Elektron
und die Aenderung dieser Zahlen mit dem Zustande des Materials.
[Metall-Wirtsch. 8 (1929) Nr. 35, S. 843/6.]

Verarbeitung des Stahles.

Walzen. H. Schreyer: Leistung und Kraftverbrauch
im Walzwerk.* [Arch. Eisenhittenwes. 3 (1929/30) Nr. 2,
S. 117/22 (Gr. C: Nr. 24)]

Walzwerksantriebe. H. H. Wright: Einfihrung elektri-
schen W alzenstralenantriebes bei der Superior Steel
Corporation, Pittsburgh.* Kurze Beschreibung des elektri-
schen Antriebes einer 350er Streifenstrale. [Iron Age 124 (1929)
Nr. 8, S. 459/60.]

Walzwerkszubehoér. Franz Zabel: Umlaufende Kihl-
betten.* (St. u. E. 49 (1929) Nr. 34, S. 1230/2.]
Knuppelwalzwerke. Kontinuierliche Vorstrale fir

Knuppel und Platinen. [St.u. E. 49 (1929) Nr. 32, S. 1166.]

Rohrwalzwerke. P. Gorol: Ueber die Grundlagen zum
Entwurf von Pilgerwalzwerken. Zuschriftenwechsel mit
de Grahl. [Glaser 105 (1929) Nr. 4, S. 68/9.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.

Allgemeines. A. Magri: Seltenes Arbeitsbeispiel auf
kreisenden Schmiedemaschinen.* Herstellung von Vier-
kantléchern in Kupplungsstiicken. [Werkst.-Techn. 23 (1929)
Nr. 17, S. 507/8.]

Kaltwalzen. W. FaB: Mehrwalzen-Kaltwalzenmaschi-
nen.* Triogerist mit Schleppwalzen in Gleitlagern. Vierwalzen-
maschine mit Rollenlagern, Sechswalzenmaschine. [Kruppsche
Monatsh. 10 (1929) Juli, S. 95/8.]

C. E. Davies: Walzgeschwindigkeit und Abnahme
beim Kaltwalzen.* [Metal Ind. 35 (1929) Nr. 7, S. 147/8]

Einzelerzeugnisse. O. Steinitz: Gegenwdrtige Ferti-
gungsverfahren fir Fahrradrahmen.* [Werkst.-Techn. 23
(1929) Nr. 16, S. 474/8.]

Schneiden und Schweil3en.

Schmelzschweiflen. Ausbessern ausgeschlagener Schie-
nenstdfRe durch Auftragschweifung. [Engg. News-Record
1929, Nr. 18; nach Organ Fortschr. Eisenbahnwes. 84 (1929)
Nr. 17, S. 308.]

Hans A. Horn: Die SchweiBung von Gasbehéltern

wdahrend des Betriebes.* Einige Beispiele. [Schmelz-
schweiBung 8 (1929) Nr. 8, S. 172/4.]
Maurice Lebrun: Die Ausbesserung von Schiffskes-

seln durch autogene SchweiBung. [Bull. Techn. du Bureau
Veritas 2 (1929) Nr. 8, S. 175/6.]
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Narath: Die ElektroschweiRteehnik im amerikani-
schen Automobilbau.* Weitgehende Anwendung des Ab-
schmelzschweillverfahrens. Wirtschaftliche Vorteile. Speichen-
befestigung mittels Punktschweifverfahrens in sechs Arbeits-
stufen. Anwendung im Karosseriebau. FlieBarbeit. [Schmelz-
schweilung 8 (1929) Nr. 8, S. 162/5.]

L. Rostosky: Léten und Schweilen.* Die Begriffe Loten,
SchweiBen. Weich- und Hartldten. SchweiBen von Aluminium-
draht und -blech. Ld&ten von Kupfer mit Messinglot, Lo6tzinn.
Diffusion des Lotmetalls in den geldteten Werkstoff. Verschie-
dene Schweilverbindungen. [Autog. Metallbearb. 22 (1929)
Nr. 15, S. 210/6.]

Pothmann: Die Auftragslétung mit Sondermessing.*
Verschiedene alte Arten der Lo6tung. Neuere Raupenldtung:
V-, U-und X-Lotung. Loten guBeiserner Fernleitungen. Druck-
prufung. Lotung von PerlitguB mit Sondermessing. [Schmelz-
schweiung 8 (1929) Nr. 8, S. 157/61]

Sonstiges. Lottmann: Einiges lber Schrumpfungen,
Spannungen und Verwerfungen beim Lichtbogen-
schweiflen.* Unabh&ngig vom Schweiverfahren und Ein-

spannungen treten auBer Zug- auch noch Druckspannungen in
den Schweiflnahten auf; sie flihren zu Verwerfungen oder bleiben
als versteckte Druckspannungen an der Naht bestehen. [Schmelz-
schweilung 8 (1929) Nr. 8, S. 154/6.]

W. Zimm: Priufverfahren fiur Schweifndhte.* R&nt-
genographische Laboratoriumsprifung, Biegeprobe, ihre Ergén-
zung durch die Kugeldruckprobe. Vorbeugende Manahmen durch
Ueberwachung der Schweier. [Warme 52 (1929) Nr. 30, S. 575/80.]

Oberflachenbehandlung und Rostschutz.

Allgemeines. Max Schlotter: Galvanisch und feuer-
flissig aufgebrachte Ueberzige.* Richtlinien fir den
Rostschutz. — HeiBe Verfahren: Verzinkung, Verbleiung, Ver-
zinnung; Sparmafnahmen, Gite der Abziige. — Galvanische
Verfahren: Erklarung des Vorgangs bei der galvanischen
Metallabscheidung.  Beeinflussung durch Wasserstoffaufnahme.
— Anforderungen an schitzende Metalliiberziige: Porositat,
GleichméBigkeit, Schichtstarke, Haftfahigkeit, Dauerhaftigkeit.
— Prufverfahren. [Masch.-B. 8 (1929) Nr. 16, S. 539/43.]

Sonstige Metalliiberziige. H. Holler: Auskleiden von
schmiedeeisernen GefédBen mit Aluminiumblech.*
Zweck. Aufschweilen des Aluminiumbleches. [Autog. Metall-
bearb. 22 (1929) Nr. 15, S. 216/8.]

Giuliano Montelucci: Kadmiumuiberzige. Zugabe von
17 % Zn, um einen niedrigsten Schmelzpunkt des Bades mit 263°
zu erreichen. (Cd-Zn-Eutektikum.) [Rev. Met. Mem. 26 (1929)
Nr. 6, S. 340.]

E. Rackwitz: Oberflachenschutz durch aufgewalzte
und aufgeschweillte Metalliberziige und durch Oxy-
dation.* Grundsétzliches Gber das Schweil- und Walzplattier-
verfahren. Aluminiumplattierte Eisenbleche. [Masch.-B. 8 (1929)
Nr. 16, S. 546/50.]

Spritzverfahren. Gg. Kutscher: Das Metallpulver-
Spritzverfahren.* Beschreibung der Wirkungsweise der
Metallpulver-Spritzpistole ,Versa“ D. R. P. 477 505 und ihrer
Anwendung. [Oberflachentechnik 6 (1929) Nr. 15, S. 141/3.]

Gg. Kutscher: Oberflachenschutz durch aufge-
spritzte metallische Ueberziige.* Nach Beschreibung der
Metallspritzpistole und ihrer Wirkungsweise werden die Haupt-
verwendungsgebiete des Metallspritzverfahrens behandelt: Spritz-
verzinkungen als RostschutzmafRnahme, Aluminiumiberziige,
Aluminium-Zink-Ueberziige, Alumetierverfahren zum Schutz von
Eisenteilen gegen Abbrand. Verwendung fiir das Ausspritzen
von Lunkerstellen an GuRsticken und beim Einsatzhéarten.
Metallpulver-Spritzverfahren. [Masch.-B. 8 (1929) Nr. 16,
S. 543/5.]

Farbenanstriche. Ulick R. Evans: Elektro-chemische
Korrosion an angestrichenem oder lackiertem Stahl.*
Verhalten verschiedener Firnisse. EinfluB der Oberflachen-
beschaffenheit, verschiedener Salzlésungen, verschiedener Farben.
Passivierung. Anwendung von Mischungen von Leindl mit
Metallpulvern und Oxyden. Mennige. Untauglichwerden des
Anstriches. [Metal Ind.“35 (1929) Nr. 6, S. 129/32 u. 135.]

Rudolf Klose: Billigere Spachtelung von Maschinen.
Vorschlag der Verwendung eines absichtlich gerauhten Anstriches,
um kleine Fehler der Oberflache nicht in Erscheinung treten zu
lassen. [Masch.-B. 8 (1929) Nr. 16, S. 551.)

A. Schob: Oberflachenschutz durch Anstrichstoffe.*
Deckfahigkeitund Abnutzungsprifung der Farbstoffe. [Masch.-B.
8 (1929) Nr. 16, S. 533/9.]
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Emaillieren.  W. F. Wenning: Ursache und Ueber-
wachung der Farbdnderung bei GuBeisen- und Eisen-
blechemaillen. Farben und Zusammensetzung von Emaillen.
Einige Félle von Farbanderungen. EinfluB der Zusammen-
setzung und Temperatur. [J. Am. Ceram. Soc. 12 (1929) Nr. 7,

S. 491/3.]
Beizen. Peter Bardenheuer und Gustav Thanheiser: U nter-
suchungen uUber das Beizen von kohlenstoffarmen

FluBstahlblechen.* Ansichten tber die Beizblasenbildung im
Schrifttum. Diffusion des Wasserstoffs beim Beizen. EinfluR von
Blechstdarke, Temperatur, Art und Konzentration der Beizsaure
sowie der Zugabe von Beizzusatz. EinfluR der Vorbehandlung
und Beschaffenheit des Werkstoffs auf seine Neigung zur Beiz-
blasenbildung. [St. u. E. 49 (1929) Nr. 33, S. 1185/92.]

Fritz Eisenkolb: S&ureprifung im Beizereibetrieb.*
Unterschiede beim Beizen mit Salz- und Schwefelséure. Schnell-
prifung auf Arsen. Messung der freien S&ure in Beizbadern.
[St. u. E. 49 (1929) Nr. 32, S. 1162/4.]

Warmebehandlung von Eisen und Stahl.

Allgemeines. H. B. Knowlton: Heat Treatment, Uses
and Properties of Steel. (With 94 flg.) Cleveland, Ohio
(7016 Euclid Avenue): American Society for Steel Treating 1929.
(4 BI., 437 S.) 8°. SBS

Principles of the Heat Treatment of Steel. By
the Metallurgical Staff of the Bureau of Standards. (With 18 fig.)
[Cleveland, Ohio 7016 Euclid Avenue: American Society for Steel
Treating] (1928.) (3 BI., 93 S.) 8°. (Reprinted from the Trans-
actions of the American Society for Steel Treating, Vol. 14, 1928.)

EinfluR auf die Eigenschaften. Axel Lundgren: Prifung
von gehértetem Stahl. Il. Forts, einer friheren Arbeit. (Vgl.
St. u. E. 46 (1926) S. 1489. EinfluB der Abklhlungsgeschwindig-
keit nach dem Anlassen und der AnlaRzeit auf die Festigkeits-
eigenschaften gehérteten Stahls. Die Arbeit wurde in der Staat-
lichen Prifungsanstalt mit Unterstutzung des Jernkontorets
durchgefiihrt. [Jernk. Ann. 113 (1929) Nr. 8, S. 367/74.]

W. H. Hatfield: Die Anwendung der W issenschaft
in der Eisen- und Stahlindustrie. I—VIL.* Erinnerungs-
rede an E. de Mille Campbell. Geschichtlicher Rickblick und
Ausblick. Englische Verfahren der Stahlherstellung. Sauerstoff-
frage. Temperaturmessung. Das Giellen von Blécken. Kristalli-
sationserscheinungen, Seigerungen, Lunkerbildung, Gasblasen.
Gegeniiberstellung verschiedener Kokillenformen. Erdrterungen
der theoretischen Grundlagen und der technischen Ausfihrung des
Erhitzens zum Schmieden, Ausgliihen, Normalisieren, Harten
oder Anlassen. EinfluB der Durchschmiedung auf Gefiige und
Eigenschaften. Warmeleitfahigkeit und ihre Beeinflussung durch
die chemische Zusammensetzung usw. Spezifische Wérme von
Eisen und Stahl. Sonderstdhle, verschleilfeste Stdhle, Magnet-
stdhle, unmagnetische Stdhle, Stdhle mit geringem Ausdehnungs-
koeffizienten, hohem elektrischen Widerstand, korrosionsbestén-
dige Stdhle, Korrosionsprifung. Vielseitige Zahlenangaben.
Ueberblick Uber einige Arbeiten Uber die Eigenschaften ver-
schiedener Stahlsorten bei héheren Temperaturen. Temperatur-
einfluR auf Zugfestigkeit, Dauerfestigkeit, Kerbzéhigkeit, Kor-
rosion und Verzunderungsbestandigkeit. EinfluB von Dampf bei
hoheren Temperaturen. Ergebnisse von Laboratoriums-Verzun-
derungsversuchen in Luft unter Zusatz von S02 S02und H20,
C02 und H2, C02 Kohlenstoffwerkzeug- und nichtrostende
Messerstdhle. Zusammensetzung. Harte. Warmebehandlung.
[Trans. Am. Soc. Steel Treat. 15 (1929) Nr. 3, S. 474/502; Nr. 4,
S. 652/69; Nr. 5, S. 817/36; Nr. 6, S. 986/1026;J16 (1929) Nr. 1,
S. 121/54; Nr. 2, S. 278/92.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl und ihrePrifung.

Prifmaschinen. Fr. Meyer: Der Verdrehungsversuch.*
Beschreibung einer Eichvorrichtung fur den statischen Ver-
drehungsversuch. Die dynamische Priufung geschieht mittels
Drehschwingungsmaschine, System Foppl-Busemann. Photo-
graphische Ausschlagsmessung. Vorteile dieser Prifeinrichtungen.
[Siemens-Z. 9 (1929) Nr. 8, S. 496/9.]

ZerreiBbeanspruchung.  Ch. Fremont: Die E lastizitats-
grenze beim Abscheren und Lochen.*AuftretendeZug-und
Druckbeanspruchungen, Zugfestigkeit beim Abscherenund Lochen
und ihre Beziehungen zur Elastizitadtsgrenze. [Génie civil 95 (1929)
Nr. 2, S. 40/2.]

Aug. Kroitzsch: Ueber
stahles.* Festigkeitsversuche.
(1929) Nr. 35/36, S. 359/61.]

die Streckgrenze des FluR-
Schrifttum. [Z. Oest. Ing.-V. 81
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Harte. Hugh O’Neill: Héarteeigensohaften bei ,Widia“
und Manganstahl.* Festigkeiten und Héarte von Widia und
Manganstahl. [Metallurgist 1929, 30. Aug., S. 115/7.]

Kerbschlagbeanspruchung. P. Ludwik: Zdh oder spréd.*
EinfluR des Verhéltnisses von ReiR- und Gleitwiderstand, der Art
des Spannungszustandes und der Art des Bruches. Bedingungen
fur groBes Forméanderungsvermdgen. [Metall-Wirtsch. 8 (1929)
Nr. 36, 'S. 872/5.]

Druckbeanspruchung. A. Kihle: EinfluR des Alterns
und Blaubruohs auf die Dauerschlagprobe. (Mit 32 Abb.)
Dortmund 1929: Stahldruck. (24 S.) 4°.— Braunschweig (Techn.
Hochschule), S)r.«Qrtg.-Diss. S B5

Dauerbeanspruchung. Die Dauerfestigkeit des Metalls
und die Schleiftechnik. Heutiger Stand der Dauerbruch-
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Gunnar Wallquist: Ueber den EinfluB der Zusammen-
setzung und W armebehandlung auf die Eigenschaften
des Schnelldrehstahles als Schneidwerkzeug.* Anfang
und Entwicklung des Schnelldrehstahles. Schneidgeschwindig-
keit und Drehzeit als Ausdruck fiir das Schneidvermdgen des
Drehstahles. Konstitution und Warmebehandlung des Schnell-
drehstahles. Prufung. [Jernk. Ann. 113 (1929) Nr. 7, S. 305/50.]

Sonderuntersuchungen. Kloth: Beansprucnungen im
Bindemadaher.* Untersuchungen des Energieflusses und der
Beanspruchungen. GrdRere Beanspruchungen als im Maschinen-
bau gewohnt. [Die Technik in der Landwirtschaft 10 (1929) Nr. 8,
S. 181/6.]

Baustéhle.
Siliziumstahl in der

Eisenbahnbricke in
Aarebriicke bei

Bohny: Die erste
Schweiz, die

frage. Oberflachenverletzung und Dauerfestigkeit. EinfluR von Briigg.* Zuschriftenwechsel mit A. Biihler und Schaper. [Bau-

Schleifverletzungen auf die Gefahr des Dauerbruches. [Ober-  technik 7 (1929) Nr. 36, S. 545/6.]

flachentechnik 6 (1929) Nr. 16, S. 154] ) . Herbert Buchholtz: Beitrage zur Kenntnis des Sili-
0. Foppl, Professor2)t.«"ng., Vorstand desW ohler-Institutesyym baustahles.*  Geschichtlicher Ueberblick. Die Ueber-

Technische Hochschule Braunschweig, 2)i.«Qttg. E. Becker und
2)ipl.«Jjng. G.v. Heydekampf: Die Dauerprifung der Werk-

stoffe. hinsichtlich ihrer Schwingungsfestigkeit und
Dampfungsfahigkeit. Mit 103 Abb. im Text. Berlin: Julius
Springer 1929. (V, 124 S.) 8°. 9,50 J1JI, geb. 10,75 MM. 5BS

Paul Régnault, Ingénieur en chef de I'Artillerie navale:
Déformations Permanentes et Ruptures des Aciers.
(Avec 31 fig.) Paris (92, Rue Bonaparte): Dunod 1929. (90 p.)
8» 20 Fr. = B =

Verschleil. ErnstFranke: Abnutzung an M aschinenteilen
und Prifverfahren zur Bestimmung des Abnutzungs-
widerstandes.* Versuchean zwei Stdhlenmit0,8und 1% Cmit
verschiedenem Schlupf. Bei groRerer Umlaufsgeschwindigkeit
kleinere Abnutzung. [Oberflachentechnik 6 (1929) Nr. 16, S. 151/3.]

KorrosionsprUfung. G. D. Bengough, I. M. Stuart und A. R.
Lee: Quantitative Korrosionsmessung an Metallen in
W asser und Salzlosungen.* Einflusse auf die Korrosions-
messung. Drei MeRmaoglichkeiten: Gewichtsbestimmung, Be-
stimmung des in Ldsung gegangenen Metalls, Messung der ent-
wickelten Gasmenge. Beschreibung eines Sauerstoffabsorptions-
gefaBes zur Bestimmung der Korrosion. Versuche in NaCl- und
KCI-Loésungen verschiedener Konzentration an Zink. [Trans.
Am. Inst. Min. Met. Engs., Inst. Metals Div. 1929, S. 29/46.]

Ludwig Kohler: Eine einfache Apparatur zur so-

fortigen und direkten Ablesung der Korrosion von
Metallen, der Inkrustationsbildung sowie der oxy-
dierenden Kraft von Ldésungen (Oxydimeter nach

Todt).* Kurze Beschreibung der Wirkungsweise. [Chem.-Zg. 53
(1929) Nr. 58, S. 567.]

Magnetische Eigenschaften. Hakar Masumoto: Ueber die
Intensitdt der Magnetisierung bei Eisen-Nickel-
Kobalt-Legierungen.* MeRBverfahren. Untersuchung von
Eisen-Nickel-, Eisen-Kobalt- und Nickel-Kobalt-Legierungen.
Zusammensetzung. Magnetisierbarkeit der irreversiblen Legie-
rungen, Zusammenhang zwischen Magnetisierbarkeit und Co-
bzw. Ni-Gehalt. Zusammenfassung. [Science Rep. Tohoku
Univ. 18 (1929) Nr. 2, S. 195/229.]

legenheit des Siliziumbaustahles auf Grund eines Vergleiches
einer grofen Zahl von Abnahmeergebnissen. EinfluR des Walzens
und der Walzendtemperatur auf die Festigkeitseigenschaften.
GroRerer VerschleiBwiderstand als bei St 48, jedoch kleinere
Korrosionsbestdndigkeit, die aber durch geringen Cu-Zusatz
betrdchtlich erhdht wird. [Mitt. Forsch.-Inst. Ver. Stahlw. A.-G.,
Dortmund 1 (1929) Lfg. 5, S. 103/45.]

Dampfkesselbaustoffe. M. Ulrich: Schédden und Lebens-
dauer der Dampfkessel in ihrer Abhdngigkeit von der
Beanspruchung und Schwingungsfestigkeit der Werk-
stoffe.* [Warme 52 (1929) Nr. 30, S. 567/74.]

H. Staudinger: Die Einwirkung von Laugen
verschiedenen Salzen auf Kesselbaustoffe. Ein Beitrag
zur Kenntnis der Ursache und Verhitung der kaustischen Sprodig-
keit. (Mit 3 Taf.) Braunschweig 1929: Vervielfaltigungsbiro
W. Schmiedeknecht. (38 S.) 4°. — Darmstadt (Techn. Hochschule),
iSt.~gtig.-Diss. 5 BS

E. Hohn, Oberingenieur: Die Sicherung geschweiBter
Né&hte. Im Auftradge des Schweizerischen Vereins von Dampf-
kesselbesitzern herausgegeben. Mit 119 Abb. im Text u. 7 Zahlen-
taf. Berlin: Julius Springer 1929. (100 S.) 8°. 3JIM,. 2 BS

Feinbleche. Markan: Fein- und Mittelbleche.* Be-
zeichnung.  Toleranz. Oberflachenbeschaffenheit und -hérte.
[Masch.-B. 8 (1929) Nr. 15, S. 520/1.]

Draht, Drahtseile und Ketten. Fritz Gorschliuter und Ernst
Pohl: Neuzeitliche Erkenntnisse und Fortschritte auf
dem W erkstoffgebiet bei der Herstellung von Anker-
ketten.* Ergebnisse der Prifung an Borsigketten. [Schiffbau 30
(1929) Nr. 16, S. 394/6.]

Werkzeugstahle. L. Nordenfeit: Prifung und Behand-
lung von Hohlbohrstahl auf nordamerikanischen
Gruben.* Beschreibung der Priifanlagen verschiedener Gruben.
Schmieden und Harten von Bohrstahl. [Jernk. Ann. 113(1929)
Nr. 5, S. 236/44.]

Magnetstahle. ~ Werner Zieler: Untersuchungen uber
W olframstédhle. (Mit 81 Abb.) Dusseldorf: Verlag Stahleisen
m. b. H. 1929. (24 S.) 4°. — Aachen (Techn. Hochschule), ®r.»Qttg.-

G J. Sizoo: Ueber das Magnetisierungsdiagram ifjgs. 5 B5
von Eiseneinkristallen.* Herstellung der Kristalle und Be- Rostfreie und witterungsbestandige Stahle. Das ,,Armeo*-
stimmung ihrer ~ Orientierung. ~ Magnetische MeBmethoden.  Ejsen und seine Verwendung in der Industrie. Korro-

Hysterese Uberall vorhanden, jedoch nur im Gebiet der kleinen
Feldstarken. Remanenz von derselben GréRenordnung wie beim
polykristallinen Werkstoff. [Z. Phys. 56 (1929) Nr. 9/10, S.649/70.]

Elektrische Eigenschaften. G. Gossels: Versuche iber
diejStabilitat der Hystérésis von Fe-Ni-Legierungen.*
Vervollstandigung des Schaubildes der Widerstandsisothermen
von 0 bis 900°. Widerstandshochstwert bei 33,2 % Ni. Fest-
stellung einer ungewdhnlichen Bestdndigkeit der instabilen Zu-
stdnde innerhalb der Hystérésis bei hohen Temperaturen. [Z.
anorg. Chem. 182 (1929) Nr. 1/2, S. 19/27.]

Schneidfahigkeit und Bearbeitbarkeit. ~ A. Wallichs und
K. Krekeler: Bearbeitbarkeit. Der Begriff ,Bearbeitbarkeit”.
Prifung. Kritische Betrachtung der Ergebnisse in- und aus-
landischer Verfahren. Vier Sonderprifverfahren. [Masch.-B. 8
(1929) Nr. 15, S. 501/10.]

Axel Lundgren: Vergleich der praktischen und der
Laboratoriums-Prifung von Werkzeugen aus ge-
hértetem Stahl.* Untersuchungen an Messern zum Schneiden
von Zindholzfurnieren, an Messern zum Schneiden von Tabak,
an Frasstahl zum Bearbeiten von Stahl, an Gewindebohrern zum
Bearbeiten von GuReisen und an Gewindeschneideisen zum Be-
arbeiten von Stahl. [Jernk. Ann. 113 (1929) Nr. 8, S. 375/89.]

sionsprifung. [Schweiz. Bauzg. 94 (1929) Nr. 8, S. 89/90.]

Burnham E. Field: Neue Fortschritte bei s&urebe-
stdndigen Legierungen. Versuche an Ni-Mo-, Ni-Mo-Fe- und
Ni-Si-Al-Cu-Legierungen in 10% HCI, 10% H2SO« bei 70».
Verwendung verschieden mechanisch vorbehandelten Werkstoffes.
Physikalische Eigenschaften. [Trans. Am. Inst. Min. Met. Engs.,
Inst. Metals Div. 1929, S. 149/59.]

Norman B. Pilling und Donald E. Ackerman: Korrosions-
widerstand von Eisen-Nickel-Chrom-Legierungen ge-
gen Sauren.* Untersuchungen von Legierungen wechselnder
Gehalte in oxydierenden und nichtoxydierenden Séauren. Einflu
des Chromgehaltes auf die Passivierung in Salpetersdure. Einflu
des Nickelgehaltes auf die Loslichkeit von Ni-Cr-Stahlen in Sauren.
Abnehmende Korrosion an Fe-Ni-Cr-Legierungen in Schwefel-
saure mit steigendem Chromgehalt. EinfluR der Warmebehand-
lung. [Trans. Am. Inst. Min. Met. Engs., Inst. Metals Div. 1929,
S. 248/79.]

Rudolf Schéfer: Die rostfreien St&hle und ihre Ent-
wicklung.* Die Bedeutung von Rost und Korrosion fur die
Volkswirtschaft. Ueberblick tGber die Entwicklung der rost-
freien Stdhle. Zur Theorie von Rost und Korrosion. Versuche
mitrostfreien Stahlen und die Bedeutung ihrer Warmebehandlung.
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Verwendungsmadglichkeiten der rostfreien Stahle.

(1929) Nr. 13, S. 361/71.]
Jerome Straufl: Hitze-

[GieB.-Zg. 26

und korrosionsbestdndige
Metalle und Legierungen mit hoher Festigkeit fur
technische Zwecke.* Festigkeitswerte bei Raumtemperatur
und flissiger Luft von zahlreichen Metallen, deren Legierungen
sowie von legierten und unlegierten Stdhlen auch bei héheren
Temperaturen. Verzunderungsversuche (0 bis 1250°), mit ver-
schiedenen Gasen bei 850°. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 16
(1929) Nr. 2, S. 191/226.]

GuBeisen. J. E. Hurst: Vanadin und Titan im GuRB-
eisen.* Eigenschaften von Titan und sein EinfluR auf die Gra-
phitausscheidung bei verschiedenen Siliziumgehalten. Zugabe in
Form von titanhaltigem Roheisen. Vanadin und sein Einfluf
auf die physikalischen Eigenschaften von GufReisen. [Foundry
Trade J. 41 (1929) Nr. 681, S. 173/6.]

E. Piwowarsky und H. Esser: Die Dichte
durchlassigkeit von GrauguR.* GuBeisen, ein wesentlich
dichterer Werkstoff als bisher angenommen. Keine Verbindung
der Graphitlamellen untereinander. Durchléssigkeitsversuche
mit Ueberdrucken bis 150 at bei verschiedenen Plattendicken.
Makroskopische Fehlstellen als Schwachen der Porositat. Kritik
der Rollschen Versuche. [GieR. 16 (1929) Nr. 36, S. 838/9.]

R. T. Rolfe: Verteilung von Schwefel und Mangan
im GuReisen.* Mangan-Schwefel-Gleichgewicht. Bestédndigkeit

der Schwefelverbindung. Eisen- und Manganverbindung. [lron
Steel Ind. 2 (1929) Nr. 12, S. 377/80.]
StahlguB. Aloys Heuvers: Was hat der Stahlgieler

dem Konstrukteur tUber Lunker- und RiBbildung zu
sagen ?* Besondere Schwierigkeiten bei der Herstellung von
StahlguB. Rucksichtnahme auf Lunker- und RiBbildung bei der
Gestaltung von Stahlgufsticken. Vermeidung von Lunkern
durch Einlegen von Kihleisen sowie durch Anbringen von Trich-
tern. Entstehung von Warmrissen. lhre Verhinderung durch
richtige Bemessung der Wandstarken und durch Vermeidung
von schroffen Querschnittsiibergdangen und Stoffanhaufungen,
die bei der Abkihlung groRe Temperaturunterschiede und Schwin-
dungsspannungen ergeben. [St. u. E. 49 (1929) Nr. 35, S. 1249/56.]

Sonstiges. W. Krause, F. Sauerwald und M. Michalke:
Die Oberflachenspannung von Eisenlegierungen. Un-
tersuchungen an grauem Roheisen, Phosphoreisen, Thomaseisen

und einer Eisen-Silizium-Legierung. Kritik der Ergebnisse.
[z. anorg. Chem. 181 (1929) Nr. 4, S. 362/71.]
Leymann: Zerknalle von NitriergefdRen. Es handelt

sich nicht um Schéden infolge Werkstoff- oder Herstellungs-
fehlern, sondern durch falsche Bedienung. [Zentralbl. Gew.-
Hyg. 16 (1929) Nr. 9, S. 263/5.]

Karl Ruf: Der Zusammenhang zwischen der chemi-
schen Zusammensetzung von Chrom-, Eisen- und
Vanadium-Eisen-Legierungen mit einigen physikali-
schen Eigenschaften. (Mit 13 Fig.) Berlin: Verlag Chemie,
G. m. b. H., 1929. (24 S.) 8°. — Danzig (Techn. Hochschule),
$r.=Qng.-Diss. 5 Bs

Metallographie.

Prifverfahren. Walther Gerlach: Eine magnetische
M aterialprifungsmethode.* Beschreibung eines neuen Ver-
fahrens. Feststellungsméglichkeiten von kleinsten Werkstoff-
fehlern und Strukturdnderungen. [Metall-Wirtsch. 8 (1929)
Nr. 36, S. 875/7.]

Réntgenographie. T. Bjurstrom und H. Arnfelt: Réntgen-
analyse des Eisen-Bor-Systems.* Kurze Beschreibung der
angewandten Untersuchungsverfahren. Auftreten einer raum-
zentriert tetragonalen Phase Fe2B und einer rhombischen FeB im
Konzentrationsgebiet 0 bis 19 % B. [Z. phys. Chem. 4 (1929)
Nr. 6, S. 469/74.]

Aetzmittel. Georges d’Huart: Ein neues makroskopi-
sches Aetzmittel.* Zusammensetzung des neuen Mittels und
seine zweckmaBige Anwendung (Seigerungen, Kraftwirkungs-
linien). [Rev. Met. Mem. 26 (1929) Nr. 6, S. 300/6.]

H. B. Pulsifer: Polieren und Aetzen von KupronickeV,erformung der

Bronze, Messing und Stahl.* ZweckmaRiges Polieren und
zweckmaRige Anwendung von Aetzmitteln. [Trans. Am. Inst.
Min. Met. Engs., Inst. Metals Div. 1929, S. 291/308.]
Physikalisch-chemische Gleichgewichte. E. H. Dix und F.
Keller: Gleichgewichte bei Aluminium-Magnesium-Le-
gierungen hoher Reinheit.* EinfluR der Warmebehandlung.
Kleingeflige. Aufstellung eines Schaubildes bis 20 % Mg. [Trans.
Am. Inst. Min. Met. Engs., Inst. Metals Div. 1929, S. 351/72.]
Ueber Eisenoxydgleichgewichte.* Eine kritische Be-
trachtung vom Standpunkte der Phasenregel und der Thermo-
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dynamik. Zustandsschaubilder der Systeme: Fe-FeO, Fe0-Fe304,
Fe-Fe203 Fe203Fe34 und Fe-C-O. Sehr umfangreiche Zu-
sammenstellung physikalischer und physikalisch-chemischer
Daten. [Bull. Bur. Mines (1929) Nr. 296, S. 1/326.]

Kotaro Honda: Das stabile und metastabile Eisen-
Kohlenstoff-Schaubild.* Graphitbildung durch Zementit-
zerfall und durch CO02Einwirkung auf Fe3C. Schmelze 16st C als
Fe3C. Vorschlag zur Verwendung nur des metastabilen Schau-
bildes auf Grund von Rodntgenuntersuchungen und wegen der
herrschenden Unklarheit tiber die Graphitbildung. [Trans. Am.
Soc. Steel Treat. 16 (1929) Nr. 2, S. 183/90.]

Atomi Osawa und Yoshiki Ogawa: Réntgenuntersuchun-
gen an Eisen-Zink-Verbindungen.* Zwei intermetallische
Verbindungen Fe3Zn10und FeZn?, die erste als kubische, die letzte
als hexagonale Phase. Angabe von Gitterparameter und Achsen-
verhdltnisse. [Science Rep. Tohoku Univ. 18 (1929) Nr. 2, S. 165/76.]
Rudolf Schenck, Th. Dingmann, P. H. Kirscht und H.

Wesselkock: Gleichgewichtsuntersuchungen (ber die
Reduktions-, Oxydations- und Kohlungsvorgdnge
beim Eisen. VIIL.* Das System Eisen-Sauerstoff. Die auf-

tretenden Gleichgewichte. Stabile und metastabile Zustande.
EinfluR Kkleiner Cu- und Ni-Mengen auf die Stabilisierung des
Eisens. [Z. anorg. Chem. 182 (1929) Nr. 1/2, S. 97/117.]
Cyril Stanley Smith: Das System Kupfer-Silizium.*
Thermische Analyse. Schaubild. Die einzelnen Phasen. [Trans.
Am. Inst. Min. Met. Engs., Inst. Metals Div. 1929, S. 414/42.]

K. Schichtei und E. Piwowarsky: Ueber den EinfluR
der Legierungselemente Phosphor, Silizium und
Nickel auf die Ldslichkeit des Kohlenstoffs im flis-

sigen Eisen. Bestimmung der Verschiebung der Linie C' D' des
Eisen-Kohlenstoff-Diagramms durch Silizium. Phosphor und
Nickel sowie Silizium und Nickel. Verdnderung der eutektischen
Temperatur und Kohlenstoffkonzentration. Schrifttum, Appa-
ratur und Arbeitsweise. [Arch. Eisenhuttenwes. 3 (1929/30)
Nr. 2, S. 139/47 (Gr. E: Nr. 73)]

0. v. Keil und R. Mitsche: Der Einfluf des Siliziums

auf das System Eisen-Kohlenstoff-Phosphor.* Kenn-
zeichnende Neigung unter- und U(bereutektischer GuReisen-
legierungen zu metastabiler bzw. stabiler Erstarrung. Beein-
flussung durch Abkiihlungsgeschwindigkeit und Legierungszu-
sdtze bzw. Eisenbegleiter. Untersuchungen tiber die Verschiebung
der Linie CE im terndren Zustandsschaubild Eisen-Kohlenstoff-
Phosphor durch rd. 1,2, 1,8 und 2,8 % Si. Vereinfachte Aetzung
mit neutralem Natriumpikrat auf Phosphid. [Arch. Eisenhitten-
wes. 3 (1929/30) Nr. 2, S. 149/56 (Gr. E: Nr. 74).]

Karl Schichtei: Ueber den EinfluR der Legierungs-
elemente Phosphor, Silizium und Nickel auf die
Loslichkeit des Kohlenstoffs im flissigen Eisen. (Mit
19 Abb.) Dusseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1929. (11 S)
4°, — Aachen (Techn. Hochschule), $r.=3>ng.-Diss. $SBs

Karl Flick: Trennung von Metallen durch aus-
wéhlende Dissoziation von Salzen in Gemischen.
Mit 1 Kurventaf. u. 2 Fig.) Mainz 1929: Vervielfaltigungsbiro

A. Weber. (48 S.) 8° — Darmstadt (Techn. Hochschule),
2)r»3ng -Diss. 2 Bs
Theorien. L. Nordheim: Probleme der elektrischen

Leitfahigkeit der Metalle.* Gleichgewichtsverteilung eines
Elektronengases. Prinzip von Pauli. Formel von Richardson.
Spezifische Wérme und Leitfdhigkeit. Legierungen. [Metall-
Wirtsch. 8 (1929) Nr. 33, S. 795/800.]

Feinbau. G. J. Sizoo: Ueber das Magnetisierungs-
diagramm von Nickeleinkristallen.* Schnellverfahren zur
Herstellung langer, drahtférmiger Nickelkristalle. Verwandtschaft
der Magnetisierungskurven von Nickelkristallen mit denen von
Eisenkristallen. Auftreten von Knicken in den Kurven. Grofe
der Remanenz hangt von der Kristallrichtung ab. Hochstwert
wahrscheinlich in Richtung der tetragonalen Achse. [Z. Phys. 57
(1929) Nr. /2, S. 106/14.]

Kalt- und Warmverformung. L. Weil: Die bildsame
metallischen Werkstoffe.* Zweck der
Verformung. Abhéngigkeit der Verfestigung von der Temperatur.
Verfestigung durch Biegen. Aufweitversuche an Cu-Rohren.
Verformungsversuche an gelochten Blechen mittels Domes.
EinfluR des FlieRdruckes auf die Kaltverformung. [Metall-
Wirtsch. 8 (1929) Nr. 34, S. 819/22.]

Hermann Josef Menges, ®r.*Qng.: Zur Theorie der
W drmeerscheinungen an Eisenstdben, die Verdrehungs-
schwingungen ausfihren. Borna-Leipzig:RobertNoske 1929.
(29 S.) 8°. — Darmstadt (Techn. Hochschule), Habilitations-
schrift. 2 B2
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EinfluB der Warmebehandlung. E. Ammermann und H.
Kornfeld: Kornzerfall und a-Aederung. Kornzerfall kein
Nachweis fur Bearbeitung im Blauwdarmebereich oder Kalt-
bearbeitung mit nachfolgendem Anlassen. Kornzerfall gleich-
bedeutend mit a-Aederung, die sowohl in verformten als auch
normalgegliihten Werkstoffen auftreten kann. Besonders gute
Entwicklung der a-Aederung mittels des Aetzmittels nach Ery.
[St. u. E. 49 (1929) Nr. 33, S. 1192/5]

Axel Hultgren: Das Acj-Gebiet bei unter- und dber-
eutektoidem Stahl und dazugehorige Erscheinungen.*
Untersuchungen an Tiegel-, saurem Siemens-Martin- und basi-
schem Elektrostahl. EinfluR von Warmbearbeitung, Wérme-
behandlung, Kohlenstoffdiffusion und Legierungselementen auf
die Umwandlung. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 16 (1929) Nr. 2,
S. 227/56.]

Korngréfe und Wachstum. W. Kossel: Neuere Vorstel-
lungen Uber das Wachstum der Kristalle.* Oberflachen-
spannung und Kristallwachstum. Gitterenergie und Kristall-
aufbau und -abbau. Betrachtungen an Metallen. [Metall-Wirtsch.
8 (1929) Nr. 36, S. 877/81.]

EinfluR von Beimengungen. Paul D. Merica: EinfluR von
Nickel auf GuRBeisen.* Anwendung der Stufenprobenform.
Zusammensetzungen von Zylinderblécken. GleichmaRiges Gefiige
in  Querschnitten verschiedener Starke, Kornverfeinerung.
[Trans. Am. Soc. Steel Treat. 16 (1929) Nr. 2, S. 314/25.]

Diffusion. Erich Martin: Ein Beitrag zur Erage der
Aufnahmefédhigkeit des reinen Eisens und einiger
seiner Legierungselemente fur W asserstoff und Stick-
stoff. (Mit 11 Abb.) Dusseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1929.
(137S.) 4°. — ;Aachen (Techn. Hochschule), $»Qng.-Diss.

[iFehler und Bruchursachen.

Briche. W. Riede: Das Auftreten von Brichen beim
Hartloten von Stahl.* Ursache der Briiche dinnwandiger
Stahlrohre beim Tauchléten. Aetzverfahren zur Unterscheidung
feiner Messingadern von Korngrenzen. Unterschiedliches Ver-
halten von kaltgerecktem und normalisiertem Werkstoff. [St. u. E.
49 (1929) Nr. 32, S. 1161/2.]

Korrosion. Ulick R. Evans: Die Passivierung der
Metalle und ihre Beziehung zum Problem der Korro-
sion.* Dicke der Filme bei héheren Temperaturen. Abldsen der
Filme. Potential und Korrosion. Verschiedener Angriff an den
Proben. Sichtbarer und unsichtbarer Oxydfilm und die Be-
ziehung zur Korrosion. [Trans. Am. Inst. Min. Met. Engs., Inst.
Metals Div. 1929, S. 1/28.]

Zeitschriften- und Bicherschau.

49. Jahrg. Nr. 39.

Chemische Apparate. Otto Keller: Eine neue praktische
Vorlage zur Schweianalyse nach Fischer.* Schwierig-
keiten bei den dblichen Schweianalysen. Beschreibung eines
abgednderten Schweiapparates nach Schaefer, der eine ein-
wandfreie Wasserbestimmung gestattet. Ergebnisse vergleichen-
der Bestimmungen. [Chem.-Zg. 53 (1929) Nr. 53, S. 517]

B. Kunisch: Neues Gassammel- und Gasmefgerat.*

Beschreibung einer mit seitlichem Tubus versehenen Flasche, auf
deren Hals ein eingeschliffener MeRzylinder aufgesetzt ist. An-
wendung. Vorteile. [Chem. Fabrik 1929, Nr. 33, S. 372/3.]

J. Pritzker und Rob. Jungkunz: Ueber einen neuen
automatischen W asserbestimmungsapparat durch De-
stillation.* Beschreibung des Apparates, bei dem Tetrachlor-
athan verwendet wird, und der Arbeitsweise. Vorteil gegeniuber
dem Arbeiten mit Trockenschrank oder nach dem Xylolverfahren
durch kirzere Bestimmungsdauer bei gleicher Genauigkeit.
[Chem.-Zg. 53 (1929) Nr. 62, S. 603.]

E. H. Riesenfeld und T. Hamburger: Pyknometer zur
Dichtebestimmung von dickflissigen Substanzen.*
In ein oben offenes zylindrisches GefaR wird das zu prifende Oel
vorsichtig gefillt und das GefaR gewogen. Die Probe dient gleich-
zeitig zur Bestimmung der Sdure- und der Versteifungszahl.
[Chem.-Zg. 53 (1929) Nr. 56, S. 547.]

Brennstoffe. R. E. Brewer und E. P. Harding: Abénde-
rung der Gesamtkohlenstoffbestimmung in Kohle
nach Parr.* Abénderungen der Apparatur zwecks besserer
Temperaturliberwachung und Ausschaltung des Arbeitens mit
PreRluft sowie auch in der Arbeitsweise. Gang der Bestimmung.
Korrekturen. Auswertung der Ergebnisse. Genauigkeit. [Ind.
Engg. Chem., Anal. Ed., 1 (1929) Nr. 3, S. 144/8.]

Manfred Mannheimer: Bestimmung der Feuchtigkeit
in Kohle und ahnlichen Stoffen.* Bestimmung der Feuch-
tigkeit durch Extraktion mit Methanol. Beschreibung des Appa-
rates und der Arbeitsweise. Untersuchungsergebnisse an ver-
schiedenenProben. Beleganalysen. [Ind. Engg.Chem., Anal.Ed., 1
(1929) Nr. 3, S. 154/6.]

Gase. L. Brodmann und H. Sehrader: Beitrag zu den
Verfahren der rechnerischen Nachprifung von Gene-
ratorgasanalysen. Kurzer Ueberblick Uber die in Frage
kommenden Verfahren von Hoffmann und von der Warmestelle
des Vereins deutscher Eisenhittenleute. Theoretischer Nachweis
der Uebereinstimmung. Vergleich beider Verfahren an Beispielen
aus dem Schrifttum. Kritische Betrachtung der praktischen
Verwendbarkeit. [Arch. Eisenhittenwes. 3 (1929/30) Nr. 2,
S. 133/8 (Gr. E: Nr. 72)]

E. Ott: Gasanalytisches.* Vollstandige technische Gas-

H D. Holler: Der korrodierende EinfluR des Bodermsalyse in geschlossener Vorrichtung. Neue geschlossene Vorrich-

auf Eisen und Stahl.* EinfluB der im Boden enthaltenen
Salze und Sé&uren auf eingegrabene Proben. Luftfeuchtigkeit und
Bodenkorrosion. Bestimmung der Bodensdure durch Titration
sowie Vergleich des pH2Wertes des Bodens in Wasser und Koch-
salzlésung. Beziehung zwischen entwickeltem Wasserstoff und
Gesamtbodensdure. [Ind. Engg. Chem. 21 (1929) Nr. 8, S. 750/5.]

Wilh. Palmaer: Die Korrosion von Metallen. Theorie
und Versuche. 1 Teil.* Der vorliegende 1. Teil behandelt
die allgemeine Theorie. Die Arbeit beruht auf vorhandenem
Schrifttum und auf Arbeiten des Verfassers und seiner Mitarbeiter.
[Ingeniérs Vetenskaps Akademien. Handlingar (1929) Nr. 93.]

Schlackeneinschliisse. Wohrman, C. R., Dr.: Inclusions
in lron. (With 138 fig.) (Cleveland, Ohio, 7016 Euclid Avenue:
American Society for Steel Treating 1928.) (2 BIl., 162 S.) 8°.
(Reprinted from the Transactions of the American Society for
Steel Treating, Vol. 14, 1928.) S B!

Seigerungen. M.Niefner:Die Erkennung von Schwefel-
seigerungen neben Phosphorseigerungen mit Hilfe
des Sulfidnachweises nach E. Feigl.* Versuche uber die
eindeutige Erkennung von Sulfiden neben Phosphiden auf
Seigerungsabdrucken nach Heyn und Bauer sowie Baumann
mit Hilfe der Jod.-Azidreaktion nach Feigl. Leichte und ein-
deutige Unterscheidungsmaoglichkeit.  Ausfuhrung der Probe.
[Arch.Eisenhittenwes.3 (1929/30)Nr. 2. S. 157/61 (Gr. E:'Nr. 75).]

f Chemische Prifung.

Allgemeines. R. Fresenius: Neuere ]Indikatoren. Be-
sprechung einer Reihe neuerer Indikatoren auf Grund des Schrift-

tums. [Z. angew. Chem. 42 (1929) Nr. 36, S. 892/5.]
Probenahme. Zwicker: Ein Beitrag zur Bedeutung
der Probenahme fiur die chemische Analyse von

M etallegierungen. EinfluR von Seigerungen auf die Probe-
nahme. [Chem.-Zg. 53 (1929) Nr. 56, S. 546/7.]

tung zur Bestimmung des Unverbrennlichen in Gasen (Kohlen-
saure und Stickstoff). [Gas Wasserfach 72 (1929) Nr. 35, S. 862/3.]

A. Schneider: M eBgenauigkeit der Gasuntersuchungs-
methoden. Erfahrungen und Untersuchungen tber die MsR-
genauigkeit bei der Heizwertbestimmung, der Bestimmung des
spezifischen Gewichtes, der Schwefelwasserstoff-, Ammoniak-,
Sauerstoff- und Naphthalinbestimmung. Erdrterung. [Gas
Wasserfach 72 (1929) Nr. 34, S. 829/32.]

F. E.VandaveerundR.C. Gregg: Vereinfachter Jodpent-
oxydapparat zur Kohlenoxydbestimmung im Gas.*
Schrifttumsibersicht. Entwicklung des A. G. A.- (American
Gas Association) Apparates und Beschreibung seiner jetzigen
Ausfihrung. Herstellung der Ldsungen, Arbeitsweise. EinfluB
verschiedener Gaseauf Jodpentoxyd. [Ind. Engg. Chem.,Anal.Ed.,
1 (1929) Nr. 3, S. 129/33]

Einzelbe Stimmungen.

Phosphor. Emil Truog und A. H. Meyer: Verbesserungen
des Deniges-Verfahrens zur kolorimetrischen Phos-
phor- und Arsenbestimmung.* Untersuchungen uber die
kolorimetrische Bestimmung mit Ammoniummolybdat und mit
Zinnchlorirlésung. Vorteile der letzten Arbeitsweise. Unter-
suchung verschiedener Einflisse bei der Bestimmung. [Ind.
Engg. Chem., Anal. Ed., 1 (1929) Nr. 3, S. 136/9.]

Schwefel. R. P. Hudson: Verfahren zur Schwefel-
bestimmung.* Kurze Besprechung der gebrduchlichen Schwefel-
bestimmungsverfahren auf gewichts- und maRanalytischem
Wege. Beschreibung der Titration mit Jod. [Blast Furnace 17
(1929) Nr. 6, S. 873/6.]

Eisen. George T. Dougherty: Die
Eisenoxyde in Schlacken aus sauren Stahlschmelz-
6fen. Losen unter Luftabschluf in Schwefel- und FluRséure und
nachfolgende Titration des zweiwertigen Eisens mit Kalium-

Bestimmung der
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permanganat. Ermittlung des dreiwertigen Eisens aus der
Differenz der Gesamteisenbestimmung. Arbeitsgang. [Ind. Engg.
Chem., Anal. Ed., 1 (1929) Nr. 3, S. 163]

Byron A. Soule: Die Bestimmung von Ferroeisen
in Silikatgesteinen. 1. Elektrometriseh. Titration der
durch FluBsédureaufschluB erhaltenen L&ésung mit Cerisulfat,
wobei der Endpunkt elektrometriseh bestimmt wird. Belege.
[J. Am. chem. Soc. 51 (1929) S. 2117/20; nach Chem. Zentralbl. 100
(1929) 11, Nr. 10, S. 1330]

H. Brintzinger und W. Schieferdecker: Eine potentio

metrische Methode zur Bestimmung von Eisen und
Molybdan.* Titration von Eisen und Molybdan in einem ein-
zigen Arbeitsgang mit Chromchlorirlésung. Beleganalysen.
[z. anal. Chem. 78 (1929) Nr. 3/4, S. 110/2]

Kupfer. L. W. Haase: Ueber Kupferbestimmung mit
5,7-Brom-0-Oxychinolin.  Schrifttumsnachweise. Darstel-
lung von 5,7-Brom-0-Oxychinolin. Bedingungen fir die quanti-
tative Fallung. Anwendung des Verfahrens auch bei stark ver-
unreinigten Ldsungen, z. B. bei Abwassern. [Z. anal. Chem. 78
(1929) Nr. 3/4, S. 113/24.]

Vanadin. Karl Ries: Eine Schnellmethode zur Be-
stimmung von Vanadin in unlegierten und legierten
Stahlen. Ldésen in Schwefel- und Salpetersdure. Nach Reduk-

tion mit Ferrosulfat und Zerstoren des lberschissigen Ferro-
sulfats wird mit Kaliumpermanganat titriert. Arbeitsvorschrift.
Beleganalysen. [Chem.-Zg. 53 (1929) Nr. 54, S. 527.]

Aluminium. G. E. F. Lundell und H. B. Knowles: Die
Verwendung von 8-Hydroxychinolin zur Trennung
von Aluminium. Trennung des Aluminiums von Phosphor,
Arsen, Fluor und Bor in ammoniakalischer Lésung, von Tantal,
Kolumbium, Titan und Molybdén in mit Wasserstoffsuperoxyd
versetzter ammoniakalischer L6sung und von Uran in Ammonium-
karbonatlésung. Die Trennung von Beryllium muf in essigsaurer
Loésung erfolgen. [Bur. Stand. J. of Research 3 (1929) Nr. 1, S.91/6.]

Wismut. George J. Hough: Angaben {ber die Bestim-
mung des Wismuts. Zur Bestimmung des Wismuts in Erzen
oder anderen Gemischen wird es durch Aluminiumfolie in metalli-
scher Form abgeschieden, in Eisenchlorid gelést und mit Per-
manganat titriert. Arbeitsgang. [Chemist-Analyst 18 (1929)
Nr. 2, S. 3/4; nach Chem. Zentralbl. 100 (1929) 11, Nr. 4, S. 460.]

Sauerstoff. Bestimmung von Manganoxydul im
Stahl. Kurzer Hinweis Uber Versuche zur Anwendung der Elek-
trolyse zur Bestimmung von Manganoxyduleinschliissen im Stahl.
Die Probe wird als Anode in eine Ferrosulfatlosung gehéngt,
wobei das Eisen kathodisch niedergeschlagen wird, wahrend
die Einschlusse sich am Boden des GefdRes absetzen sollen.
[Iron Coal Trades Rev. 119 (1929) Nr. 3205, S. 155.]

Kalzium und Magnesium. Z. Herrmann: Ein Beitrag zur
Erkenntnis der Kalzium-Magnesium-Trennung nach
der Oxalatmethode.* Uebersattigungserscheinungen und
Kinetik der Abscheidung von Magnesiumoxalat. Steigende
Konzentration und Temperaturerhdhung verkirzen die Zeit
des Mitausfallens von Magnesiumoxalat. Ammoniumsalze wirken
dieser Verkiirzung entgegen. [Z. anorg. Chem. 182 (1929) Nr. 4,
S. 395/410.]

Natrium. Earle R. Caley und C. W. Foulk: Eine gravi-
metrische und kolorimetrische Methode zur direkten
Bestimmung von Natrium. Fallung von Natrium mit
Magnesium-Uranylazetat und dabei zu beachtende Vorsichts-
maBnahmen. Darstellung des Fallungsmittels. Arbeitsweise.
Ammoniumsalze, Erdalkalien, Magnesium und dreiwertiges Eisen
stdren nicht, Kalium nur in groBem Ueberschul. Beleganalysen
an Dolomit, Feldspatund Glas. Da der Niederschlag (Tripelazetat)
in Wasser l8slich ist, kann die Bestimmung auch kolorimetrisch
erfolgen. [J. Am. chem. Soc. 51 (1929) S. 1664/74; nach~Chem.
Zentralbl. 100 (1929) I, Nr. 10, S. 1329]

Warmemessung, -meRgerdte und -regier

Rauchgaspriufung. ZweckméBigejAnordnung von Zé&h-
lern fir Rauchgasprifer zur Ermittlung von Heizer-
prémien.* [Siemens-Z. 9 (1929) Nr. 8, S. 514/5]

Temperaturmessung. August Kraus: Beitrag zur Nor-
mung von Thermometerarmaturen. EinfluB von Full-
stoffen.* Fehlerquellen von Einschraubthermometern durch die
Armatur. [Arch. Wéarmewirtsch. 10 (1929) Nr. 9, S. 301/7.]

Temperaturregler. Regulo-Pyrometer-Regler.* Tempe-
raturregler und Gasfeuerungen. Thermoelektrische Fuhleinrich-
tung (Thermoelement oder Pyrometer und Uber ein Galvano-
meter gesteuertes Ventil). Bauart der Firma Kromschroder.
[Werkst.-Techn. 23 (1929) Nr. 17, S. 512/3]
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Feuerungsregler. Max Moeller: Einbau und Betriebs-
ergebnisse der Siemens-Kesselregelung.* Regeleinrich-
tung fir Wanderrostkessel und Kohlenstaubkessel. Bauliche
Ausgestaltung einer selbsttdtigen Kesselregelung. Betriebs-
ergebnisse. [Siemens-Z. 9 (1929) Nr. 8, S. 457/63.]

Spezifische Wéarme. Heinz Biederbeck: Die spezifischen
Waéarmen von amorphem Kohlenstoff und Halbkoksen.
(Mit 22 Abb.) Miinchen 1928: R. Oldenbourg. (22 S.) 8°. —
Braunschweig (Technische Hochschule), ©r.~ng.-Diss. S B 5
- Heizwertbestimmung. G. Neumann: MefRtechnische
Richtlinien fir die Heizwertbestimmung des Koke-
reigases.* A. Allgemeine Grundlagen und Richtlinien: I. Be-
griffserklarungen. I1. Lage der MeRstellen und Richtlinien fir die
Verrechnung. [11l. Ist der Heizwert aus der Gasanalyse oder
kalorimetrisch zu bestimmen? B. Unmittelbare Heizwert-
messung: |. Der Junkerssche Heizwertmesser. Il. Das Kaloriskop
von Strache. Ill. Die Genauigkeit der Messung beim Junkers-
schen Heizwertmesser. V. Die Genauigkeit der Messung beim
Stracheschen Kaloriskop. V. Verschiedenes: Bestimmung des
mittleren Heizwertes, AnschlufRstelle, Anzeigeverzégerung, Filter,
Schrifttum. [Arch. Eisenhittenwes. 3 (1929/30) Nr. 2, S. 123/32
(Gr. D: Warmestelle 128).]

Sonstige MeRgerdte und Regler.

Druckmesser. R. Guillery: Registriermanometer fur
dauernde Ueberwachung.* Eingehende BeschreibungTund
seine Wirkungsweise. [Rev. Met. Mem. 26 (1929) Nr. 6, S. 329/33.]

0. M. Faber und A. Wémpener:
suchungen.* Anzeigegenauigkeit und ZweckmaRigkeit einzelner
Vakuummeter. [MeRtechn. 5 (1929) Nr. 7, S. 189/96.]

Gas-, Luft- und Dampfmesser. L. Litinsky: Gesichts-
punkte zur Wahl eines Gasmessers. Allgemeine Gesichts-
punkte fir die Systemwahl. Typische Eigenschaften der trockenen
und nassen Gasmesser. Vergleich der beiden Gasmesserarten.
Anforderungen an den trockenen Gasmesser. Oelgasmesser.
SchluBbetrachtungen. [MeRtechn. 5 (1929) Nr. 7, S. 183/9.]

Eisen, Stahl und’sonstige Baustoffe.

Eisen und Stahl. George Bennie: Schwebebahn und
Tragkonstruktion.* Kurze Mitteilung dber eine Versuchs-
ausfihrung der von George Bennie vorgeschlagenen Bauart.
[Eng. 148 (1929) Nr. 3841, S. 206.]

R. A. Dadisman: Ganzstahlbauweisen.* Anwendung von
Stahl fiir versetzbare Bauten unter Ausnutzung der Schweiung.
[Iron Age 124 (1929) Nr. 5, S. 281/2)]

Herbst: Ueber eine neue Schnellbauristung fir den
modernen Hochbau. (Ein wichtiges Ristzeug grofRer Stahl-
skelettbauten.)* [Stahlbau 2 (1929) Nr. 18, S. 212/4.]

Ernest Rothenburg: Die Hudson-River-Bricke im
Zuge der 178. Strale, New York.* Kurze Beschreibung
des Gesamtbaues. [Stahlbau 2 (1929) Nr. 17, S. 193/8.]

J. H. Schaim: Ein im Hochbau wenig verwendetes
Stahlprofil.* Winke fir die Verwendung von Belageisen.
[Stahlbau 2 (1929) Nr. 17, S. 201]

Die StraRe aus Eisen.* Eiserne Pflastersteine mit und

ohne Zementfillung. Vor- und Nachteile. Preisangaben. [Um-
schau 33 (1929) Nr. 32, S. 636/7.]
Anleitung fir die Bauliberwachung von Stahl-

bauwerken auf der Baustelle. [Hrsg.:] Deutsche Reichs-
bahn-Gesellschaft. Berlin: Wilhelm Ernst & Sohn 1929. (16 S.)
8°. —,80 JIM. = BS

Joseph White and M. W. Bernewitz: The Bridges of
Pittsburgh. (With fig.) Pittsburgh (Pa., Crafton Station):
Cramer Printing & Publishing Company 1928. (VII, 113 p.) 4°.

Beton und Eisenbeton. Kurt Pfletschinger: Der Einfluf3
der Grobzuschlage auf die Gite von Beton.* Aelteres
Schrifttum Uber die Einflisse auf die Festigkeit des Betons.
Anforderungen an Zuschlagstoffe. EinfluR des Sandanteils an
der Mischung auf die Zugfestigkeit, Biegungszugfestigkeit,
Elastizitdt, Volumenveradnderungen und Wasserdurchléassigkeit
von Kiesbeton und Schotter- (Hochofenschlacken-) Beton. Ein-
fluR der Grobzuschlage auf die Struktur und Verarbeitbarkeit
von Beton. Die wirtschaftliche Bedeutung der Grobzuschlage.
Zusammenfassung der Ergebnisse und SchluRfolgerungen. [Zement
18 (1929) Nr. 31, S. 955/8; Nr. 32, S. 977/80; Nr. 33, S. 1005/8;
Nr. 34, S. 1035/40.]

Einflisse auf Beton. Die chemischen, mechanischen
und sonstigen Einflisse von Luft, Wéssern, S&uren, Laugen,
Oelen, Déampfen, Erden, Lagergitern u. dgl. auf Zement, Mortel,
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Beton und Eisenbeton, sowie die Malnahmen zur Verringerung
und Verhitung dieser Einflisse. Ein Auskunftsbuoh fur die
Praxis. Unter Mitarbeit von Dr. F. Hundeshagen und Professor
Otto Graf hrsg. von Prof. ©t.«Qng. A. Kleinlogel, Privatdozent
an der Technischen Hochschule Darmstadt. 3., neubearb. u.
bedeutend erweit. Aufl. Berlin: Wilhelm Ernst & Sohn. 8°. —
Lfg. 3, Bogen 13 bis 18. 1929. (S. 193—288.) 6 MM. S B !

Heinz Crass: Studie uUber den EinfluR &uBerer Be-
lastungen und Temperaturschwankungen an Stock-
werkrahmen von Eisenbetonbauten. (Mit 8 Taf.) Mainz
1929: Vervielfaltigungsbiiro A. Weber. (52 S.) 4°.-— Darmstadt
(Techn. Hochschule), ©t.*ng.-Diss. 5 B5

Normung und Lieferungsvorschriften.

Allgemeines. Report of the National Screw Thread
Commission, revised, 1928, authorized by Congress, July 18,
1918, H. R. 10 852, as approved June 22, 1928. [Issued by the]
U. S. Department of Commerce, Bureau of Standards. Washing-
ton 1929: United States Government Printing Office. (VI, 261 p.)
8°. (Miscellaneous Publications of the Bureau of Standards.
No. 89.) “ BS

Normen. R. Krieger: Das neue Normblatt DIN 1681:
StahlguB. [St. u. E. 49 (1929) Nr. 34, S. 1232]

Betriebswirtschaft und Industrieforschung.

Allgemeines. John J. Carty: W issenschaft und Fort-
schritt in der Industrie. Allgemeiner Ueberblick. [Repr.
Circ. Ser. Nat. Research Council 1929, Nr. 89, S. 1/8]

W. H. Hatfield, Dr.: The Application of Science to
the Steel Industry. (With 32 fig.) (Cleveland, Ohio, 7016
Euclid Avenue: American Society for Steel Treating 1928.)
(5 BI., 154 S)) 8°. = B =

Betriebsfilhrung. E. Bramesfeld: Das ,,Bedaux-Prinzip*“.
Die grundliche Kritik des ,,Bedaux-Verfahrens“ endet mit voll-
kommener Ablehnung. [Reichsarb. 9 (1929) Nr. 23, S. 209/11.]

Betriebstechnische Untersuchungen. O. Cromberg: Nomo-
gramm zur Ermittlung der Ziehzeit und der Stunden-
leistung eines Drahtziehers bei Einscheibenbedie-
nung.* [St. u. E. 49 (1929) Nr. 32, S. 1166/9.]

Otto E. Vogt: Zentrale Kesselbetriebsiberwachung.*
Hebung der Wirtschaftlichkeit des Dampfkessel- und Feuerungs-
betriebes durch zentrale Anordnung einschldgiger Anzeigerinstru-
mente. Abriegelung von Rohrstrangen bei Brichen u. dgl. von
einer derartigen Kesselwarte. [E. T. Z. 50 (1929) Nr. 32, S. 1141/4.]

K. Gramenz, Oberingenieur: Genauigkeitsermittlungen
an Werkstiicken zur Bestimmung zweckmaRiger
Passungssitze. (Mit34Abb.) Berlin: V.-D.-I-Verlag, G.m. b.H.,
[1929.] (24 S.) 4°. 3 MM, fiur Mitglieder des Vereines deutscher
Ingenieure 2,70 MM. — Erweiterter Sonderdruck aus der Zeit-
schrift ,Maschinenbau®“, Bd. 7, Heft 22 und 24. 5 BS

Zeitstudien. Die Stickzeitermittlung in Freiform- und
Gesenkschmieden. [Masch.-B. 8 (1929) Nr. 16, S. 557.]

Selbstkostenberechnung. K. Rummel: Die Selbstkosten-
rechnung fir Dampfkesselbetriebe.* Vortrdg vor der
2. Sitzung des Kohlenstaubausschusses des Reichskohlenrates
am 14. bis 15. Mai 1929 in Gleiwitz. [Arch. Wérmewirtsch. 10
(1929) Nr. 9, S. 297/300.]

K. Rummel: Die kalkulatorische Bewertung von
Anlagen. Der kalkulatorische, d. h. rechnungsméRige Anlage-
wert als Kapital zu einer Rente, die sich aus den Selbstkosten
der Erzeugnisse durch Vergleich einer bestehenden alten Anlage
mit einer neuzeitlichen Anlage ergibt. [Arch. Eisenhittenwes. 3
(1929/30) Nr. 2, S. 163/7 (Gr. E: Betriebsw.-Aussch. 35).]

Sonstiges. A. Lobeck: Biundelung, Zeichnung, Be-
zettelung wund Versand von Walzeisen, besonders
nach idberseeischen Lé&ndern.* [St. u. E. 49 (1929) Nr. 31,
S. 1137/8.]

W irtschaftliches.

Allgemeines. M itteilungen Uber den dsterreichischen
Bergbau. Jg. 10, 1929. T. 1: Statistik des Bergbaues fiir das
Jahr 1928. Die Entwicklung des Bergbaues in Oesterreich
1918—1928. T. 2: Die Kohlenwirtschaft Oesterreichs im Jahre
1928. Verfallt im Bundesministerium fir Handel und Verkehr;
herausgegeben vom Verein der Bergwerksbesitzer Oesterreichs.
Wien (X1X/1, Vegagasse 4): Verlag fur Fachliteratur, G. m. b. H.
(Getr. Pag.) 8° 12 MM. (Umschlagt.: Oesterreichisches Montan-
Handbuch 1929.) Das vorliegende Montan-Handbuch enthdlt
Mitteilungen Uber den &sterreichischen Bergbau fir das Jahr
1928, statistische Tafeln des Verbandes Oesterreichischer Hutten-
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49. Jahrg. Nr. 39.

werke Uber die Montanindustrie verschiedener Lander und weiter
die Ergebnisse der Kohlenwirtschaft im Jahre 1928. 5 B5

AuBenhandel. H. W. Herold: Wege deutscher Ausfuhr-
forderung durch Kulturwerbung. [Masch.-B. 8 (1929)
Nr. 16, S. W 184/5.]

Bergbau. Hans Spethmann, Dr., Essen, Privatdozent an
der Universitat Kéln: Zwolf Jahre Ruhrbergbau. Aus
seiner Geschichte von Kriegsanfang bis zum Franzosenabmarsch
1914—1925. Berlin (SW 61): Reimar Hobbing. 8°. — Bd. 3:
Der Ruhrkampf 1923 bis 1925 in seinen Leitlinien. Mit 1 Karte,
9 Taf. u. 23 Textabb. (1929.) (422 S.) Geb. 8 MM, in Halbleder
12 MM. S B2

Einzeluntersuchungen. Hermann Hildebrandt: Die Be-
ziehungen von Schiffbau und Schiffahrt zur Montan-
industrie und allgemeinen W irtschaft.* Handelsflotten-
bestand. Statistik. [Schiffbau und Schiffahrt 30 (1929) Nr. 13,
S. 316/8; Nr. 17, S. 413/9.]

Eisenindustrie. W. A. Burg: RufRlands Eisen schaffende
und Eisen verarbeitende Industrie im W irtschafts-
jahre 1927/28. [St. u. E. 49 (1929) Nr. 35, S. 1294/5.]

Max Schlenker: Schwerindustrie und 6&ffentliche
Meinung. [St. u. E. 49 (1929) Nr. 31, S. 1133/4]

Schrottwirtschaft. Die Schrottfrage. Gutachtliche AeulRe-
rung des Jernkontorets an das Kommerskollegium Uber eine
allfallsige Verlangerung des am 1. Januar d. J. in Kraft getretenen,
bis zum 31. August d. J. glltigen Ausfuhrverbotes fiir schmied-
baren Schrott. Ausziglicher Bericht aus diesem Gutachten.
[Jernk. Ann. 113 (1929) Nr. 8, S. 392/6.]

Wirtschaftsgebiete. Die Steuerkraft der Finanzamts-
bezirke. Bearb. im Statistischen Reichsamt. (Mit 15 Karten.)
Berlin (SW 61): Reimar Hobbing 1929. (213 S.) 4°. 15 MM.
(Einzelschriften zur Statistik des Deutschen Reiches, Nr. 7.) —
Unter Zugrundelegung der Reichssteuerstatistiken wird in
dieser Verdffentlichung versucht, die steuerliche Leistungsfahigkeit
der Bevdlkerung in den einzelnen Verwaltungsbezirken zu er-
mitteln, und auf Grund eines gemeinsamen Nenners «— der Steuer-
kraftzahl — einen Vergleich unter den einzelnen Bezirken durch-
zufuhren. Schwierigkeiten entstanden bei der Bearbeitung des
Werkes durch die noch nicht gefestigte Wirtschaftslage und durch
die Technik der Steuerveranlagung und Steuerstatistik. Immer-
hin ist das Ergebnis recht wertvoll; vor allem dirfte die Wirt-
schaftsgeographie aus den reichen Zahlenunterlagen, die durch
Kartenbeilagen noch anschaulicher gemacht werden, grofen
Nutzen ziehen. S B5S

Lebensfragen der Saarwirtschaft. [Hrsg.:] Handels-
kammer zu Saarbriicken und Verein zur Wahrung der gemein-
samen wirtschaftlichen Interessen im Saargebiet. Saarbriicken:
Gebr. Hofer, A.-G., 1929. (96 S.) 8° (Saar-Wirtschaftsfragen.
H. 3. August 1929.) ! Bm

Verkehr.

Eisenbahnen. Ungerechtfertigte Benachteiligung der
Eisenausfuhr durch die Reichsbahn. [St. u. E. 49 (1929)
Nr. 33, S. 1209/10.]

Soziales.
Allgemeines. Handwadrterbuch der Arbeitswissen-
schaft. Unter Mitwirkung von 280 Fachleuten des In- und Aus-

landes hrsg. von Professor Dr. Fritz Giese. Halle a. d. S.: Carl
Marhold. 8°. Lfg. 12. 1929. (Spalte 3521—3840.)9 MM. 2 B =

Unfallverhiitung. Bertold Buxbaum: Konstruktiver Un-
fallschutz in der mechanischen W erkstatt.* Neuzeit-
liche Grundsatze fir den Unfallschutz an Metallbearbeitungs-
maschinen. Beispiele aus der deutschen und amerikanischen
Praxis: Handlichkeit. Selsbttatigkeit, Antrieb, umlaufende
Spindeln. Maschinenwerkzeuge und Spane, Schmierung. Unfall-
schutz und Ertragsteigerung. [Z. V. d. I. 73 (1929) Nr. 30,
S. 1056/62.]

G. Oehler: Unfallgefahr an
[Reichsarb. 9 (1929) Nr. 23, S. 214.]

Schutzvorrichtungen an Pressen
[Reichsarb. 9 (1929) Nr. 23, S. 218/20.]

H. Winkelmann: Schwerer Unfall bei Reparatur eines
Kessels. Gefahr der Anreicherung der Luft mit Sauerstoff in
engen Behdltern bei der Autogenschweifung. Dadurch erhdhte
Brandgefahr, wie im vorliegenden Falle durch Anbrennen der
Kleider. [Autog. Metallbearb. 22 (1929) Nr. 16, S. 229/30.]

Gewerbekrankheiten. Jenny Adler-Herzmark: Ein Fall
von tédlicher Vergiftung durch nitrose Gase beim
LichtbogenschweifRen. [Zentralbl. Gew.-Hyg. 16 (1929) Nr. 7
S. 193]

Abkantmaschinen.*

und Stanzen.*

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



26. September 1929.

Versicherungswesen. O. Kuhatscheck: Die Kranken- und
Arbeiterpensionskassen, die Angestellten-, Unfall-
und Arbeitslosenversicherung bei der Deutschen
Reichsbahn im Jahre 1928. Die Kranken- und Hinter-
bliebenenkasse. Unfallversicherung. Die Arbeiterpensionskassen.
Die Arbeitslosenversicherung. [Arch. Eisenbahnwes. 1929 Nr. 4,
S. 971/1000; Nr. 5, S. 1199/1230.]

Gesetz und Recht.
Gewerblicher Rechtsschutz. H. Schack: Die patent-
rechtliche Stellung der Legierungen. Die bei Geltend-
machen eines Patentanspruches zu beachtenden wesentlichen

Punkte. Mehrere Beispiele aus der Praxis. Aussprache. [Z.
Metallk. 21 (1929) Nr. 8, S. 246/58.]
Kuhnast: Angestelltenerfindung und Dienstver-

trag. Hauptgrundziige der Vereinbarungen der Vereinigung der

Statistisches.
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deutschen Arbeitgeberverbédnde und dem Bund deutscher Aka-

demiker. [Glaser 105 (1929) Nr. 3, S. 50/2.]
Bildung und Unterricht.
Allgemeines. K. O. Hartmann: Die drei Grundséaulen
der Berufsbildung. Werkstoffkunde, Arbeitskunde, Gestal-

tungs- oder Formenkunde.
S. 62/3]

Bericht Uber die Hochschultagung Dresden 1928,
veranstaltet vom Deutschen Verband Technisch-Wissenschaft-
licher Vereine, Verein deutscher Ingenieure und Deutschen Aus-
schuB fiur Technisches Schulwesen. Berlin (W 35): Deutscher
Ausschul fiir Technisches Schulwesen 1929. (100 S.) 8°. 1,00 (RJt,
in Leinen geb. 2,60 JMi. (Abhandlungen und Berichte (ber
Technisches Schulwesen. Bd. 10.) E B 2

[Techn. Erziehung 4 (1929) Nr. 7,

Statistisches.

Die Kohlenférderung des Ruhrgebietes im August 1929.

Im Monat August 1929 wurden insgesamt in 27 Arbeitstagen
11014 639 t verwertbare Kohle geférdert gegen 10913 248 t in
27 Arbeitstagen im Juli 1929 und 9 817 489 t in 27 Arbeitstagen
im August 1928. Die reine Kohlenférderung betrug im August
1929 10718 848 t gegen 10603 495 t im Vormonat. Arbeits-
taglich betrug die verwertbare Kohlenférderung im August 1929
407 950 t gegen 404 194 t im Juli 1929 und 363 611 t im August
1928. Diereine Kohlenférderung betrug im August 1929 arbeits-
taglich 396 994 t gegen 392 722 t im Vormonat.

Die Kokserzeugung des Ruhrgebietes stellte sich im
August 1929 auf 2998 984 t (taglich 96 741 t), im Juli 1929 auf
2951341 t (taglich 95205 t). Auf den Kokereien wird auch
Sonntags gearbeitet.

Die Brikettherstellung hat im August 1929 insgesamt
321 169 t betragen (arbeitstdglich 11 895 t) gegen 328 162 t
(12 154 t) im Juli 1929 und 287 989 t (10 666 t) im August 1928.

Die Bestande an Kohlen, Koks und PreBkohle
(das sind die auf Lager, in Wagen, in Tidrmen und in Kahnen
einschlieRlich Koks und PreBkohle in Kohle umgerechnet) stellten
sich Ende August 1929 auf rd. 1,66 Mill. t gegen 1,52 Mill. t Ende
Juli 1929. In diesen Zahlen sind die in den Syndikatslagern vor-
handenen, verhaltnisméRig geringen Bestdnde einbegriffen.

Die Gesamtzahl der beschéftigten Arbeiter stellte sich
Ende August 1929 auf 382 221 gegen 378 834 Ende Juli 1929 und
373660 Ende August 1928.

Die Leistung der Walzwerke im Saargebiet im August 19291).

Juli August
1929 1929
t t
A. Walzwerksfertigerzeugnisse:
Eisenbahnoberbaustoffe.........ee. 22 021 20 224
Formeisen (iiber 80 mm Hohe) . . . . 20 830 21 907
Stabeisen und kleines Formeisen unter
80 MM H Ohe e 45 300 45 481
Bandeisen 12 027 9 991
W alzdraht 15 142 11 301
Grobbleche und Universaleisen 13 748 15 346
Mittel-, Fein- und WeiRbleche 8 839
Bohren (gewalzt, nahtlose wund ge-
schweiflte) 27 549 2)7 510
Kollendes Eisenbahnzeug..
Schmiedesticke.............. 307 344
Andere Fertigerzeugnisse.. 361
Insgesamt 146 170 140 943
B. Halbzeug, zum Absatz bestimmt 5923 10 978

*) Nach den statistischen Erhebungen der Fachgruppe der Eisen
schaffenden Industrie im Saargebiet. — 2 Zum Teil geschatzt.

Die Saarkohlenférderung im Juli 1929.

Nach der Statistik der franzdsischen Bergwerksverwaltung
betrug die Kohlenférderung des Saargebietes im Juli 1929
insgesamt 1241 294 t; davon entfallen auf die staatlichen
Gruben 1197495t und auf die Grube Frankenholz 43 799 t.
Die durchschnittliche Tagesleistung betrug bei 26,96 Arbeits-
tagen 46 039 t. VVon der Kohlenférderung wurden 90 782 t in den
eigenen Werken verbraucht, 43 828 t an die Bergarbeiter geliefert
und 23 348 t den Kokereien zugefiihrt sowie 1079 866 t zum Ver-
kauf und Versand gebracht. Die Haldenbestdnde vermehrten

sich um 3470 t. Insgesamt waren am Ende des Berichtsmonats
56 107 t Kohle und 858 t Koks auf Halde gestiirzt. In den eigenen
angegliederten Betrieben wurden im Juli 1929 16 365 t Koks
hergestellt. Die Belegschaft betrug einschlieflich der Beamten
62 921 Mann. Die durchschnittliche Tagesleistung der Arbeiter
unter und tber Tage belief sich auf 855 kg.

Die Roheisen- und FluBstahlgewinnung des Saargebietes im Monat
August 1929.

Nach den statistischen Erhebungen der Fachgruppe der Eisen
schaffenden Industrie im Saargebiet stellte sich die Roheisen-
und FluRstahlgewinnung des Saargebietes in den Monaten Januar
bis August 1929 wie folgt:

Stand der Hochodfen

Lei-
1 In Aus- Zum R
1929 Vor- Bet:ieb Ge-  pesserung Anblasen f.;thuigazit
banden befind- dampft befind- fertig- in 24 h
lich lich stehend t
Januar . 31 26 - 4 1 6120
Februar. 31 26 — 4 1 6120
Mirz . 31 27 — 2 2 6120
April . 31 28 2 1 6370
Mai 30 28 — 2 - 6370
Juni 30 28 — 2 — 6370
Juli 30 27 — 3 — 6370
August . 30 27 — 3 — 6370
Roheisengewinnung
GieRerei- (13“2"‘:13'67 Thomasroheisen Roheisen
1929 roheisen ‘ Zucnéne ) \Sbeﬁgshcpeens) insgesamt
t t t t
Januar . 16 900 151 981 168 881
Februar. 13 100 134 085 147 185
Marz . 17 550 156 891 174 441
April . 17 600 160 603 178 203
Mai 17 700 168 673 186 373
Juni 16 650 171 497 188 147
Juli 18 350 166 150 184 500
August . 19 000 162 985 181 985
FluRstahlgewinnung
Rohblocke StahlguB Flug-
Thomas- & 2 Elektro ba- stahl
- G6SS= - sischer el
1029 stahl- ZEGS stahl u. saurer ns
s£2s0 Elektro- gesamt
t t t t t t
Januar . 137 893 43 847 1090 513 183 343
Februar. 117 596 41 658 1092 368 160 714
Mirz . 134 390 42 679 1370 466 178 905
April . 142 210 42 215 1423 469 186 317
Mai 140 415 45 138 1346 454 187 353
Juni 143 875 45 089 1354 485 190 803
Juli 144 956 51 398 1516 552 198 422
August . 139 593 50 309 1578 565 192 045
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Die Ergebnisse der polnisch-obersehlesischen Bergbau- und Eisen-
hittenindustrie im Juli 19291).

Juni Juli
Gegenstand 1929 1929
t t
Steinkohlen.. 2614 881 3001 311
Koks 148 570 158 131
Rohteer 7 301 7 403
Teerpech 939 935
Teerdle . 577 562
Rohbenzol und Homologen... 1922 1 959
Schwefelsaures Ammoniak 3042 3198
Steinkohlenbriketts 24 596 35 516
Roheisen . 36 347 43 495
FluBstah e 73 473 69 710
Fertigerzeugnisse der Walzwerke (ohne

Rohren) 47 431 54 258

*) Tgl. Z. Berg-Hiittenm.V. 68 (1929) S. 506 ff.

Oesterreichs Bergbau und Eisenindustrie im Jahre 19281).

1. Braunkohlenbergbau.
Im Jahre 1928 wurden in 44 (1927: 47) Betrieben insgesamt
10 735 (12 024) Personen beschéaftigt. Die Jahresforderung an
verwertbaren Braunkohlen betrug

in 19t27 1Et328
Niederdsterreich.... 188 692 252 977
Oberdsterreich. 537 259 547 972
Steiermark.. 1700 201 1874 815
Kéarnten........ 119 775 126 930
Tirol und Vorarlberg.. 35550 36 679
Burgenland 482 591 423 197

in ganz Oesterreich 3064 068 3262 570

Die Entwicklung des Braunkohlenbergbaues wahrend der
letzten Jahre veranschaulicht folgende Zahlentafel:

5 B kohlenford
. seirich Beschaftigte Lgl’ﬁ%.?e"rd raunkohlenforderung
CIIEDE  personen . Menge Wert
Schilling t Schilling
1926 52 I 14153 31 950 860 2957 728 57 463 688
1927 47 12 024 32010 436 3064 068 58 055 206
1928 44 1 10735 33 903 938 3262 570 59 792 030

2. Steinkohlenbergbau.

Im Steinkohlenbergbau wurden im Jahre 1928 in 5 (1927: 5)
Betrieben 1065 (992) Personen beschaftigt. Die Forderung an
verwertbarer Steinkohle betrug 202 098 (175601) t und be-
schrankte sich ausschlieRlich auf Niederdsterreich. Die Ergebnisse
der letzten Jahre sind aus folgender Zusammenstellung ersichtlich.

Jane beien Beschaftigte ngr;]%ﬁenrd Steinkohlenforderung
etriebe o rsonen - Menge Wert

Schilling t Schilling

1926 8 1169 2 847 470 157 308 4972 184

1927 5 992 2604 020 175 601 5 443 406

1928 5 1065 2910 730 202 098 5889 909

3. Eisen- und Manganerzbergbau.

Im Jahre 1928 waren im Erzbergbau 4 Betriebe in Tatigkeit
(davon Niederdsterreich 1, Salzburg 1, Steiermark 1, Kéarnten 1),
in denen 3791 Personen beschaftigt wurden. Die Jahresgewinnung
an Roherz in ganz Oesterreich betrug 1928 182 (1 598 570) t mit
605 507 (504 064) t Eisengehalt und 39 563 (32 957) t Mangan-
gehalt. Gerdstet wurden 752 002 (516 157) t Roherz, aus denen
551 874 (384 013) t Rdosterz gewonnen wurden. In den letzten

Jahren entwickelte sich der Eisen- und Manganerzbergbau
wie folgt:
. Lohne und Roherzférderung
. Beschéftigte .
Gehélter
Jahr Betriebe Personen al Menge Wert
Schilling t Schilling
1926 | 3 2980 6535 278 1094 372 9 352 717
1927 4 3277 9220 175 1598 570 12 198 075
1928 | 4 3791 11 157 904 1928 182 15 465 209
4. Hochofenwerke.
EinschlieBlich des wunter gewerbebehordlicher Aufsicht
stehenden Hochofenwerkes in Donawitz standen zwei Unter-

nehmungen in Steiermark und eins in Salzburg im Betriebe.
Von den bei diesen Unternehmungen befindlichen 7 Hochdfen
standen 2 kalt, wéahrend 5 159 Wochen im Betrieb waren. Zur
Roheisenerzeugung wurden 1370 343 t Eisen- und Manganerze
inlandischer Herkunft, 15575 t Schlacken und Sinter, 40 649 t
Zuschlédge und 18 0651 Brucheisen sowie 394 1531 Koks und 10831
Holzkohlen verbraucht. Die Gesamterzeugung betrug 20934 t

Statistisches.

49. Jahrg. Nr. 39.

GieRereiroheisen im Werte von 2 899 299 Schilling und 437 517 t
Stahlroheisen im Werte von 48 901 218 Schilling.

1927 1928
Zahl der Betriebe . 3 3
Beschaftigte Personen 952 921
Lohne und Gehalter......u.. Schilling 2 979 911 3 047 057
Hochéfen vorhanden . . 7 7
Hochofen in Betrieb . . 5 5

Erzeugung an:

GieBRereiroheisen.. 19 100 20 934
2848 677 2 899 299f
413 649 437 517,
45 838 074 48 901 218T

X) Oesterreichisches Montan-Handbuch 1929. Verlag fir Fachliteratur,
G. m. b. H., Wien XIX. — Vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 1389.

Luxemburgs Roheisen- und Stahlerzeugung
im Januar bis August 1929.

Roheisenerzeugung Stahlerzeugung

1929 o é e & g g A8

2 g g SE

‘E E Ng S Es a Ng

H 3 3 - »Z W 3

t t t ® . t e

Januar . . 238397 3272 20 241689 222955 990 672 204 617
Februar. . 206252 2055 —— 209207 193070 1784 549 195403
Marz . . 231839 4475 725 237039 217156 2901 1313 221370
April . . . 208887 4525 1665 235077 223071 2356 671 226 098
Mai . 244475 3108 280 247863 227999 1517 104 229 620
Juni . . . 239064 2956 — 242020 215915 2186 533 218 634
Juli.... 247295 2950 15 250260 232807 2344 90 235241
August . . 248286 2350 860 251496 236172 1404 634 238 210

Die Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten im

August 19291).

Die Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten hatte
im Monat August 1929 gegenlber dem Vormonat eine Abnahme
um 44 7781und arbeitstdglich um 14441 zu verzeichnen. Die Zahl
derim Betrieb befindlichen Hochdfen nahm im Berichtsmonat um
7 ab; insgesamt waren 210 Hochofen im Betrieb. Im einzelnen
stellte sich die Roheisenerzeugung, verglichen mit der des Vor-
monats, wie folgt:

Juli 1929  August 1929
(In t zu 10CO kg)

1. Gesamterzeugung....vecrnerennnnns 3843031 3798 253
darunter Ferromangan u. Spiegeleisen 43 3802) 41 175
Arbeitstagliche Erzeugung.....ccceevvennee 123 968 122 524

2. Anteil der Stahlwerksgesellschaften 3089 543 3109 149

3. Zahl der Hochodfen. ..o 325
davon imAFeUer .. 217 210

Die Stahlerzeugung nahm im Berichtsmonat gegeniber
dem Vormonat wieder um 89 113 t zu. Nach den Berichten
der dem ,,American Iron and Steel Institute” angeschlossenen
Gesellschaften, die 94,51 % der gesamten amerikanischen Roh-
stahlerzeugung vertreten, wurden im August von diesen Gesell-
schaften 4 729 861 t FluRstahl hergestellt gegen 4 645 642 t im
Vormonat. Die Gesamterzeugung der Vereinigten Staaten ist
auf 5004 615 t zu schétzen, gegen 4 915502 t im Vormonat und
betragt damit etwa 93,03 % der geschatzten Leistungsfahigkeit
der Stahlwerke. Die arbeitstdgliche Leistung betrug bei 27 (26)
Arbeitstagen 185 356 t gegen 189 057 t im Vormonat.

Im August, verglichen mit dem vorhergehenden Monat und
den einzelnen Monaten des Jahres 1928, wurden folgende Mengen

Stahl erzeugt:
Dem ,,American Iron and
Steel Institute“ ange-
schlossene Gesellschaften
(94,61% der Rohstahl-

Geschatzte Leistung
samtlicher Stahlwerks-
gesellschaften

erzeugung)
1928 1929 1928 1929
(in t ZU 1000 kg)

Januar 3832337 4311735 4054756 4562 200
Februar 3882804 4153919 4108 152 4 395 216
Marz 4328 137 4857049 4579332 5139 190
April 4134321 4741598 4 374 268 5017 033
Mai . . 4040 052 5063409 4274527 5 357 538
Juni . 3595151 4687 197 3803 805 4959 472
Juli . 3654 395 4645642 3866488 4915502
August 4012586 4729861 4245468 5004 615
September 3983 090 — 4214 259 —
Oktober 4 465 216 — 4 724 367 —
November 4097 305 — 4 335 104 —
Dezember 3 858 558 — 4082 499 —

2) Nach Iron Trade Rev. 85 (1929) S. 628 u. 687.
2) Berichtigte Zahl.



26. September 1929.

Wirtschaftliche Rundschau.

Stahl und Eisen. 1437

Wirtschaftliche Rundschau.

Verein fir die Interessen der Rheinischen Braunkohlen-Indu-
strie (E. V.), K8In. — Im Gegensatz zu der Steinkohle zeigt die
Braunkohle im Berichtsjahr auf der ganzen Linie das Bild einer
gunstigen Vorwdértsbewegung. Die Braunkohlenfdérderung
der Welt, diemit 96,6 % auf Europa entféllt, betrug im Berichts-
jahre nach den vorliegenden noch nicht endgiltigen Ergebnissen
2135 Mill. t, hat sich also im Vergleich zum Vorjahre (191,1 Mill. t)
um 22,4 Mill. t, das sind 11,7%, vermehrt. Gegeniiber dem letzten
Friedensjahre 1913 (125 Mill. t) ergibt sich eine Steigerung von
88.5 Mill. t oder 70,8 %. Deutschland, das von den Steinkohle
fordernden Landern in bezug auf die Férdermenge die dritte Stelle
innehat, steht hinsichtlich der Braunkohlenférderung an
erster Stelle. Von 150,8 Mill. t im Vorjahre ist die Forderung im
Berichtsjahre auf 166,2, also um 15,4 Mill. t gestiegen. Gegeniber
dem letzten Friedensjahre 1913 (87,2 Mill. t) betrdgt die Mehr-
forderung im Berichtsjahre 90,6 %. Damit hat die deutsche
Braunkohlenférderung, nachdem sie in den Jahren 1926 und 1927
hinter der Steinkohlenférderung zuriickgeblieben war, diese,
allerdings nur rein mengenméaBig, wieder tberfligelt. In &hnlich
aufsteigender Linie bewegt sich die Braunkohlenbriketther-
stellung Deutschlands, die gegenuber dem Vorjahre von 36,5
auf 40,2, also um 3,7 Mill. gestiegen ist und damit das letzte
Friedensjahr 1913 (22 Mill. t) um 18,2 Mill. t ubertrifft. Zu
diesem guinstigen Gesamtergebnis trugen im wesentlichen die ver-
starkte Verwendung der Rohbraunkohle fur die Erzeugung von
elektrischer Kraft, die wachsende Verwendung des Braun-
kohlenbriketts in Haushalt und Gewerbe und die Tatsache bei,
daB der Arbeitsfriede im deutschen Braunkohlenbergbau im Be-
richtsjahre nicht gestért wurde. Der rheinische Braun-
kohlenberghau hat an der gunstigen Fortentwicklung im
gleichen MaRe Anteil genommen wie die Ubrigen deutschen Braun-
kohlenreviere (s. Zahlentafd 1). Von den auBerdeutschen
Landern, die fur die Erzeugung von Braunkohlen in Betracht
kommen, hat die Tschechoslowakei ihre Férderung von 20,0
Mill. t im Vorjahre auf 20,7 Mill. t im Berichtsjahre erhéht,
wahrend Ungarn gegeniiber dem Vorjahre eine Steigerung von
6,2 auf 6,5 Mill. t aufweist.

Zahlentafel 1. Gesamtbraunkohlenférderung Deutsch-
lands und Anteil der rheinischen Braunkohlenindu-

strie.
Anteil
Gesamt- . der rhein.
braunkohlen- Forderung Braunkohlen-
forderung im _ der industrie
Jahr Deutschen rhein. Braun- an der
Reiche kohlenindustrie Gesamt-
forderung
in 1000 t in 1000 t %
1913 87 116 20 256 23,2
1926 139 151 39 906 28,7
1927 150 806 44 256 29,3
1928 166 224 48 066 28,9

Die Verteilung der deutschen Braunkohlenférderung auf die
einzelnen Oberbergamtshezirke PreuBens sowie die tibrigen Lénder
Deutschlands geht aus Zahlentafd 2 hervor.

Zahlentafel 2. Braunkohlenféorderung in den einzelnen

Ladndern Deutschlands.

1913 1927 1928

Oberbergamtsbezirk Forderung in 1000 t

Bonnl) ... 20 335 44 250 47 976
Halle. 46 502 70 308 78 851
Breslau 2 305 9 8372) 10 7650
Clausthal 1115 2221 2 824
PreuBen zusammen 70 257 126 616 140 416
Sachsen-Altenburg................ 4910 5993 5648
Sachsen 6 316 10 751 11 934
Braunschweig. 1824 3538 4020
Anhalt..... 1474 978 1041
Hessen 429 427 457
Bayern 1895 2 503 2708
Uebrige deutsche Staaten . . . 11 — —
Deutschland zusammen 87 116 150 806 166 224

9 Einschl. der Westerwalder Gruben. 2 Niederschlesien.

Die Entwicklung der Gesamtbrikettherstellung Deutsch-
lands und des rheinischen Gebiets im besonderen wird durch
Zahlentafd 3 veranschaulicht. Wie hieraus hervorgeht, hat
auch die deutsche Braunkohlenbriketterzeugung im Jahre 1928

Zahlentafel 3. Gesamtbrikettherstellung Deutschlands

und Anteil der rheinischen Braunkohlenindustrie.
Anteil der :
Gesamtbrikett- Brikett- rhein. Braun- rZhaehiIn %erra[:;n_
herstellung im herstellung kohlenindustrie kohIeAngebiet
Jahr Deutschen  derrhein. Braun- an der Gesamt- \ rhandenen
Reiche kohlenindustrie brikett- Brikett-
herstellung pressen
in 1000 t in 1000 t %
1913 21 392 5 825 27,2 403
1926 34 358 9 460 27,5 619
1927 36 463 10 391 28,5 652
1928 40 158 11 181 27,8 700

wieder eine Steigerung von insgesamt 3 695 000 t erfahren. Die
Erh6éhung betragt 10,1 % gegeniber dem Vorjahre und 87,7 %
gegeniber dem Jahre 1913. Die entsprechenden Zahlen be-
laufen sich fir das rheinische Braunkohlenrevier auf 7,6 %
bzw. 91,9.%.

Durch Zahlentafd 4 wird die Verteilung der Briketterzeugung
auf die Oberbergamtsbezirke PreuBens sowie die brigen an der
Briketterzeugung beteiligten L&nder Deutschlands veranschaulicht.

Zahlentafel 4. Brikettherstellung in den einzelnen

Lédndern Deutschlands.

1913 1925 1 1926 | 1927 | 1928

Oberbergamtsbezirk: BrikettherstelluDg in 1000 t

Bonn 5825 8998 9460 10360 11 182
Breslau 516 1902 1999 2232 2463
Halle 11 238 16 663 16 497 17 259 19 199
Clausthal.. 149 159 159 183 235
PreuBen zusammen 17728 27722 28115 30034 33079
Sachsen .. 1433 2 756 2921 3072 3365
Bayern .. . 75 145 158 I 2663 203
Sachsen-Altenburg . . . . 1443 2 395 2500 2718
Anhalt 210 109 117 70 55
Braunschweig 479 498 534 621 736
Hessen 24 8 13 3 2
Deutschland zusammen 21392 33633 34358 36463 40 158

Auch im Jahre 1928 ist der technische
rheinischen Braunkohlenwerke mit Erfolg fortgesetzt
worden.  Hierbei kann festgestellt werden, daB die in den
letzten Jahren in groBem Umfang in den Abraum- und Gruben-
betrieben in Angriff genommenen Erneuerungsarbeiten, abgesehen
von denjenigen Féllen, in denen erforderlich werdende Neuauf-
schliisse zu weiteren gréReren Umstellungsarbeiten zwingen, heute
zu einem gewissen AbschluB gelangt sind. Auch in den Brikett-
fabriken hat die technische Entwicklung einen gewissen Hohe-
punkt erreicht. Zu dem Kreis der zu lIésenden wichtigen Auf-
gaben gehorte wiederum wie in den Vorjahren die Verbesserung
der Dampfwirtschaft durch Aufstellung von Kesseln neuester
Bauart sowie Vervollkommnung der Kesselarmaturen und der
Betriebskontrolleinrichtungen.  Auch in den Pressenhdusern
haben die Erweiterungs- und Ueberholungsarbeiten im Jahre 1928
so erhebliche Fortschritte gemacht, daB sich die Gesamtzahl der
Pressen, auf Einfachpressen umgerechnet, von 652 im Vorjahre
auf 700 erh6ht hat. Besondere Aufmerksamkeit wurde ferner dem
Ausbau der elektrostatisch arbeitenden Entstaubungsanlagen ge-
widmet.  Auf dem wichtigen Gebiet der Wiederurbarmachung
ausgekohlter Tagebauflaichen wurde im Jahre 1928 planmaRig
weitergearbeitet.

Auch im Jahre 1928 konnte der Gesamtabsatz an Roh-
braunkohle wieder wie im Vorjahre gesteigert werden, und zwar
insgesamtum 3 809 9001, d. h. um 8,6 % gegeniber dem Vorjahre.
Von dem Gesamtabsatz entfallen rd. 78,4 % auf den Selbstver-
brauch der Werke und 21,6 % auf den Verkauf gegentber 78,3 %
bzw. 21,7% im Vorjahre. Die Absatzsteigerung ist in erster Linie
auf den durch die vermehrte Briketterzeugung erhdhten Selbstver-
brauch der Werke und sodann auf starkere Lieferungen an die auf
der Braunkohle errichteten Elektrizitdtswerke zurlckzufihren.
Der Rohkohlenabsatz an sonstige industrielle Werke ist im Jahre
1928 zwar auch gestiegen, indes, verglichen mit den an die beiden
erstgenannten Abnehmer abgefiihrten Mengen, nur in geringem
MaRe. Einen Ueberblick Gber die Absatzentwicklung der rheini-
schen Braunkohlenindustrie an Braunkohlenbriketts verschafft
Zahlentafd 5. Der Gesamtabsatz an Briketts hat sich im Jahre
1928 gegenliber dem Vorjahr um 7,6 % erhdht, ein Ergebnis,
das der wahrend des ganzen Berichtsjahres anhaltenden regen
Nachfrage nach Briketts zu verdanken war.

Ausbau der
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Zahlentafel 5. Absatz der rheinischen Braunkohlen-
industrie an Braunkohlen und Braunkohlenbriketts.

1926 1927 1928
t t t
Selbstverbrauch an Braun
kohlen 31 429 300 34 646 400 37 719 900
Durch Verkauf abgesetzte
Braunkohlen. ... 8 475 700 9 608 900 10 436 500
Gesamtabsatz an Braunkohlen 39 905 000 44 255 300 48 065 300
Selbstverbrauch an Braun
kohlenbriketts ...oovcnnn 369 300 386 000 383 500
An das Syndikat gelieferte
B riketts oo 9 090 600 10 005 400 10 798 100
Gesamtabsatz an Briketts 9459 900 10 391 400 11 181 600

Der Eisenbahnversand verlief im Jahre 1928 durchweg
ohne Stérungen. Nur in der Zeit von Ende September bis in die
ersten Tage des Monats Oktober hinein machte sich infolge der
Tariferhdhung der Eisenbahn ein gewisser Wagenmangel bemerk-
bar. Im Gegensatz hierzu wurde der Transport auf dem Wasser-
wege mehrfach ungiinstig beeinflut, einmal infolge Niedrig-
wassers in der zweiten Hélfte des Monats Mérz sowie in den Mo-
naten September und Oktober und sodann durch den Schiffer-
streik im Mai und in der ersten Junihdlfte.

In derPreispolitik des Rheinischen Braunkohlen-Syndikats
ist insofern eine Aenderung eingetreten, als neben den bisher ein-
gerdumten Rabatten in den Sommermonaten noch ein nach
JahresschluR zur Auszahlung gelangender Sonderrabatt von
2JtM je t gewdahrt wird auf die Gesamtmenge desjenigen Monats,
der die geringste Abnahme aufweist. Dadurch ist eine noch
weitergehende GleichméaRBigkeit in den Abrufen, verteilt auf die
einzelnen Monate des Jahres, erzielt worden. Ueber die Ent-

Zahlentafel 6. Entwicklung von Steinkohlen-und Braun-
kohlenbrikettpreisen.

P
5 Mt ii , 1@ 'b 2 a .2
| B
230" LEANA <
fl*3 usili B S-« 2 ﬁ fb
*m3-§ E
o H
JMje t JIMjet JIMje t JIMje t JMie t
1. April 1913. . . . 8,70 12,— 14,— 12,— 38,50
1. Oktober 1927. . . . 13,90 15— 19,84 14,87 21,45
1. April 1928. . . . 12,— 13— 22— 16,87 21,45
1. Mai 1928. . . . 11,50 13— 22,— 16,87 21,45
1. Juli 1928. . . . 12,— 13— 22,— 16,87 21,45
1. August 1928. . . . 13— 13— 22,— 16,87 21,45
1. September1928. . . . 14— 14— 22,— 16,87 21,45
1. Oktober 1928. . . . 14— 15— 22— 16,87 21,45
15. Dezember 1928. . . . 14— 15,10 22,— 16,87 21,45
16. Dezember 1928. . . . 14— 15,10 22— 16,87 23,50
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Wicklung der Steinkohlen- und Braunkohlenbrikettpreise unter-
richtet Zahlentajel 6.

Der Arbeitsmarkt hatte dank den zufriedenstellenden
Forder- und Absatzverhdltnissen eine nicht zu verkennende
Festigkeit aufzuweisen. Ueber die Belegschaftszahlen gibt Zahlen-
tafel 7 einen Ueberblick.

Zahlentafel 7. Gesamtbelegschaftszahl in der rheinischen
Braunkohlenindustrie.

Erwachsene Jugendliche -
Jahr Gesam(- ménnliche mgannliche Weibliche
belegschaft Arbeiter Arbeiter Arbeiter
1913 10 325
1926 14 578 14 394 158 26
1927 13 888 13 705 159 24
1928 14 025 13 883 119 23

Auch im Jahre 1927 kam die Lohnbewegung nicht zum
Stillstand. Folgende Zusammenstellung verschafft einen Ueber-
blick Gber die Entwicklung der Tarifstundenldhne des gelernten
Handwerkers und des ungelernten Arbeiters vom 1. Oktober
1926 bis 1. September 1928.

gultig ab gultig ab gultig ab gultig ab
1.10. 26 1.6.27 1.10. 27 1. 9. 28
JiM JIM JiM JIM
Gelernte Handwerker (ber
20 Jahre . 0,84 0,88 0,89 0,97
Ungelernte Arbeiter (ber
20 Jahre 0,70 0,74 0,74 0,84

Der Gesamtbruttolohn stieg von 3246 800JIM im 4. Viertel-
jahr 1914 auf 9000300 JIJI im 4. Vierteljahr 1927 und
10126 300 JIM im 4. Vierteljahr 1928.

United States Steel Corporation. — Der Auftragsbestand des
Stahltrustes nahm im August 1929 gegeniber dem Vormonat
weiter um 437 846 t oder 10,5 % ab. Wie hoch sich die jeweils zu
Buch stehenden unerledigten Auftragsmengen am Monatsschlusse
wahrend der letzten Jahre bezifferten, ist aus folgender Zu-

sammenstellung ersichtlich:
In t zu 1000 kg

1927 1928 1929
31. Januar . 3860 980 4 344 362 4 175 239
28. Februar... 3 654 673 4 468 560 4 210 650
31. Mirz.... 3609 990 4 404 569 4 481 289
30. April 3511 430 3934 087 4 498 607
31. M ai 3099 756 3472 491 4 373034
30. Juni 3 102 098 3695 201 4 325 021
31. Ju li.. 3 192 286 3628 062 4 153 588
31, AUQUSE.cnciins 3247 174 3682028 3716 742
30. September 3 198 483 3 757 542 —
31. Oktober 3394 497 3 811 046 —
30. November. 3509 715 3731 768 —
31. Dezember 4036 440 4040 339 —

Die Rohstoffversorgung der australischen Eisenindustrie.

Die australische Eisenindustrie ist seit dem Kriege in stetem
Wachsen begriffen. Vor etwa 1% Jahren wurde im Zusammen-
hang mit der Griindung der Australian Iron and Steel Co. Ltd. der
Bau neuer groRer Anlagen bei Port Kembla in Sudostaustralien
in Angriff genommen, deren 1930 zu erwartende Fertigstellung
eine betrachtliche Mehrerzeugung von Eisen und Stahl zur Folge
haben wird. Seit Jahren richten sich alle Bemiihungen darauf, den
auslandischen Wettbewerb vollkommen aus dem australischen
Eisen- und Stahlmarkt zu verdrangen. Den beiden Unterneh-
mungen, der Australian Iron and Steel Co. Ltd. und der Broken
Hill Proprietary Co. Ltd., die heute die australische Eisenindu-
strie verkdrpern, kommt dabei der von der Bundesregierung ge-
waéhrte Schutzzoll zugute, dessen Hohe jegliche Einfuhr, auch die
aus dem englischen Mutterlande, ausschlieBt. Der hohe Zoll allein
wird jedoch nicht geniigen, das vorgesteckte Ziel, die Verdrdngung
des auslédndischen Wettbewerbs und die Selbstversorgung des
australischen Marktes, zu erreichen, wenn nicht auch die son-
stigen Voraussetzungen fir eine neuzeitliche GroBeisenindustrie
gesichert sind, darunter die Moglichkeit ausreichender und billiger
Rohstoffversorgung.

Gerade Uber diesen Punkt lagen bisher recht kargliche Nach-
richten vor. Um so mehr Beachtung verdienen die Ausfiihrungen,
die einer der fuhrenden Méanner der australischen Eisenindustrie,
Essington Lewis, Leiter der Broken Hill-Gesellschaft, im Frih-
jahr 1929 auf einer Industrietagung Uber die Rohstoffversorgung
der Eisenindustrie gemacht hatl). Seine Angaben sind in dem

1) Vgl. Industrial Engineering (1929) vom 14. Marz, S. 35, und
vom 10. April, S. 83.

vorliegenden Bericht noch durch Mitteilungen aus anderen Quellen
ergénzt worden.

Danach ist der wichtigste Rohstoff der Eisenindustrie, das
Erz, Uber das ganze australische Festland und zum Teil auch uber
die benachbarten Inseln in zahlreichen Vorkommen verstreut.
Von einem Mangel an Eisenerzen kann eigentlich nicht gesprochen
werden. Die groften und besten Vorkommen liegen — soweit
heute bekanntist— in Stdaustralien. Vondortstammen rd. 90 %
des gesamten gegenwadrtig in Australien gewonnenen Erzes. In
Queensland liegt das sogenannte ,,Iron Island“ zwischen Rock-
hampton und Mackay, ferner Mount Bigginden ungefahr 91 km
von Maryborough, Alma Creek, Mount Leviathan und noch
andere kleine Vorkommen. In Neusidwales sind nur wenige
Vorkommen von wirtschaftlicher Bedeutung. Unter ihnen stehen
an erster Stelle die Vorkommen von Cadia, Carcoar und Miche-
lago. Die Cadia-Vorkommen sind bereits seit langem bekannt und
liefern die fur die Verhlttung in Lithgow in den Werken der
Australian Iron and Steel Co. bendtigten Erzmengen. In Siud-
wales, ebenfalls Eigentum derselben Gesellschaft, liegt die Iron
Duke-Grube.

Die beiden Staaten Victoria und Tasmanien haben zwar auch
Erzlager, doch kénnen sich diese, soweit sie bisher bekannt sind, an
Méchtigkeit mit den oben erwéhnten nicht messen. Die Australian
Iron and Steel Co. hat zwei Vorkommen von insgesamt 22H Mill. t
dort erworben. GroBere und zahlreichere Vorkommen sind in
W estaustralien, vornehmlich in den Gegenden von Pilbarra und
Murchison und Weid Ranges. Besonders méchtige Lagerstéatten
sind auf dem Cockatoo-Sund am Yampi-Sund, die, seinerzeit schon
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von der Hoskins Iron and Steel Co. Ltd. erworben, nunmehr der
Australian Iron and Steel Co. Ltd. gehéren.

Von grofter wirtschaftlicher Bedeutung sind die Hamatit-
Vorkommen Sidaustraliens, die der Broken Hill-Gesellschaft
gehdren. lhre Ausbeutung wurde zunéchst nicht zum Zweck der
Roheisen- und Stahlerzeugung in Angriff genommen. Urspriing-
lich war die Ausbeutung dieser Vorkommen vielmehr mit der in
den 80er Jahren des vorigen Jahrhunderts entstandenen Blei-
gewinnung verbunden, wofir Eisenerze als FluBmittel gebraucht
wurden. Das bendétigte Erz wurde anfangs aus vielen kleinen
Gruben gewonnen. Als aber der ZusammenschluR der Blei-
industrie in Port Pirie vollzogen war, und die Broken Hill-Gesell-
schaft im Jahre 1900 zu dem grofRten Erzvorkommen, dem Iron
Knob, eine besondere Bahn gebaut hatte, wurden die kleineren
Gruben allenthalben geschlossen und nur das Iron Knob-Vor-
kommen ausgebeutet. Erst die Ausbeutung dieser groen Lager-
statte wurde AnlaB zur Aufnahme der Eisen- und Stahlerzeugung
durch die Broken Hill-Gesellschaft. So ist die australische Eisen-
industrie zu einem grofBen Teil urspriinglich gewissermaRBen als
Nebenbetrieb entstanden.

Zwei Gruppen von Erzgruben lassen sich heute unter-
scheiden, der Iron Knob und der Iron Monarch einerseits,
die beide zur Zeit ausgebeutet werden, und der Iron Prince
und Iron Baron anderseits. Diese beiden Gruben befinden
sich noch im Zustand der ErschlieBung. Alle vier Vorkommen
sind Eigentum der Broken Hill-Gesellschaft. Iron Knob und
Iron Monarch liegen im nérdlichen Teil von Eyre’s Peninsula
ungeféhr 64 km stdwestlich von Port Augusta. Der Iron Baron
und der Iron Prince liegen ungefédhr 24 km stdlich des Iron Knob.
Bei allen Vorkommen tritt das Erz in betrachtlichen Erhebungen
zum Teil 120 bis 200 m {iber das umgebende Geldnde zutage. Eine
Ueberlagerung ist nicht vorhanden. Alle Vorkommen sind sich
in mineralogischer und geologischer Beziehung ziemlich &hnlich.
Abweichungen kommen in erster Linie in bezug auf den Mangan-
gehalt des Erzes vor. Die groRe Menge der Erze besteht aus
reinem hochwertigen Hamatit mit gelegentlichen Einstreuungen
von Magneteisenerz und auf der Oberflache liegenden Limoniten
und Goethiten. Der Mangangehalt ist sehr verschieden; er
schwankt bis zu 38 %.

Der Iron Monarch enthélt einige unregelmaRige linsen-
formige Einstreuungen tonhaltiger Mengen, ferner zwei genau
abgegrenzte, sehr zersetzte Tonadern, die die H&matitmasse
durchdringen. Zusammen mit den linsenférmigen Tonvorkommen
ist dies der einzige Abfall, der gegeniber dem Gesamterzgehalt des
Iron Monarch ungefdhr 10 % ausmacht. Das Iron Knob-Vor-
kommen enthélt weder Tonlinsen noch Adern und hat Gberhaupt
keine Abgénge. Es ist aber von engem Querschnitt (55 m breit)
und liegt senkrecht, so daR seine Ausbeutung die Entfernung von
Seitengestein bedingt, um sicher arbeiten zu kénnen. Das lIron
Monarch-Vorkommen ist, soweit sich gegenwartig Ubersehen 14Rt,
das grofte. Das im Tagebau zu gewinnende Erz wird auf unge-
fahr 130 Mill. t geschétzt. Beim lIron Knob ist noch ungeféhr
1Mill. t im Tagebau zu gewinnen; 1y2 Mill. t sind bereits ab-
gebaut.

Der Iron Baron und der Iron Prince, die allerdings noch nicht
grindlich durchforscht sind, werden auf einen Erzgehalt von
120 Mill. t hochwertigen Erzes geschétzt. Wahrscheinlich ent-
halten sie noch viel mehr. Die Erzmenge, die unter der Erde ge-
wonnen werden kann, entzieht sich gegenwaértig jeder Vermutung.
Seit dem Beginn der Arbeiten der Newcastle-Stahlwerke im Jahre
1915 wurden bis Ende 1928 500 000 t von Iron Knob und 5 Mill. t
von Iron Monarch gewonnen. Die gegenwartige Erzeugung aus
diesen zwei Vorkommen betrédgt im Jahre ungefahr 1 Mill. t. Die
Vorkommen im Iron Baron und Iron Prince werden wohl auch
bald in Angriff genommen werden, denn die dorthin gebaute
Bahnlinie steht kurz vor ihrer Vollendung.

Das Erz wird durch Sprengung gewonnen und mittels
elektrisch betriebener Schaufeln oder Greifer in 30-t-Stahlwagen
geladen. Die Abbauweise soll der in den schwedisch-lappléndi-
schen Gruben ublichen &hneln. Im Hafen wird das Erz zunéchst
gebrochen und gelangt dann durch grofe Vorratshehdlter in die
Schiffe zur Weiterbeforderung. Die Gewinnung und Verladung
ist weitgehend mechanisiert. Die fiir die Betriebszwecke not-
wendige elektrische Kraft wird von besonderen Turbinenstationen
geliefert.

Ueber die Beschaffenheit der Erze, insbesondere ihren Eisen-
gehalt, werden folgende Angaben gemacht; 1,69 % Si02 1,41 %
AlA, 65,67 % Fe, 0,87 % Mn, 0,035 % P. Durchweg ist die Be-
schaffenheit sehr gleichmaBig. Die wertvollen im Besitz der
Australian Iron & Steel Co. Ltd. befindlichen Erzvorkommen von
Cockatoo Island, die der westaustralischen Regierung abgepachtet
sind, werden allein Uber dem Meeresspiegel auf 23 Mill. t Erz ge-
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schéatzt mit einem durchschnittlichen Gehalt von 68 % Fe. Eine
Ueberlagerung findet auch hier nicht statt, so daB eine billige und
bequeme Bearbeitungsweise méglich ist.

Weniger ausfihrlich sind die Angaben uber die Kohlen -und
Koksversorgung der australischen Eisenindustrie. DaB von
einem wirklichen Kohlenmangel nicht gesprochen werden kann,
durfte bekannt sein. Besonders in Stdostaustralien gibt es eine
gentigende Anzahl von Vorkommen, aus denen sich die Hochéfen
versorgen kénnen. Beide Gesellschaften, sowohl die Broken Hill-
Gesellschaft als auch die Australian Iron & Steel Co., haben ihre
eigenen Zechen und Kokereianlagen. Die letzte Gesellschaft hat
sich bei ihrer Griindung mit einer australischen Gesellschaft, der
Howard Smith & Co. Ltd., zusammengetan, um ihre Kohlen-
grundlage in Lithgow noch zu erweitern und sich der Verschiffungs-
maglichkeiten dieser Gesellschaft, die zugleich eine Reederei ist, zu
bedienen. Andere Zechen und Kokereien liegen bei Wongawilli,
13 km von Port Kembla entfernt. DaR auch Anlagen fiir Neben-
erzeugnisse vorhanden sind, sei nur nebenbei erwdhnt. Auch die
Broken Hill-Gesellschaft verfligt Gber eine ausreichende Kohlen-
grundlage. Zu ihrer Versorgung tragen im ganzen 25 verschie-
dene Zechen bei. Im allgemeinen wird die Kohle oder der Koks
aus einer durchschnittlichen Entfernung von 21 km an die Stahl-
werke herangefahren. Fir die Kokskohle ist folgende Durch-
schnittsanalyse angegeben: 13% Asche, 51,62% fester Kohlen-
stoff, 0,48% Schwefel, 33,24% flichtige Bestandteile und
1,61 % Wasser, womit sich immerhin ein hittenménnisch brauch-
barer Koks herstellen 14Bt.

Recht gunstig ist die Versorgung der Werke mit Kalkstein,
der Gberall im Lande reichlich vorkommt. Er ist meist von aus-
gezeichneter Beschaffenheit und liegt in vielen Féllen, besonders
in Sidaustralien, unmittelbar an oder dicht bei der Seekiste.
Etwas unginstiger sind die Verhdltnisse in Neustdwales, wo
zwar zahlreiche Kalksteinvorkommen bekannt sind, jedoch eine
fur die Verfrachtung auf dem Seewege unginstige Lage auf-
weisen. Die vorzugliche Beschaffenheit dieses Kalksteins geht
daraus hervor, daB er in manchen Stellen einen Gehalt von 99 %
CaCo03 hat. Manche Vorkommen werden auf Gber 1000 Mill. t
geschétzt, so dal man wahrhaft von einer Unerschopflichkeit der
Kalksteinvorrdate sprechen kann. Die Werksanlagen in Newcastle
werden allerdings infolge des Mangels an kiistennahen Vorkommen
weniger von Neusiidwales aus versorgt als von Tasmanien, wo
die Beforderungsmaglichkeiten ginstiger liegen.

Dolomit-Vorkommen sind ebenfalls allenthalben vor-
handen, werden aber nur in Neusiudwales ausgebeutet. Man
schatzt, dal die dortigen Vorkommen, die zwar an Giite hinter
manchen anderen zurtickstehen, aber doch am frachtgiinstigsten
liegen, den Bedarf der Industrie noch viele Menschenalter durch
zu decken vermdgen.

Ebenso wie Dolomit kommt M agnesit in allen Staaten des
Bundes vor, aber er wird nur in Neusidwales zur Verwendung
als feuerfester Stoff in den Stahlwerken gewonnen. In Neusid-
wales liegen die bedeutendsten Vorkommen bei Attunga im Tam-
worth-Bezirk, wo 80 000 t hochwertiger Dolomit erzeugt und an
die Newcastle-Stahlwerke geliefert werden, ebenso in Fifield, wo
er seit vielen Jahren von der Fifield Refractories Co. Ltd. fur
ihre Kalkbrennerei in Camellia Siding bei Sydney gewonnen wird.
Die Vorkommen in Neusudwales sind zeitweise in geringem
Umfange in Angriff genommen, spielen gegenwartig aber keine
wesentliche Rolle mehr fir die Industrie. Wohl mit Ausnahme von
Tasmanien sind Manganerze in fast allen Staaten des Australischen
Bundes zu einer oder der anderen Zeit fiir den eigenen Verbrauch
oder zu Ausfuhrzwecken gewonnen worden. Die grofite Menge
kommt jedoch von Queensland in Sudaustralien.

Die verhaltnismaRig kleinen Mengen des von der Industrie
gebrauchten FlufRspats stammen von Queensland und Neu-
sidwales. Vorkommen, die aber gegenwadrtig nicht bearbeitet
werden, sind in Victoria und Westaustralien. Wenn auch der
Bund verhaltnismaRig arm an ausbeutungsfédhigen Vorkommen
dieses Rohstoffs ist, so genligt doch die Menge, um eine Sicherung
gegen jeglichen Mangel auf lange Zeit hinaus zu gewéhrleisten.

Der vorstehende Ueberblick 1aRt erkennen, daB die Rohstoff-
versorgung der australischen Eisenindustrie weder in bezug auf
die Menge noch auf die Beschaffenheit der bendtigten Rohstoffe
gefahrdetist. Sie bietet im ganzen sogar ein recht ginstiges Bild,
das keineswegs die gelegentlich aufgestellte Behauptung recht-
fertigt, daB die australische Eisenindustrie nur kinstlich ge-
schaffen sei und mit kinstlichen Mitteln am Leben erhalten
werden konne. Hinsichtlich der Rohstoffversorgung bestehen
unginstige Verhdltnisse nur insofern, als die Kokskohle fir
Hittenzwecke nicht gerade besonders geeignet zu sein scheint.
Mancherorts bietet auch die Heranschaffung der Rohstoffe Schwie-
rigkeiten, weil von den Gewinnungsstétten bis zum Verbrauchsort
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weite Wege zuriickzulegen sind. Dies gilt allerdings weniger fur
Kohle, die im allgemeinen in ziemlicher Nahe der Werke liegt, als
in erster Linie fir Erz, das aus grofRerer Entfernung — bei den
Stahlwerken der Broken Hill-Gesellschaft in Newcastle beispiels-
weise aus einer Entfernung von 1766 km — auf dem Wasserwege
herangefiihrt werden muB. Ganz erhebliche Entfernungen werden
auch von der Australian Iron and Steel Co. bei der Heranfuhrung
ihrer Erze von Cockatoo Island nach den neuen Werken in Port
Kembla zu uberwinden sein.

Die Schwierigkeiten der australischen Eisenindstrie liegen
im wesentlichen nicht in der Rohstoffversorgung, sondern auf
dem Gebiet der Erzeugung selbst. Auch hier sind sie nicht-
technischer Art und in Betriebsschwierigkeiten begriindet. Die
Hauptursache der hohen Selbstkosten liegt vielmehr in den
Lohnen. Bekanntlich hat Australien ein &hnliches Lohn- und
Schlichtungswesen wie Deutschland, bei dem die Lohne gleichfalls
unter staatlicher Mitwirkung festgesetzt werden. Die an sich
schon aus anderen hier nicht zu erwdhnenden Grinden hohen
australischen L6hne haben dadurch noch einen besonderen An-
trieb nach oben erhalten. Mit dem Verfahren der Zwangsschlich-
tung sind die gleichen nachteiligen Erfahrungen wie in Deutsch-
land gemacht worden, weshalb man auch dort darangehen will, das
bisherige Lohn- und Schlichtungswesen zu verbessern. Wenn
sich diese Lohnpolitik nicht so offen zum Nachteil der Industrie
wie in Deutschland auszuwirken vermag, so liegt das daran, daR
in Australien Lohn- und Zollpolitik Hand in Hand gehen. Der
Zoll wird so bemessen, dall er den auslandischen Wetthewerb
fernhalt und damit die Moglichkeit eines Lohndruckes ausschaltet.
Der richtige Gedanke, der in dieser Verbundenheit von Lohn-
und Zollpolitik zum Ausdruck kommt, ist in Australien allerdings
Ubertrieben worden. Insofern ist es deshalb auch richtig, von
kinstlich geschaffenen Arbeitsbedingungen der australischen

Buchbesprechungen. — Vereins-Nachrichten.
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Eisenindustrie zu sprechen, wozu die Rohstoffgrundlagen an sich
keinen Anlal geben. Diese sind groB genug, um die Herstellung
alles fur die Befriedigung des Inlandsbedarfs bendtigten Eisens
zu gewdbhrleisten. H. Niebuhr.

Buchbesprechungenl

Popitz, Johannes, Dr. jur.. Kommentar zum Um satzsteuer-
gesetz in der Fassung vom 8. Mai 1926. 3. Aufl., nach dem
Stande vom Ende Juli 1928 vdllig neu bearbeitet unter Mit-
wirkung von Dr. jur. Richard K loss und Dr. jur. et phil. Rolf
Grabower. Berlin: Otto Liebmann 1928. (XXVII, 1117 S.)
8°. 50JtJt, in Halbleder 56 JIM.

(Die deutschen Finanz- und Steuergesetze in Einzelkommen-
taren. Hrsg. unter Leitung von E. Schiffer, Reichsfinanz-
minister a. D. Bd. 11)

Die nach der Aenderung des Umsatzsteuergesetzes im Jahre
1926 seit langem erwartete neue Auflage des Kommentars, welche
die gesamte Literatur und Rechtsprechung der vergangenen Jahre
berucksichtigt, liegt nun vor. Die 21 Paragraphen des Umsatz-
steuergesetzes werden eingehend erldutert; man darf wohl ohne
weiteres sagen, dal der Kommentar in seiner Grindlichkeit
nicht zu tbertreffen ist. Die umfassende Einleitung, in der tUber
die geschichtliche Entwicklung der Umsatzsteuer, Uber aus-
landische verwandte Steuerarten sowie tber die Stellung der Um-
satzsteuer im deutschen Finanzwesen eingehend berichtet wird, ist
fur jeden Steuerwissenschafter von ebenso groRer Bedeutung, wie
fur jeden Steuerpraktiker die Erlduterung des Umsatzsteuer-
gesetzes unentbehrlich ist. Dr. W. Culemann.

*) Wer die Bilcher zu kaufen wiinscht, wende sich an den
Verlag Stahleisen m. b. H., Disseldorf, Postschlieffach 664.
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