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Vor- und Nachteile des getrennten und gemeinsamen Betriebes 
von Gaserzeugern in Siemens-Martin-Werken.

Von F r it z  W esem a n n  in Gleiwitz.

[Bericht Nr. 178 des Stahlwerksausschusses des Vereins deutscher E isenhüttenleute1).]

(Kennzeichnung der verschiedenen Schaltarten von Oaserzeugeranlagen sowie der Umstände, die fü r  die Wahl der einen 
oder anderen Schaltungsart mitbestimmend sind. Ausnutzung der Anlage. Betriebsreserve. Uebersicht über die bei ver
schiedenen Werken übliche Betriebsweise. Gegenüberstellung der Vor- und Nachteile des getrennten und des gemeinsamen

Betriebes. Folgerungen.)

Die Frage der Vor- und Nachteile des getrennten und 
gemeinsamen Gaserzeugerbetriebes war schon auf 

einer früheren Sitzung der Fachgruppe „Stahlwerke und 
Werkstoffe“ der Eisenhütte Oberschlesien besprochen 
worden, da sie für die oberschlesischen, fast überwiegend 
mit Generatorgas beheizten Stahlwerke von besonderer 
Bedeutung ist und durch Neubaupläne sowie den teilweisen 
Uebergang auf Mischgasbetrieb allgemeine Beachtung fand. 
Um die vielfach widersprechenden Ansichten über die zweck
mäßigste Betriebsweise der Gaserzeuger im größeren Kreise 
zu klären, wurde vom Stahlwerksausschuß des Vereins 
deutscher Eisenhüttenleute angeregt, die Betriebserfah
rungen einer größeren Zahl auch nicht oberschlesischer 
Stahlwerke zu sammeln. Dies geschah teils auf dem Wege 
persönlichen Gedankenaustausches, teils durch Fragebogen, 
die von 16, darunter 8 oberschlesischen, Stahlwerken bereit
willig ausgefüllt wurden.

Um Mißverständnisse von vornherein zu vermeiden, 
sei unter dem getrennten Gaserzeugerbetrieb das Beheizen 
jedes Siemens-Martin-Ofens durch eine bestimmte, für sich 
abgeschlossene Gruppe von Gaserzeugern verstanden, 
während das gemeinsame Arbeiten der Gaserzeuger dadurch 
gekennzeichnet sei, daß alle Gaserzeuger auf eine gemeinsame 
Sammelleitung blasen, von der das Gas durch Stichleitungen 
oder in anderer Weise den Oefen zugeleitet wird. Als dritte 
sei die von einigen Stahlwerken in gewissem Umfange ange
wandte gemischte Betriebsweise erwähnt, bei der je nach 
Bedarf die Gaserzeuger gemeinsam oder getrennt auf die 
Oefen geschaltet werden.

Einige grundsätzliche Darlegungen mögen zunächst die 
getrennte und gemeinsame Betriebsweise etwas näher 
erläutern. Das zweite genannte Verfahren hat sich aus dem 
ersten entwickelt, das in den alten, unmittelbar mit den 
Oefen zusammengebauten Festrosten seinen Ausdruck fand. 
Hier war die unmittelbare Anpassung der Gaserz3ugung an 
den Wärmebedarf des Ofens, die wichtigste Aufgabe jedes 
Gaserzeugers, im Grunde bereits gelöst. D ie technische

i) Vortrag vor der gemeinschaftlichen Sitzung der Fach
gruppe „Stahlw erke und W erkstoffe“ der E isenhütte Oberschlesien 
sowie des Unterausschusses für den Siemens-M artin-Betrieb am 
16. Septem ber 1929 in Bobrek (O.-S.). — Sonderabdrucke dieses 
Berichtes sind zu beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H ., 
Düsseldorf, Postschließfach 664.
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Fortentwicklung der Oefen und der Gaserzeuger brachte 
die räumliche Trennung von beiden und sonderte zugleich 
die Ofen- und Gaserzeugermannschaft voneinander ab. Die 
Einstellung des Druckes und damit der Gasmenge erfolgte 
aber auch dann noch meist durch persönliche Verständigung; 
die Gasabsperrvorrichtung, soweit sie überhaupt vorhanden 
war, diente zum Ab- und Anstellen der Gaszufuhr, kaum 
dagegen zur Regelung. Nachdem man die Entfernung 
zwischen Gaserzeuger und Ofen m it Rücksicht auf den 
Sehrotttransport und die Anlage des Sehrottplatzes noch 
mehr vergrößert hatte, fiel die unmittelbare Verständigung 
zwischen den Bedienungsmannschaften ganz weg und wurde 
durch das Gasventil am Ofen ersetzt, das jetzt die Regelung 
der Wärmezufuhr übernahm. D ie Gaserzeugermannschaft 
hat nur noch einen möglichst gleichbleibenden Gasdruck 
hinter den Gaserzeugern aufrechtzuerhalten, der es erlaubt, 
dem Ofen die seinem größten Wärmebedarf entsprechende 
Gasmenge zuzuführen. Die Gleichmäßigkeit des Gasdruckes 
ist damit das Kennzeichen für die Abstimmung zwischen 
Gaserzeugung und Gasverbrauch. Der praktische Betrieb 
weicht jedoch von dieser Forderung oft ab und sucht mit 
einem möglichst niedrigen Gasdruck auszukommen, teils 
m it Rücksicht auf die Leistung des Unterwindgebläses für 
die Gaserzeuger, teils zur Vermeidung von Gasverlusten 
durch Undichtigkeiten in den Gasleitungen und der Gas
belästigung beim Stochen. Bekanntlich nötigt aber die 
Abnutzung des Ofens während der Ofenreise zu einer all
mählichen Steigerung des Druckes hinter dem Gasventil; 
dieser Ofenabnutzung muß man den Vordruck vor dem 
Ventil anpassen. Diese Druckänderungen verlaufen inner
halb größerer Zeiträume und sind daher von den kurzzeitigen 
Druckschwankungen wohl zu unterscheiden, die meist eine 
mangelhafte Anpassung des Gaserzeugers an den Ofen ver
raten und durch Anlernen der Gasstocher sowie durch meß
technische Ueberwachung (Druckschreiber) behoben werden 
können. Sehr wichtig für die Ueberwachung der Oefen und 
der Leistung der zugehörigen Gaserzeuger ist der Umstand, 
daß der getrennte Betrieb die Ermittlung des Brennstoff
verbrauches für jeden einzelnen Ofen zuläßt.

Beim gemeinsamen Betrieb fällt die einzelne Verbunden
heit zwischen Ofen und Gaserzeuger fort; dafür ist eine 
gleichmäßigere Belastung aller Gaserzeuger möglich, die 
besonders günstige Bedingungen für die Erzeugung eines
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belastung dazwischen liegt, neigt man oft dazu, Oefen und 
Gaserzeuger nur mit einer einzigen Hauptleitung zu ver
binden und eine zweite Sammelleitung an den Oefen zur 
Verteilung des Gases anzulegen. Dies gilt erst recht, wenn 
Stahlwerk und Gaserzeuger aus besonderen Gründen räum
lich weit voneinander getrennt sind ( s. Abb. la ,b  und c). Man 
wird in diesem Falle bewußt auf die Vorteile des getrennten, 
Betriebes verzichten müssen, da die Einzelleitungen zu 
lang und geräumig würden, namentlich bei unregelmäßiger 
Beschäftigung des Stahlwerks, die ein häufiges Anwärmen und 
Abkühlen der Leitungen, infolgedessen große Verschmutzun
gen durch Teerundein Rissigwerden der Leitungen verursacht. 
Schlecht isolierte und nicht ummantelte Leitungen sind hierbei 
natürlich besonderen Schädigungen ausgesetzt. Zweckmäßig 
angelegte Stahlwerke m it parallel und gegenüberliegenden 
Oefen und Gaserzeugern lassen indessen alle Möglichkeiten 
der günstigsten Betriebsweise der Gaserzeuger offen.

Ein weiterer wesentlicher Punkt ist die Größe des Stahl
werks und die der vorhandenen Siemens-Martin-Oefen und 
Gaserzeuger. Im Laufe der letzten Jahre sind die Bauarten
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Abbildung 1. Schaltpläne fü r Gaserzeuger in Siemens-M artin-W erken.

hochwertigen und gleichmäßigen Gases schafft. Die Gas
verbrauchsschwankungen verteilen sich auf alle Gaserzeuger, 
und die Beeinflussung der Windzufuhr zu den Gaserzeugern 
durch einen Regler ermöglicht in einfacher Weise die Ein
haltung eines gleichbleibenden Gasdrucks. Die Regelung 
der Gaszufuhr zu den Oefen übernimmt jetzt ausschließlich 
das Gasventil, und der Vordruck im Sammler ist dem 
höchsten Gasdruck anzupassen, der an irgendeinem der 
Oefen benötigt wird. Dieser Drucküberschuß ist, wie auch 
das Erg< bnis der Umfrage zeigt, oft recht bedeutend. Aus 
diesem Grunde besteht die Gefahr der Gasverschwendung 
bei den Oefen, die nur einen geringeren Gasdruck benötigen, 
wenn nicht das Gasventil stets in gutem Zustande gehalten 
und sorgfältig bedient wird, es sei denn, daß man darauf 
verzichtet, den langsamer gehenden Oefen den erforder
lichen höheren Gasdruck zur Verfügung zu stellen, und daß 
man den dadurch bedingten Leistungsabfall in Kauf nimmt. 
Die Sauberhaltung des Gasventiles wird aber in der Regel 
durch Teer- und Flugstaubablagerungen in Verbindung mit 
den hohen Gastemperaturen erheblich erschwert.

Eine Aushilfe bietet hier
bei der Zusatz von besonders 
heizkräftigem Fremdgas zu je
dem einzelnen Ofen, ein Mittel, 
dessen man sich auf größe
ren gemischten Hüttenwerken 
gern bedient, um die Wärme
zufuhr zu den schlechter gehen
den, am Ende der Ofenreise 
befindlichen Oefen nach Be
darf anzureichern. Allerdings 
verleitet auch dieser Ausweg 
leicht zur Gasverschwendung 
und führt oft zu einer Ver
ringerung der Haltbarkeit der 
Oefen, so daß man seinen 
Nutzen zurückhaltend beur
teilt. Man sieht, daß jede Be
triebsart in ihrem feuerungs
technischen Zusammenwirken 
mit dem Ofen ihre besonde
ren Vor- und Nachteile hat.

Aus diesem Grunde ha
ben praktische Gesichtspunkte 
mitzusprechen. Sie können begründet sein durch die bau
lichen Verhältnisse, die Leistung und Ofengröße des Stahl
werks, ferner durch die Rücksicht auf die Betriebsreserve 
an Gaserzeugern und die Anlage des Leitungsnetzes.

Die bauliche Lage des Stahlwerks innerhalb des Hütten- 
betricbes bedingt sehr oft von vornherein die Anlage des 
Leitungsnetzes und damit zugleich die Betriebsweise der 
Gaserzeuger. Man ist im allgemeinen bestrebt, mit mög
lichst wenigen Leitungen auszukommen, um ihre Reinigung 
und Unterhaltung zu vereinfachen und zu verbilligen, und 
um die Gasverluste zu verringern. Solange die Gaserzeuger 
parallel und den Oefen unmittelbar gegenüberliegen, unter
scheiden sich der getrennte und gemeinsame Betrieb in der 
Anordnung der Gasleitungen kaum voneinander. Hinter 
dem Gaserzeuger liegt der Sammler, von dem die Stich
leitungen zu den Oefen abzweigen (Abb. I d ) ,  und der ent
weder durchläuft oder in mehrere Abschnitte, je nach der 
Zahl der Oefen, unterteilt ist. Diese Unterteilung des Samm
lers kann durch Trennwände, durch Wasserverschlüsse oder 
sonstige Absperrvorrichtungen erreicht werden. Aber schon 
bei größerer Entfernung zwischen Oefen und Gaserzeugern, 
wenn z. B. der Schrottplatz mit seiner hohen Bodenflächen

der Stahlwerks-Gaserzeuger weitgehend vereinheitlicht 
worden; man verwendet fast ausschließlich den Drehrost
gaserzeuger mit 2,6 oder 3,0 m lichter Weite. Um einen 
Ueberblick darüber zu schaffen, wieviel Gaserzeuger ein 
Siemens-Martin-Ofen benötigt, und wie groß dabei die Aus
nutzung der Gaserzeuger-Leistungsfähigkeit je nach seiner 
und des Ofens Größe ist, wurden einige Rechnungen ange
stellt, deren Ergebnisse in Zahlentafel 1 wiedergegeben sind. 
Dabei wurde ein mittlerer Brennstoffverbrauch des Ofens 
von 22 % und eine Querschnittsleistung der Gaserzeuger 
von 170 kg/m 2 h zugrunde gelegt, beides Werte, die als 
normal anzusprechen sind- Man sieht aus den Zahlen
ergebnissen, daß kleine Ofeneinheiten, etwa von weniger 
als 30 t Fassung, die zum getrennten Betrieb notwendigen 
Gaserzeuger nur schlecht ausnutzen (Ausnutzung 45 bis 
61 %); erst bei größeren Oefen steigt m it der Zahl der er
forderlichen Gaserzeuger auch deren Ausnutzung. Diese 
Tatsache spricht bei kleineren Stahlwerken für den gemein
samen Gaserzeugerbetrieb, besonders dann, wenn es möglich 
ist, mit einem Gaserzeuger zwei oder mit zwei Gaserzeugern 
drei Oefen zugleich zu betreiben, z. B. bei Ofeneinheiten m it 
10 bis 15 t Einsatz.
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Zahlentafel 1. G a se rz e u g e r  u n d  S ie m e n s - M a r t in -O f e n .

Oien 1 1 11 I I I IV

O f e n g r ö ß e .......................................... t
L e is tu n g ...........................................................................................  t/24 h
Brennstoffverbrauch (zu 22 % an g e n o m m en ).................... |  ^ / h *
Erforderliche Vergasungsfläche 

(Quers< hn itts le istung  zu 170 kg/m2 h angenom m en). . m2 
Zahl der benötigten Gaserzeuger je Ofen

a) bei 2,6 m Dmr. =  6,3 m2 Vergasungsfläche . . Stck.
b) bei 3,0 m Dmr. =  7,1 m2 Vergasungsfläche . . Stck. 

Entsprechende Ausnutzung der Gaserzeugerleistung
a) bei 2,6 m Dmr.............................................................  %
b) bei 3,0 m Dmr.............................................................  %

15
60
13,2

550

3,23

1
1

61,5
45,7

30
120

26,4
1100

6,47

2
1 [21)] 

61,0
91,0(45,5)

60
210
46.3 

1930

11.4

3
2

71,7
80,3

100
300
66

2750

16,2

3
3

100
76,0

x) Praktisch werden h ier m eist 2 Gaserzeuger benötigt.

Die kritische Betrachtung der Ausnutzung der Gas
erzeuger wirft zugleich die Frage der B e tr ie b s r e s e r v e  auf, 
die bei der Beurteilung der zweckmäßigsten Schaltung der 
Gaserzeuger eine besondere Rolle spielt. Die praktische Er
fahrung hat gelehrt, daß es in Stahlwerken m it nicht mehr 
als etwa 15 Gaserzeugern genügt, eine Einheit in Reserve 
stehen zu haben; in vielen Fällen verzichtet man sogar auf 
jede Reserve, zumal da sich bei einer großen Ofenausbesse
rung ohnehin Gelegenheit zur Instandsetzung der Gas
erzeuger bietet. Der gemeinsame Betrieb erlaubt diese be
schränkte Reservehaltung ohne weiteres, wobei es gleich
gültig ist, an welcher Stelle sich der betreffende Gaserzeuger 
gerade befindet ( s. Abb. 1 c). Bläst man getrennt, so ergibt 
sich auf den ersten Blick der Nachteil, daß man für jede 
Gaserzeugergruppe, d. h. für jeden Ofen, einen Gaserzeuger 
in Reserve halten muß (s. Abb. Id ) ,  wodurch die Anlage 
umfangreicher und teurer wird. Indessen ist es durch ge
schickte Schaltung der Leitungen möglich, auch bei ge
trenntem Betrieb m it einem Gaserzeuger als Reserve für 
das ganze Stahlwerk auszukommen. Sie wird von einem  
der befragten Werke seit Jahren benutzt, ist in Abb. 1 e eben
falls eingezeichnet und besteht im wesentlichen darin, daß 
an jedem Ofen je ein Gaserzeuger auch auf den benach
barten Ofen blasen kann. Allerdings werden die Leitungen 
dabei verwickelter, und man benötigt mehrere Gasventile, 
die dauernd sorgfältig überwacht werden müssen. Aus 
diesem Grunde wird diese Schaltung, wie der getrennte Be
trieb überhaupt, für kleinere Werke weniger in Betracht 
kommen, wenn sie sich auch bei der Planung von Neu
anlagen grundsätzlich empfiehlt.

Weitere Einzelheiten ergeben sich aus der Beantwortung 
der Fragebogen, die wertvolle Beiträge zu der Frage des 
Gaserzeugerbetriebes in Stahlwerken geliefert haben und 
nachfolgend besprochen sein mögen.

Die wichtigsten Angaben aus diesen Fragebogen sind in 
Zahlentafel 2  zusammengetragen, und zwar geordnet in die 
Gruppen Siemens-Martin-Oefen, Gaserzeuger, Staubsäcke, 
Kennzahlen und Leitungsanlage. Die Längsspalten sind, 
soweit erforderlich, in den Anmerkungen erläutert.

Die M o n a ts le is tu n g  der befragten Werke liegt bei 
Normalleistung zwischen 2000 und 32 000 t, bei Voll
erzeugung zwischen 3200 und 35 500 t, errechnet aus Zahl 
und Tagesleistung der Oefen, deren Zahl zwischen 3 und 7 
liegt.

Als B r e n n s to f f  dienen bei vier Werken Braunkohlen und 
Braunkohlenbriketts, bei ei nr mW erk Ruhrkohle (Fettnuß) ,bei 
elf Werken oberschlesische Kohle, und zwar meist in Erbs- 
körnung; vier Werke setzen Fremdgas zu, und zwar zwei 
Mischgas (Koksofen- und Gichtgas), zwei reines Koksofengas.

Der W ä r m e v e r b r a u c h  liegt, zwischen 1,19 und 1,92 
. 106 kcal/t.

Der Brennstoff wird überwiegend in Drehrostgaserzeu
gern, nur noch stellenweise in Gaserzeugern m it Festrosten 
vergast. Die am meisten verbreitete Gaserzeugergröße hat

2,6 m lichte Weite. Die L e i
stu n g e n  der G aserzeu g er  
sind auch bei gleich großem 
Querschnitt sehr verschieden; 
viele Werke belasten ihre Gas
erzeuger nur ganz schwach 
(100 kg/m 2 h), andere außer
ordentlich hoch (200 kg/m 2 h 
und mehr), während man bei 
gepflegtem Gaserzeugerbetrieb 
im Mittel für Braunkohlen
briketts und oberschlesische 

Steinkohle 170 kg/m 2 h erwarten kann. Allerdings ist es 
möglich, daß besondere Hemmnisse, wie Staubentwicklung 
infolge schlechter Klassierung der Kohle, zu geringe Lei
stung des Unterwindgebläses, zu kleine Staubsäcke und 
lange Leitungen die beobachteten Unterschiede der Gas
erzeugerbelastung veranlassen.

Die G asd rü ck e  hinter den Gaserzeugern sind auf den 
einzelnen Werken sehr verschieden und stehen bemerkens
werterweise in keinerlei Zusammenhang m it der Länge 
der Leitungen; man hat also überall die Querschnitte der 
Züge und Brenner dem am Ofenventil zur Verfügung stehen
den Druck angepaßt. Die Gasdrücke liegen hinter den Gas
erzeugern zwischen 15 und 45 mm W .-S., vor den Oefen 
zwischen 5 und 30 mm W.-S. Außerdem wird von allen 
getrennt arbeitenden Werken ein allmähliches Ansteigen 
des Gasdruckes während der Ofenreise um 5 bis 15 mm W.-S. 
berichtet; ebenso weisen gemeinsam blasende Betriebe auf 
Druckverluste im Verteilungsrohr der Oefen von 4 bis 
20 mm W.-S. hin, die naturgemäß ein genaues Einstelien 
und eine gleichmäßige Brennstoffversorgung der Oefen er
schweren. Gasdruckregler sind nur auf zwei Werken mit 
gemeinsamem Betrieb vorhanden.

Die G a s te m p e r a tu r e n  liegen innerhalb der für die 
verschiedenen Brennstoffe normalen Werte, die für ober
schlesische Steinkohle 500 bis 700°, für Kuhrkohle 700 bis 
800°, für Braunkohlenbriketts 300 bis 400° betragen; nur 
ein Werk, das m it starker Verschmutzung seiner Leitungen 
zu tun hat, vergast oberschlesische Steinkohle bei der ver
hältnismäßig niedrigen Gastemperatur von 450°.

Der Temperaturabfall zwischen Gaserzeugern und Oefen 
schwankt zwischen 50 und 200°, steht aber nicht etwa mit 
der Länge der Leitungen in unmittelbarem Zusammenhang; 
es scheint hier vielmehr der bauliche Zustand der Leitungen, 
der Einfluß von Grundwasser, die Gasgeschwindigkeit usw. 
eine besondere Rolle zu spielen.

Auch die Abmessungen der S ta u b s ä c k e  sind recht 
verschieden; manche Werke verzichten ganz darauf, andere 
halten Staubsackabmessungen von über 2 m3/ t  Durchsatz 
für erforderlich. Werke, bei denen mit Braunkohlenbriketts 
beheizt wird (Werk 4 bis 6), haben, wie Spalte 22 zeigt 
(Zahlentafel 2 ), durchschnittlich größere Staubsäcke als die, 
die m it Steinkohle beheizen, und zwar beträgt der Grö
ßenunterschied etwa 50 %, bezogen auf die Staubsäcke 
der Braunkohlen-Gaserzeuger. Meist besitzt jeder Gas
erzeuger einen besonderen Staubsack, oft mehrere einen 
gemeinsamen. Im allgemeinen kann man den Schluß ziehen, 
daß die Wirksamkeit der Staubabscheidung in den Staub
säcken lange nicht allein von deren Größe abhängt.

Was nun die B e tr ie b s w e is e  der G a serzeu g er  be
trifft, so arbeiten sie in acht Werken gemeinsam und in acht 
Werken getrennt. Von den letzten machen zwei Werke 
Versuche zur Wiedereinführung des gemeinsamen Betriebes 
unter gleichzeitigem Zusatz von Fremdgas. Je ein Werk 
hat im Laufe der Zeit die Betriebsweise der Gaserzeuger
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Zahlentafel 2. B e t r i e b s v e r h ä l t n i s s e  d e r  G a s e r z e u g e r  in  d e u t s c h e n  S ie m e n s - M a r t in - W e r k e n .

Werk 1 Werk 2 Werk 3 Werk 4 Werk 5 Werk 6 Werk 7

I. Stahlwerk
1. Zahl der S.-M.-Oefen . . .
2. E in sa tz g e w ic h t................ t

3. Tageserzeugung je Ofen . t
4. Mittl. Monatsleistung des 

Stahlwerks ......................t
5. Zahl der hierbei in Betrieb 

befindlichen Oefen . . . .
6. M onatslcistung des Stahl

werks bei Vollbetrieb . t 1)
7. M ittl. Brennstoffverbrauch:

a) Generatorkohle . kg /t
b) Fremdgas . . . ,n m 3/t
c) Ges.-Wärmeverbrauch

10® kcal/t
d) um gerechnet in Gene

ratorkohle . . . .  k g /t2)
8. A rt des Brennstoffes . . . .

9. Heizwert (H u) . . . kcal/kg 
10. K ö r n u n g ........................mm

3
2/15, 1/20

5000

2,5

6000

190—210/200

1,4

Oberschi. Würfel

7000

3
16—20

65

2000

6 Monate 2 
6 Monate 1 

5000

250—300/275

1,9

Oberschi. Erbs ?

6900
30

3
40

180

4500

1

13 500 

180—220/200

1,48

Fettnuß

7400
25

4
25

93

stark
schwankend

9300

400

1,74

B raunkohlen
briketts

4350 
y2 Form at

4
2/35, 1/30, 1/25 

120 100 100 

8500 

3

11 000

330

1,52

Braunkohlen
briketts

4600 
y2 Form at

5
2/50, 3/16 

180 65 

6000 

2

14 000 

360

1,66

Braunkohlen
briketts

4600 
y2 Form at

7
2/10, 1/22, 1/35, 

1/40, 2/45 
35—40, 75, 120, 

140, 165
12 500

5

18 500 

408 (M ittel)

1,90 (Mittel)

Braunk. u. Brik. 
75 % 25 %

4650

II .  Gaserzeuger
11. Vorhandene Anzahl . . . .
12. D u rc h m e ss e r ................m

13. B a u a r t ....................................
14. a) Tagesdurchsatz

je Gaserzeuger . . t/24  h 
b) Entsprech. Querschnitts

leistung . . . ke/m 2, h
15. a) Vorh. Querschnittsfläche

aller Gaserzeuger . . m2
b) Dasselbe je 1000 t  m ittl. 

Monatserzeug, d. Stahlw.
c) Dasselbe je 1000 t  Voll

erzeugung des Stahlwerks
16. Generatorgas

a) H u ................ kcal/nm 8
b) Tem peratur hin ter dem 

Gaserzeuger . . . .  0 0 
am O fe n .................... °C

c) Druck h in ter dem Gaser
zeuger . . . .m m W .-S . 
im Sammler .m m  W.-S. 
am  Ofen . . .m m  W.-S.

17. In  Betrieb b. m ittl. Erzeu
gung des Stahlw. s. Spalte 4

18. Gemeinsamer oder getrenn
te r B e t r i e b ..........................

4
3,0 

Drehrost 

~  20 

117 

28,4 

5,68 

4,73 

1400

550
600

16—18
16—18

2

gemeinsam

i
4

2,6

Drehrost

10

78.6 

21,2

10.6 

4,23

1300

40

bei 2 Oefen 3 
bei 1 Ofen 2 

gemeinsam

6
2,6 u. 2,8 

Drehrost 

11 

79,03) 

34,5 

7,68 

2,55 

1300

700—800
600—700

60
50

3

gemeinsam

7
2,6

Drehrost

12—15/14

110,0

37,1

4,12

1500

400
250

25—28
25—28

2—3 je Ofen 

gemeinsam

6
2 ä 3,0 4 ä 2,6 

D rehrost 

21, 15 

123, 118 

35,4 

4,17 

3,12 

1450

350
200—280

15

6

6

gemeinsam

10
2,6

Drehrost

16

125,5

53

8,84

3,78

1500

350
220—250

25—35 
20—30 

3 bzw. 54)

16/16 16/50

gemeinsam 
früher g e trenn t

15
2/2, 2/2,1, 6/2,2 

1/2,3,3/2,4,1/2,6 
Drehrost

15—16 u. 25 bis 
28 (2 60) 

150—200; ~  200

54,16

4,33

2,93

1400

410
325—160

25—40
25—35
18—28

14

gemeinsam

I I I .  Staubsäcke
19. A n z a h l ...................................
20. In h a lt je Staubsack . . m3
21. Staubsackinhalt je t  Kohlen

durchsatz .....................m3/t
22. Desgl. je 1000 t  Voll

erzeugung des Stahlw. m3/t

keine 4
3

0,3

2,4

keine 7
12

~  1,1

9,0

2 für je 2 Gen. 
zu 2,6 
3410)

1,13

6,2

10
15

0,94

10,7

keine

IV. Kennzahlen
23. Tägl.Kohlenverbr.d. Stahlw. 

bei Normalleistung u. norm. 
W ärraeverbr. (s. Sp. 4 u. 7) t

24. Entsprech. Vergasungsquer
schnitte b. d. jetzig. Leistung 
der Gaserzeug, (s. Sp. 14 b) .

25. Ausnutzung des vorhandenen 
Vergaserquerschnitts . . %

40

14,25

50,2

22,0

11,65

55,0

36.0

19.0

55.0

—

112

39,0

110

88,0

29,2

55

204

42,5 (200) 

77
V. Leituugsanlage

26. Wie oft werden die Staub
säcke g e re in ig t? .................

27. Wie oft werden gereinigt?
a) die H auptleitungen, 

S a m m le r ..........................

b) die Zweigleitungen . . .

28. Dauer der Reinigung
a) H auptleitung (Sammler)

b) Zweigleitungen . . . .

29. W ann werden gereinigt?
a) die H auptleitung . . .
b) die Zweigleitungen. . .

30. Wird die Hauptleitung in der 
ganzen Länge gereinigt? .

31. Oder in  wieviel Teilen? .

einmal jährlich

alle 2 Wochen

6—8 h 

2 h

Sonntag
Sonntag

ja

alle 2 Wochen 

alle V ierteljahre

desgl.

12/6 h12)

Samstag oder 
Sonntag 

desgl.

ja

alle 3 Jahre  ge
rein ig t13), jede 
Woche ausge

brann t

nach d. Ofenreise 
gereinigt jede 

Woche ausgebr. 
Ausbrennen 2 h

Ausbrennen 2 h

Sonnt, u. Mont.

desgl.

ja

alle 2 bis 
3 Wochen 
alle 4 bis 
6 Wochen 

gereinigt und 
ausgebrannt

alle 4 bis 6 Wo
chen gereinigt 
u. ar.sgebrannt 

8—10 h

8—10 h

Samst. u. Sonnt.

desgl.

ja

1 ~

alle 4 bis 5 
Wochen

alle 4 bis 5 Wo
chen gereinigt 
u. ausgebrannt

desgl.

8 h 

8 h

Sonntag
desgl.

in  A b sch n itten

2

alle 2 Wochen

alle 2 Wochen 
ausgebrannt

desgl.

4 h 

4 h

Sonnt. V orm itt, 

desgl.

ja  bzw. 
in 2 Teilen je 
nach Betrieb d. 

Oefen

tägl. Oeffnen d. 
Klapp, d. H aupt- 
leitg. Alle f ib .7  
Wochen H aupt

reinigung

24—30 h 
Hauptreinigung 

desgl.

Samst. u. Sonnt.

ja

l) Errechnet aus Spalte 3 x Sp. 1x 2 5 . — 2) Bezogen auf den Heizwert der vergasten K o h le .— 8) Errechnet als M ittelwert a lte r Gaserzeuger.
— 4) 3 mm W.-S. bei zwei 16-t-Oefen, 5 mm W.-S. bei einem 16-t-Ofen und 1 mm W.-S. bei einem 50-t-Ofen. — *) Nach Ueberschlagsrechnung. __
«) Hierbei ist der Ersatz von Generatorkohle durch Fremdgas zu berücksichtigen. — *) a) reine Generatorkohle zugrunde gelegt, b) gesamter
W ärmeverbrauch auf Kohle umgerechnet und zugrunde gelegt..— 8) Mittlere Querschnittsleistung der Dreh- und Festroste m it 164 kg/m2 h eingese tz t.__
®) Sonderzusammenstellung Werk 10 siehe Fußnote S. 1857. — l0) Die Staubsicke sitzen nur an den Gaserzeugern m it 2,6 m Dmr. Die Gaserzeuger 
m it 3 m Dmr. haben keine Staubsäcke. — ll) Mittlere Querschnittsleistung der Gaserzeuger aus M onatserzeugung’ und m ittlerem  W ärm everbrauch zu 
163 kg/m2 h errechnet; die unter Spalte 14a und b angegebene Leistung scheint Höchstleistung zu sein. — 12) Zwischenreinigung. — Handreinigung.
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Zahlentafel 2. B e t r i e b s v e r h ä l t n i s s e  d e r  G a s e r z e u g e r  in  d e u t s c h e n  S ie m e n s - M a r t in - W e r k e n .  (Fortsetzung.

Werk 8 Werk 9 Werk 10 Werk 11 Werk 12 Werk 13 Werk 14 Werk 15 Werk 16

5
2/30, 1/40, 1/60, 

1/35

4
110

7
1/100, 1/60, 

6/30 
280, 180, 120

5
4/60, 1/120

7
63,6

4
3/50, 1/35

3
38

4
2/50, 1/80, 1A00

3
55

- 210, 330 200 170, 120 150 200, 250, 300 195

10 000 

3 3

18—25 000, 
21 000 

norm al 6

22 000 

4

32 000 

6—6,2

10 000 

2—3

8000

2

18 000 

3

9700

2

- 21 000«) 27 000 29 000 35 600 15 500 12 000 23 000 14 600

229 
66 Koksgas .

160, 220,192/188 
87—83,3/84,0

138
Mischgas 125

161
Mischgas 230

245 250 220 180

1,77

260
Oberschi. Nuß 

und  Grieß

6800
10—50

Obersrhl. 
Nuß I  b

6750

1,45; 1,55; 
166/1,69 

227
Oberschi. Erbs 

I I

7000
10—20

1,38

195,0 
Oberschi. Erbs

7100
20

1,54

237
Oberschi.

Steinkohle

6500
15—25

1,66

Oberscbl.
Erbskohle

6800
20

1,625

Oberschi.
Erbskohle

6500
10—15

1,43

Oberschi.
Erbskohle

6500
10—15

1,19

Oberschi. Kohle 
u. 15 % Braun
kohlenbriketts

6900/4900
100

10
2/2,6, 8/2,1

10
2,6

21
•)

12
2,6

24
15/1,8, 9/2,6

16
8/2,4 u. 8/1,7

9
2,0

12
2,6

5
2,6

Festrost 

20, 16

Drehrost

25—27/26

Dreh- u. Festrost 

*)

Drebrost

13

Fest- u. Drehrost 

10, 22

Dreh- u. Festrost 

13, 11

Festrost

12,5

Drehrost

22,0—33,0

1 Festrost,
4 Drehroste 

19,0

157, 191 205 8) 102 163, 173 120, 200 165 216 (M ittel) 150

38,4 53 92,0 53 85,9 54,4 28,4 63,7 26,5

3,84«) - 4,37«) 2,41«) 2,68«) 5,44 3,66 3,56 2,73

- - 3,41«) 1,83«) 2,45«) 3,50 2,37 2,78 1,83

1360—1400 1480 1350—1400 1400 1420 1440 1320 1320 1300

500—600
480—580

540—600
480—500

650
600

600
480

450
360—400

600—700
550—600

600—700
480

600—700
450

750
460

40—60 45—50
33—40

10—45

5—30

35
25
10

30

25

23—25 30—40 30—40 26
24

6 6 14—16 — 4—9 6—9 6 6 3

getrennt getrennt getrennt, teilw. 
gem. (Vers.)

getrennt teilw. 
gemeinsam

getr. neuerdings 
wechselw. gem.

getrenn t getrennt getrennt, früher 
gemeinsam

gemeinsam

— 10
4,6

0,178

11
verschieden®)

0,474

12
7

0,538

7
versch. insges. 

396,2 
1,28

— 3,1 je Generator 
27

2,16

12
10

0,377

1 SammelbehBlt. 
119

1,25

— 2,19 4,33 2,89 11,30 — 4,17 5,22 8,40

a b 
95,5 108 _ a 7) b 7) 

158 191
a b 

122 172
a b 

206 303 102 80 158 105

24,411) 27,611) — 59,0 71,2 49,70 70,2 52,2«), 76,8«) 26,6 20,2 (165) 30,1 (216) 19,6

63,7 72,0 — 64,0 77,3 94,0 133 60,8 89,5 48,7 71,0 47,8 73,7

einmal je Ofen
reise

nach 200 Char
gen

desgl.

jeden Tag 

alle Wochen

alle Wochen 
ausgebrannt

wöchtl. zweimal

jede Woche 
ausgebrannt

desgl.

jed.W och. einmal

jed.W och.einmal 
ausgebrannt

desgl.

jed.W och.einmal

desgl. reinigen 
nnd ausbrennen

desgl.

jed.W och.einmal

desgl. nach 350 
Chargen große 

H auptreinigung

desgl.

alle vier Wochen 
ger. u. ausgebr.

desgl., große 
H auptreinigung 

nach jeder 
Ofenreise

desgl.

jed.W och.einmal 
alle vier Wochen 
ger. u. ausgebr. 
nach jeder Ofen

reise große 
H auptreinigung

desgl.

wöchtl. einmal 
Zwischenreinig.

jede Woche 
Hauptreinigung 
alle 13 Wochen 
H auptreinigung 
alle l 1/* Jah re  

desgl.

2 h 

2 h

Sonntag

3—3 y2 h

3—3 34 h

Sonntag
desgl.

3—4 h 

3—4 h

Sonntag
desgl.

2 h 

2 h

Sonntag
desgl.

2y2- 3 y 2 h

2y2- s y 2 h

Sonntag
desgl.

1—2 h 

1—2 h

Sonntag

Zwischenreini
gung bis 6 h 

desgl.

Sonntag

Zwischenreini
gung bis 6 h 

desgl.

Sonntag

Zwischenreinig.
2—3 h 

H auptreinig. 8 b 
Zwischenreinig.

1 h 
Sonntag

ja ja gr. insgesam t — — ja

- ausgebr. in 3 
Abschn.

in  3 Längs
abschnitten

in Abschn. von 
Ofen zu Ofen

— —

Zu Fußnote 9. A n g a b e n  U b e r G a s e r z e u g e r .

F irm a ............. Siemens Bender 
u. Främbs Behm ann Kerpely-

Mindoga
Kerpely-
Mindoga

B a u a r t ............. F estrost Festrost Drehrost Drehrost Drehrost
Zahl ................ 9 2 8 1 1
Durchmesser m 3,2 2,25 2,5 3,0 2,5
D urchsatz (Fläche)

kg /m 2 h 100 140—150 120—130 110 110
Fläche . . . .  m 2 28,8 8 43,2 7,1 4,9

Anzahl der StaubsBcke: 8 zu 11,8 m3, 2 zu 20,0 ni3, 1 zu 85,0 ms, 
insgesam t 11 m it 116,8 m3.

Gesam tdurchsatz der Gaserzeuger:
9 • 3,2 • 24 ■ 100 =  69,2 t/24  h ( 7,7 t/24 h je Gaserzeuger)

+  8 • 4,9 • 24 • 125 =  117,5 t/24  h (14,7 t/24 h je  Gaserzeuger)
+  2 • 4,0 • 24 • 145 =  27,9 t/24 h (14,0 t/24 h je Gaserzeuger)
+  1 • 7,1 • 24 • 110 =  18,8 t/24 h
+  1 • 4,9 • 24 • 160 =  13,0 t/24 h

246,4 t/24 h
246 4M ittlere Querschnittsleistung —;— ----- 111,6 kg/m« h .
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gewechselt und verfügt daher über umfassende Erfahrungen. 
Zu der ersten Gruppe gehören die kleineren Werke mit einer 
Monatserzeugung bis zu 15 0 001, zu der zweiten die größeren 
Stahlwerke, die auch im allgemeinen die größeren Ofen
einheiten (über 50 t Fassung) besitzen. Ob der Zusatz von 
Fremdgas die betreffenden größeren Stahlwerke, bei denen 
dahingehende Versuche unternommen werden, dazu bringt, 
die Gaserzeuger wieder gemeinsam zu betreiben, steht noch 
dahin, wenngleich die Entwicklung der großen Werke des 
Ruhrgebietes dafür spricht, sobald größere Fremdgasmengen 
zugesetzt werden. Indessen sind die einschlägigen Er
fahrungen noch zu bescheiden, als daß man aus ihnen all
gemeine Schlüsse ziehen dürfte.

Im nachfolgenden seien noch die Erfahrungen bekannt
gegeben, die die an der Umfrage beteiligten Werke mit den 
beiden Betriebsweisen der Gaserzeuger gemacht haben.

Ueber den g em e in sa m en  B e tr ie b  äußerten sich die 
kleineren und ein großes Werk (Werk 2, 4, 5, 6, 7, 16) und 
schreiben ihm folgende Vorteile zu: Geringe Betriebsreserve, 
Gleichmäßigkeit der Zusammensetzung und des Druckes 
des Generatorgases, gutes Gas, gleichmäßiges Wärme
angebot an die Oefen, einfaches Umschalten der Gaserzeuger, 
Vereinfachung der Leitungsanlage.

Zugunsten des g e tr e n n te n  B e tr ie b e s  wird folgendes 
angeführt (Werk 9, 12, 13, 14, 15): Anpassung der Gas
erzeugung an den jeweiligen Gasbedarf und betrieblichen 
Zustand jedes Ofens, einfache Ermittlung des Brennstoff
verbrauches für jeden Ofen, leichtere Regelung des Ofens, 
geringe Verluste an Druck und Wärme in den Leitungen, 
einfachere Reinigung der Leitungen.

Bei diesen Angaben ist allerdings der Umstand zu be
rücksichtigen, daß die meisten Werke nur Erfahrungen mit 
der selbst angewandten Betriebsweise der Gaserzeuger be
sitzen. Das Werk 6, das seine Gaserzeuger früher getrennt, 
nach einer Erweiterung der Ofenanlage aus bautechnischen 
Gründen gemeinsam betreibt, empfiehlt das getrennte Blasen 
als vorteilhafter, ebenso Werk 15, das gelegentlich einer 
Erneuerung der Gaserzeugeranlage zur Erleichterung der 
Regelung der Gaserzeuger und der Reinigung der Leitungen 
auf getrennten Betrieb überging. Anderseits w ill das Werk 
12, das kürzlich versuchsweise einige Oefen auf gemein
samen Betrieb umstellte, beim gemeinsamen Betriebe einen 
geringeren Wärmeverbrauch, dafür aber größere Zeitver
luste beim Reinigen der Leitungen und Wiederanheizen 
der Oefen festgestellt haben. Allerdings ist auf diesem Werk 
die Sammelleitung in Zickzackform verlegt und daher be
sonders schwer zu reinigen. Werk 8, das getrennt bläst, 
bezeichnet diese Betriebsweise als nachteilig, jedoch ohne 
nähere Erklärung.
P 1 Vor der Ableitung von Schlüssen aus den angegebenen 
Betriebserfahrungen der einzelnen Werke ist es nützlich, 
einige der vorgebrachten Bemerkungen etwas näher zu 
untersuchen, um so mehr, als sich zwischen der Betriebs
weise der Gaserzeuger und dem Brennstoffverbrauch bei 
den verschiedenen Werken kein Zusammenhang finden ließ. 
Mit diesem Ergebnis mußte allerdings bei dem Ueberwiegen 
anderer Einflüsse gerechnet werden; es weist nur darauf hin, 
daß andere, mehr praktische Erwägungen bei der Entschei
dung über die Gaserzeugerbetriebsweise mitsprechen müssen.

Der Streitpunkt der Betriebsreserve findet durch die 
Betrachtung der Spalten 23 bis 25 der Zahlentafel 2 eine 
einfache Erklärung. Es zeigt sich, daß die getrennt blasenden 
Gaserzeuger mindestens die gleiche Querschnittsleistung 
aufweisen wie die gemeinsam betriebenen und vielfach 
ganz ohne Betriebsreserve arbeiten, und daß weiterhin die 
gemeinsam betriebenen Gaserzeugeranlagen trotz des Hin

weises auf die geringere Betriebsreserve sehr reichlich, also 
m it großem Sicherheitszuschlag bemessen und demnach 
keineswegs besser ausgenutzt sind. Die Ausnutzung der 
Gaserzeugeranlagen ist überhaupt mit geringen Ausnahmen 
sogar bei der jetzigen, schwachen Querschnittsbelastung 
auffallend niedrig und liegt, bezogen auf die mittlere Durch
schnittsleistung der Stahlwerke, zwischen 50 und 70% . 
Man könnte, was für Neubauten wichtig erscheint, mit einer 
erheblich geringeren Zahl von Gaserzeugern auskommen, 
zumal dann, wenn man sich der vom Werk 9 angewandten 
geschickten Schaltung der Leitungen bedient und dadurch 
auch bei getrenntem Betrieb für mehrere Oefen zusammen 
mit einer Betriebsreserve von einem Gaserzeuger auskommt.

Zu der wichtigen Frage des R e in ig e n s  der L e itu n g e n  
haben sich die Werke nur kurz und in allgemeiner Form ge
äußert. Das Verschmutzen der Leitungen ist die Folge der 
Ausscheidung von Staub, Teer und Ruß aus dem Rohgas. 
Die Verstaubung wird durch das Vergasen eines schlecht 
klassierten, weichen, staubhaltigen Brennstoffes, durch hohe 
Belastung der Gaserzeuger und durch die Art der Brenn
stoffzufuhr begünstigt, wie die Erfahrungen m it fortlaufend 
wirkenden Brennstoffzufuhr-Einrichtungen (Chapman-Gas- 
erzeuger) gezeigt haben. Man begegnet ihr am wirksamsten 
durch Vergasung gut gekörnter, sauberer Kohle, durch 
satzweise Beschickung und Herabsetzung der Gasgeschwin
digkeit im Gasstutzen sowie durch hinreichend große Staub
säcke. Teer- und Rußausscheidungen entstehen bei geringer 
Temperatur und starker Abkühlung des Gases, also in 
schlecht isolierten, undichten und übermäßig geräumigen 
Leitungen. Man sollte daher größere Gasgeschwindigkeiten 
und Druckverluste in den Abzweigleitungen zulassen und 
die Abmessungen der Sammelleitungen auf jeden Fall 
rechnerisch nachprüfen und gleichzeitig die Gaserzeuger 
nicht zu kalt betreiben, da der höhere Heizwert und Teer
gehalt des so erzeugten Gases leicht zu den nachteiligen Be
gleiterscheinungen des Verstopfens der Leitungen, des Ab
sinkens des Gasdruckes und des Nachlassens der Wärme
zufuhr zu den Oefen führt. Während sich der Staub in den 
vorderen Teilen des Leitungsnetzes (Staubsäcke, Sammler) 
überwiegend absetzt, findet man Ruß und Teer mehr vor 
den Oefen und in den Wechselkanälen. Ueber das Maß der 
Verschmutzungen kann man sich in Ermangelung von Teer
und Staubbestimmungen im Frischgas nur mittelbar an Hand 
der Häufigkeit der Staubsackentleerungen und der Reini
gungen der Leitungen ein ganz rohes Bild machen, wie es 
die Spalten 26 bis 31 der Zahlentafel 2  ergeben. Aber auch 
dann ist es schwer, überhaupt irgendwelche Folgerungen 
zu ziehen, nicht nur in Richtung der Betriebsweise der Gas
erzeuger. Man findet lediglich, daß einige Werke seltener, 
dafür aber länger reinigen als die anderen. Das Reinigen 
der Hauptleitungen sowie die große Reinigung des gesamten 
Leitungsnetzes (Auskratzen und Handreinigung) findet im  
allgemeinen nur in großen Zeitabständen, meist nach der 
Ofenreise gelegentlich der Hauptausbesserung der Oefen 
statt. Zwischenreinigungen (Ausbrennen, Staubablassen) 
werden etwa alle 1 bis 2 Wochen vorgenommen.

Als Absperrvorrichtung werden Schieber und Ventile, 
in der Hauptleitung auch Wasserverschlüsse benutzt. Ihre 
Reinigung findet zu unterschiedlichen Zeiten teils wöchent
lich, teils vierteljährlich statt. An Beschädigungen werden 
Verschmutzungen, Verziehen und Klemmen der Spindeln, 
Undichtigkeiten und Zerspringen der Ventilteller gemeldet; 
mehrere Werke stellen allerdings keinerlei Schäden fest. 
Bei dieser Gelegenheit verdient die bemerkenswerte Tat
sache Beachtung, daß sich ( vgl. Zahhntafel 2) kein Einfluß  
der Länge der Leitungen auf die Häufigkeit und Dauer der
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Reinigungen feststellen läßt, und zwar sowohl für Oefen mit 
Braunkohlengas als auch solche m it Steinkohlengasbe
heizung. Beispielsweise hat Werk 5 fünfmal so lange Lei
tungen wie Werk 6 und etwa gleichgroße Staubsäcke; die 
Reinigung dauert, auf die Woche bezogen, gleich lange. 
Auch bei Werk 11 und 12 ist die Reinigungshäufigkeit gleich 
groß, dagegen ihre Dauer bei dem Ofen m it der weitaus 
kürzeren Leitung länger. Immerhin darf man den Einfluß 
der Leitungslängen auf die Verschmutzungen bestimmt nicht 
vernachlässigen; man sieht nur, daß auch andere Einflüsse 
m it im Spiele sind. Es ist sicher von Nutzen, dieses noch 
recht dunkle Gebiet durch planmäßige Untersuchungen 
über die Bedingungen aufzuhellen, die den Ausfall von Teer, 
Ruß und Staub aus dem Gase begünstigen, da es bekannt 
ist, welche Schwierigkeiten dem Stahlwerk die ständige 
Instandhaltung seiner Leitungen verursacht. Solange 
hierüber noch kein näherer Aufschluß vorliegt, verdient 
jedenfalls der getrennte Betrieb nach Ansicht der meisten 
Werke mit Rücksicht auf die Reinigung der Leitungen den 
Vorzug, besonders deshalb, weil man die Leitungen jedes 
Ofens leichter für sich reinigen und sie bei Störungen, ohne 
die Beeinflussung der anderen Oefen befürchten zu müssen, 
ohne weiteres abschalten kann.

Z u sa m m e n fa s se n d  läßt sich also über die Vor- und 
Nachteile des gemeinsamen und getrennten Gaserzeuger
betriebes folgendes sagen:

Der g e tr e n n te  G a se r z e u g e r b e tr ie b  ermöglicht
eine vollkommene, unmittelbare Anpassung der Gas
erzeugung an den Gasbedarf jedes Ofens, ohne daß die 
Ofenmannschaft das Gasventil ständig bedienen muß. 
Störungen irgendwelcher Art können sich auf andere Oefen 
nicht übertragen, daher ist auch das Reinigen der Leitungen 
-einfacher und betriebssicherer. Die Anforderungen an die 
Bedienung der Gaserzeuger sind dafür hoch. Die Entfernung

*

An den Vortrag schloß sich folgende E r ö r t e r u n g  an.
W. T a f e l ,  Breslau: Der Vortragende ha t als Vorteil der ge

trenn ten  Gaserzeuger die erleichterte Messung des verbrauchten 
Gases und der verbrauchten Kohle genannt. Ich möchte hinzu

fügen, daß auch die Güte des Gases leichter zu beeinflussen ist, 
wenn die Gaserzeuger auf bestim m te Oefen, nicht auf alle zugleich 
arbeiten. Man h a t ja  im letzten Palle auf m anchen W erken 
laufende Gasanalysen eingeführt. Aber das bedeutet imm erhin 
eine Erschwerung, und die Analyse ist auch nich t allein be
stimm end, es kom m t die Tem peratur, die Gleichmäßigkeit des 
Druckes u. a. m. dazu. Deshalb ist es einfacher, die Stocher 
insofern an  der Güte des Gases zu beteiligen, als m an ihren Lohn 
nach der Erzeugung des Ofens, den sie bedienen, bemißt. Das ist 
wirksamer als etwa ein Sammelakkord für sämtliche Oefen beim 
gemeinsamen Betrieb, wie der Akkord ja  bekanntlich immer um 
so mehr die Leistung hebt, je kleiner die Gruppe der Beteiligten 
ist. Der wirksamste ist immer der Einzelakkord.

Der Vortragende h a t ferner auf die W ichtigkeit der Gleich
mäßigkeit des Gasdrucks hingewiesen; ich möchte diese Fest
stellung unterstreichen. Das A und Z des guten W irkungsgrades 
jeder Feuerung ist immer die richtige Bemessung der Verbren- 
nungsluftmenge. E ine genaue E instellung ist aber natürlich  nur 
bei gleichmäßigem Gasdruck möglich. Ich pflege das meinen 
Studierenden dadurch klarzumachen, daß ich ihnen sage: „W enn 
Sie im Laboratorium  einen Gasdruck hätten , der bald um 10 oder 
20 oder noch m ehr Prozent niedriger, bald um  ebensoviel höher 
wäre, so würden Sie vermutlich schon Schwierigkeiten haben, den 
einfachen Siedevorgang in  Ihren Kolben und Bechergläsern zu 
leiten und  würden auf und davon gehen. Darum  dürfen Sie aber 
auch n icht von Ihren Schmelzern verlangen, daß sie den ungleich 
schwierigeren Schmelzvorgang m it derart schwankendem Gas
druck richtig  führen.” Man sollte meinen, daß das Selbstverständ
lichkeiten seien. Die geringe Zahl der Werke, die nach der Mit
teilung des Vortragenden Gasdruckregler haben, zeigt aber, daß es 
durchaus noch n icht selbstverständlich, sondern der Erwähnung 
durchaus wert ist. In  diesem Punkt ist die gemeinsame Gasversor
gung günstiger. Aber m it guten Gasdruckreglern läß t sich auch bei 
Gruppenversorgung ein genügend gleichmäßiger Gasdruck erzielen.

zwischen Oefen und Gaserzeuger, die möglichst einander 
gegenüberliegen sollen, soll nicht zu groß (nicht über 50 m) 
sein; sonst werden die Verbindungsleitungen zü lang, das 
Leitungsnetz wird unübersichtlich und verursacht bei stoß
weisem Betrieb große Kühlverluste und Verschmutzungen. 
Die Betriebsreserve kann durch entsprechende Schaltung 
der Leitungen auf e in en  Gaserzeuger für mehrere Oefen 
beschränkt werden, jedoch lassen kleinere Ofeneinheiten 
von weniger als etwa 30 t nur eine schlechte Ausnutzung der 
Gaserzeuger zu. Der getrennte Betrieb kommt demnach 
in erster Linie für größere Stahlwerke m it großen Ofen
einheiten in Frage, besonders für solche mit Massenerzeu
gung von Stählen mittlerer Güte.

Die Vorteile des g e m e in sa m e n  B e tr ie b e s  der Gas
erzeuger liegen in der gleichmäßigen Belastung und damit 
verbundenen Bequemlichkeit der Bedienung der Gas
erzeuger und in dem zeitlich gleichmäßigen Wärmeangebot 
am Gasventil der Oefen. Dafür ist die Einstellung der 
Wärmezufuhr schwieriger; Verschmutzungen der Ventile, 
Druckverluste in den Sammelleitungen erschweren das Ein
stellen des erforderlichen Gasdruckes und begünstigen die 
Gasverschwendung an den günstig gelegenen Oefen. Eine 
Aushilfe besteht in dem Zusatz von heizkräftigem Fremdgas 
zu jedem Ofen, je nach seinem betrieblichen Zustand. Das 
Leitungsnetz ist, für den einzelnen Ofen betrachtet, zwar über
sichtlicher, aber dennoch umfangreicher; daher läßt sich 
bei Störungen eine Beeinflussung mehrerer Oefen kaum ver
meiden, was auch für das umständlichere Reinigen der Gas
leitungen gilt. Der gemeinsame Betrieb kommt daher 
meist für kleinere Werke m it kleinen Oefen und für solche 
in Frage, die an einer ungünstigen örtlichen Lage der Gas
erzeuger leiden; er kann sich unter Umständen auch ein 
Anwendungsgebiet bei größeren Stahlwerken m it Fremd
gasbetrieb erobern.

R. G e n z m e r se n ., Eisenach: Ich möchte noch darauf hin- 
weisen, daß beim Sammelbetrieb jährlich eine mehrtägige Reini
gung der Leitung erforderlich ist. Das bedeutet aber einen erheb
lichen Erzeugungsausfall während dieser Zeit, und zwar ergibt 
sich dieser nicht nur durch eine völlige Stillsetzung des Siemens- 
Martin-W erks, sondern er erstreckt sich zum Teil auch auf die 
Walzwerke. Außerdem leiden durch den S tillstand die Oefen, 
und die Reinigungsarbeit selbst ist höchst schmutzig und uner
wünscht. Bei den oft sehr langen Leitungen sind zudem wiederholt 
Gasexplosionen beim Hereinlassen des Gases vorgekommen. Des
halb bin ich durch langjährige Erfahrungen m it beiden Betriebs
weisen zu der Ueberzeugung gekommen, daß eine Sammelleitung 
nachteiliger ist als eine Anlage, in  der jeder Ofen seine eigenen 
Gaserzeuger hat.

F r. B e r n h a r d t ,  K önigshütte: Im  Laufe der Zeit bin auch 
ich zu der E rkenntnis gekommen, daß m an z. B. in  unserem 
neuen Stahlwerk in Königshütte bei getrenntem  Betrieb besser 
fäh rt als bei Sammelleitung. Die Frage der W ahl ist nach ein
gehender W ürdigung der örtlichen Verhältnisse zu entscheiden, 
und zwar sind Raum, Brennstoff und Größe der Anlage von aus
schlaggebender Bedeutung. Da der Gassrzeugerbetrieb in  den 
letzten  Jah ren  wesentlich verbessert worden ist, so geben die zu
sam mengestellten Ergebnisse gute Anhaltspunkte für Neubau- und 
U m baupläne. Welche Leistungen heute m it den Gaserzeugern 
erzielt werden, geht u. a. daraus hervor, daß die großen Oefen der 
Königshütte m it einer Erzeugung von 280 bis 300 t/24  h nur von 
je  zwei Gaserzeugern m it 2,6 m Dmr. bedient werden, woraus 
sich eine Gaserzeuger-Querschnittsleistung von über 260 kg/m 2 h 
errechnet (siehe Zahlentafel 2, I I  b l, und zwar wird diese Leistung 
im  D auerbetrieb erreicht, obwohl die zu vergasende Kohle in  ihrer 
Güte sehr schwankt und m itunter bis 60 % Staub enthält.

Z d z is la w  W a rs z a w s k i1), Nowy Bytom, Poln. O.-S.: Der 
Gaserzeugerbetrieb in Siemens-M artin-W erken kann grundsätz
lich auf zweierlei Weise geregelt werden, und zwar getrennt oder 
gemeinsam. Der Einzelbetrieb h a t vor allem folgende Vorteile :

*■) Nachträgliche schriftliche Aeußerung.
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1. gute Anpassung der Gaserzeu
ger an den Ofenbetrieb und daher 
sparsame Brennstoffwirtschaft,

2. leichte Ueberwachung des 
Brennstoffverbrauches,

3. bequeme und betriebssichere 
Leitungsreinigung.

Demgegenüber steht aber als 
H auptnachteil die Notwendigkeit 
einer großen Reserve an Gaserzeu
gern, die teuer ist und m it ihrem 
Kapitaldienst die Vergasungskosten 
s ta rk  erhöht.

Im  Gegensatz dazu läß t sieh 
diese Reserve bei Sammelbetrieb 
der Gaserzeuger auf einen Mindest
wert herabsetzen. Als Nachteil kom
men aber in F rage:

1. schlechte Anpassung an den 
Gang der einzelnen Oefen und daher 
Brennstoff-Mehrverbrauch,

2. schwierige Ueberwachung des 
Brennstoffverbrauches bei den E in 
zelöfen,

3. unbequeme und m it Rücksicht 
auf etwaige undichte Schieber oder Abbildung 
Ventile nicht immer sichere Reini
gung der Gasleitungen und Kanäle.

Um für diese beiden Möglichkeiten einen Mittelweg zu finden, 
wird daher teilweise der gemischte Betrieb verwendet, der die 
Vorteile beider Schaltungen zu vereinigen hätte.

Eine gute, betriebssichere und billige Lösung dieser Aufgabe 
sei an H and beiliegender Schaltungsskizzen besprochen.

Abb. 2 zeigt eine gemischte Verbindung einer Gaserzeuger
anlage für vier Siemens-Martin-Oefen. Sie kann aber ohne weiteres 
eine beliebige Zahl der Oefen umfassen. Um die Vorteile der 
Schaltung zu erreichen, soll m an zweckmäßig nur die beiden E n d 
gruppen der Gaserzeuger, die für die Endöfen des Siemens-Martin- 
Werkes bestimmt sind, m it je einem Aushilfs-Gaserzeuger (in 
Abb. 2 Gaserzeuger 4 und 11) ausrüsten und sie m it Nachbar
gruppen in der dargestellten Weise (a und c) verbinden. Dagegen 
braucht m an bei allen anderen Oefen keine Reserve mehr.

Alle übrigen Verbindungen der Einzelgruppen sollen dann 
nach Abb. 2 b erfolgen.

2. Gemischte Verbindung einer Gaserzeugeranlage 
im Siemens-Martin-Werk.

Auf diese Weise ist dann eine vollkommene bewegliche H and
habung der beiden Ersatz-Gaserzeuger dahin gewährleistet, daß 
sie durch zweckmäßige B etätigung der als Steuervorrichtung 
ausschließlich verwendeten Tellerventile in allen anderen Grup
pensträngen je nach Bedarf aushelfen können.

Wie z. B. aus Abb. 2 ersichtlich ist, kann m an den Gas
erzeuger 4 der Gruppe I  durch passende Umstellung (Gaswege 
schwarz gezeichnet) leicht auf die Gruppe I I I  schalten, wenn es 
m it Rücksicht auf eine etwaige Ausbesserung des anderen Ersatz- 
Gaserzeugers 11 nötig sein sollte. Um gekehrt kann auch Gas
erzeuger 11 auf die Gruppe I I  geschaltet werden.

Für die ganze Schaltung werden nur Tellerventile benötigt, 
deren Gehäuse dasselbe Grundmodell benutzen können. Außer
dem sorgen besondere Ausdehnungsmuffen dafür, daß die ein
zelnen Gruppenstränge sich bei den Tem peraturänderungen frei 
bewegen können.

Untersuchung eines mit Saarkoks betriebenen Minette-Hochofens.
Von A lfo n s  W agn er in Völklingen und G eorg B u lle  in Düsseldorf1).

[M itteilung aus dem Hochofenausschuß des Vereins deutscher E isenhüttenleute2).]

Aus drei Ebenen im Schacht eines Minette-Hochofens, 
und zwar in 6,15; 9,4 und 12,2 m Höhe über der 

Hauptformen ebene, wurden Gasproben entnommen. Doch 
war die örtliche und zeitliche Streuung der Gasanalysen so 
groß, daß sich gesetzmäßige Schlüsse auf die Verteilung der 
indirekten Reduktion, der Röstung und Kohlenstoffaus
scheidung nicht ziehen ließen. In der untersten Versuchs
ebene war reines Rastgas kaum zu beobachten, die Neigung 
der Gase, beim Aufsteigen im Ofen kohlensäurereicher und 
kohlenoxydärmer zu werden, ließ sich nur undeutlich er
kennen. Ebenso war eine Aenderung des Gases vom Rand 
zur Mitte hin nicht festzustellen, außer vielleicht auf der 
untersten Bühne, wo ein auffälliges Ansteigen des Kohlen
säuregehaltes unter gleichzeitiger Verminderung der Kohlen
oxydwerte zu verzeichnen war. Für diese geringere Rand
gängigkeit, die sich hieraus folgern läßt, kann der sich nach 
unten verjüngende Schlagmantel des Ofens verantwortlich 
sein, worüber ein Umbau bald Klarheit bringen wird.

Der W a s s e r s to f fg e h a lt  des Gases3) betrug vor den 
Blasformen etwa 0 bis 0,19 %, auf der untersten Bühne

2) U nter M itarbeit von P . R h e in lä n d e r  u. A. H o lsc h u h .
2) Auszug aus Arch. Eisenhüttenwes. 3 (1929/30) S. 391/5 

(Gr. A: Hochofenaussch. 109).
3) Bestim m t nach H . A. B a h r :  Arch. Eisenhüttenwes. 2 

(1928/29) S. 495/9; das Verfahren liefert niedrigere W erte als 
die bisher üblichen Arbeitsweisen, dafür höhere Methanwerte.

rd. 1 %, auf der mittleren 1 bis 2 %, an der höchsten Ent
nahmeebene im Schacht etwa 2 % und im Gichtgas gewöhn
lich 3 y2 bis 4 %. Daraus läßt sich folgern, daß neben der 
Windfeuchtigkeit eine gewisse Menge Hydratwasser zersetzt 
wurde; stellenweise muß diese Wasserzersetzung besonders 
stark sein, weil man im Schacht bis zu 7,2 % H 2 ermittelte. 
Da diese Spitzen m it hohen Kohlensäurewerten (bis zu 13 % 
bei 26,2 % CO) zusammenfielen, so kann man vermuten, daß 
größere Erzstücke voreilten und plötzlich ihre Hydratwasser- 
und ihre Karbonat-Kohlensäure gleichzeitig abgaben.

Das Gichtgas wies m it 11 % C 02, 28 % CO und 3 bis 
4 %  H 2 auf verhältnismäßig günstige R e d u k t io n s v e r 
h ä lt n is s e  hin. Die Rechnung ergab, daß etwa 70%  des 
Erzsauerstoffs durch indirekte Reduktion entfernt wurden, 
also mehr, als im allgemeinen angenommen wird. Eine Er
klärung hierfür bietet der kalte Ofengang. Merkwürdig 
bleibt, daß trotz der rechnungsmäßig ausgezeichneten Re
duktion das Gichtgas nicht ein noch besseres Verhältnis von  
Kohlensäure zu Kohlenoxyd aufweist; vielleicht ist die 
Ursache in der an sich geringen Höhe des Ofens zu suchen.

Für den K o k s v e r b le ib  ergab die Auswertung, daß fast 
81 % des als leicht verbrennlich bekannten Saarkokses die 
Formen erreichten gegenüber meist 75 bis 80 % bei Ruhr
koks und 70 bis 74 % bei oberschlesischem Koks. Eine Er
klärung für dieses ungewöhnliche Verhalten des Saarkokses
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kann nur in der verhältnismäßig kurzen Durchsatzzeit des 
untersuchten Ofens und in der niedrigen East- und Schacht
temperatur gesucht werden. Nur 8% % des Kokskohlen
stoffs wurden für die Eisenreduktion verbraucht, dagegen 
etwa 4 % für die Wasser Zersetzung.

Dieser hohe Wärmeverbrauch der Wasserzersetzung 
(8 IO4 kcal/t Eoheisen) gibt neben dem hohen Strahlungs
verlust (69 • 104 kcal/t) eine Erklärung dafür, daß trotz des 
günstigen W ä r m e h a u s h a lte s  des untersuchten Ofens der 
gesamte Wärmeaufwand je t  Roheisen nicht geringer ist als 
bei anderen Oefen. So ist der Wärmeverbrauch für Reduk
tion von Erz, Schrott und Fremdkörpern mit 27,65 +  9,1 
=  rd. 37 • 104 kcal ganz ausnahmsweise niedrig. Eine Ver
meidung der Wasserzersetzung würde theoretisch eine Koks
ersparnis von über 7 % bedeuten. Durch Klassieren des 
Erzes —  Absieben des gebrochenen Erzes bei 12 mm und 
Sintern des Feinerzes mit Gichtstaub —  konnten inzwischen 
die Durchsatzzeit weiter verkürzt, die Ofenleistung ge
steigert, der Staubentfall auf 10 % (bezogen auf die Roh
eisenerzeugung) gedrückt werden, so daß der günstigste 
Koksverbrauch im März 1929 mit 96,8 % („Normalkoks“ 
mit 10 % Asche und 5 % Nässe) als Monatsdurchschnitt bei 
einem Möllerausbringen von nur 36 % erreicht wurde.

Während der Versuchszeit wurde m it gebrochenem, aber 
ungesiebtem Erz gearbeitet; hierbei betrug der G ic h t
s ta u b a n fa ll  (einschließlich des Filterstaubes der Trocken
reinigung und des Leitungsstaubes) bis zu 37 %, auf das 
Roheisen bezogen. Untersuchungen4) über die chemische 
Zusammensetzung des Gichtstaubes ergaben, daß m it der 
Feinheit des Staubes sein Eisenoxydulgehalt zunahm, bis 
im Filterstaub nur noch zweiwertiges Eisen vorhanden war. 
Der feine Filterstaub muß also erheblichen chemischen 
Einwirkungen ausgesetzt gewesen sein, was auch daraus 
hervorgeht, daß er geringe Mengen freien Kalkes enthält, 
während der grobe Gichtstaub keinen freien Kalk besitzt.

4) Diplom arbeit F . S t a d le r ,  Technische Hochschule Berlin- 
Charlottenburg (1929).

Demnach stammt also der Filterstaub aus den tieferen, 
heißen Ofenzonen, der grobe aus den oberen Ofenzonen, ein 
Beweis dafür, daß die Beschickungssäule als Staubfilter 
wirkt. Die chemische Untersuchung des Gichtstaubes 
brachte weiter noch den Schluß, daß in der Minette der Kalk 
zum Teil an Kieselsäure gebunden ist und die nicht reaktions
fähige Kieselsäure, die im Erz als Gangart vorliegt, bei hohen 
Temperaturen durch die Alkalien des Möllers aufgeschlossen 
wird.

Aus dem Schacht entnommene S to f fp r o b e n  wiesen zum 
Teil schon metallisches Eisen auf; dies läßt also auf w eit
gehende Reduktion im Schacht schließen, sofern nicht der 
Staub, in tieferen Zonen entstanden, vom Gasstrom zur 
Entnahmestelle hochgerissen wurde. Bei den aus der For
menebene gezogenen Granalien, deren Menge allerdings 
sehr klein war, wurden trotz tunlichster Trennung von  
Schlacke nur Eisengehalte von 67 bis 92%  festgestellt; es 
wurden Siliziumgehalte von 0,8 bis 5,3 % gefunden, doch 
besteht die Möglichkeit, daß Kieselsäure als Silizium mitbe
stimmt wurde. Der Gehalt der Granalien an Kohlenstoff, 
Mangan und Phosphor lag immer unter dem des Roheisens. 
Die Schlackenproben aus der Formenebene konnten wegen 
ihres geringen Gewichtes auch nicht weitgehend untersucht 
werden. Der Mangangehalt war merkwürdigerweise nied
riger als in der abgestochenen Schlacke, der Phosphorgehalt 
dagegen höher.

Auffallend ist die Tatsache, daß die Vorschlacke gewöhn
lich weniger basisch als die Abgußschlacke war. Bei Tempe
raturmessungen zeigte sich, daß vielfach das Roheisen bei 
saurer Schlacke heißer als bei basischer war, eine Gesetz
mäßigkeit ließ sich jedoch nicht nachweisen. Dieser Frage 
soll aber weitere Aufmerksamkeit geschenkt werden.

Die vor verschiedenen Formen gleichzeitig eingebauten 
Gesamtstrahlungs-Pyrometer verzeichneten während der 
ganzen Versuchszeit starke Temperaturschwankungen in  
Höhe von 1600 bis 1800°. Im Gestellinnern, etwa 1% m 
von dem Rüssel, wurden nur 1100° gefunden.

Ein Beitrag zur Frage der Aufnahmefähigkeit des reinen Eisens und 
einiger seiner Legierungselemente für Wasserstoff und Stickstoff.

Von E r ic h  M a rtin  in  Aachen.

[M itteilung aus dem Chemikerausschuß des Vereins deutscher E isenhüttenleute1).]

Z iel der Arbeit war, zunächst die sich sehr wider
sprechenden Ergebnisse der Arbeiten von A. S ie v e r t s  

und E. J u r is c h  und von K e iz ö  Iw a sö  über die Aufnahme 
von Wasserstoff und Stickstoff durch reines Eisen nach
zuprüfen. Außerdem sollte die Gasaufnahmefähigkeit 
einiger Legierungselemente des Eisens untersucht werden.

Die benutzte Versuchsanordnung lehnt sich an die schon 
früher von anderen Forschern verwendete an. Der Grund
gedanke des Verfahrens besteht darin, daß das Metall einmal 
mit einem inerten Gas (Argon), das andere Mal m it Wasser
stoff oder Stickstoff erhitzt wird, und daß bei dem gleich
bleibenden Druck von 760 mm Q.-S. mittels einer m it dem 
Erhitzungsgefäß in Verbindung stehenden Meßbürette die 
Ausdehnungskurven dieser drei Gase in Abhängigkeit von 
der Temperatur bestimmt werden. Da Argon als in Metallen 
unlöslich zu betrachten ist, kann man aus der Lage der Aus
dehnungskurven zueinander auf die von dem untersuchten 
Metall auf genommene Menge Wasserstoff oder Stickstoff

i) Auszug aus Ber. Chem.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 70. — 
Der Bericht is t im vollen W ortlau t erschienen im Arch. Eisen- 
hüttenwes. 3 (1929/30) S. 407/16 (Gr. E : Nr. 94).

schließen. Zum erstenmal wurde bei der vorliegenden Arbeit 
ein Kohlespiralofen für derartige Untersuchungen benutzt, 
ein Ofen, der infolge seines Wassermantels von den Schwan
kungen der Raumtemperatur gänzlich unabhängig ist. 
Wegen Einzelheiten in der Versuchsanordnung und Durch
führung muß auf die Hauptarbeit verwiesen werden.

Das Verhalten von reinem Eisen wurde an einem sehr 
reinen Elektrolyteisenblech von 0,3 mm Dicke untersucht, 
das im ganzen nur rd. 0,02 % Verunreinigungen und unter 
0,007 % C enthielt. Das Blech wurde vor den Bestim
mungen längere Zeit bei 1200° in Wasserstoff reduziert. Die 
Gleichgewichte zwischen Eisen und Wasserstoff stellen sich 
sehr schnell ein; dagegen wurden 16 h benötigt, um das 
Eisen im yG eb iet m it Stickstoff zu sättigen, während sich 
die weiteren Gleichgewichte im y-Gebiet und die im a-Gebiet 
auch rasch einstellten.

In Ä b i. 1 sind die Ergebnisse denen von Sieverts und 
Jurisch und von Keizö Iwasö gegenübergestellt. Die Kurve 
für Wasserstoff steigt zunächst linear bis zum Umwand
lungspunkt, zeigt dort eine scharf ausgeprägte Zunahme 
und oberhalb sodann weiter einen steileren Verlauf. Es konnte
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festgestellt werden, daß zwischen 800 und 900° eine gewisse, 
wenn auch nur geringe Aufnahmefähigkeit des Eisens für 
Stickstoff vorhanden sein muß, ihre Größe konnte jedoch 
nicht bestimmt werden, wahrscheinlich infolge des außer
ordentlich geringen Diffusionsvermögens des Stickstoffs 
bei dieser Temperatur; aus diesem Grunde ist unterhalb 
900° die Stickstoffkurve gestrichelt gezeichnet. Beim Ueber- 
gang in das y-Gebiet steigt die Stickstoffkurve sehr stark 
an und fällt dann im y-Gebiet wieder ab. Die Wasserstoff
kurve nach Sieverts und Jurisch fällt bis 750° mit der vom  
Verfasser bestimmten zusammen, dann steigt sie etwas mehr, 
hat bei 900° keinen ausgeprägten Steilanstieg, fällt von 
1025 bis 1150° wieder mit der vom Verfasser bestimmten 
zusammen und nimmt oberhalb wieder einen etwas steileren 
Verlauf. Die nicht scharfe Ausprägung des Umwandlungs
punktes dürfte, wie auch Jurisch in seiner Arbeit bemerkt, 
auf ungleiche Temperaturverteilung in der Probe zurück
zuführen sein und der vom Verfasser gefundene Verlauf der

Kurve den tatsächlichen Verhältnissen entsprechen. Die 
Stickstoffkurven zeigen im y-Gebiet eine nur geringe Ab
weichung, die um so unbedeutender wird, als Sieverts und 
Jurisch zu diesen Versuchen pulverförmiges ferrum reductum  
verwendeten. Während die Kurven von Sieverts und Jurisch 
als sehr gut bestätigt wurden, zeigen die von Keizö Iwase 
bestimmten einen völlig abweichenden Verlauf. Keizö 
Iwasö fand auch für die Eisen-Wasserstoff-Gleichgewichte 
sehr lange Einstellzeiten von mehreren Stunden. Diese 
können vielleicht auf einen Eisenoxydulgehalt des unter
suchten ferrum reductum zurückzuführen sein.

Weiterhin wurde das Verhalten von Chrom untersucht. 
Es nimmt weniger Wasserstoff auf als Eisen, bis 800° steigt 
die Kurve ziemlich flach, oberhalb steiler. Mit Stickstoff 
verbindet sich Chrom oberhalb 600° zu einem beständigen 
Nitrid. Bei zwei Temperaturen, 625 und 975°, wurde die 
Reaktion beobachtet, wobei im letzteren Falle die Bildungs
geschwindigkeit das 270fache des Wertes bei 625° betrug. 
Selbst bei 1200° und einem Vakuum von unter 0,001 mm 
Q.-S. konnte keine Abspaltung von Stickstoff erreicht 
werden. Die insgesamt aufgenommene Stickstoffmenge 
konnte in der erkalteten Probe mit guter Genauigkeit durch 
Wägung bestimmt werden.

Molybdän nimmt noch weniger Wasserstoff und Stick
stoff auf als Chrom, wobei auffallend ist, daß die Wasser
stoff kurve bei 800° einen Höchstwert erreicht, die Stick- 
stoffkurve bei 800° m it annähernd dem gleichen Höchst
wert beginnt, und daß beim Abkühlen unter 800° die auf
genommene Stickstoffmenge nicht wieder abgegeben wird.

Wolfram hat innerhalb des untersuchten Temperatur
bereiches gar keine Aufnahmefähigkeit für Wasserstoff und 
Stickstoff.

Der Einfluß des Siliziums wurde an vier im Hoch
frequenzvakuumofen hergestellten reinen Eisen-Silizium- 
Legierungen mit 0,55, 1,68, 3,05 und 5,10 % Si untersucht. 
Die Wasserstoffkurven der Schmelzung I und II zeigen 
auffallenderweise unterhalb 800° starke Schwankungen, 
für die zunächst eine Erklärung noch fehlt. Beim Abkühlen 
lassen sich die Kurven nur bis zu einem gewissen Punkt 
zurückverfolgen, unterhalb dessen die aufgenommene Menge 
Wasserstoff nicht wieder abgeben wird, jedoch durch Druck
verminderung dem Metall leicht entzogen werden kann. Die 
Schmelzen I und II zeigen oberhalb 800° einen linearen 
Anstieg ihrer Wasserstoffkurven bis zu den Umwandlungs
punkten bei 965 bzw. 1055°, dann den Steilanstieg wie beim 
reinen Eisen, darüber wieder linearen Verlauf. Die Schmel
zen III und IV haben keine Umwandlungspunkte, ihre 
Wasserstoff kurven liegen im ganzen Verlauf niedriger als die 
der Schmelzen I und II. Gegenüber den Werten für reines 
Eisen zeigen die Siliziumschmelzen, was die Wasserstoff
aufnahme angeht, keine wesentliche Beeinflussung; nur in 
dem Gebiet der Schwankungen unterhalb 800° liegen die 
Werte beträchtlich höher. Die Kurven III und IV liegen 
bei den höheren Temperaturen infolge des Fehlens des 
y-Gebietes stark unter der Kurve für reines Eisen. Die 
Stickstoffkurven zeigen nur im a-Gebiet eine stärkere Er
höhung der Aufnahme durch Silizium, im y-Gebiet ist der 
Einfluß wieder nur gering. Die Kurve für die Schmelze I 
fällt entsprechend der für reines Eisen im y-Gebiet, dagegen 
steigt die für Schmelze II. Eine Verzögerung des Umwand
lungspunktes ist jedoch unwahrscheinlich.

Entgegen den im Schrifttum bekannt gewordenen Annah
men zeigt sich also, daß innerhalb der untersuchten Gehalte 
und Temperaturbereiche der Einfluß des Siliziums auf die Auf
nahmefähigkeit des reinen Eisens für Gase nur sehr gering ist.

In welcher Form die Gase in den Metallen vorliegen, ist 
aus der Form der Absorptionskurven nicht ohne weiteres 
zu ersehen. Man kann auf Grund dieser nur aussagen, ob 
sich im Bodenkörper eine oder zwei Phasen befinden. Aus 
der Abhängigkeit der Aufnahme von der Quadratwurzel 
des Teildruckes hat man geschlossen, daß die Gase in Form 
von Atomen aufgenommen werden. Ob jedoch die feste 
Lösung im Bodenkörper eine unmittelbare Lösung von Gas 
in Metall darstellt oder eine solche einer Gas-Metall-Ver
bindung im Metall, läßt sich nicht ausmachen. Nach 
neueren Anschauungen nimmt man an, daß z. B. für jedes 
Metall ein ihm eigentümliches Gleichgewicht zwischen orts
fest im Gitter gebundenem und im Gitter frei vagabundieren
dem Wasserstoff besteht, wobei in den Grenzfällen einmal 
der Anteil der vagabundierenden Gasatome praktisch 
gleich Null werden kann (salzartige Hydride), ein andermal 
der der ortsfest gebundenen Atome (metallische Hydride). 
Den allgemeinsten Fall der Aufnahme von Gasen durch 
Metalle stellen die sogenannten halbmetallischen Hydride dar.

Die mit wenigen Ausnahmen bestehende den metalli
schen Zustand kennzeichnende Zunahme der Gasaufnahme 
mit der Temperatur (Metalle der VIII. und I. Gruppe vor 
allem) erklärt man durch die den Metallen eigene verhält
nismäßig starke thermische Weitung des Atomgitters, die 
immer mehr Atomen das Eindringen ermöglicht. Diese

Abbildung 1. Aufnahme von Wasserstoff 
und Stickstoff durch reines Eisen.



26. Dezember 1929. 25 Jahre Arbeitnordwest. Stahl und Eisen. 1863

Vorstellung ist jedoch z. B. nicht mit den Vorgängen bei der 
a—y-Umwandlung in Einklang zu bringen. Diese kann man 
nach Honda rein geometrisch betrachtet als eine Kon
traktion des raumzentrierten a-Gitters auf ein solches von 
der Kantenlänge % /  2 auf fassen. Obgleich also die Atom
packung dichter wird, nimmt doch die Aufnahmefähigkeit 
für Gase zu, und zwar beim reinen Eisen für Stickstoff

stärker als für Wasserstoff, obwohl beide annähernd das 
gleiche Atomvolumen haben. Natürlich stehen auch die 
Fälle, bei denen die Aufnahme mit steigender Temperatur 
abnimmt, im  Gegensatz zum Begriff der thermischen Atom
gitterweitung

Erst eine große Zahl weiterer Untersuchungen kann über 
diese Fragen Klarheit bringen.

25 Jahre Arbeitnordwest.
Streiflichter auf die Sozialpolitik der Eisenindustrie an der Ruhr.

Von Dr. W. S te in b e r g  in Düsseldorf.

„Ich möchte heute über ein dreifaches Stiefkind sprechen: 
über das Stiefkind der wissenschaftlichen Nationalöko
nomie, über das Stiefkind der öffentlichen Meinung, über 
das Stiefkind im Staatsleben. Dieses dreifache Stiefkind 
ist das gewerbliche Unternehmertum.“ Der A r b e itg e b e r 
v erb a n d  fü r  d en  B e z ir k  der N o r d w e s t lic h e n  
G ruppe des V ere in s  D e u ts c h e r  E is e n -  u n d  S ta h l-  
I n d u s tr ie l le r  hätte diese Worte des gefürchteten Kämpfers 
und Spötters T il le  als Leitsatz seinem soeben veröffent
lichten Werk „25 Jahre Arbeitnordwest 1904— 1929“ 1) vor
anschicken können. Die wechselvolle Verbandsgeschichte 
dieses nächst der Vereinigung der Deutschen Arbeitgeber
verbände größten und bedeutendsten deutschen Arbeit
geberverbandes, in dessen Bereich die schwierigsten 
sozialen Kämpfe der Nachkriegszeit ausgefochten werden 
mußten, zeigt deutlich, in wie hohem Maße das deutsche 
Unternehmertum und vor allem der wagemutige Unter
nehmer an der Ruhr in wichtigen und entscheidenden Ab
schnitten des vergangenen Vierteljahrhunderts immer 
wieder auf sich allein gestellt war. Wenn —  ganz allgemein 
gesprochen —  schon in der Vorkriegszeit weder die Wissen
schaft, noch die öffentliche Meinung, noch der Staat be
sondere Neigung bekundeten, die berechtigten Belange des 
Unternehmertums zu würdigen und notfalls zu verteidigen, 
so gilt das erst recht für das trübe und opferreiche Nach
kriegsjahrzehnt, das den Gewerkschaften ein Uebermaß an 
politischer und wirtschaftlicher Macht in den Schoß warf. 
Diese politische und wirtschaftliche Macht ist oft genug 
bewußt und unbewußt mißbraucht worden zum Kampf 
gegen den unternehmenden Menschen schlechthin. Sie 
ist mißbraucht worden gegen die wirtschaftlich aufbauende 
Arbeit eines Unternehmertums, das m it zu den stärksten 
Stützen unserer W irtschaft zählt und auch in einer sozia
listischen W irtschaft nicht entbehrt werden kann, wie das 
Beispiel Rußlands es täglich neu erweist. Daß selbst in 
manchen Kreisen der zünftigen Wissenschaft die Aufgaben 
des Unternehmers im  Wirtschaftsleben heute und für die 
Zukunft nicht immer richtig gedeutet werden, zeigt z. B. der 
Vortrag, den Professor S a lin , Basel, auf der J u b ilä u m s 
ta g u n g  v o n  A r b e itn o r d w e s t  über „Stellung und Be
deutung des deutschen Unternehmers in der W irtschaft der 
Gegenwart“ hielt. Zwar erkennt Salin den Zwang an, „mit 
einer bisher nicht erforderlichen und nicht bezeugten Ge
nialität die größten Ertragsmöglichkeiten herauszuwittern“ ; 
er erkennt weiter an, daß viele neue Aufgaben und Indu
strien (Kunstseide, Kohleverflüssigung, Ferngas, synthe
tischer Gummi usw.) ohne den Unternehmer großen Stils 
nicht durchführbar oder zu halten sind, daß der tribut

i) d a ' .  »iS Anlaß ’seines 25jah.rigen Bsäteüens vom Arbeit- 
gebsrvorband für den B jzirk der Nordwestlichen Gruppe des Ver
eins däiitschsr Eisen- u n i  Stahl-Io lustrieller. Mit 6 Bildtaf. (Mit 
e. Vorw. von E rnst Poensgen.) Berlin: R eim ar Hobbing [1929]. 
(243 S.) 4°. Geb. 12 Jljft.

belastete Staat und die Arbeiterschaft wie in keinem Lande 
der Welt auf den Blick, die Kraft, den Willen des schöpfe
rischen Unternehmertums angewiesen sind und alles zu 
geschehen hat, die Hemmnisse für die Entwicklung dieser 
Fähigkeiten zu brechen. Aber alle diese schöpferischen 
Eigenschaften und Kräfte des Gestaltens und des Lenkens, 
jene seltsame Mischung von Phantasie, Verstand, Rechen- 
haftigkeit und Witterung, über die der wahrhaft unterneh
mende Mensch verfügt, werden nach Salin (in Anlehnung 
an Sombart) mehr und mehr aufgespalten, zerlegt und zer
gliedert. D enn: je weiter die Rationalisierung fortschreitet, 
„je überschaubarer die Wirtschaft der Nation und der Welt, 
die Größe der Erzeugung und des Bedarfes, der Stand und 
der Fortgang der wirtschaftlichen Wechsellagen wird, um so 
weniger bedarf es des Wagemutes früherer Zeiten, um so 
weniger des Fingerspitzengefühls für den Wandel und die 
Entwicklung der W irtschaft; um so mehr r e ic h e n  t e i l -  
h a f te  m e n s c h lic h e  B e g a b u n g e n  au s . . .  um so mehr 
zerspaltet sich auch die eigentliche Unternehmertätigkeit: 
der Unternehmertechniker tritt neben den Unternehmer
finanzmann, der Unternehmerhändler neben den Unter
nehmerunterhändler, und was ehedem Begabung und 
Tätigkeit eines einzelnen Unternehmers war, wird zur mehr 
oder minder selbständigen Abteilung eines unpersönlichen 
Unternehmens“ . Welche Trugschlüsse! Der verantwort
liche Leiter des größten wie des kleinsten Betriebes wird 
durchweg a lle  diese Eigenschaften in sich vereinigen und 
vereinigen müssen; die meisten haben zudem bei ihrem 
Werdegang die einzelnen Tätigkeiten der Reihe nach aus
geübt, und die hervorstechendsten Köpfe der Großeisen
industrie sind sämtlich Techniker, Kaufmann, Finanzmann 
und Unterhändler in e in er  Person. Mit gleichem Recht wie 
Salin könnte man sagen: Je inniger der Austausch der wis
senschaftlichen Erkenntnis unter den Ländern ist, je mehr 
die wissenschaftliche Erkenntnis der Wirtschaften der Erde 
fortschreitet, um so mehr werden die teilhaften menschlichen 
Begabungen eines Büroschreibers oder einer Schreib
maschinenkraft ausreichen, diese wissenschaftlichen Er
kenntnisse zu verbreiten, auszubauen und fruchtbar zu 
machen. Mit gleichem Recht wie Salin könnte man weiterhin 
—  um ein bekanntes Beispiel anzuführen —  folgern: Als 
es noch keine Seekarten, keinen Kompaß gab, bedurfte ein 
Segelschiff eines sehr tüchtigen Kapitäns. Heute, wo das 
ganze Seewesen rationalisiert, ein sorgfältiger Wetterdienst 
ausgebaut ist und Seekarten und Kreiselkompaß dem See
mann nützliche Dienste leisten, wird der Kapitän des 
Schiffes immer überflüssiger. Ist es nicht selbstverständlich, 
daß mit fortschreitender Rationalisierung und größerer Er
kenntnis der W irtschaft der Nationen der W elt e r h ö h te  
Anforderungen an den Unternehmer gestellt werden, sein 
Fingerspitzengefühl und seine W itterung notwendigerweise 
w a c h se n  müssen, weil der Kampf um den Absatz in der 
Weltwirtschaft immer schärfer wird? In der daegrenzteren
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W irtschaft des 18. und 19, Jahrhunderts in unternehme
rischem Sinne zu arbeiten, war schließlich weniger schwierig 
als heute, wo der große Unternehmer bei aller „Ueberschau- 
barkeit“ (vgl. den englischen Bergaibeiterstreik 1926!) in 
Erdteilen zu denken, sich den Wechsellagen der sehr ver
schiedenen Konjunkturen und Veibrauchsbedüifnisse an
zupassen, den immer vielgestaltigeren und feinnervigeren 
Eizeugungsvorgang zu überschauen und zu lenken hat. Aber 
aus derartigen irrigen Auffassungen, wie sie oben wieder
gegeben wurden, rühren zum Teil mit diejenigen Schwierig
keiten her, m it denen das deutsche Unternehmertum in 
der öffentlichen Meinung und in den linksstehenden poli
tischen Parteien zu kärrpfen hat. Die gewerkschaftliche 
Ideologie bietet diesen Stimmungen kräftige Nahrung. Als 
der D e u tsc h e  G e w e r k sc h a ftsb u n d , der die christlich
nationalen Gewerkschaften der Angestellten und Arbeiter 
umfaßt, vor wenigen Tagen sein lOjähriges Bestehen feierte, 
konnte „Der Deutsche“ sich nicht genug darin tun, die 
Sozialpolitik der Arbeitgeber in den verflossenen 10 Jahren 
herabzusetzen, von dem „Frontalangriff der Arbeitgeber“ 
und deren „äußerst starken“ Bestreben zu sprechen, „sich 
von allen gesetzlichen Bindungen freizumachen“2). Voll 
Stolz wurde verkündet, daß „gegen die sozialen Rückschritts- 
versuche der Arbeitgeber“ in großen Kundgebungen und 
Aufrufen mit Erfolg öffentlich Widerstand geleistet worden 
und dem „tiefgehenden Einfluß des Deutschen Geweik- 
schaftsbundes“ eine Behebung der Schwierigkeiten mit zu 
verdanken sei. Der Widerstand der sozialdemokratischen 
Arbeitnehmer werde den Arbeitgebern gewiß nicht ange
nehm gewesen sein. „Aber der Widerstand der gewerk
schaftlich organisierten christlich-nationalen Arbeiter, An
gestellten und Beamten tat w eh er , weil er t ie fe r  ins 
Bürgertum und in die politischen Parteien eindrang. Des
halb war er auch w ir k u n g sv o lle r “ 3). Wenn man auch 
geneigt sein mag, diese Ausführungen mit als Ausfluß des 
Wettbewerbskampfes zwischen den beiden Hauptgeweik- 
schaftsrichtungen zu werten, so zeigt doch gerade dieses 
Beispiel, w ie  seh r h e u te  der z e r se tz e n d e  K la s s e n 
k a m p f d u rch  den W e ttb e w e r b  der M o n o p o l
g e w e r k sc h a fte n  g e sc h ü r t  u nd  in  w ie  h oh em  M aße  
er au f dem  R ü ck en  u nd  au f K o s te n  des U n te r 
n eh m ertu m s a u sg e tr a g e n  w ird . Die sozialen Kämpfe 
im Ruhrgebiet haben in den letzten Jahren sehr stark unter 
dem Schlagschatten dieses innergewerkschaftlichen Kampfes 
um die Mitgliederzahl gestanden.

Wieviel sachlicher, ruhiger und versöhnlicher sind 
gegenüber dem vorerwähnten gewerkschaftlichen Rückblick 
die rückschauenden Betrachtungen desjenigen Arbeitgeber
verbandes, der am ehesten nach den Erfahrungen der letzten 
Jahre ein Anrecht darauf hätte, eine scharfe Bilanz der 
Uebergriffe jener gewerkschaftlichen und politischen Grup
pen zu ziehen, die eine ruhige und stetige Aufbauarbeit 
immer wieder so sehr erschwerten, bis schließlich ein Aus
weichen nicht mehr möglich war und die allmählich ungleich 
gewordenen Waffen gekreuzt werden mußten. Wie die 
Gewerkschaften bei ihren sozialpolitischen Rückblicken 
leicht zu vergessen pflegen, daß n ic h t  d ie  U n te r n e h m e r , 
so n d ern  d ie  Z e r r ü ttu n g  der W ir t s c h a ft  u n d  d ie  
G e ld n ö te  der N a c h k r ie g s z e i t  d ie  s tä r k s te n  H em m 
n is s e  fü r  e in e  A u sw e itu n g  so z ia le r  M aß n ah m en  
b ild e te n ,  und die zu forsch vorgetriebene und m it den 
wirtschaftlichen Möglichkeiten nicht in Einklang zu brin
gende Sozialpolitik der letzten Jahre die wirtschaftlichen

2) Der Deutsche Gewerkschaftsbund. Zum zehnjährigen 
Bestehen. „D er Deutsche“  Nr. 276 vom 24. November 1929.

L 8) Ebenda.

Schwierigkeiten und Geldnöte verschärfte, — so wird auch 
mit einer gewissen Geflissenheit immer wieder von ihnen 
zum Ausdruck gebracht, die Zentralarbeitsgemeinschaft 
zwischen Arbeitnehmern und Arbeitgebern sei um deswillen 
sehr bald in die Brüche gegangen, weil angeblich im Arbeit- 
geberlager „die materiellen die ideellen Faktoren besiegten“ 
und die Unternehmer die Arbeitsgemeinschaft „als lästig 
und überflüssig“ empfanden. Man wird es Arbeitnordwest 
danken müssen, auf Grund bisher nicht veröffentlichter und 
sehr aufschlußreicher Unterlagen diese weit verbreiteten 
irrigen Auffassungen über die Gründe des Versagens der 
Zentralaibeitsgemeinschaft richtiggestellt sowie die An
fänge und die Bedeutung des arbeitsgemeinschaftlichen 
Gedankens geschichtlich-nüchtern der Oeffentlichkeit dar
gelegt zu haben.

Die Entstehung und Entwicklung der Zentralarbeits
gemeinschaft4) ist um so bedeutungsvoller, als die damaligen 
Vereinbarungen zwischen den großen Arbeitgeber- und 
Arbeitnehmerverbänden den letzten Anstoß zu einer Neu
regelung unseres gesamten Arbeitsrechts gaben. Die 
Wurzeln der Zentralaibeitsgemeinschaft reichen zum Teil 
in die Vorkriegszeit, vornehmlich aber in die ersten Kriegs
jahre zurück. Während noch 1897 das Leipziger Gewerk
schaftskartell eine Entschließung annahm, wonach eine die 
Tarifverträge befürwortende Gewerkschaft „als nicht auf 
dem Standpunkt der modernen Arbeiterbewegung stehend“ 
zu betrachten sei, arbeiteten schon kurz darauf die Gewerk
schaften planmäßig auf eine Anerkennung des Tarifge
dankens hin. Ende 1913 waren bereits über 10 000 Tarif
gemeinschaften für rd. 15 000 Betriebe in Kraft. Wenn es 
vor dem Kriege bei diesen Ansätzen blieb, der Gedanke des 
Tarifvertrages nicht stärker Fuß faßte und auch in der 
Eisenindustrie auf Ablehnung stieß, so um deswillen, weil 
die Gewerkschaften in den Tarifverträgen kein Friedens
werkzeug, sondern lediglich eine geeignete Plattform für die 
Durchführung des weiteren Kampfes erblickten. Offen und 
deutlich schrieb im Juli 1905 die amtliche Zeitschrift der 
freien Gewerkschaften, das „Correspondenzblatt“ :

„Für die Gewerkschaften bleibt das treibende Motiv 
der Vertragsschließung die Voraussetzung zur Durch
führung weiterer Forderungen. Der Gegensatz zwischen 
Unternehmertum und Arbeiterklasse schließt den Tarif
vertrag als Traktat eines dauernden Friedens ganz von 
selbst aus. Die Gewerkschaften weisen daher die Illusionen 
gewerblicher Friedensschwärmer zurück.“

War es bei einer derartigen Einstellung der Gewerk
schaften nicht natürlich, daß die Mehrzahl der Arbeitgeber 
keine Neigung verspürte —  wie es übrigens heute noch in 
der amerikanischen Großeisenindustrie der Fall ist — , die 
Gewerkschaften als Vertragspartner anzuerkennen und mit 
ihnen über die Festsetzung von Lohn- und Arbeitsbedin
gungen zu verhandeln ?

Der Ausbruch des Krieges stellte Arbeitgeber und Arbeit
nehmer vor völlig neue Aufgaben. Es handelte sich damals 
nicht allein darum, die Lolin- und Arbeitsbedingungen zu 
regeln. Arbeitgeber wie Arbeitnehmer maßen einer schnellen 
Behebung ihrer Notlage und einer Weiterführung der Be
triebe die gleiche W ichtigkeit bei. Diese Berührungspunkte 
und übereinstimmenden Belange konnten nur durch plan
mäßiges und einheitliches Zusammenwirken gewahrt werden. 
So keimte bereits in jenen Tagen der großen gemeinsamen

4) Es sei in diesem Zusamm enhang auch hingewiesen auf die
A rbeit des Verfassers: „Arbeitgeber und Arbeitnehm er im neu
deutschen W irtschaftsleben. Eine Studie über die Entstehung und
Auswirkung des arbeitsgemeinschaftlichen Gedankens.“  (1921.)
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Not der arbeitsgemeinschaftliche Gedanke auf, der in seinen 
Auswirkungen vor allem in den Tagen des Zusammenbruchs 
für unser Wirtschaftsleben so überaus bedeutungsvoll werden 
sollte. An dem Zustandekommen der Zsntralarbeitsgemein- 
schaft hatten die führenden Männer der Großeisenindustrie 
an der Ruhr entscheidenden Anteil. Die ersten Bespre
chungen über ein engeres Zusammengehen zwischen den 
Verbänden der Arbeitgeber und Arbeitnehmer reichten 
schon in den Spätherbst des Jahres 1916 zurück, also in eine 
Zeit, in der man noch allgemein einen glücklichen Ausgang 
des Krieges erhoffte. Die in jenem Zeitpunkt angeknüpften 
Fäden rissen auch in den nächsten Jahren nicht wieder ab. 
Es ist daher irreführend, die Gründung der Arbeitsgemein
schaft lediglich etwa als Ausfluß der Revolutionszeit zu 
werten. Wenn die Zentralarbeitsgemeinschaft, die V og ler  
eine „Großtat ersten Ranges“ nannte, bald versagte, so 
gewiß nicht deshalb, weil die Unternehmer diese Einrich
tung „als lästig und überflüssig“ empfanden, oder in ihrem 
Lager „die materiellen die ideellen Faktoren besiegten“ . 
Schon im Oktober 1919 erklärte der Deutsche Metallarbeiter
verband seinen Austritt, kündigte demgemäß auch die 
Leitung des VII. Bezirks (Rheinland und Westfalen) dieses 
Verbandes die Bezirksarbeitsgemeinschaft, um den Zusam
menschluß und die Zusammenfassung der revolutionären Be
triebsräte durchzusetzen. Im Mai 1920 folgte der Deutsche 
Bauarbeiterverband, so daß zu jenem Zeitpunkt bereits 
2 i/ 2 Millionen freigewerkschaftliche Arbeiter die Arbeits
gemeinschaft wieder verlassen, sie damit zersetzt hatten. 
Dennoch hat sich A r b e itn o r d w e s t  seit dem wechselvollen 
Herbst des Jahres 1918 trotz aller Bitternisse der nach
folgenden Jahre b e m ü h t , dem  G ed a n k en  der Z u 
s a m m e n a r b e it  d ie  T reu e zu w a h ren , —  die Berge
mann-Verhandlungen während des vorjährigen Arbeits
kampfes legen davon nur zu beredtes Zeugnis ab. Mit 
Recht heißt es in dem Buch von Arbeitnordwest, wenn 
irgendwie in Zukunft die Gemeinschaftsarbeit in sachlichere 
Bahnen gelenkt werde, so habe man die ersten geistigen 
Voraussetzungen dafür in dem Bergemann-Ausschuß ge
schaffen. Daß nicht Kampf und Feindschaft, sondern ehr
liche Gemeinschaftsarbeit das Ziel aller Bestrebungen und 
praktischen Arbeit des Arbeitgeberverbandes Nordwest 
auch  fü r d ie  Z u k u n ft  bleiben soll, bezeugt der Vor
sitzende des Verbandes, E r n s t  P o e n s g e n , m it eindring
lichen Worten in seinem Vorwort zu der Verbandsgeschichte: 
„Wir sind ein Volk in Not: die bitteren Tatsachen, die uns 
umgeben, zeigen uns jeden Tag aufs neue die Schicksals
verbundenheit zwischen Arbeiter und Unternehmer. Es 
ist eine große, beiden Parteien zugefallene Aufgabe, jetzt 
gemeinsam die Wege zu einer besseren Zukunft zu finden 
und miteinander Deutschland wieder aufzubauen. Das ist 
allerdings nur möglich im Wege freier Zusammenarbeit 
beider Parteien, der Arbeiter wie der Unternehmer, bei 
einem Zustande wirklicher Parität, wie er in der Reichs
verfassung m it klaren Worten bezeichnet w ird .. . .  Unter
nehmer und Arbeiter sind aufeinander angewiesen: keiner 
vermag etwas ohne den ändern. Das Unternehmertum hat 
längst den alten „Herr-im-Hause“-Standpunkt begraben. 
Die Gewerkschaften sollten das gleiche m it dem Klassen
kampfgedanken tun.“

In diesen Worten kommt das sozialpolitische Bekenntnis 
der Eisen schaffenden u n d  der Eisen verarbeitenden Indu
strie des Ruhrgebietes zum Ausdruck. Beide Industrie
zweige haben seit dem Jahre 1904, als Arbeitnordwest unter 
dem unmittelbaren Eindruck des Krimmitschauer Streiks 
gegründet wurde, H e in r ic h  L u eg  den Vorsitz und E r n st  
H o ff  die Geschäftsführung übernahm, in der Erkenntnis der

unbedingten Schicksalsverbundenheit Schulter an Schulter 
zusammengestanden, trotz mancher Versuche, sie zu trennen 
und zu verfeinden und trotz mancher lohnpolitischen 
Schwierigkeiten, die sich aus der Verschiedenheit der Indu
striearten und der Verschiedenheit der technischen und wirt
schaftlichen Leistungsfähigkeit der einzelnen Werke häufiger 
ergeben hatten.

Man hat der Eisenindustrie an der Ruhr in der Ö ffen t
lichkeit gelegentlich den Vorwurf gemacht, sie habe in der 
Vorkriegszeit den Wünschen der Arbeitnehmer auf eine 
bessere Entlohnung nicht immer in dem möglichen Rahmen 
Rechnung getragen. Die statistischen Angaben, die Arbeit
nordwest nunmehr veröffentlicht, entkräften auch diesen 
Vorwurf. Die Verbandsgeschichte der Vorkriegsjahre be
weist überzeugend, daß Fälle, in denen Reibungen der Mit
gliedswerke m it ihrer Belegschaft ihren Ursprung im Betrieb 
selbst nahmen, zu den Ausnahmen zählten. Ganz abgesehen 
davon, daß die rheinisch-westfälische Eisenindustrie lange 
vor der Errichtung der staatlichen Arbeiterfürsorge stets 
großes Gewicht auf die Wohlfahrtseinrichtungen ihrer Be
triebe legte und darüber hinaus, ohne viel Aufhebens davon 
zu machen, Arbeiter und Angestellte in besonders gelagerten 
Notfällen unterstützte, ist festzustellen, daß in dem J a h r 
z e h n t  1903/13 bei einer Belegschaftsvermehrung um über 
60%  der d u r c h s c h n it t l ic h e  J a h r e s v e r d ie n s t  sämt
licher Arbeiter (einschließlich der der Berufsgenossenschaft 
anmeldepflichtigen Gehälter) um  ru n d  35%  s t ie g ,  in den 
Jahren 1910/13 der durchschnittliche Jahresverdienst sämt
licher Vollarbeiter über 16 Jahre um rd. 10 %. Es liegt kein 
Anlaß vor, diese außerordentliche Leistung der Eisen
industrie unter den Scheffel zu stellen, zumal da naturgemäß 
der mehr und mehr ausschlaggebenderen jüngeren Schicht 
der Gewerkschaftsmitglieder diese Entwicklung nicht gegen
wärtig ist und bei ihr vielfach bewußt die Auffassung ge
nährt wird, es lasse sich nur in hartnäckigem Kampf eine 
Besserung der Lebenshaltung durchsetzen, die Eisenindu
strie widersetze sich grundsätzlich allen Bestrebungen, Lohn
höhe und Lebensstand zu verbessern. Diese Auffassung war, 
wie die Steigerung der Jahresdurchschnittsverdienste be
weist, vor dem Kriege ebenso falsch, wie sie es heute ist. 
Der Unternehmer ist sich damals wie heute darüber völlig  
klar, daß es auch in seinem Vorteil liegt, der Arbeiterschaft 
den höchsten wirtschaftlich erträglichen Lohn zu zahlen. 
Aber die Hauptbedingung für reiche Arbeitsgelegenheit und 
hohen Lohn ist und bleibt das Gedeihen der Industrie. 
Wenn jedoch heute bereits mehr als die Hälfte des gesamten 
deutschen Volkseinkommens der öffentlichen Hand zuge
führt wird, der Staat in Durchführung einer sozialistischen 
W irtschaftspolitik den Betrieben eine Steuerlast auferlegt, 
die durchschnittlich 3,68 % des industriellen Umsatzes,
4,06 % des gesamten arbeitenden Kapitals ausmacht 
und einem Siebentel der Lohn- und Gehaltszahlungen ent
spricht, wenn das Unternehmertum zwangsweise jährlich 
über 2,2 Milliarden JLM  allein an Beiträgen für die Sozial
versicherung abführen muß (die doch auch Bestandteil der 
Löhne sind, praktisch aber niemals entsprechend gewertet 
werden), so muß notwendigerweise dieser ungeheure Druck 
auf die Privatwirtschaft einen Gegendruck erzeugen, von 
dem die Arbeiterschaft geneigt ist anzunehmen, er richte 
sich in erster Linie gegen sie, während die Quellen des Uebels 
in Wahrheit auf einer ganz anderen Ebene entspringen. Die 
Zusammenhänge zwischen Besteuerung und Ertrag, Zins 
und Lohn, Lohn und Sozialversicherung, Zoll und Lohn, 
Tributlasten und Zahlungsbilanz und Volkseinkommen sind 
für viele in Deutschland noch ein Buch mit sieben Siegeln. 
Es ist eine schwere Aufgabe, die Grundlinien dieser Zu
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sammenhänge einer breiteren Schicht nahezubringen. Aber 
erst die Erkenntnis dieser Zusammenhänge bringt Licht 
auch in die Hintergründe der schweren, leider stets auch mit 
gew erkschaftlich -politischen  Zielsetzungen beschwerten 
sozialpolitischen Kämpfe, die hinter uns liegen und die in 
dem Buch von Arbeitnordwest eine ebenso ernste wie 
wahrheitsgetreue Darstellung mit all ihren wichtigen Einzel
heiten gefunden haben.

Niemand vermag zu sagen, ob diesen Kämpfen friedlichere 
Zeiten der Zusammenarbeit folgen werden. D ie  A n z e ic h e n  
sc h e in e n  n ic h t  d afü r zu sp rech en . Man kann nur mit 
großer Sorge die schon vor Wochen einsetzenden B e 
m ü h u n g en  der christlichen wie der freien G ew erk sch a ften  
verfolgen, ih re  M itg lie d e r  in Massenversammlungen 
in den einzelnen Industriestädten des Ruhrgebiets ziel
bewußt und planmäßig au f d ie  lo h n p o l it is c h e n  A u s
e in a n d e r s e tz u n g e n  des k o m m en d en  J a h res  v o r 
z u b e r e ite n , o b w o h l d as L o h n a b k o m m en  in  dem  
B e r e ic h  von  A r b e itn o r d w e s t  e r s t  am  30. S e p 
tem b er  1930 a b lä u f t .  Der Deutsche Metallarbeiterverband 
sagte in seiner Generalversammlung und Beziikskonferenz 
vom 15. Dezember 1929 Arbeitnordwest scharfen Kampf an. 
Das kommende Jahr werde ein G ro ß k a m p f jah r e r s te r  
O rd n u n g  sein, Rahmentarif und Lohnabkommen müßten 
gekündigt werden. Schlechte Vorzeichen, die nicht auf die 
Bereitwilligkeit der Gewerkschaften zu einer ehrlichen Ar
beitsgemeinschaft hindeuten! Zwar wird die Reformbedürf
tigkeit des Schlichtungswesens von keinem Kenner der Ver
hältnisse angezweifelt, zwar hat Arbeitnordwest auch hierzu 
vor einiger Zeit geeignete neue Vorschläge zur Erörterung 
gestellt, ohne daß bisher ein größeres Echo in gewerkschaft

lichen Kreisen zu verzeichnen ist. Dabei ist eine Aenderung 
des Schlichtungswesens um so notwendiger, als es bei seiner 
gegenwärtigen Handhabung nahezu aussichtslos erscheinen 
muß, Arbeitgeber und Arbeitnehmer einander grundsätzlich 
wieder zu nähern.

Die Arbeitnehmer haben in einem kurzen Jahrzehnt die 
weitgehende Erfüllung derjenigen Wünsche erreichen können, 
um die sie Jahrzehnte lang gekämpft haben: Verkürzung der 
Arbeitszeit, Arbeitslosenversicherung, Betriebsräte, Ausbau 
der Sozialversicherung, erhebliche Steigerung der Reallöhne 
und vieles andere. Manche Neuerungen wurden in einem 
Ausmaß und Umfang durchgeführt, der sich heute im Grunde 
schon gegen die Arbeiterschaft richtet. All das ist im Rahmen 
einer privatkapitalistischen Wirtschaftsform erzielt worden, 
die immer wieder als unfähig bekämpft und als dringend 
abänderungsbedürftig hingestellt wird. Gibt es größere 
Widersprüche? Mit vielem Recht und großer Ueber- 
zeugungskraft hat S to lp e r  in seiner Programmrede in 
Mannheim erklärt: Daß der Kapitalismus und nur der 
Kapitalismus imstande sei, das Höchstmaß für die jeweils 
erreichbare größte Wohlfahrt des einzelnen zu schaffen, 
beweise die Geschichte der kapitalistischen Wirtschaft der 
letzten 100 Jahre, die dem unbefangenen Auge als die 
märchenhafteste Zeitspanne der Geschichte erscheine. 
Nichts spricht dafür, daß die Entfaltungskraft dieser Wirt
schaftsweise sich ihrem Ende nähert, sofern man dem 
deutschen Unternehmer den Spielraum gewährt, auf 
den er kraft seiner Leistungen begründeten Anspruch 
erheben darf, und den man a u s lä n d is c h e n  Unter
nehmern in Deutschland offenbar ohne weiteres zuzu
gestehen gesonnen ist.

Umschau.
Ein neues Prüfverfahren für Feinbleche.

Die übliche Tiefungsprüfung nach Erichsen hat den Nachteil, 
daß die K raft- und Verformungsverhältnisse außerordentlich 
unübersichtlich sind. Es kam daher beim Kaiser-W ilhelm-Institut 
für Eisenforschung ein neues Verfahren zur Blech prüfung zur 
Ausbildung, das diesen Nachteil nicht aufweist1). Die m it einem 
kreisförmigen Loch versehene Probe wird beim Tiefzieh-Weitungs- 
versuch in  eine Ziehvorrichtung (Abb. 1) eingespannt und durch

Die Aufweitung des Bohrungsrandes, die sich aus dem Aus
gangsdurchmesser der Bohrung d0 und dem bei Beginn des E in
reißens erreichten Durchmesser dB (Abb. 2) nach der Formel 
berechnen läß t :

Abbildung 1. Ziehvorrichtung für Tief zieh-Weitungsversuche. 
Einbau in den Guillery-Apparat.

1 =  Spanngehäuse; 2 =  Spannkopf; 3 =  Spannhebel, =  Ziehstempel; 
5 =  Probe; 6 =  D ruckstem pel; 7 =  Bajonettverschluß; 8 =  Ziehring; 

9 =  Spannring; 10 =  Zentrierstift.

den vorgehenden Ziehstempel getieft. Durch die Einspannung 
wird ein Einziehen des Bleches am Außenrande möglichst ver
h indert. Der zur Bildung der Seitenwände der napfförmigen 
Vertiefung benötigte W erkstoff w ird daher aus dem Boden der 
Probe in radialer R ichtung über die außen befindliche Ziehkante 
des Ziehstempels gezogen, wobei sich die Bohrung weitet, bis die 
Dehnungsfähigkeit des W erkstoffes erschöpft ist und ein Einriß 
erfolgt.

1) E. S ie b e i  und A. P o m p : E in  neues Prüfverfahren für 
Feinbleche. M itt. K .-W .-Inst. Eisenforsch. 11 (1929) Lfg. 18,
S. 287/91.

ist ein Maßstab für das Verformungsvermögen des Werkstoffes 
unter Beanspruchungsverhältnissen, wie sie bei der Blechver
arbeitung häufig auftreten, so daß sie zur Beurteilung der Tief
ziehfähigkeit besonders geeignet erscheint. Wie eine Untersuchung 
der Spannungsverhältnisse und des K raftverlaufs bei dem vor- 
geschlagenenTiefungs- 
prüfverfahren zeigt, 
ist m it seiner Hilfe 
jedoch auch die E r
m ittlung des Fließ
widerstandes und der 
Festigkeit des W erk
stoffes möglich — falls 
die Ziehkraft gemes
sen wird —, so daß es 
als ein E rsatz für den 
Zerreißversuch bei der 
Blechprüfung benutzt 
werden kann.

W ird eine kreisring
förmige Blechscheibe 
vom Querschnitt F  
entsprechend dem Bo
den der napfförmigen 
Vertiefung durch R a
dialkräfte  p =  P/trD, 
die an der Ziehkante 
wirken, bildsam ver
form t, so kann man 
nach Abb. 3 die Gleich- 

geuichtsbedingung Abbildung 3. Kräfte-Glcichgewicht beim 
auf stellen: Tiefzieh - W eitungsversuch.
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Otm • F  =  TT • D =  —

, P

d. h. der M ittelwert der auf tretenden Ringspannung c tm ist gleich 
dem Quotienten aus der Z iehkraft P  und dem Querschnitt F  des 
an der Vorderseite des Ziehringes liegenden Kreisringes, m ulti
pliziert m it 1/jt. Die Ringspannungen müssen anderseits auch 
m it der Form änderungsfestigkeit des Werkstoffes kj in dem 
jeweiligen Verformungszustand übereinstimmen. Die Verhält
nisse entsprechen also weitgehend denjenigen beim üblichen 

720

schlagfrei eingespannt. Die Proben wurden m it dem R eitstock 
gleichmäßig vorgeschoben. Der am Lochrand gebildete Grat 
wurde alsdann m it einem kleinen Senker entfernt, und schließ
lich wurden die Lochränder noch mit feinem Schmirgel poliert. 
E in Mann vermochte nach diesem Verfahren etwa 50 Proben 
in  der Stunde herzuricl.ten.

Die B rauchbarkeit des neuen Prüfverfahrens konnte durch 
vollständige Versuchsreihen an zwei verschiedenen Blechsorten 
nachgewiesen werden, und zwar
a) an doppelt gebeiztem Stanzblech, das in Tafeln von 750 mm 

B reite in Stärken von 0.25 bis 1,3 mm vorlag, g
b) an Tiefziehbandeisen, 130 mm breit und 0,3 bis 1,3 mm sta rk .
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Abbildung 4. Tiefzieh-W eittmgsversuche m it Stanzblech (Einzelwerte).

Zerreißversuch, da die auftretenden K räfte  dem jeweiligen Quer
schnitt und der Form änderungsfestigkeit des Werkstoffes ver- 
hältni' gleich sind. Auch beim Tiefzieh-Weitungsversuch nim m t 
der Querschnitt m it zunehmender Verformung ab, während die 
Formänderungsfestigkeit sich erhöht. Bei richtig gewählten 
Versuchsbedingungen kommt es daher genau wie beim Zerreiß
versuch zur Ausbildung einer Höchstlast, aus der sich durch 
Division durch den Ausgangsquerschnitt F0 =  (D — d0) • ?o ein 
Festigkeitswert errechnen läß t, der in  engen Beziehungen zur 
Zugfestigkeit steht.

Durch eine Reihe von Versuchen wurden zunächst die 
günstigsten Versuchsbedingungen erm itte lt. Es ergab sich dabei,

Die Stanzbleche trugen je nach der A rt der Glühung die- 
Bezeichnung K  und Z, wobei m it K  eine durchlaufende 
Glühung bei 900° im Kanalglühofen und m it Z eine 
Kistenglühung bei 800° bezeichnet wurde. Für die Versuche 
wurden von dem Stanzblech Streifen von 80 mm Breite q u er 
zur Längsrichtung abgeschnitten. An jedem Streifen wurden 
fünf Aufweitungsversuche durchgeführt. Die fünf Prüfstellen 
waren dabei gleichmäßig über den Streifen verteilt, die beiden 
äußeren lagen etwa 150 mm vom Blechrande entfernt. Die Ver
suche kamen m it einem gebräuchlichen Werkzeug von 40 mm  
Stempeldurchmesser zur Durchführung. In  Abb. 4 sind die bei
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Abbildung 5. Tiefzieh-W eitungsverpuche m it Tiefzieh- 

bandeisen und Stanzblech. t
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Abbildung 6. Aufweitung, Tiefung und Dehnung 
bei Tiefziebbandeisen und Stanzblech.
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daß die Proben bei dem vorhandenen W erkzeug m it einem 
Stempeldurchmesser von 40 mm am zweckmäßigsten m it einer 
Bohrung von 12 mm Dm r. geprüft werden, da das Kraft-Tiefungs- 
schaubild in diesem Falle am besten dem Kraft-D ehnungsschau
bild beim Zugversuch entspricht. Die im folgenden geschilderten 
Versuche kamen daher m it dieser Probenform zur Durchführung. 
Von W ichtigkeit ist naturgem äß beim Tiefzieh-Weitungsversuch 
eine genaue Zentrierung der Bohrung zum Ziehstempel und eine 
einwandfreie Beschaffenheit der Ziehkante. Die richtige Lage 
des Zuschnittes während des Versuches wurde durch einen im 
Stempel angebrachten Zentrierstift gesichert. Fü r die H er
stellung des Loches kam  folgendes Verfahren zur Anwendung. 
Das Loch wurde zunächst auf 11,0 mm Dmr. gestanzt und alsdann 
m it einer konischen Reibahle auf 12,0 mm Dm r. aufgerieben. 
Hierzu wurde die Reibahle auf einer leichten D rehbank völlig

den einzelnen Versuchen erm ittelten Aufweitungen zur D ar
stellung gebracht, wobei die E intragung der Lage der Proben über 
die Blechbreite entsprechend erfolgte. Es läß t sich, von einigen 
Ausnahmen abgesehen, kein Einfluß der Lage der Proben im 
Blech erkennen. Die Schwankungen der Einzel werte müssen 
vielmehr in erster Linie der natürlichen Streuung des Versuchs
verfahrens zugeschrieben werden, die i  10 % des Mittelwertes 
nur selten überschreitet. F ü r das Tiefziehbandeisen wurde davon 
Abstand genommen, die Einzelwerte darzustellen, da ein E influß 
der Lage im Bande hier nicht zu erw arten steht. Der Aufweitungs
versuch wurde h ier ste ts in  der M itte des Tiefziehbandeisens 
vorgenommen.

In  Abb. 5 sind die an den Stanzblechen und Tiefziehbandeisen 
erzielten m ittleren Aufweitungswerte als s ta rk  ausgezogene 
Kurven in Abhängigkeit von der Blechstärke aufgetragen. Um
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die auftretenden Streuungen beurteilen zu können, ist außerdem 
der an jedem Blech bei der Prüfung erzielte höchste und tiefste 
W ert der Aufweitung eingetragen, und  das bestehende Streuungs
gebiet ist durch Strichelung kenntlich gemacht. Bei dem Stanz
blech wurden, wie bereits auseinandergesetzt, fünf Einzelversuche, 
bei dem Tiefziehbandeisen aber fünf bis sieben Einzelversuche 
entsprechend den eingeschriebenen Zahlen durchgeführt. Die A rt 
der Glühung ist bei den Stanzblechen wieder durch die Buch
staben K und Z gezeichnet. Wie m an sieht, steigt die erreichte 
m ittlere Aufweitung bei beiden W erkstoffen m it der Blechstärke 
an . Beim Stanzblech erfolgt dieser Anstieg jedoch nicht gleich
mäßig, etwa gemäß der eingezeichneten strichpunktierten Linie, 
sondern einzelne Bleche zeigen davon ganz erhebliche Abweichun
gen. Deutlich ist es besonders erkennbar, daß die Bleche, die der 
m it K  bezeichneten Glühung entstam m ten, fast stets bedeutend 
größere Aufweitungen zeigten als die übrigen. Als Ursache für die 
Verbreiterung des Streugebietes zwischen den Blechen von 0,52 
und 0,81 mm Stärke müssen Verschiedenheiten in der Beschaffen
heit des Werkstoffes zwischen R and und M itte angesehen werden. 
Im  Gegensatz zu den Erscheinungen beim Stanzblech steigt die 
m ittlere Aufweitung beim Tiefziehbandeisen stetig an. Diese
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Abbildung 7. Streckgrenze und Festigkeit von Tief
ziehbandeisen und Stanzblech.^

Aufweitungswerte liegen sämtlich bedeutend höher als die be
treffenden W erte des Stanz bleches.

In  Abb. 6 sind die bei den beiden Versuchsreihen zu beob
achtenden Aufweitungen zu den an  den gleichen Werkstoffen 
bestim m ten Tiefungswerten nach Erichsen und zu den im Zerreiß
versuch erm ittelten  Dehnungswerten bei 50 mm Meßlänge in 
Vergleich gesetzt. Es wurden je drei Tiefungsversuche 150 mm 
vom Rand, in der M itte und am anderen Rande des Bleches 
durchgeführt. Die Zerreißproben wurden zwischen den Erichsen- 
Eindrücken entnommen. Bei dem Tiefziehbandeisen wurden die 
Probestellen in entsprechender Weise ausgewählt. Um die D ar
stellung übersichtlich zu gestalten, wurden von allen Versuchen 
nur die für jedes Blech gefundenen M ittelwerte eingetragen. Wie 
zu ersehen ist, zeigen Dehnung, Tiefung und Aufweitung in  den 
einzelnen Versuchsreihen einen entsprechenden Verlauf. Die 
Unterschiede zwischen Tiefziehbandeisen und den Stanzblechen 
kommen jedoch bei der Erichsen-Tiefungsprüfung besonders bei 
den kleineren Blechstärken weniger scharf zum Vorschein als bei 
der Aufweitungsprüfung.

E ine Gegenüberstellung der im Zerreißversuch und im Auf
weitungsversuch erm ittelten Pestigkeitswerte findet sich in 
Abb. 7. Es sind die Zugfestigkeit und die auf den Querschnitt 
P0 =  (D — d0) • So bezogene H öchstlast beim Aufweitungsversuch 
zur Darstellung gebracht. Der letzte W ert wurde nur dann be 
rechnet, wenn die Aufweitung 50 % überschritt und ein wirklicher 
H öchstlastpunkt zur Ausbildung kam. Die bezogenen H öchst
lasten von Stanzblech und Tiefziehbandeisen unterscheiden sich 
in  ähnlicher Weise wie die betreffenden Festigkeits- und Streck
grenzenwerte. Auffällig ist es, daß die m it K  bezeichneten Stanz
bleche nicht nur höhere Aufweitungswerte, sondern auch höhere 
H öchstlastw erte aufweisen als die m it Z bezeichneten Bleche. 
Die Beobachtung, daß die m it Z bezeichneten Bleche bei der 
Aufweitung zur Bildung von viereckigen Löchern neigen, weist 
darauf hin, daß die W alzorientierung bei diesen Blechen nicht

ganz zum Verschwinden gebracht ist, wie es ja  auch bei dieser 
A rt der Glühung zu erw arten war.

Aehnliche Versuchsreihen kamen m it einem kleinen 
Tiefungswerkzeug von 25 mm Stempeldurchmesser und 7,5 mm 
Bohrungsdurchmesser zur Durchführung. Es wurden dabei aus 
einem Streifen in  abwechselnder Reihenfolge drei Proben für das 
kleine Werkzeug und zwei Proben für das Normalwerkzeug 
entnommen. In  Abb. 8 ist das Ergebnis dieser Versuche da r
gestellt. Fü r das kleine Werkzeug ist das dam it erm ittelte 
Streuungsgebiet eingezeichnet, während für das große Werkzeug 
nur die M ittelwerte der Aufweitung eingetragen sind. Die Auf
weitungskurven für beide Werkzeuge zeigen fast den gleichen 
Verlauf. Die m it dem kleinen Werkzeug erhaltenen W erte liegen 
jedoch etwas über den Normalkurven.

Beachtenswert ist bei den Tiefzieh-Weitungsversuchen der 
R ißverlauf und das Aussehen der Oberfläche der aufgeweiteten 
Proben. Beim Stanzblech verliefen die Anrisse m eist in der W alz
richtung und senkrecht dazu, während beim Tiefziehbandeisen 
häufig Anrisse un ter 45° zur W alzrichtung geneigt beobachtet 
werden konnten. Auf die Ausbildung einer eckigen Lochform bei 
einigen Stanzblechen der Z-Glühung wurde bereits hingewiesen. 
Bei dem m ittelstarken Tiefziehbandeisen konnte häufig eine Reiß-

Abbildung 8. Tiefzieh-W eitungsversuche m it dem 
kleinen Werkzeug.

winkelbildung ähnlich wie beim Zerreißversuch an kaltgewalzten 
Blechen beobachtet werden. Bei um 10% und stärker k a lt
verformtem Tiefziehbandeisen verliefen die Anrisse stets längs 
und quer zur W alzrichtung. Bei stärkerer Kaltwalzung erfolgte 
ohne nennenswerte vorhergehende Aufweitung in diesen R ichtun
gen eine scharfe Einschnürung m it nachfolgendem Bruch. Bei 
kaltverform tem  W erkstoff verlief der Anriß stets vom Innern 
nach der K ante zu, während sonst häufig der umgekehrte R iß
verlauf beobachtet werden konnte. Grobkörniger W erkstoff 
zeigte ein ausgesprochenes Krispeligwerden der Oberfläche. Die 
Aufweitungswerte waren bei derartigem  W erkstoff im Geeensatz 
zu den Tiefungswerten nach Erichsen nur klein. E. Siebei.

Entwicklung des Doppeltrommel-Schweiverfahrens 
für Steinkohle.

Die Tieftem peraturverkokung ist erst dann lebensfähig, 
wenn sie nicht nur der Güte und Menge nach zufriedenstellende 
Ausbeuten an  flüssigen Nebenerzeugnissen aufweist, sondern 
gleichzeitig eine Veredlung des Brennstoffs nach Form und 
Verbrennungseigenschaften darstellt. Diese E rkenntnis ist heute 
Gemeingut der Fachkreise geworden.

Die in Deutschland grundsätzlich vom Drehofen ausgegangene 
Entwicklung der Steinkohlenschwelung h a t dieses Ziel erstmalig 
m it der Doppeltrommel, B auart „K S G “ der Kohlenscheidungs- 
Gesellschaft, Berlin, erreicht. Das Verfahren arbeite t derart, daß 
die innere Trommel der Doppeltrommel die zu schwelende Kohle 
trocknet und vorwärm t, während die eigentliche Schwelung sich 
in  der äußeren Trommel vollzieht. Die flüchtigen Schweierzeug
nisse verlassen die Trommel nach der Seite der geringeren Tempe
ra tu r, um ein Aufkracken der Teerdämpfe zu vermeiden; diese 
Anordnung ist nur bei der Doppeltrommel möglich und bildet 
einen wichtigen Vorteil dieser B auart. Der Unterfeuerungsbedarf 
wird durch Verwendung der sogenannten Umlauffeuerung sehr 
gering gehalten. Auf eine eingehendere Schilderung darf verzichtet 
werden, da das Verfahren schon früher an  dieser Stelle ausführlich
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behandelt wurde1). Ganz besonders zu begrüßen ist. die Tatsache, 
daß dies in zäher Arbeit in Deutschland tro tz  schwierigster w irt
schaftlicher Verhältnisse entwickelte Verfahren nun auch im 
Auslande Eingang gefunden hat.

■466. 1 zeigt die bisher größte Anlage der Doppeltrommel- 
B auart, die m it einem Tagesdurchsatz von 650 t  gleichzeitig die 
größte Steinkohlen-Schwelanlage der W elt darstellt. Die Anlage 
befindet sich in Piscataway bei New York (New Jersey) und setzt 
backende Eeinkohle durch, die zu festem stückigen Schwelkoks 
(etwa 100 kg/cm 2 Druckfestigkeit) veredelt wird. Wie die Ab
bildung zeigt, sind im ersten Ausbau ach t Trommeln zu einem Block 
zusammengefaßt worden. Gegenüber der ersten Anlage, die auf 
der Zeche M athias Stinnes in  Essen-Karnap erbaut wurde1) und 
die sich seit 1924 im Dauerbetrieb befindet, sind einige Ver
besserungen durchgeführt. So ist die Doppeltrommel nicht mehr 
genietet, sondern wassergasgeschweißt. Das die Trommel über
deckende Steingewölbe ist durch einen leichteren Blechmantel 
ersetzt, der zur Vermeidung von Strahlungsverlusten entsprechend 
ausgekleidet ist. Zum leichteren und schnelleren Aufbau ist über 
den Trommeln ein Laufkran angeordnet, der die fertige Trommel 
in ih r Feld setzt. Nach dem Abheben des Blechmantels ist nun 
gleichzeitig ein schnelles Auswechseln der Trommeln bei etwaigen 
Betriebsstörungen ermöglicht.

Die Anlage in  Piscataway h a t in erster Linie die Aufgabe, 
die Public Service Electric and Gas Company m it . Gas zu 
versorgen, und zwar beträgt die tägliche Gasabgabe bis zu 
110000 m 3. Das Schwelgas ist ein besonders hochwertiges Gas m it 
einem Heizwert von etwa 7000 kcal/m 3 und w ird durch Zusatz 
entsprechender Mengen W assergas auf den verlangten niedrigeren 
Heizwert von 4750 kcal/m 3 gebracht. Die Wassergasanlage be
findet sich auf dem gleichen Gelände, ebenso wie die Gasreini
gungsanlage. Von den flüssigen Nebenerzeugnissen is t vor allem 
das Schwelbenzin zu nennen; setzt m an nur geringe Mengen davon 
dem gewöhnlichen Benzin zu, so werden Frühzündungen, welche 
die Ursache des lästigen „Klopfens“ sind, vermieden.

Das Haupterzeugnis ist der Schwelkoks, der zur H ausbrand
versorgung New Yorks d ient und un ter dem Namen „Disco“ 
(distilled coal) abgesetzt w ird. Der Schwelkoks brennt leicht, 
da er noch 12 bis 14 % flüchtige Bestandteile en thä lt, und voll
kommen rauchlos. Die rauchlose Verbrennung ist besonders er
wünscht, da der Bekämpfung der Bauchplage in  New York große 
Aufmerksamkeit gewidmet wird (es sei in diesem Zusammenhang 
z. B. an die „B ureaus of Smoke Suppression“ erinnert).

E ine KSG-Schwelanlage ähnlicher Größe wie diejenige in 
Piscataway w ird je tz t für ein großes Stahlwerk in Coatesville 
bei Philadelphia errichtet und soll Anfang 1930 in Betrieb ge
nommen werden.

ln  England, das seit langer Zeit die Rauchplage bekämpft, 
is t die Schwelung der Brennstoffe schon lange geübt worden. 
H ier sind außerordentlich große K apitalien zur Entwicklung der 
Schwelung in  Versuchsanlagen verbraucht worden. Um so be
m erkenswerter ist es, daß auch hier das genannte deutsche Ver-

t) Vgl. St. u. E. 45 (1925) S. 885/7.
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Abbildung 1. Blick auf die KSG-Schwelanlage in Piscataw ay.

fahren Eingang finden konnte; ähnlich wie in den Vereinigten 
Staaten ist die Schwelung der Gaserzeugung angegliedert, und 
zwar befindet sich die KSG-Anlage auf dem Gelände der South 
M etropolitan Gas Company (Abb. 2). Auch hier wird der hohe 
Heizwert des Schwelgases durch Zusatz von Wassergas dem im 
Netz verlangten niedrigeren Heizwert angepaßt, was gleich
bedeutend ist m it einer wesentlichen Erhöhung der abgegebenen 
Gasmengen. Schwelkoks als rauchloser Brennstoff findet, dank 
der entsprechenden Vorbereitungen durch die vorangegangene 
Entw icklung, noch schneller einen M arkt als in  Amerika.

Die vierte ausländische Anlage der B auart K SG  befindet 
sich in  Frankreich in  der Nähe von Lens; auch sie h a t den Betrieb 
bereits aufgenommen.

Die Erweiterung aller genannten Anlagen is t schon heute ge
plant, nachdem sich im Betrieb gezeigt ha t, daß sie in jeder Be
ziehung zufriedenstellend arbeiten und der erzeugte Koks durchaus 
befriedigend ausfällt. Die Betriebsergebnisse dieser Anlagen sind 
som it geeignet, der weiteren Verbreitung der Schwelung die Wege 
zu ebnen.

236

Abbildung 2. KSG-Schwelanlage bei der South-M etropolitan Gas-Company in London.
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Eine neue Wasserdruck-Nietmaschine.
Dem Nieten als dem wichtigsten Teilvorgang im Kesselbau 

ist in  den letzten Jahren  größte Aufmerksamkeit gewidmet worden. 
Ganz besonders betrifft dieses den Sehließdruck, der, um die 
Bleche zu schonen und nicht über die Streckgrenze hinaus zu be
anspruchen, nur eine bestim m te Höhe erreichen darf.

Wegen der verschiedenen N ietstärken, die in Kesselschmieden 
zur Verarbeitung kommen, müssen also die Schließdrücke den 
N ietquerschnitten angepaßt werden können.

Dies geschah bisher in der Weise, daß entweder die N iet
maschinen m ehrstufig ausgeführt wurden, was eine verwickelte 
B auart ergab, oder der Druckwassersammler m it mehreren Druck
stufen versehen wurde.

Das erste genügt für den Betrieb wegen der geringen Anzahl 
der Stufen nicht, das letzte h a t den Nachteil, daß, wenn mehrere 
Nietmaschinen an  denselben Druckwassersammler angeschlossen 
sind, diese alle nur die dem Sammlerdruck entsprechende Niet-

Abbildung 1. W asserdruck-Kietmaschine mit einstellbarem Sehließdruck.

stärke verarbeiten können. Auch wenn man beides vereinigt, 
also mehrstufige Nietmaschine und mehrstufigen Druckwasser
sammler, so kom m t m an immer noch nicht zu dem gewünschten 
und verlangten Ergebnis des für die einzelnen Nieten vorgeschrie
benen Schließdruckes.

Druckverminderungsventile zur Erzeugung der verschiedenen 
für die Nietungen erforderlichen Wasserdrücke einzubauen, ist 
unbedingt zu verwerfen, da diese Ventile nicht sicher genug 
arbeiten. Auch eignet sich Druckluft weniger zum Betriebe von

2,5 m . Die K raftübertragung wird durch einen zweiarmigen Hebel a 
verm ittelt, dessen Drehpunkt verschiebbar angeordnet ist. Je  
nach dem verlangten Druck wird der D rehpunkt des Hebels a 
näher an den Kolben f herangerückt oder von ihm  entfernt, so 
daß sich bei gleichem Döpperweg der Weg des Druckkolbens b 
entsprechend der Aenderung des Hebelarmverhältnisses ändert 
und m ithin auch der Druckwasserverbrauch sich dem durch die 
Preßarbeit gegebenen K raftbedarf anpaßt. Neben der genauen 
Einstellbarkeit des Schließdruckes bietet die Maschine auch noch 
den großen wirtschaftlichen Vorteil der Druckwasserersparnis.

Der Antriebsmechanismus ist auf den Nietbügel verlegt. Der 
Drucktauchkolben b gleitet in dem im Bügel eingegossenen 
Druckzylinder und überträgt die D ruckkraft durch ein Druck
stück c auf den Hebel a. Dieser Hebel ist in einem beiderseits 
in Augenlagern d drehbaren Querhaupt e gelagert. Die beiden 
Augenlager sind durch Spindeln und Schneckengetriebe verstell
bar. Vorn ist der Hebel a durch Bolzen, der nur eine waagerechte 
Verschiebung des Hebels zu verhindern hat, an den eigentlichen 
Nietkolben f angelenkt und überträgt die D ruckkraft unter 
Zwischenschaltung eines Druckstückes g auf diesen.

An dem Deckel ist eine Meßteilung angebracht, auf der der 
Nietdurchmesser und der zugehörige Druck aufgezeichnet sind. 
Der an einem Augenlager d angebrachte Zeiger w ird m it dem 
H andrad h auf die Marke des entsprechenden Nietdurchmessers
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Abbildung 3. Abbildung 4.
Aenderung des H ebelarm verhältnisses und des Schließdruckes.

eingestellt, und der diesem N iet entsprechende Schließdruck wird 
beim Arbeiten erreicht.

Besonders hervorzuheben ist noch die leichte Zugänglichkeit 
zu den Dichtungen. Der Rückzugkolben i im Nietkolben f läß t 
sich ohne weiteres auch an dem Druckkolben b anbringen, so daß 
dort, wo im Betriebe starke Erwärmungen auftreten, also im Be
reich des Nietens keine Druckwasser-Maschinenteile vorhanden 
sind.

Die Nietmaschine wird durch eine einfache Handsteuerung 
betätigt. Soll z. B. auf der Maschine ein N iet m it 70 t  Schließ
druck verarbeitet werden, so ergibt sich das in Abb. 3 dargestellte 
Hebelverhältnis. Bei einem Hube von 100 mm am Döpper 
ergibt dies einen Hub am Druckkolben von 233 mm.

Beim Verarbeiten eines Nietes m it 30 t  Schließdruck ist das 
Hebelverhältnis = 1 : 1  und m ithin der H ub am Druckkolben 
bei 100 mm Döpperhub auch 100 mm (Abb. 4 ). Der Druckwasser
verbrauch is t also bei gleichbleibendem Döpperweg, dem Ver
hältnis der N ietquerschnitte entsprechend, geringer. Die Rei
bungsverluste sind bei vorstehender Rechnung vernachlässigt. 
Diese betragen bei Ausübung des größten Schließdruckes, wie 
durch Versuche festgestellt, 4,3 % .

Die großen Vorteile der vorstehend beschriebenen N iet
maschine (DRP.) liegen auf der H and: E instufiger Druckwasser
sammler, einfachste Handhabung, durchaus sichere Einstellung des 
Schließdruckes und größte W irtschaftlichkeit durch Anpassung 
des Kraftverbrauches an den jeweiligen N ietquerschnitt.

P . H ö h n e n .

Die Anwendung der potentiometrischen Maßanalyse im Eisen
hüttenlaboratorium, insbesondere zur Bestimmung von Mangan, 

Chrom und Vanadin nebeneinander.
Die E inführung der potentiom etrischen T itration  in die 

chemische Analyse ist in den ganz bedeutenden Vorteilen be
gründet, die dieses Verfahren gegenüber der rein chemischen 
T itration  aufweist; diese lassen sich dahin zusammenfassen, daß 
die potentiometrische T itra tion  allgemein anwendbar und von 
Indikatoren, die nicht genau im Aequivalenzpunkt Umschlägen 
oder bei gefärbten Lösungen versagen, unabhängig is t;  daß 
sie bei E rsparnis von Chemikalien in erheblich kürzerer Zeit m it 
großer Genauigkeit und Sicherheit ausgeführt werden kann, und 
daß vor allen Dingen mehrere Elemente nebeneinander in einem 
Trennungsgang bestim m t werden können. In  dieser H insicht ist 
sie der rein chemischen T itration  weit überlegen. In  deutschen 
H üttenlaboratorien h a t die potentiometrische T itra tion  tro tz  
dieser Vorteile bis heute kaum Eingang gefunden, ein Um stand, 
der darauf zurückgeführt werden mag, daß die Uebertragung eines 
in reinen Lösungen ausgearbeiteten und einwandfrei durchführ
baren Trennungsganges auf die Stahlanalyse nicht ohne weiteres 
möglich ist, weil bei dieser Bedingungen vorliegen, die m it er-

Abbildung 2. Einzelheiten der Nietmaschine 
m it einstellbarem  Schließdruck.

Nietmaschinen, weil die Luftdruck
schwankungen in den Betrieben erfah
rungsgemäß sehr groß sind und m ithin 
die Schließdrücke verschieden ausfallen, 
was unbedingt für eine einwandfreie 
Nietung vermieden werden muß. Daß 
m an die Nietmaschine bei 6 a tü  höch
stem Luftdruck für 5 a tü  baut, um 

einen m ittleren Schließdruck zu erreichen, ist ein großer Fehler, 
da dann ja  bei dem Druck von 6 atü , der zeitweise bestim m t vor
kom m t, der Schließdruck nicht unbeträchtlich überschritten 
wird, was zu den eingangs angeführten Schäden führen würde.

Es kom m t also für einwandfreie Nietungen nur eine N iet
maschine in Frage, welche die vorgeschilderten Nachteile nicht hat, 
sondern für jeden Nietqn.erschnitt ohne Aenderung des W asser
druckes den vorgeschriebenen Schließdruck m it Sicherheit er
reicht und n icht überschreitet.

Die in A b b .l und 2 dargestellte Nietmaschine ist für Schließ
drücke von 30 bis 70 t  bestim m t und ha t eine Bügelausladung von
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lieblichen Schwierigkeiten verbunden sind und deshalb eine ein
gehende Untersuchung erfordern.

Diese beiden Tatsachen gaben Veranlassung, die potentio
m etrische T itration auch der Stahlanalyse nutzbar zu machen. 
Zuerst wurde versucht, die Bestimmung von Mangan, Chrom und 
Vanadin potentiometrisch durchzuführen1), da diese häufig aus
zuführen ist und bei Gegenwart anderer Legierungselemente um 
ständliche Arbeitsweisen erfordert. Eine genaue Durchsicht der 
bisher veröffentlichten Versuche zur Bestimmung der drei ge
nannten Elemente im Stahl ergab, daß eine allgemein anwendbare 
Bestimmung von Mangan, Chrom und Vanadin nebeneinander in 
einer Lösung bisher nicht bekannt ist.

Die Ausarbeitung eines Trennungsganges wurde zunächst 
in reinen Lösungen versucht. Hierbei wurden für die Stahlanalyse 
nur diejenigen Verfahren berücksichtigt, die in saurer Lösung aus
zuführen waren und bei denen vorausgesetzt wurde, daß Mangan 
als Perm anganat, Chrom als Chrom at und Vanadin als Vanadat 
vorlag. Die vollkommenste Ausführung einer schnellen und ein
fachen Trennung der drei Elemente wäre möglich gewesen, wenn 
man ein Reduktionsm ittel fand, das die drei Elem ente nach
einander quan tita tiv  reduzieren und hierbei für jedes Elem ent 
einen ausgeprägten Potentialsprung hervorrufen würde. Versuche 
in dieser Richtung m it Titanosalzlösungen verliefen ebenso 
negativ wie Versuche, für jedes der drei Elemente eine besondere 
Titerflüssigkeit zu verwenden. Hiernach wurde versucht, unter 
Benutzung von zwei verschiedenen Titerflüssigkeiten zunächst 
nur das Mangan und dann Chrom und Vanadin zusammen zu 
reduzieren. W ährend M erkuronitrat zwar nur Manean reduzierte, 
aber die nachfolgende T itration  von Chrom und Vanadin in so 
starkem Maße beeinträchtigte, daß die Beseitigung dieser Schwie
rigkeiten nicht möglich war, waren die übrigen benutzten R eduk
tionsm ittel, wie Ameisensäure, Hydrazinsulfat und W asserstoff
superoxyd in ihrer Reduktionsfähigkeit so groß, daß sie in gleich 
starkem Maße auf alle drei Elemente einwirkten. Anders dagegen 
verhielt sich Oxalsäure, deren Anwendung nach Ueberwindung 
verschiedener Schwierigkeiten zur Lösung der gestellten Aufgabe 
führte. Im  Gegensatz zur T itra tion  von Oxalsäure m it Kalium 
perm anganat, die potentiom etrisch bereits eingehend untersucht 
worden ist, tra f  dies bei der um gekehrten T itration  nicht zu, so 
daß zunächst die näheren Bedingungen erm itte lt werden m ußten, 
unter denen einwandfreie Ergebnisse erzielt werden können. 
Nachdem diese Bedingungen genau festgelegt waren, wurde fest
gestellt, ob Oxalsäure un ter den gegebenen Bedingungen auch 
gleichzeitig Chrom und Vanadin reduzieren würde. Dies war 
nicht der Fall, so daß die Bestimmung der drei Elemente nunmehr 
in der Weise erfolgen konnte, daß in schwefelsaurer Lösung Man
gan m it Oxalsäure, Chrom und Vanadin m it Ferrosulfat und das 
Vanadylsulfat wieder m it Kalium perm anganat t itr ie rt wurde. 
Hierbei wurden Mangan und Vanadin direkt und Chrom als 
Unterschied gefunden. Die Ausführung zahlreicher Titrationen 
in  verschieden zusammengesetzten Lösungen ergab, daß dieser 
schnell durchführbare Trennungsgang richtig und zuverlässig war, 
und daß er durch sonstige im Stahl vorhandene Legierungs
elemente, wie Nickel, K obalt, Kupfer, Molybdän und W olfram, 
bei E inhaltung der vorgeschriebenen Arbeitsweise nicht beein
trächtig t wurde.

Bei Uebertragung dieses Trennungsganges auf die eigentliche 
Stahlanalyse tra ten  jedoch Schwierigkeiten auf, und zwar bei 
der Oxydation der nach dem Auflösen des Stahles in  einer nied
rigeren Oxydationsstufe vorliegenden Elem ente. Es w ar daher 
erforderlich, die Oxydation erst wieder in reinen Ferro-, Mangano-, 
Chromi- und Vanadylsalzlösungen zu versuchen. Zunächst wurde 
das gebräuchlichste Oxydationsverfahren, das m it Ammonium
persulfat und S ilbernitrat angewendet. Bei der T itra tion  einer 
nach diesem Verfahren oxydierten Manganosalzlösung zeigte 
sich, daß  eine Rückoxydation des durch Oxalsäure reduzierten 
Mangans au ftra t, und daß daher entweder das überschüssige 
Am moniumpersulfat verkocht oder der K atalysator zerstört 
werden m ußte. Es gelang weder das eine noch das andere, ohne 
daß gleichzeitig das gebildete Perm anganat ganz oder teilweise 
zersetzt wurde. H ierm it kam dieses Oxydationsverfahren nicht 
in Frage. Als auch andere O xydationsm ittel kein günstigeres E r 
gebnis zeitigten, wurde die Oxydation m it Bleisuperoxyd ver
sucht, das den Vorteil bot, durch einfache F iltra tion  aus den 
oxydierten Lösungen entfern t werden zu können, wodurch eine 
Rückoxydation verhindert wurde. Nach langwierigen Versuchen 
wurde festgestellt, daß auch dieses Verfahren nicht angewendet

t) P. D ic k e n s  und G. T h a n h e i s e r :  Arch. Eisenhütten- 
wes. 3 (1929/30) S. 277/91 (Gr. E : Chem.-Aussch. Nr. 67). 
W eitere Versuche zur potentiometrischen Bestimmung von 
anderen, häufig im Stahl vorkommenden Elem enten werden zur 
Zeit durchgeführt.

werden konnte, da für eine quantitative Oxydation so große 
Mengen Bleisuperoxyd notwendig waren, daß für das quantitative 
Auswaschen nach der F iltra tion  Flüssigkeitsmengen erhalten 
wurden, in denen die T itration  nicht m ehr auszuführen war. Ein 
Ausweg fand sich dadurch, daß die beiden Oxydationsmittel 
nacheinander angewendet wurden. Zunächst wurde die Lösung 
m it Ammoniumpersulfat und Silbersulfat behandelt, wodurch 
sämtliches Eisen, Mangan, Chrom und Vanadin oxydiert wurde. 
Das beim Verkochen des überschüssigen Ammoniumpersulfats 
reduzierte Perm anganat wurde dann m it wenig Bleisuperoxyd 
wieder oxydiert. Auf diese Weise gelang es, eine quantitative 
Oxydation zu erreichen und den ausgearbeiteten Titrationsgang 
einwandfrei durchzuführen. Zahlreiche nach dieser Arbeitsweise 
ausgeführte T itrationen in verschieden zusammengesetzten 
Lösungen und in reinen Mangan-, Chrom- und Vanadinstählen 
ergaben eine gute Uebereinstimmung m it den auf rein chemischem 
Wege erhaltenen W erten. W ährend Nickel, Kobalt, Molybdän und 
Kupfer diesen Trennungsgang nicht beeinträchtigten, m ußten für 
W olframstähle noch die näheren Bedingungen festgelegt werden. 
Es war einerseits schwierig, das metallische W olfram aufzulösen 
und die W olframsäure dann in Lösung zu halten, und anderseits 
versagte die Vanadinbestimmung insofern, als zu wenig gefunden 
wurde. Bei den verschiedenen Versuchen, das W olfram m it 
Salpetersäure oder m it N atrium peroxyd bzw. nach dem Ver
fahren von K norre in W olframsäure überzuführen, konnte fest
gestellt worden, daß die Ausführung der Bestimmung lediglich 
von der zugegebenen Phosphorsäuremenge abhängig war. Mit 
steigender Phosphorsäurekonzentration konnte die W olframsäure 
in  Lösung gehalten und das Vanadin, das m it Phosphor- und 
W olframsäure Komplexe bildet, aus diesen entfernt und quanti
ta tiv  gefunden werden. Somit war auch der ausgearbeitete T ren
nungsgang fü r W olframstähle anzuwenden, nur m it dem U nter
schied, daß in diesen Fällen Phosphorsäure zugegeben werden 
m ußte. H ierm it war erwiesen, daß der ausgearbeitete Trennungs
gang un ter E inhaltung bestim m ter Arbeitsbedingungen ganz a ll
gemein anwendbar ist. Derselbe läß t sich nach dem Auflösen des 
Stahles gut in 1% h durchführen, und zwar m it einer sehr großen 
Genauigkeit, die sonst bei hochlegierten Stählen nur durch lang
wierige und um ständliche Trennungsverfahren erzielt werden 
könnte.

E in weiterer Hinderungsgrund für die Einführung der po
tentiometrischen T itration  in  die Stahlanalyse bestand in der ir r i
gen Ansicht, daß hierzu eine um ständliche und  teure Versuchs
einrichtung erforderlich ist. Um auch in dieser Hinsicht die Be
denken zu zerstreuen, wurde eine praktische A pparatur en t
wickelt, die jedem L aboranten ohne besondere Vorkenntnisse 
zur sofortigen Benutzung in die H and gegeben werden kann.

P. Dickens.

Die Gründung des ersten deutschen Roheisenverbandes.

In  seiner Geschichte des Roheisenverbandes verlegt K l o t z 
b a c h 1) die Gründung des „Vereins zum Verkaufe von Nassaui- 
schem Roheisen“ in das Ja h r  1857. E r s tü tz t sich dabei auf eine 
noch erhaltene Abrechnung für das erste H albjahr 1860 m it 
Datum  vom 20. Ju li genannten Jahres. Diese Abrechnung träg t 
die Nummer V II. Da nun in der Folgezeit stets halbjährliche Ab
rechnungen erfolgten, nim m t K lotzbach an, daß bereits sechs 
halbjährliche Abrechnungszeiträume vorangegangen waren, und 
somit der genannte Verein am 1. Jan u a r 1857 seine Tätigkeit 
aufgenommen hätte.

Durch Zufall erhielt der Verein deutscher Eisenhüttenleute 
Einblick in die Erinnerungen von Oberbergrat Carl Lossen (1793 
bis 1861)2), des M itbesitzers der Concordiahütte bei Mühlhofen 
unweit Engers am Rhein. Neben einer Reihe persönlicher, tech
nischer und politisch-geschichtlicher M itteilungen en thä lt dieses 
kleine Buch auch Darstellungen über die damalige wirtschaftliche 
Lage der E isenhütten in  den vierziger und fünfziger Jah ren  des 
vorigen Jahrhunderts. Aus der Fülle der reizvollen Schilderungen 
sei an dieser Stelle nur auf eine M itteilung verwiesen, die sich mit 
der G rü n d u n g  d e s  V e re in s  zu m  V e r k a u fe  v o n  N a s s a u i-  
sc h e m  R o h e is e n  beschäftigt. Die hierauf bezüglichen Aus
führungen Lossens sind nachstehend im W ortlau t wiedergegeben:

„D er Drang der daurigen Lage, wodurch die Roheisen
erzeugung bei Holzkohlen, nahe daran  war durch die Concurrenz 
der Produzenten unter sich dem Untergang entgegen geführt zu 
werden, führte mich, u n terstü tz t von dem langjährigen Vertrauen 
der Nassauischen Eisenwerk-Besitzer, zu dem Gedanken der

t) A r th u r  K lo tz b a c h :  Der Roheisenverband. (Düssel
dorf: Verlag Stahleisen m. b. H . 1926.)

2) Es sei auch an dieser Stelle H errn Dr. W. G o n te r m a n n  in 
Solingen sowie H errn K a l tw a s s e r  in  Bonn fü r die freundliohe 
Ueberlassung der Erinnerungen verbindlich gedankt.
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Gründung eines Vereines, durch welchen, un ter Verzicht auf den 
bisher von jedem W erke verm ittelten Debit seiner Roheisen-Pro
duktion, dieser Debit einer besonderen Verwaltung für gemein
same Rechnung übertragen werde, dam it aber eine C reditanstalt 
verbunden werden sollte, durch welche Vorschüsse auf die ein
gelieferten W aren geleistet wurden, um dadurch Geldstockungen 
und Fluctuationen im H andel zu begegnen.

Aus dieser Idee ging der Gesellschafts-Vertrag hervor, der 
am 28. May 1851 zu Limburg a /L ahn  un ter der F irm a „ V e re in  
zu m  V e rk a u fe  n a s s a u ’sc h e n  R o h e is e n s “ abgeschlossen 
wurde und sämtliche Eisenwerke Naussau’s m it Ausnahme von 
vieren um faßte, von denen zwei Coakeisen erzeugten, was der 
V ertrag ausgeschlossen hatte , und zwei bei Dillenburg gelegen, 
die ihre Produktionen meist zu Gußwaren verwendeten. Im  
Verlauf einiger Jah re  tra ten  dem Vereine noch 8 H ü tten  des oberen 
Lahnthaies und des Vogelgebirges bei, und da Concordiahütte, 
gleich allen anderen W erken nur Nassausche Eisenerze ver
schmilzt, so war auch sie jenem Vereine beigetreten.

Bis zur Stunde1) besteht dieser Verein, h a t seine Verkaufs
preise über denen der Selbstkosten gehalten, ha t die harten  H an
delskrisen von 1857 bis 1859 überstanden, und sein Gründer wie 
sein Vorstand zu sein, rechne ich mir zur Ehre und zur Freude.

Als der Letztere unternahm  ich 1852 vom 31. Ju ly  bis 
29. August, wo die Consumenden dem Verein m it U ngunst en t
gegen getreten waren, eine Reise nach Baden, Elsaß, Saarbrücken, 
Metz, Hayange, Aachen und nach der R uhr und zwar m it Erfolg 
für den Debit des Vereins.“

Die Zuverlässigkeit der Erinnerungen Lossens wurde durch 
verschiedene Stichproben einwandfrei festgestellt. Es kann daher 
keinem Zweifel unterliegen, daß auch die Nachrichten über die 
Gründung des ersten deutschen Roheisenverbandes richtig sind.

H e rb . D ic k m a n n .

Aus Fachvereinen.
D eutscher Stahlbau-Verband.

Am 6. Dezember 1929 fand in der Aula der Technischen 
Hochschule Charlotten bürg die diesjährige Tagung des im Jahre 
1904 un ter der Bezeichnung „Verein deutscher Brücken- und 
Eisenbaufabriken“ gegründeten Deutschen Stahlbau-Verbandes 
s ta tt, verbunden m it der Feier seines 25jährigen Bestehens.

Die Tagung wurde durch den Vorsitzenden des Verbandes, 
Dr. E g g e r s ,  Ham burg, eröffnet; er schilderte die Verhältnisse in 
der Industrie  vor Gründung des Verbandes und legte kurz dar, aus 
welchen kleinen Anfängen heraus sich der Verband zu seiner 
heutigen Bedeutung entw ickelt h a t. Eine Reihe von V ertretern 
verschiedener Behörden und befreundeter Vereine überbrachten 
herzliche Glückwünsche m it W orten der Anerkennung für das 
erfolgreiche W irken des Verbandes.

*) Die Erinnerungen sind im Jah re  1860 abgeschlossen.

Die folgenden Vorträge eröffnete der Geschäftsführer des 
Deutschen Stahlbau-Verbandes Dr. O e le r t ,  Berlin, m it einem 
B erich t:

Der Deutsche Stahlbau-Verband.
Nach einem kurzen Ueberblick über die Entw icklung des 

Verbandes gab der Vortragende ein anschauliches, m it Zahlen be
legtes Bild von dem Arbeitsumfange der dem Verbände ange
schlossenen Firm en. Seit dem Bestehen des Verbandes sind 
rd. 10 Mill. t  Stahl von deutschen Stahlbaufirm en zu Ingenieur
bauten aller A rt verarbeitet worden. Die Erzeugung der Werke 
liegt aber heute immer noch erst bei 70%  der Erzeugungsmöglich
keit. Trotz aller Handelshemmnisse ist es gelungen, in sorgsamer 
Pflege der früheren Auslandsbeziehungen die Ausfuhr so zu 
steigern, daß heute fast ih r Vorkriegsstand wieder erreicht worden 
ist. Eingehend schilderte der Vortragende dann die große Förde
rung, die der Verband der wissenschaftlichen Forschung auf 
seinem Sondergebiet gewidmet h a t.

Mit einem Rückblick auf den Werdegang der Eisen- und 
E isenbauindustrie im Anfang des vorigen Jahrhunderts leitete 
sodann ®r.*$ng. ©• Y M. K lö n n e  seinen Vortrag

Historische Entwicklung der deutschen Stahlbauindustrie unter 
Berücksichtigung der Verhältnisse in anderen Ländern

ein. E r gedachte zunächst der ■wissenschaftlichen Arbeiten, denen 
die weitere Entwicklung der Elastizitätstheorie und der Statik 
zu danken ist, und wies auf die große Bedeutung der Technischen 
Hochschulen hin. E r beleuchtete dann die Verhältnisse bei den 
verwandten Industrien  des Auslandes, besonders Amerikas, wo 
das American Institu te  of Steel Construction in vorbildlicher 
Geschlossenheit die Verbindung aller W erke bildet. Nach einem 
kurzen Ueberblick über die Entwicklung in  den anderen eisen
verarbeitenden Ländern ging der Vortragende dann ausführlicher 
auf dis die deutsche Eisen- und Stahlbauindustrie ganz besonders 
stützende Entw icklung unserer eigenen neuen Baustoffe des 
Stahlbaues ein. In  dem Bestreben, möglichst wirtschaftlich zu 
bauen, ließ die Deutsche Reichsbahn-Verwaltung schon seit 1923 
Brückenbauten aus einem höhergekohlten Stahl, dem St 48, zu. 
Als weitere Stufe in  der Entw icklung folgte der SiliziumbaustahJ 
und schließlich die legierten Chrom- bzw. Manganstähle mit 
52 kg/m m 2 M indestfestigkeit. Es sei allerdings zu beachten, daß 
besonders England in  seinem silicon steel und die Amerikaner in 
ihren verschiedenen legierten Stählen ebenfalls über vorzügliche 
Baustoffe verfügten. Deshalb sei zu hoffen, daß der Stahl als 
„B austoff der unbegrenzten Möglichkeiten“ weitere Gebiete 
erobere und die Erzeugung wieder auf die Höhe der Vorkriegs
zeit ansteige.

Es folgte ein L ichtbildervortrag über „D ie  n e u e n  E is e n 
b a h n b r ü c k e n  ü b e r  d e n  R h e in “ von Reichsbahnoberrat 
W e id m a n n , München, in dem der Vortragende die Entwürfe 
für den Neubau der drei Brücken bei Ludwigshafen-Mannheim, 
Speyer und Maxau näher behandelte. Auf die inhaltreichen Aus
führungen, in denen u. a. auch die Baukosten für die verschie
denen B rückenarten, z. B. Pfeilerbrücke, pfeilerlose Brücke und 
Etappenbrücke, besprochen wurden, kann hier nur verwiesen 
werden.

Zum Schluß sprach Professor 2>r.«5ng. K u lk a ,  Hannover,
über

Dynamische Probleme im Brückenbau.
Der Vortragende kennzeichnete m it einem Rückblick auf die 

wissenschaftliche und Versuchstätigkeit während der letzten 
Jahre  zugleich das wissenschaftliche Zukunftsprogramm des 
Deutschen Stahlbau-Verbandes. F aß t m an die bisherige Tätigkeit 
zusammen, so kann m an wohl sagen, daß sich diese besonders auf 
dem statischen Gebiet bewegt h a t. Jedoch wurde schon vor fast 
100 Jahren  den Ingenieuren und  Physikern klar, daß die end
gültige Lösung der Theorie und K onstruktion im Brückenbau 
nicht allein auf dem statischen, sondern auch auf dem Gebiete der 
Dynam ik liegt. Man m ußte aber zunächst erkennen, daß fast alle 
Hilfsm ittel, die zur Erforschung der Schwingungen und  Bewe
gungen in den Gliedern einer Brücke, wie sie bei den großen E r
schütterungen und Bewegungen hervorgerufen werden, mit 
groben Fehlern behaftet waren. E rst in den letzten Jahren  ist es 
gelungen, diese Fehlerquellen weitestgehend zu beseitigen. Für 
den praktischen Brückenbau liegt das Wesen des dynamischen 
Fragenkreises heute darin, festzustellen, um wieviel m an die Last 
für die Berechnung des Bauwerks vergrößern muß, um  ihren E in 
fluß in der Berechnung richtig zu bewerten, und  wie der W erkstoff 
beschaffen sein muß, um den vielseitigen Beanspruchungen zu 
genügen. Die K lärung dieser Aufgabe muß auf zwei Wegen er
folgen. Der eine Weg ist die möglichst weitgehende Erforschung 
der W erkstoffe in den Versuchsanstalten, der zweite die E r 
forschung des Bauwerks als Ganzes. Die Ergebnisse beider Wege
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W eihnachts-Plakette von Lauchhammer.
Die in  diesem Jahre 

von der Abteilung 
„B ildguß“ der M ittel
deutschen Stahlwerke 
in Lauchham m er her
ausgebrachte W e ih 

n a c h t s - P l a k e t t e  
stam m t vom B ild
hauer R o th  in Mün 
chen, der ih r ein ech
tes W eihnachtsm otiv 
zugrunde gelegt hat, 
wie aus nebenstehen
der Abbildung hervor
geht. Gleichzeitig sei 
noch auf die kürzlich 
erschienene Z e p p e 
l i n - P la k e t t e  hinge
wiesen, die von E ber
h ard  E n k e  in  Berlin 
zum Andenken an den 
W eltflug des ! L u ft
schiffes „G raf Zeppe 
lin“ entworfen ist.

Die P laketten  sind 
145 x  90 mm groß und 
von der oben genann
ten W erksabteilung 
zu beziehen.
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können nicht die gleichen sein, obgleich beide erforderlich sind, 
und gerade nach den neuesten Forschungen ist es m itun ter nicht 
möglich, die im einzelnen im Laboratorium  gewonnenen Ergeb
nisse in ihrem  Zusammenwirken auf das Gesamtbauwerk zu über
tragen. Es zeigt sich nämlich, daß die Versuchsforschung im 
Laboratorium  im allgemeinen weit ungünstigere Ergebnisse liefert 
als die Forschung am Gesamtbauwerk. Dies liegt an  einer be
sonderen E igenheit des Stahles, dem Bruche vermöge seiner 
elastischen Eigenschaften auszuweichen, und  in  einem p lan 
mäßigen Bauwerk, wie einer Brücke, dem schwächer bean
spruchten Teile den Ueberschuß der Beanspruchung abzutreten, 
den die stärker beanspruchten nicht vertragen können. Zur E r 
kenntnis dieser Vorgänge sind in den letzten Jahren  eine Reihe

von Meßverfahren durchgebildet worden, die aus der Defor
m ation der Einzelstäbe oder des Gesamtbauwerks auf den Span
nungszustand schließen lassen. W eiter wurden Apparate gebaut, 
die tro tz  ihrer leichten Beweglichkeit imstande sind, Brückenbau
werke in kurzer Zeit auf mechanisch-elektrischem Wege in  so 
schwere E rschütterungen zu versetzen, daß daran  gewisse Mes
sungen und grundlegende Erscheinungen zur Erforschung der 
Bauwerke festgestellt werden könnten. Alle diese Arbeiten stehen 
aber noch im Anfang ihrer Entwicklung, die durch Zusammen
arbeit der beteiligten Stellen besonders gefördert werden kann.

Im  Anschluß an  die Vorträge wurden noch zwei neue Filme 
aus dem Gebiete der Stahlerzeugung und des Stahlskelettbaues 
vorgeführt.

Patentbericht.
Deutsche Patentanm eldungen1).

(P a ten tb la tt Nr. 61 vom 19. Dezember 1929.)

Kl. 7 a, Gr. 16, M 105 354. Verfahren zum G latt- und Maß
walzen von Rohren an Pilgerschrittwalzwerken. Mannesmann- 
röhren-Werke, Düsseldorf.

Kl. 7 a, Gr. 17, F  66 038. Vorholvorrichtung für Pilgerschritt
walzwerke. Wenzel Feiler, Dinslaken (Rhld.), Heinrichstr. 14.

Kl. 7 a, Gr. 27, W 80 689. W alzentisch m it auswechselbaren 
Führungen. Theodor W eymerskirch, Differdingen (Luxemburg).

Kl. 7 b, Gr. 8, W  78 079. Dreiwalzen-Blechbiegemaschine zur 
Herstellung von Rohren oder Rohrschüssen. Weberwerke, 
Siegen i. W.

Kl. 10a, Gr. 12, B 139 580. Kokslöschwagen m it H ubvor
richtung für Türen von Schrägkammeröfen. Bamag-Meguin, 
A.-G., Berlin NW  87, R euchlinstr. 10— 17.

Kl. 10a, Gr. 13, K  97 692. Senkrechter Kammerofen zur 
Erzeugung von Gas und Koks. <J5r.=Qng. Gr. f). Heinrich Köppers. 
Essen, M oltkestr. 29.

Kl. 12e, Gr. 5, E  34 049; Zus. z. Anm. E  31 801. E inrichtung 
an elektrischen Gasreinigern. E in trach t, Braunkohlenwerke und 
Brikettfabriken, Welzow, N.-L.

Kl. 12 e, Gr. 5, E 39 303. Abklopfvorrichtung für die E lek
troden elektrischer Gasreiniger. „E lga“ E lektrische Gasreini- 
gungs-Gesellschaft m. b. H ., Kaiserslautern.

Kl. 18c, Gr. 2, V 22 907. Verfahren zum Herstellen von H a rt
kopfschienen, wobei das W alzgut nach dem A ustritt aus der Walze 
der Einwirkung eines K ühlm ittels zwecks H ärtens und Anlassens 
unterworfen wird. Vereinigte Stahlwerke, A.-G., Düsseldorf.

Kl. 18c, Gr. 9, S 72 463. E lektrischer Blankglühofen. 
Riemens-Schuckertwerke, A.-G.. Berlin-Siemensstadt.

Kl. 24c, Gr. 10, K  103 710. Gasfeuerungsanlage für Oefen 
und W inderhitzer, bei der die Luft- und Gasleitungen konzen
trisch zueinander angeordnet sind. Julius Stoecker,
Alleestr. 63a, und A rtur Rein, Helenenstr. 28, Bochum.

Kl. 24e, Gr. 1, B 129 142. Verfahren zum Herstellen von 
heizkräftigem Generatorgas m ittels Sauerstoff und Wasserdampf. 
Carl Bergfeld, Berlin-Halensee, Paulsborner Str. 24.

Kl. 24e, Gr. 1, J  33 513; Zus. z. P a t. 437 970. Gaserzeuger 
zur Herstellung von brennbaren Gasen aus körnigen, gegebenen
falls Staub enthaltenden Brennstoffen. I.-G . Farbenindustrie, 
A.-G., F ran k fu rt a. M.

Kl. 31a, Gr. 1, H  119 462. Verfahren zur Erhöhung der Tem 
peratur des aus einem Kuppelofen in den Vorherd fließenden 
Eisens durch Zuführung von Zusatzluft und  von Ofengasen auf 
das in den Vorherd fließende Eisen. 2)ipi.^Ttg. R obert Hemprich 
und Adolf Beckm ann, Danzig.

Kl. 31a, Gr. 6, H  121 528. Vorrichtung zur Beschickung von 
Zusatzm itteln am Kuppelofen bzw. Vorherd zum Kuppelofen. H an - 
noversche Eisengießerei und Maschinenfabrik, A.-G., Hannover.

Kl. 48 d, Gr. 1, L  71 734. Aetzm ittel für Eisen und E isen
legierungen. Laboratorium  fü r M etallkunde Dr. Leopold Ro- 
stosky, Berlin NW  87, Kaiserin-Augusta-Allee 4.

Kl. 48d, Gr. 4, G 73 492; Zus. z. Anm. G 73 102. Verfahren 
zur Verhinderung des Röstens von entzinnten Eisenblechabfällen, 
Konservendosen o. dgl. Th. Goldschmidt, A.-G., Essen (Ruhr).

D eu tsch e  Gebrauchsmustereintragungen.
(P a ten tb la tt Nr. 51 vom 19. Dezember 1929.)

Kl. 10 a, Nr. 1 100 252. Selbstdichtender Doppelsitz-Fülloch- 
verschluß für Koks- und andere Vergasungsöfen. Herm ann 
Joseph Limberg, Essen (Ruhr), Olgastr. 3.

i )  D i e  Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an  während zweier Monate für jederm ann zur E insicht und E in 
s p r u c h e r h e b u n g  im P a ten tam t zu Berlin aus.

Kl. 18c, Nr. 1 099 723. Blankglühofen m it Kühlvorrichtung. 
Siemens-Schuckertwerke, A.-G., Berlin-Siemensstadt.

Kl. 18c, Nr. 1 099 724. Glühofen m it abnehmbarem Deckel 
und Kühlvorrichtung. Siemens-Schuckertwerke, A.-G., Berlin- 
Siemensstadt.

Kl. 18c, Nr. 1 099 886. Elektrischer Ringofen m it fahrbarer 
Herdsohle zur fortlaufenden Durchführung von Erwärm ungs
prozessen. Siemens-Schuckertwerke, A.-G., Berlin-Siemensstadt.

Kl. 18c, Nr. 1 100 177. Glüh- und H ärtekasten. Berthold 
Sichert, Berlin-Neukölln, Pflügerstr. 18.

Kl. 18c, Nr. 1 100 202. Vorrichtung zur Verwertung der Ab
hitze in Topfglühereien. $ ip l. ^.ng. F ritz  Stiehl, Ohligs (Rhld.).

Kl. 42h, Nr. 1 100 424. Gerät zum Betrachten enger Rohre 
von innen m it Hilfe eines Sehrohres. Georg Wolf. G. m. b. H., 
Berlin NW  6, K arlstr. 18.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 42 k, Gr. 30, Nr. 484 604, vom 24. Februar 1927; ausge- 

aeben am 26. Oktober 1929. V e r e in ig te lS ta h lw e r k e ,  A .-G ., 
in  D ü s s e ld o r f .  (E rfinder: ®ipI.=Qng. J o s é  S e v e r in ’ in  M ü l- 
h e im , R u h r .  Vorrichtung zum  Abpressen von Hohlkörpern, 
z. B. Rohren, durch Preßgas unter einer Flüssigkeit.

Die Prüfvorrichtung 
arbeitet m it einerFlüssig- 
keit, deren Spiegel im 
Prüfbehälter a zum Ein- 
und Ausbringen derHohl - 
körper gesenkt und zum 
Abpressen gehoben w er
den kann. Dabei ist ein 
zur Aufnahme der abgc - 
senkten Flüssigkeit die
nender Bereitschaftsbehälter b oder eine M ehrzahl solcher Behäl
te r  de rart auf die ganze Länge des Prüfbehälters verte ilt angeord
net, daß die abzusenkende Prüfflüssigkeit auf dem jeweils kürze
sten  Wege von den einzelnen Prüf behälterstellen abgezogen und 
ihnen wieder zugeführt werden kann, wobei entweder die einzelnen 
Ueberströmöffnungen zwischen Prüf- und Bereitschaftsbehälter 
oder aber — beim Vorhandensein m ehrerer Bereitschaftsbehälter 
— die einzelnen Bereitschaftsbehälter abschaltbar sein können.

Kl. 10 a, Gr. 5, Nr. 484 737, vom 16. Februar 1928; aus- 
gegeben am 19. Oktober 1929. H e in r ic h  K ö p p e r s ,  A.-G., in  
E s se n , R u h r .  Einrichtung zum  Regeln der G as-und Luftzufuhr  
bei Koppers-Oefen.

Die an  der Sohle jedes Heizzuges m ündende Luft- und 
Schwachgaszufuhr wird dadurch regelbar gemacht, daß in  einem 
rahm enartigen Aufsatzstein, der eine den beiden Zufuhrkanälen 
entsprechende m ittlere Teilzunge h a t, zwei Schiebersteine derart 
auf Leisten geführt werden, daß sie relativ  zueinander und zu der 
m ittleren  Teilzunge verstellt werden können. Aid diese Weise 
kann sowohl der Gesam tquerschnitt, der das V erhältnis der 
einzelnen Heizzüge untereinander bestim m t, als auch das V er
hältnis von L uft und Schwachgas zueinander geregelt werden.

Kl. 7 a, Gr. 17, Nr. 485 986, vom 7. Februar 1926; ausgegeben 
am 7. Novem ber 1929. D e m a g , A .-G ., in  D u is b u rg . Elek
trischer Antrieb fü r  die Speisevorrichtung von Pilgerschrittwalz- 
werken.

Der Antrieb is t durch die Verwendung zweier M otoren u n te r
te ilt. Der eine davon m it hoher Geschwindigkeit und großer 
Leistung d ient zum H eranbringen und W egschaffen des W erk
stückes an  die und von der W alze, sowie zum Abziehen und 
W iederaufstecken des W erkstückes von dem und auf den Dorn, 
während der andere m it wesentlich geringerer Leistung und  Ge
schwindigkeit den Vorschub des W erkstückes w ährend des W alz
vorganges bewirkt.
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Kl. 31 a, Gr. 2, Nr. 484 744,
vom 4. April 1928; ausgegeben 
am 24. Oktober 1929. W ilh e lm  
B u ess in  H a n n o v e r .  Dreh
barer, etwa birnenförmigerSchmelz- 
ofen fü r  Oel- oder Garfeuerung.

Der Brenner a und der Gas
abzug d sind an dem sich ver
jüngenden Ende des Ofenkörpers 
derart einander gegenüber an 
geordnet, daß die Heizgase und 
Abgase sich kreuzen, ohne sieh 
wesentlich zu mischen. H ier
durch erreicht m an eine sichere 
Gasführung und infolge des lan

gen Weges, [den die Heizgase^zurückzulegen haben, eine gute 
Ausnutzung ihres Heizwertes

Kl. 12 e, Gr. 5, Nr. 484 893,
vom 6. Februar 1927; ausgegeben 
am 22. Oktober 1929. S ie m e n s- 
S c h u c k e r tw e rk e ,  A .-G ., in  
B e r l in - S ie m e n s s ta d t .  Elek
trische Gasreinigungsanlage.

Zur möglichst gleichmäßigen 
Verteilung der zu reinigenden 
Gasmengen auf säm tliche E lek
troden ist ein dachförmiger Ver
teilungskörper b für die in die 
Reinigungskammer a eintreten
den Gase vorgesehen. Um nun 
die Entstehung eines to ten  
Raumes unm ittelbar über dem 
Verteilungskörper zu vermeiden, 
is t er m it schlitzartigen Oeff- 
nungen c versehen.

Kl. 21 h, Gr. 24, Nr. 484 914, vom 11. Jun i 1926; 
ausgegeben am 23. Oktober 1929. D em ag , A .-G ., in  
D u is b u rg . Vorrichtung zur selbsttätigen Nachstellung 
der Elektroden bei Elektroschmelzöfen durch ein elektro
magnetisch beeinflußtes Steuerorgan fü r  ‘jede Elektrode.

Der z. B. hufeisenförmig ausgebildete Kern des 
Elektrom agneten b ist um die Strom zuführungs
schiene a herumgelegt und wird von dem in der Strom 
schiene fließenden Strom  unm ittelbar erregt.

Kl. 35 a, Gr. 24, Nr. 484 925, vom 1. Jun i 1928; 
ausgegeben am 25. Oktober 1929. S ie m e n s - 
S c h u c k e r tw e rk e ,  A .-G ., in  B e r l in - S ie m e n s 
s t a d t .  (Erfinder: Hugo Mau in Berlin.) Anzeige
vorrichtung fü r  Begichtungsanlagen.

Die Marke, welche die Bewegung der Hub- und Senkwinde 
anzeigt, wird von der Teufenzeigermutter nach Beendigung des 
Fahrthubes über ein Getriebe angetrieben, das die Bewegung der 
Marke in Uebereinstimmung m it dem Bewegungssinn des Kübels 
bringt. Dabei ist es vorteilhaft, die Bewegung der Teufenzeiger
m utte r nach Beendigung des Fahrthubes auf die Marke ins 
Schnelle zu übersetzen.

Kl. 31 c, Gr. 18, Nr. 484 919,
vom 20. Jun i 1928; ausgegeben 
am 25. Oktober 1929. Zusatz 
zum P a ten t 459 965. (Uipl.-^ng. 
W il l ib a ld  R a y m  in  D e u z , 
W e s tf a le n .  Vorrichtung zur 
Durchführung des Schleuderguß- 
Verfahrens.

Die Gußform a is t um einen 
P unk t schwenkbar, der in der 
Nähe des Eingusses liegt, also bei 
senkrechter Stellung der Guß
form über der Eingußstelle. D a
durch bleibt der E ingußtrichter b 
im wesentlichen in seiner Lage, 

so daß auch die Gießpfanne c annähernd an dieselbe Stelle ge
bracht wird, unabhängig davon, ob die Gußform waagerecht 
oder senkrecht steht.

Kl. 7 a, Gr. 27, Nr. 484 986, vom 20. Januar 1929; ausgegeben 
am 25. Oktober 1929. S c h lo e m a n n , A .-G ., in  D ü s se ld o rf . 
Schlepperwagen zum Verschieben von Walzgut nach beiden Rich
tungen.

Die Arbeits- und die Lrerlaufstellung des im W agen b ge
lagerten Schlepperdaumens a wird durch eine ellipsenförmige

Scheibe c und ein 
Sperrad d m it Klinke 
e in Verbindung m it 
einem einarmigen, im 
Schlepperwagen nicht 
verschiebbaren Hebel 
f durch das Zugmittel 
g bewirkt. Der Sohlepperdaumen wird an  jeder beliebigen Stelle 
der Schlepperbahn um gesteuert und in die Arbeits- oder Leer
laufstellung gebracht, ohne den W agen zu bewegen. Ferner ist 
es möglich, W alzgut nach beiden Seiten abzuschleppen sowie 
nach beiden R ichtungen un ter dem anzuschleppenden und ange
schleppten W alzgut herzufahren.

Kl. 42 k, Gr. 23, Nr. 485 058, vom 9. No- 
vember 1922; ausgegeben am 24. Oktober 1929.
E m il  R o b e r t  M a y e r  in  S t u t t g a r t .  E in 
richtung zur Härteprüfung nach Brinell.

Die Stahlkugel b wird in einer bestim m 
ten  Höhe über dem Prüfstück gehalten, und 
zwar durch den Ueberdruck der äußeren Luft, 
m it dem sie von unten her gegen den ringförmi
gen Sitz einer Kam m er, in der U nterdrück 
herrscht, gepreßt wird. Um den Druck der 
Kugel auf die Prüffläche a hervorzurufen, 
wird die un ter U nterdrück stehende K am m er a,
m it der Außenluft in Verbindung gesetzt 
und so die Kugel zu freiem Fall auf das Prüfstück ausgelöst 
oder freigegeben.

Kl. 21 h, Gr. 15, Nr.”485 083, vom 23. Ju li 1924, ausgegeben 
am 25. Oktober 1929. E. F r .R u ß  in K ö ln . Elektrischer Tiegelofen.

Eine oder mehrere im Innern d3S Ofens rund um den Tiegel a 
verlaufende R innen b sind m it lockerer W iderstandsmasse gefüllt, 
in das von der 

Außenseite des 
Ofens her feste 
E lektroden in be
liebiger Anzahl 
nach Bedarf mehr 
oder weniger tief 
eingeschoben w er
den. Die W ärm e
regelung kann fer
ner auch durch Ver- 

änderung der 
Menge der W ider
standsm asse in den Heizrinnen erfolgen, indem die Rinnen nur 
so weit m it lockerer Masse angefüllt werden, als es der Heiz- oder 
Schmelzvorgang erfordert.

Kl. 24 c, Gr. 4, Nr. 485 086, vom  8. Mai 1928; ausgegeben 
am 26. Oktober 1929. A lf re d  C o llin  in  D ü s s e ld o r f .  Steinstrahl- 
'orenner mit einem aus mehreren Einzelsteinen bestehenden Strahlstein.

Die Einzelsteine sind derartig  keilförmig ausgebildet, daß ein 
selbsttragendes Gewölbe m it m ehreren Gewölbereihen entsteht.

Kl. 21 h, Gr. 20, Nr. 485 288, vom 9. Mai 1928; ausgegeben 
am 29. Oktober 1929. S ie m e n s -P la n  ia  w e rk e , A .-G . f ü r  K o h le 
f a b r i k a te  in  B e r l in - L ic h te n b e r g .  (Erfinder: ClemensKuhl- 
m ann in R atibor.) Verfahren zur Herstellung von haltbaren Veber- 
zügen a u f Kohleelektroden.

Die Oberfläche der grünen E lektroden wird m it Benzol oder 
anderen ähnlich wirkenden Lösungsm itteln behandelt, wodurch 
in den obersten Schichten der E lektroden das Bindem ittel, das 
z. B. aus Teer und Pech bestehen kann, gelöst wird. Das Lösungs
m ittel und das gelöste B indem ittel wird sodann von der Oberfläche 
der E lektrode entfernt, und m an erhält eine rauhe, stark  poröse 
Oberfläche, die auch nach dem Brennen der E lektroden im gleichen 
Zustande verbleibt. Auf dieser Oberfläche hafte t die feuerfeste 
Schutzmasse sehr gut.

Kl. 12 e, Gr. 5, Nr. 485 306, vom 17. Septem ber 1924; aus- 
gegpben am 30. Oktober 1929. W a l th e r  M a th e s iu s  u n d  
®ipl.»5ng. H a n s  M a th e s iu s  in  B e r l in - C h a r lo t te n b u r g .  
Verfahren zur Entstaubung von Hochofengichtgasen durch kombi
nierte elektrische und Naßentstaubung.

Die Hochofengichtgase werden nach der üblichen Grobent
staubung in Staubsäcken o. dgl. auf elektrischem  Wege so weit 
en ts taub t, daß der mechanisch mitgerissene S taub möglichst 
vollkommen niedergeschlagen wird. Dabei ist darauf zu achten, 
daß die G astem peratur an  keiner Stelle un ter 40° heruntersinkt, 
um Niederschläge von W asserdampf oder Anbacken von Staub 
an der Vorrichtung zu verhüten. H ierauf werden die Gase zwei 
Nebelbildungs Vorrichtungen zugeführt, und zum Schluß wird 
durch Abscheidung der Nubeltröpfchen durch Ventilatoren oder 
Theissenapparate der feine Sublimationsstaub niedergeschlagen.
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Zeitschriften- und Bücherschau Nr. 12l).

Die nachfolgenden A n z e ig e n  neuer B ü c h e r  sind 
durch ein am Schlüsse angehängtes B B S  von den 
Z e its c h r if te n a u fs ä tz e n  unterschieden. — B u c h b e 
s p r e c h u n g e n  werden in der S o n d e r a b te i lu n g  gleichen 
Namens abgedruckt. — Wegen Besorgung der angezeigten 
B ü c h e r  wende m an sich an  den V e r la g  S ta h le i s e n  
m. b. H ., wegen der Z e i t s c h r i f t e n a u f s ä tz e  an  die 
B ü c h e re i  des V e re in s  d e u ts c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e ,  

Düsseldorf, Postschließfach 664.

Allgemeines.
„ H ü t t e “ . Taschenbuch für E isenhüttenleute. Hrsg. vom 

Akademischen Verein H ütte, E . V., in Berlin. 4., neubearb. 
Aufl. Mit 582 Textabb. Berlin: Wilhelm E rnst & Sohn 1930. 
(XV, 968 S.) 8°. Geb. in Leinen 35 SAM, in Leder 38 SRM, für 
Mitglieder des Vereins deutscher E isenhüttenleute t31,60 und
34,20 SRM. ‘ =  B S

Bernhard Osann, $r.*3;ng. ©•!)., Geheimer Bergrat, Professor 
i. R. der Bergakademie Clausthal: K u r z g e f a ß te  E i s e n h ü t t e n 
k u n d e . E in  Lehr- und  Nachschlagebuch für Berg-, Maschinen-, 
Bauingenieure, Chemiker und andere Angestellte in E isenhütten
werken und Gießereien, auch m it juristischer, volkswirtschaft
licher und kaufmännischer Vorbildung, und praktizierende 
Studenten. Mit 137 Abb. Leipzig: Dr. Max Jänecke 1929. (IX , 
184 S.) 8°. 9,60 SRM, geb. 11,40 JIM . S B S

L u e g e rs  L e x ik o n  d e r  g e s a m te n  T e c h n ik  u n d  ih r e r  
H i l f s w is s e n s c h a f te n .  3., vollständig neu bearb. Aufl. Im  
Verein m it Fachgenossen hrsg. von Oberregierungsbaurat a. D.
E. Frey. Mit zahlr. Abb. S tu ttg a rt, Berlin und Leipzig: Deutsche 
Verlags-Anstalt. 4°. — Bd. 6: Schiffbauhölzer bis Zyprische 
Erde. 1929. (1039 S.) Geb. 45 X C  =  B S

T e c h n is c h e s  A u s k u n f ts b u c h  f ü r  d a s  J a h r  1930. 
Eine alphabetische Zusammenstellung des Wissenswerten aus 
Theorie und Praxis auf dem Gebiete des Ingenieur- und Bauwesens 
unter Berücksichtigung der neuesten Errungenschaften, ferner 
Preise und Bezugsquellen technischer Erzeugnisse und M ate
rialien von H ubert Jo ly . 35. Jahrgang. Kleinwittenberg a .d .E . :  
Auskunftsbuch-Verlag [1929]. (1 476 .X L S .) 8°. Geb. 12 SRM.— 
Das altbekannte sehr reichhaltige und übersichtlich angeordnete 
Nachschlagewerk behandelt in durchaus sachlicherW eise die R oh
stoffe und Erzeugnisse der Technik un ter Angabe der wichtigsten 
Preise und der Bezugsquellen. Es bietet dam it dem Techniker eine 
Fülle von Auskünften, die er in gleicher Fülle an anderer Stelle wohl 
kaum gesammelt findet. Die neue Ausgabe ist wieder gegenüber 
der des Vorjahres durchgesehen und ergänzt worden. S B 5

T a g e  d e r  T e c h n ik .  Jg . 9, 1930. Von Gilbert W. Feldhaus. 
(Berlin-Friedenau: E . Stampe.) (56 Bl.) 4°. 2,50 JiJ l. (Abreiß
kalender.) —  Vgl. St. u. E. 49 (1929) S. 1851. 5 B B

J a h r b u c h  f ü r  d a s  B e rg -  u n d  H ü t te n w e s e n  in  
S a c h se n , J g .  1929. S ta tistik  vom Jah re  1928; Grubenüber
sichten nach dem Stande im Mai 1929. Jg . 103. Auf Anordnung 
des Finanzm inisterium s hrsg. vom Sächsischen Oberbergamt. 
Freibergi. S.: C raz& Gerlach 1929. (Getr. Pag.) 8°. S  B B

F a c h b e r i c h t e  d e r  34. J a h r e s v e r s a m m lu n g  d e s  V e r 
b a n d e s  D e u ts c h e r  E le k t r o t e c h n i k e r  in  A a c h e n  1929. 
(Mit Abb.) (Berlin 1929: H. S. Herm ann, G. m. b. H.) (121 S.) 
4°. 9 JIM,, geb. 10 MM, für Mitglieder des Verbandes Deutscher 
E lektrotechniker 5 JIM , geb. 6 JIM . —  B ringt außer einer kurzen 
Einleitung von Prof. W . Rogowski über Arbeiten im neuen E lektro
technischen In s titu t der Technischen Hochschule Aachen Be
richte aus den Gebieten: Elektrische Kraftw erke, Elektrische 
K raftübertragung, E lektrische Industrieanlagen und Insta lla 
tionstechnik, Maschinen und Transform atoren, Fernm eldetechnik 
sowie aus der E lektrophysik, dazu die E rörterung der Vorträge.

i) Vgl. St. u. E . 49 (1929) S. 1739/50.

D e u ts c h e r  W ir t s c h a f t s f ü h r e r .  Lebensgänge deutscher 
W irtschaftspersönlichkeiten. E in  Nachschlagebuch über 13000 
W irtschaftspersönlichkeiten unserer Zeit. B earbeitet unter 
Förderung wirtschaftlicher Organisationen der Industrie  und 
des Handels. Hamburg-Berlin-Leipzig: Hanseatische Verlags
anstalt (1929). (5 Bl., 2544 Spalten.) 8°. Geb. 48 SRM. S B S 

T h e  J a p a n  Y e a r  B o o k . Complete cyclopaedia of general 
Information and statistics on Japan  and Japanese territories for 
the  year 1929. By Y. Takenobu. 25tl1 year of issue. (W ith maps 
and plates.) Tokyo (Ushigome Haram achi Sanchome): The
JapanY ear Book Office 1929. (714, 13 p.) 8°. S B !

Geschichtliches.
[ Sven Tunberg:~ D e r R e ic h s ta g  u n d  d ie  B e r g in d u s t r i e  

in  v e r g a n g e n e n  Z e i te n .  Geschichtliche B etrachtungen über 
die Berg- und H üttenindustrie und den Reichstag in Schweden. 
[Blad för Bergshandteringens Vänner 90 (1929) Nr. 2, S. 321/9.)

Herm ann Sundholm: S c h w e d e n  u n d  d ie  S t a h l e r 
z e u g u n g  S c h m a lk a ld e n s .  Geschichtliche Untersuchung. [Blad 
för Bergshandteringens Vänner 90 (1929) Nr. 2, S. 351/2.)

Herm ann Sundholm: E th y m o lo g is c h e  U n te r s u c h u n g  
d es W o r te s  „ M a s u g n “ . Untersuchung über die H erkunft von 
„Mas“ („ugn“ heißt „Ofen“ ). Es wird angenommen, daß „Mas“ 
von dem deutschen „M aß“ herrührt und dam it „Masugn“ der 
früheren deutschen Bezeichnung „Maßofen“ entspricht. [Blad för 
Bergshandteringens Vänner 90 (1929) Nr. 2, S. 348/9.]

Herm ann Sundholm: U e b e r  d a s  A l te r  d e r  s c h w e d i
s c h e n  H o c h ö fe n . Geschichtliche Untersuchung der schwedi
schen Eisen-, besonders Roheisen-Erzeugung aus dem Hochofen. 
Hinweis auf die Möglichkeit, daß der Hochofen eine schwedische 
Erfindung sei. [Blad för Bergshandteringens Vänner 90 (1929) 
Nr. 2, S. 337/45.]

Carl Sahlin: D a s  S c h m ie d e n  v o n  S en sen .*  Ueber- 
sicht über die Entwicklung der schwedischen Sensenherstellung. 
[Blad för Bergshandteringens Vänner 90 (1929) Nr. 2, S. 330/6.] 

P. R . Kuehnrich: Die F r ü h g e s c h ic h te  d es r o s t f r e i e n  
S ta h le s .*  Der Verfasser nim m t die Erfindung des hochchrom
haltigen rostfreien Stahles u. U. m it Nickelzusatz für sich in An
spruch. [Foundry Trade J .  41 (1929) Nr. 682, S. 185/6; Nr. 684, 
S. 219.]

G e p a n z e r te s  s c h w e d is c h e s  K r ie g s s c h i f f  im  J a h r e  
1586 ? Geschichtliche Untersuchung über einen Hinweis, daß 
1586 ein Kriegsfahrzeug m it Osmundeisen versehen gewesen sei. 
[Blad för Bergshandteringens Vänner 90 (1929) Nr. 2, S. 346/8.] 

A u g . K lö n n e ,  D o r tm u n d ,  1879—1929. Denkschrift 
zum goldenen Jubiläum  am 1. Ju li 1929. (Mit 88 Bildern.) 
[Selbstverlag] (1929). (63 S.) Quer-8°. B B S

Allgemeine Grundlagen des Eisenhüttenwesens.
Mathematik. A. Stodoła: D re h s c h w in g u n g e n  v o n

M e h rk u rb e lw e lle n .*  [Z. angew. M ath. Mech. 9 (1929) Nr. 5, 
S. 349/60.]

Physik. S. J .  Davies und C. M. W hite: D u r c h f lu ß  v o n  
G a se n  u n d  F lü s s ig k e i te n  d u r c h  R ö h r e n  u n d  K a n ä le .*  
Umfassende Zusammenstellung der Ergebnisse von Versuchen 
über den W iderstand beim Durchfluß von Gasen und Flüssigkeiten 
durch Röhren und Kanäle m it zahlreichen Angaben von Reibungs- 
beiwerten als Zahlen und Schaulinien. [Engg. 128 (1929) Nr. 3314, 
S. 69/72; Nr. 3315, S. 98/100; Nr. 3316, S. 131/2.]

Wilhelm Pabst: A u fz e ic h n e n  s c h n e l le r  S c h w in 
g u n g e n  n a c h  d em  R i tz v e r f a h r e n .*  Dynamische Spannun
gen, Drücke und K räfte  kann m an un ter schwierigen Versuchs
bedingungen m it einem mechanischen Verfahren von geringer 
Trägheit, großer Zuverlässigkeit und hoher Ablesegenauigkeit 
aufzeichnen. Längenänderungen werden ohne träge Hebelüber
setzung unm ittelbar in harte  Schreibflächen, am besten Glas,

Ein mit Hilfe von Ausschnitten aus der Zeitschriftenschau zusammengestell ter Schriftquellen- 
Nachweis in Karteiform stellt ein nie versagendes Auskunftsmittel dar und e r s p a r t  u n n ü tz e  

D o p p e la r b e i t .

B eziehen S ie dafür vom Verlag  Stahleisen m. b. H. d ie unter dem  Titel „C entralb latt 
der Hütten und W a lzw e rk e"  h erau sg eg eb ene  e i n s e i t i g  b e d r u c k t e  S o n d e r 

a u s g a b e  d e r  Z e i t s c h r i f t e n s c h a u .
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eingeritzt und un ter dem Mikroskop 100- bis 800mal vergrößert. 
[Z. V. d. I . 73 (1929) Nr. 46, S. 1629/33.]

Angewandte Mechanik. W ladimir v. B urzyński: U e b e r  d ie  
A n s tr e n g u n g s h y p o th e s e n .  Zusammenfassung der bekannt 
gewordenen Anschauungen über die Beanspruchung der W erk
stoffe. [Schweiz. Bauzg. 94 (1929) Nr. 21, S. 259/62.]

Charles F rem ont: D a s  S c h n e id e n  u n d  S ta n z e n  v o n  
M e ta lle n .*  Geschichtliche Entwicklung, sehr eingehende U nter
suchung der auftretenden Verformungsvorgänge und Spannungs
verhältnisse. [Bull. Soc. d ’Enc. 128 (1929) Nr. 7, S. 563/673.] 

H arry  Gottfeldt: K a n n  d u rc h  Z u g a b e  v o n  M a te r ia l  
e in e  E r h ö h u n g  d e r  B e a n s p r u c h u n g  e in t r e t e n  ?* [Stahl
bau 2 (1929) N r. 23, S. 270/1.]

Chemie. E rnst W achsm uth: K in e t i s c h e  M essu n g  e in e r  
U m w a n d lu n g s r e a k t io n  im  f e s te n  Z u s ta n d .  (Mit 15 Abb.) 
Berlin: Julius Springer 1929. (38 S.) 8°. — Freiberg (Berg
akademie), ®r.=3ng.-Diss. B B S

^ B e r ic h te  d er G e s e l ls c h a f t  f ü r  K o h le n te c h n ik .  Hrsg. 
von der Gesellschaft für Kohlentechnik m. b. H., Dortmund- 
Eving. Bd. 3, H. 1. (Mit Abb.) [Selbstverlag 1929.] (99 S.) 8°. — 
Aus dem Inhalt: Notiz über die T e e rb e s t im m u n g  im  K o k e 
re ig a s ,  von W. K lem pt (S. 33/9). Die R e d u k t io n  v o n  E i s e n 
o x y d  m it  K o h le n o x y d  bei niederer Tem peratur. E n t 
s te h u n g  e in e s  K a r b id e s  Fe2C, von W. Gluud, K . V. Otto 
und H. R itter (S. 40/51). 5  B 5

G m e lin s  H a n d b u c h  d e r  a n o r g a n is c h e n  C h em ie . 
8. Aufl. Hrsg. von der Deutschen Chemischen Gesellschaft. 
[Bearb. von R. J . Meyer.] Berlin: Verlag Chemie, G. m. b. H. 
4°. — System-Nummer 59: E is e n . Teil A, Lfg. 2. 1929. (S. 
225—312.) 13,50 SRM, Subskr.-Preis 10,50 SRM. — Teil B, Lfg. 1. 
1929. (312 S.) 46 MM, Subskr.-Preis 36 SRM. B B S

Fritz Ephraim , Dr., Professor an der Universität Bern: 
A n o rg a n is c h e  C h em ie . E in Lehrbuch zum W eiterstudium 
und zum Handgebrauch. 4., verm. u. verb. Aufl. Mit 81 Abb. u. 
4 Taf. Dresden und Leipzig: Theodor Steinkopff 1929. (X II, 
809 S.) 8°. 28 SRM, geb. 30 SRM. B B S

Chemische Technologie. E n z y k lo p ä d ie  d e r  te c h n is c h e n  
C h em ie . U nter Mitwirkung von Fachgenossen hrsg. von Pro
fessor Dr. F ritz  Ullmann, Genf. 2., völlig neubearb. Aufl. Berlin 
(N 24, Friedriclistr. 105 b) und Wien (I., Mahlerstr. 4): Urban & 
Schwarzenberg. 4°. — Bd. 4: Druckerschwärze — Farben,
keramische. Mit 402 Textbildern. 1929. (838 S.) Geb. 48 SRM.

C h e m isc h e  T e c h n o lo g ie  d e r  N e u z e it .  Begründet u. 
in 1. Aufl. hrsg. von Dr. Otto Dammer-Berlin. In  2., erw. Aufl. 
bearb. u. hrsg. von Professor Dr. Franz Peters. S tu ttgart: Ferdi
nand Enke. 4°. — Lfg. 12 (Bd. 2, Bogen 24—35). 1929. (S. 
369—560.) 15,60 SRM. B B S

K u rt Arndt, Professor Dr., a. o. Professor an der Technischen 
Hochschule in  Berlin: T e c h n is c h e  E le k tro c h e m ie .  Mit
438 Abb. S tu ttg a rt: Ferdinand Enke 1929. (XV, 708 S.) 8°. 
52 SRM, geb. 55 SRM. B B S

C. L. Manteil: I n d u s t r i a l  C a rb o n . (W ith 89 fig.) New 
York (E ight W arren Street): D. van Nostrand Company, Inc.,
(1928). (IX , 410 p.) 8°. Geb. 4,50 $. (Industrial Chemical 
Monographs.) S  B B

Ed. Donath u. H. Leopold: D e r B r a u n s te in  u n d  se in e  
A n w e n d u n g e n . S tu ttg a rt: Ferdinand Enke 1929. (23 S.) 8°.
2,20SRM- (Sammlung chemischer und chemisch-technischer Vor
träge. Hrsg. von Professor Dr. W. Herz-Breslau. Neue Folge 
H. 2.) — Die große Bedeutung des Braunsteins oder Mangan
erzes für die Gewinnung zahlreicher Chemikalien ha t den ersten 
der beiden Verfasser veranlaßt, sich m it den Möglichkeiten der 
Verwendung des Braunsteins eingehend zu beschäftigen und eine 
Anzahl neuerer Anwendungen genau zu prüfen. Das Ergebnis 
seiner Forschungen, vereinigt m it den von anderer Seite stam 
menden einschlägigen Mitteilungen, die der zweite Verfasser ge
sam melt und gesichtet hat, bildet den Inhalt der vorliegenden 
Schrift. B B S

Bergbau.
Geologie und Mineralogie. A. Fersm ann, Professor Dr., Mit

glied der Akademie der Wissenschaften, Leningrad: G e o c h e 
m is c h e  M ig r a t io n  d e r  E le m e n te  u n d  d e re n  w is s e n 
s c h a f t l i c h e  u n d  w i r t s c h a f t l i c h e  B e d e u tu n g  e r l ä u t e r t  
a n  v ie r  M in e r a lv o r k o m m e n :  C h ib in a - T u n d r e n ,  S m a 
r a g d g r u b e n ,  U r a n - G r u b e  T u ja - M u ju n ,  W ü s te  K a ra -  
k u m y . Halle a. d. S.: W ilhelm K napp. 8°. — T. 1. Mit 22 Fig. 
im Text u. 4 Taf. m it 11 Abb. 1929. (V III, 116 S.) 10,20 SRM. 
(Abhandlungen zur praktischen Geologie und Bergwirtschafts
lehre. Hrsg. von Professor Dr. Georg Berg. Bd. 18.) B B S

Josef Stiny, Ing. Dr. phil., o. ö. Professor an  der Technischen 
Hochschule in W ien: T e c h n is c h e  G e s te in k u n d e  fü r B au
ingenieure, K ulturtechniker, Land- und Forstw irte, sowie für 
Steinbruchbesitzer und Steinbruchtechniker. 2., verm. u. voll
ständig umgearb. Aufl. Mit 422 Abb. im Text u. 1 mehrfarb. Taf., 
sowie einem Beiheft: „K urze Anleitung zum Bestim m en der
technisch-wichtigsten Mineralien und Gesteine“ . W ien: Julius 
Springer 1929. (VII, 550 S., Beiheft 23 S.) 8°. Geb. 45 SRM.

W. Dienemann, Dr., und Dr. 0 . Burre, Bezirksgeologen an 
der Preußischen Geologischen L andesanstalt: D ie  n u t z b a r e n  
G e s te in e  D e u ts c h la n d s  u n d  ih r e  L a g e r s t ä t t e n  m it  
A u s n a h m e  d e r  K o h le n ,  E rz e  u n d  S a lz e . S tu ttg a rt: 
Ferdinand Enke. 8°. — Bd. 2: Feste Gesteine. Bearb. von Dr. 
W. Ahrens, Dr. 0 . Burre [u. a.]. Mit 45 Abb. u. 20 Tab. 1929. 
(XVI, 485 S.) 33 SRM, geb. 35 SRM. —  Der Band um faßt die 
festen Gesteine, u. zwar: die Tiefengesteine (G ranit, Syenit, Diorit, 
Gabbro), die Ergußgesteine und ihre Tuffe (Basalt, Phonolith, 
Andesit, Trachyt, Porphyr, Porphyrit, Melaphyr, Diabas, 
Keratophyr), den Gneis, die kristallinen Schiefer und meta- 
morphenGesteine, die Sandsteine, die Grauwacke, den Q u a r z i t ,  
K a lk ,  D o lo m it, Mergel und Schiefer. Die Verfasser be
schreiben die Vorkommen und behandeln bei den einzelnen Vor
kommen alle geologischen, petrographischen und technischen 
Verhältnisse, die für die praktische Ausbeutung und Verwendung 
der Gesteine wichtig erscheinen. B B S

Geologische Untersuchungsverfahren. Axel Gavelin: D ie
E n tw ic k lu n g  d e r  E r z a u f  s u c h - V e r f a h r e n  u n d  d e re n  
M ö g lic h k e i te n  in  S ch w e d en .*  Frühere Verfahren. Auf
suchung von Erzvorkommen m it geophysikalischen Verfahren 
(magnetische, elektrische, gravim etrische und seismische Ver
fahren). Verbindung von Geologie und Geophysik. Aussichten 
für Schweden. [Tekn. Tidskrift 59 (1929) Bergsvetenskap 10, 
S. 73/9.]

Lagerstättenkunde. H arald Carlborg: D ie  N ic k e le r z 
v o r r ä t e  d e r  E rd e .  A rt der Vorkommen. Die Erzeugung und 
Anwendung des Nickels. Die Vorkommen in  geographischer H in
sicht. Heutige Nickellage. [Jernk. Ann. 113 (1929) Nr. 10, 
S. 493/518.]

A. Sander: B r a u n k o h le n  u n d  b i tu m in ö s e  G e s te in e  
in  H e s s e n  u n d  ih r e  V e rw e r tu n g .*  Ausdehnung des B raun
kohlen-Vorkommens in  der W etterau. Zusammensetzung der 
Kohle und ihre Verwertung zu Schwelung und  Krafterzeugung. 
Besitzverhältnisse der Gruben. [Brennstoff-Chem. 10 (1929) Nr. 2. 
S. 21/6; Nr. 8, S. 141/8.]

Georg Frebold, Dr. Dr., Privatdozent an  der Technischen 
Hochschule zu Hannover: E r z l a g e r s t ä t t e n k u n d e .  (2 Bde.) 
Berlin und Leipzig: W alter de G ruyter & Co. 1929. 8°. — I. 
Magmatische E rzlagerstätten. Mit 31 Fig. (103 S.) Geb. 1,50 SRM. 
— II . Sedimentäre und m etamorphe Erzlagerstätten. Mit 28 Fig. 
(97 S.) Geb. 1,50 SRM. (Sammlung Göschen.) S  B B

Aufbereitung und Brikettierung.
Kohlen. A. Götte: D ie  j ü n g s t e  E n tw ic k lu n g  d e r  

S te in k o h le n a u f b e r e i tu n g .*  Entw icklung in den einzelnen 
Ländern. Verbesserungen in der Steinkohlenaufbereitung: 
Delatester und Kartoskop zur Aufstellung von W aschkurven; 
Entschlammung, Entstaubung und E nttonung; Schwimmauf
bereitung; trockene Aufbereitung; Entw ässerung m it mechani
schen M itteln und  durch Wärme. [Glückauf 65 (1929) Nr. 46, 
S. 1581/92; Nr. 47, S. 1617/22.]

Friedrich Issel: B r a u n k o h le n - B r ik e t tv e t l a d e a n l a g e n .  
(Mit Abb. u. Taf.) Halle (Saale) 1929. (4 Bl., 76 S.) 8°. —  Frei
berg i. Sa. (Bergakademie), [$r.»3ng.-]Diss. B B S

Nasse Aufbereitung, Schwimmaufbereitung. F . D. DeVaney 
und J .  B. Clemmer: S c h w im m a u f b e r e i tu n g  v o n  k a r b o n a -  
t i s c h e n  u n d  o x y d is c h e n  M a n g a n e rz e n . Angaben über 
verwendete Reagenzien, K osten und Versuchsergebnisse. [Engg. 
Min. J . 128 (1929) Nr. 13, S. 506/8.]

Erze und Zuschläge.
Wolframerze. E rnst R othelius: U e b e r  d e n  W e l tv e r 

b r a u c h  a n  W o lf r a m e rz e n . Eingehende E rörterung des Ver- 
brauchsfiirdiedrei Z eitabschnitte 1900— 1914,1914— 1922,neueste 
Zeit. Der Verbrauch von Deutschland ist für die Jah re  1920— 1927 
besonders eingehend behandelt worden. [Tekn. Tidskrift 59 
(1929) Bergsvetenskap 11, S. 81/6.]

Brennstoffe.
Allgemeines. R. Lieske: B io lo g ie  u n d  K o h le n fo rs c h u u g .  

Hinweis auf die Umsetzung von Kohle und Gasen durch

Zeitschriflenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S . 149152. — Ein  * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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Bakterien; ihre Bedeutung für die Kohlenforschung. [Brennstoff - 
Chem. 10 (1929) Nr. 22, S. 437/8.]

Steinkohle. W. A. Selvig und Henry Seaman: S c h w e fe l
fo rm e n  u n d  s c h la c k e n b i ld e n d e  M in e ra l ie n  in  P i t t s -  
b u r g h e r  K o h le .*  Der Gehalt an pyritischem, organischem und 
Sulfat- Schwefel sowie ihre Verteilung in verschiedenen Flözen. 
Verteilung bei Schwimm- und Sinkanalysen. Aschenzusammen
setzung und -Schmelzbarkeit. [Min. Met. Investigations Corp. 
Bull. Nr. 43, 1929.]

Kohlenstaub. John  Blizard: V o rs c h lä g e  f ü r  d ie  e in 
h e i t l ic h e  A u s fü h ru n g  v o n  K o h le n s ta u b m ü h le n  a n  
D a m p fk e s s e ln .*  [Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 49/50 (1927/28) 
I ,  FSP-50-61, S. 97/101.]

Lincoln J .  W ork: E in f lu ß  d e r  M ü h le n b a u a r t  a u f  d ie  
F e in h e i t  v o n  K o h le n s ta u b .*  Einfluß der Feinheit der 
Kohleteilchen auf die Verbrennung. Verschiedene B auarten von 
K ohlenstaubm ühlen und ihre Ergebnisse für die Feinheit des 
Staubes. [Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 49/50 (1927/28) I , F8P- 
50-60, S. 87/95.1

Koksofengas. E dgar C .'E v an s: W ir t s c h a f t l i c h e  V e r 
w e n d u n g  v o n  K o k s o fe n g a s .  Möglichkeit des w irtschaft
lichen Ersatzes von Kohle, Generatorgas oder Oel durch Koks
ofengas. [Iron Coal Trades Rev. 119 (1929) Nr. 3217, S. 619; 
N r. 3218, S. 672/3; Nr. 3219, S. 717.]

D. L. Jacobson: D a s  „ T h y lo x “ -V e r f a h r e n  z u r  n a s s e n  
R e in ig u n g . Entfernen von Schwefelwasserstoff und Zyan aus 
Koksofengas durch schwache Sodalösung unter Zusatz von 
„Thylox“ im Großbetrieb. Die entstehenden Thioverbindungen 
werden durch Luft oxydiert und der Schwefel durch F lotation 
gewonnen. [Gas Age-Record 63 (1929) S. 597/600; nach Chem. 
Zentralbl. 100 (1929) I I ,  Nr. 6, S. 817.]

D. L. Jacobson: N e u e  V e r f a h r e n  z u m  R e in ig e n  v o n  
G as. Bedeutung der Reinigung oder Abscheidung von Wasser, 
Sauerstoff, Zyanwasserstoff, N aphthalin und organischen Schwe
felverbindungen. Kurze Beschreibung des S eab o ard -V er- 
fahrens (Reinigung durch Sodalösung) und der ebenfalls naß 
arbeitenden Schwefelrückgewinnungsverfahren. Schematische 
Darstellung einer Reinigungsanlage. Reinigungskosten. [Chem. 
Met. Engg. 36 (1929) Nr. 10, S. 588/91.]

Gilbert E . Seil, H. A. Heiligman und J .  H. C ark : D ie  
P r a x i s  d e r  T r o c k e n g a s r e in ig u n g .  Praktische Erfahrungen 
über die Auswahl des Eisenoxyds, Herstellung der Mischung, der 
Packung der Hürden sowie allgemeine Betriebserfahrungen. [Am. 
Gas Journ . 130 (1929) Nr. 5, S. 39/42; nach Chem. Zentralbl. 100 
(1929) II , Nr. 6, S. 818.] ^

Veredlung der Brennstoffe.
Kokereibetrieb. Paul Hoening: P h e n o lg e w in n u n g  a u s  

d e n  G a s w ä s s e rn  d e r  K o k e re ie n .*  Anlage auf der Zeche 
Mathias Stinnes I / I I .  Entfernung des Phenols aus dem Gaswasser 
durch Waschen m it Benzol, daraus wiederum durch Natronlauge. 
W irtschaftlichkeit. Schrifttums- und Patentangaben. [Z. angew. 
Chem. 42(1929) S. 325/31; Köppers M itt. 11 (1929) Nr.3, S. 74/90.] 

F ritz  Rosendahl: K o k s o f e n k o n s t r u k t io n e n  d e s  A u s 
la n d e s .*  Der Regenerativ-Koksofen von Evence Coppee, 
Brüssel. [Metallbörse 19 (1929) Nr. 40, S. 1097/8; Nr. 42, S. 1154/6; 
Nr. 46, S. 1265/6; Nr. 50, S. 1377/8.]

M. Steinschläger: T e m p e r a tu r v e r l a u f ,  W ä rm e f lu ß  u n d  
W ä rm e s p e ic h e ru n g  in  K o k s o fe n w ä n d e n .*  Durch Messung, 
Rechnung und Zeichnung wurde der W ärmefluß in den W änden 
einer Silika- und einer Scham ottebatterie erm ittelt. Die festge
stellten starken Schwankungen weisen auf die Notwendigkeit 
einer planm äßigen Tem peraturüberwachung hin. [Arch. Eisen- 
hüttenwes. 3 (1929/30) Nr. 5, S. 331/8 (Gr. D : W ärmestelle 131).] 
^  R . W igginton: C o a l C a r b o n is a t io n .  (W ith 47 fig.) Lon
don (7 & 8, H enrietta  Street, Covent Garden, W. C.): Bailliere, 
Tindall and Cox 1929. (X, 287 p.) 8°. Geb. 21 sh. >BS 

Schwelerei. F . A. Oetken: D ie  S c h w e lu n g  v o n  B r e n n 
s to f f e n ,  ih r e  B e d e u tu n g  u n d  h e u t ig e n  P ro b le m e .*  W irt
schaftliche Bedeutung der Gewinnung von flüssigen Brennstoffen 
aus Kohle. Die Schwelung, besonders von Braunkohle nach dem 
Lurgi-Verfahren. [M itt. a. d. Arbeitsbereich d. Metallgesellschaft 
1929, Nr. 2, S. 3/12.]

A. T hau: D ie  n e u e re  E n tw ic k lu n g  d e r  S te in k o h le n 
sc h w e le re i.*  Ueber die Trocknung der Schwelkohle. Umlauf- 
Trocknung durch (sauerstofffreie) Abgase nach Rosin. Spülgas- 
Schwelverfahren nach Maclaurin, Bussey und Babcock (Merz und 
McLellen). Spülgas-Schweiöfen von Dvorkowitz, Hanl, Hereng. 
Außenbeheizte Schweiöfen von KSG., Pieters, Shimomura, Hayes,

In ternational Bitumenoil Corporation, Boson, Tormin. [Glück
auf 65 (1929) Nr. 42, S. 1441/50; Nr. 43, S. 1481/9.]

Verflüssigung der Brennstoffe. M. N aphtali: M e th a n o l ,  
K o h le n v e r f lü s s ig u n g ,  h y d r i e r e n d e r  K r a c k p r o z e ß .  Ver
fahren von Bergius und der I.-G . Farbenindustrie. Paten tüber
sicht. Hydrierende Spaltung der Mineralöle nach S tandard  Oil 
Co. und I.-G . Farbenindustrie. [Gas Wasserfach 72 (1929) Nr. 48, 
S. 1178/84.]

Sonstiges. H erbert Klinger: D ie  T r o c k n u n g  d e r  B r e n n 
s to f f e  a ls  V e re d lu n g s v o rg a n g  u n d  d a s  T r o c k n u n g s v e r -  
f a h r e n  n a c h  P a t e n t  P ro f . F le iß n e r .*  Veredlungsmöglich
keiten durch Aufbereitung, Trocknen, K arburitverfahren, 
Schwelen und Verkoken. W ärme verbrauch, K osten und Erfolg 
des Fleißner-Verfahrens. Anlage zur Trocknung von Braunkohle 
in  Köflach. [Mont. Rdsch. 21 (1929) Nr. 23, S. 453/62.]

K u rt Peters: U e b e r  d ie  e le k t r i s c h e  B e h a n d lu n g  v o n  
G a se n . Herbeiführung endothermer Gasumsetzungen durch 
Glimmentladungen bei stark  vermindertem Druck. Veredlung 
der Gase hierdurch. [Brennstoff-Chem. 10 (1929) N r.22, S .441/4.]

Brennstoffvergasung.
Allgemeines. S. Uchida: E ig e n s c h a f te n  d e r  K o h le n  f ü r  

d e n  G a s g e n e ra to r .  Einfluß der Korngröße und Backfähigkeit 
der Kohle, der Schm elztemperatur der Asche sowie der R eak
tionsfähigkeit des entstehenden Kokses bei verschiedenen Tem pe
raturen . [Journ . Fuel Soc. Jap an  8 (1929) S. 50/2; nach Chem. 
Zentralbl. 100 (1929) II , Nr. 6, S. 816.]

Gaserzeuger. A. Luedtke: D ie  b a u l ic h e  u n d  b e t r i e b s 
te c h n i s c h e  E n tw ic k lu n g  d e r  G a s e rz e u g e r  in  d e r  E i s e n 
h ü t te n in d u s t r i e .*  [Gas Wasserfach 72 (1929) Nr. 48,
S. 1165/71.]

Gaserzeugerbetrieb. Szil rd  Hankiss: D ie  R o l le  d e r  V e r 
s c h la c k u n g  im  G e n e r a to r b e t r i e b .  Bedeutung des Schmelz
punktes der Asche für die Gaserzeugerleistung. Tonerde, einfache 
Silikate, freie Magnesia und freier Kalk sollen einen günstigen 
Einfluß ausüben, Eisenoxyde den Schmelzpunkt herabsetzen. 
[Szenkiserleti Közlemenyek 1 (1925/26) S. 41/9; nach Chem. 
Zentralbl. 100 (1929) I I ,  Nr. 6, S. 816.]

J .  S. Atkinson: D e r G a s e r z e u g e rb e t r ie b .  Bedeutung 
eines kurzen Gasweges für die erreichbare A rbeitstem peratur. 
Gasvorwärmung. Verluste durch Staubablagerung. Beschreibung 
verschiedener Gaserzeugerbauarten, wie Stein-Chapman, Well- 
man, Morgan, Power Gas Corporation. Ersparnisse durch m echa
nischen Betrieb. [Iron Coal Trades Rev. 119 (1929) Nr. 3217, 
S. 631.]

Feuerfeste Stoffe.
Prüfung und Untersuchung. Henry N. B aum ann ju n .: 

M u ffe lo fe n  f ü r  h o h e  T e m p e r a tu r e n .*  Beschreibung. W ider
standsheizung bis 1600°. [J .  Am. Ceram. Soc. 12 (1929) Nr. 11, 
S. 740/1.]

A. Eueken und H. Laube: W ä r m e le i t f ä h ig k e i t s m e s 
su n g e n  a n  f e u e r f e s t e n  M a te r ia l i e n  b e i h o h e n  T e m p e r a 
tu re n .*  Meßverfahren. Versuche an neun verschieden zusamm en
gesetzten Stoffen. Ergebnisse. [Tonind.-Zg. 53 (1929) Nr. 91, 
S. 1599/1602.]

Cedrie A. Vincent-Daviss: D ie  B ie g e f e s t i g k e i t  v o n  
f e u e r f e s t e n  S te in e n .*  Beschreibung eines Ofens. [ J . Am. 
Ceram. Soc. 12 (1929) Nr. 11, S. 738/9.]

Saure Steine. Richard Richards: S i l ik a s t e in e  f ü r  K o k s 
ö fe n . Die bei der Herstellung erforderlichen Vorsichtsm aß
nahmen. [Iron Coal Trades Rev. 119 (1929) Nr. 3220, S. 743.] 

Sonstiges. Colin Presswood: F e u e r f e s te  B a u s to f f e  f ü r  
K u p p e lö fe n .  Beanspruchung des Mauerwerks im Kuppelofen. 
Saure und neutrale Baustoffe. Stampfm assen und Mörtelstoffe. 
E rörterung. [Foundry Trade J .  41 (1929) Nr. 692, S. 369/71 
u. 376; Nr. 693, S. 389/90.]

Feuerungen.
Allgemeines. R. T. Haslam  und H. C. H ottel: V e r b r e n n u n g  

u n d  W ä r m e ü b e r t r a g u n g .*  Gegenwärtiger S tand der K enn t
nis von der W ärm eübertragung durch Strahlung von schwebenden 
Teilchen in Kohlenstaubflam m en, von nichtleuchtenden und 
leuchtenden Gasen, von Flächen sowie gleichzeitig von Gasen 
und Flächen. Anwendung der entw ickelten Formeln für den E n t
wurf von Oefen. [Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 49/50 (1927/28) I, 
FSP-50-3, S. 9/22.]

Kohlenstaubfeuerung. E. G. Bailey: G e g e n w ä r t ig e r
S ta n d  d e r  A u s b ild u n g  v o n F e u e r u n g e n  u n d B r e n n e r n  f ü r  
S ta u b k o h le  a n  K e sse ln .*  Anforderungen an  die Brenner fü r 
Kohlenstaubfeuerung. Anwendung der Teilung und W irbelung
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des Verbrennungsluftstromes. Beispiele verschiedener Ausfüh
rungsarten von Brennern und Eeuerungsräumen an Kesseln. 
[Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 49/50 (1927/28) I, FSP-50-72, 
S. 187/98.]

P . K rebs: K o h le n s ta u b f e u e r u n g ,  M ö g l ic h k e i t  z u r  
V e r r in g e r u n g  i h r e r  A n la g e k o s te n .*  [W ärme 52 (1929) 
Nr. 48, S. 900/3.]

Oelfeuerung. R . A. Shermann, Edm und Taylor und H . S. 
K arch: A n f o r d e r u n g e n  a n  d ie  f e u e r f e s te n  B a u s to f f e  f ü r  
H e iz ö l-D a m p fk e s s e l-E e u e ru n g e n .*  Versuche zur F est
stellung der Ursache des Zerbröckelns und Verschlackens der feuer
festen Baustoffe und ihre Ergebnisse. Messungen der Tem pera
tu ren  der Feuerraumgase und feuerfesten Bekleidung. Vergleich 
von Tem peraturen feuerfester Steine in kohlenstauh- und in öl
gefeuerten Feuerungen. Zusammensetzung der Schlacke. [Trans. 
Am. Soc. Mech. Engs. 49/50 (1927/28) I, FSP-50-81, S. 313/22.] 

Rostfeuerung. Theodore Maynz: V o r- u n d  N a c h te i le  
v e r s c h ie d e n e r  B a u a r t e n  v o n  m e c h a n is c h e n  S c h u b 
fe u e ru n g e n .  [Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 49/50 (1927/28) I, 
FSP-50-65, S. 127/34.]

Joseph G. W orker und Joseph S. B ennett: E n tw ic k lu n g  
u n d  n e u e re  B a u a r t  v o n  S c h u b f e u e r u n g e n  f ü r  D a m p f 
k e sse l.*  Grundbedingungen für die Verbrennung von Kohlen 
auf Schubfeuerungen. K ettenrost und Unterschubfeuerungen. 
Zufuhr der Kohle und Zufuhrgeschwindigkeit. Verteilung der 
Kohle auf der Feuerung. Luftzufuhr. Größe der Feuerung. Vor
teile vorgewärm ter Luft. Verschiedene B auarten des Feuer- 
raumes. W assergekühlte Feuerraum  wände. Betriebsergebnisse. 
[Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 49/50 (1927/28) I ,  FSP-50-70, 
S. 161/75.]

Rauchfragen. H. K. Kugel: B e i t r a g  z u r  F r a g e  u n d  zu 
d e n  V e r f a h r e n  d e r  R a u c h b e k ä m p fu n g .*  Aufzählung der 
M ittel zur Verminderung der Rauchplage im Bezirk von Cleve
land. [Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 49/50 (1927/28) I, FSP-50-77, 
S. 239/52.]

K. Toensfeldt: S a m m e ln  u n d  E n t f e r n e n  d es S ta u b e s  
a u s  R a u c h g a s e n  v o n  K o h le n s ta u b fe u e ru n g e n .*  Be
schreibung verschiedener Verfahren und Vorrichtungen zum 
Sammeln und Entfernen des Staubes. [Trans. Am. Soc. Mech. 
Engs. 49/50 (1927/28) I , FSP-50-59, S. 77/86.]

Schornsteine. Schürmann: S c h o rn s te in e x p lo s io n .*  Ab
sturz des oberen Teiles von 12 m eines 60 m hohen Schornsteins 
von 2,25 m obere lichte Weite, der die Abgase von zwei Zem ent
drehöfen m it Kohlenstaubfeuerung abführt. Ursache vermutlich 
Rauchgasexplosion im unteren Teil des Kamins. [Reichsarb. 1929, 
Nr.^32, S. I I I  286.]

Industrielle Oefen im allgemeinen.
(Einzelne B auarten siehe unter den betreffenden Fachgebieten.)
Allgemeines. W. E . Rice: U e b e r  V e rw e n d u n g  v e r s c h i e 

d e n e r  B r e n n s to f f e  z u r  H e iz u n g  v o n  T u n n e lö fe n .*  Be
sprechung der verschiedenen Feuerungsarten (Gas, Oel, Kohle) 
zur Beheizung der Oefen. Längs- und Querbewegung der Gase 
im  Ofen. Verschiedene Arten von Feuerungen an Tunnelöfen. 
Teilung des Ofeninnenraumes in einen Vorwärm-Feuer- und Kühl- 
raum. [Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 49/50 (1927/28) I, FSP-50-56, 
S. 43/50.]

Elektrische Oefen. L. Berwig und K. Tamele: E le k t r i s c h e  
W id e r s ta n d s ö f e n  im  S c h a ltw e rk -N e u b a u .*  Verwendung 
in H ärte-, Verzinnungs-, Trocknungs- und Imprägnieranlagen. 
[Siemens-Z. 9 (1929) Nr. 11, S. 765/72.]

R . E . Cox: E le k t r i s c h  g e h e iz te r  G lü h o fe n  m it  r a s c h e r  
A b k ü h lu n g  d es G lü h g u te s .*  Der Ofen kann nach dem Glühen 
sehr rasch abgekühlt werden, indem L uft durch Röhren, die in der 
Decke, in den W änden und im Boden eingelassen sind, von einem 
Gebläse aus geblasen wird; diese Abkühlung kann durch besondere 
Vorrichtungen noch beschleunigt werden. [Iron Age 124 (1929) 
N r. 20, S. 1311/2.]

D ie  g r ö ß te  N i t r ie r o f e n a n la g e .*  Kurze Beschreibung 
der Anlage eines 580 kW  doppelseitigen Wagenofens von 7,9 m 
Länge, 1,75 m Breite und 1,4 m nutzbare Höhe bei der Central 
Alloy Steel Corporation in  Canton, Ohio. [Iron Age 124 (1929) 
Nr. 17, S. 1102/3.]

E le k t r i s c h e r  O fen  z u r  W ä r m e b e h a n d lu n g  v o n  A lu 
m in iu m -L e g ie ru n g e n .*  Beschreibung und Angaben über 
Strom verbrauch und Leistung. [H eat T reat. Forg. 15 (1929) 
Nr. 9, S. 1177.]

Wärmewirtschaft. 
f r W ärmetheorie. M. Jakob, S. E rk  und H. Eck: D e r  W ä rm e 

ü b e r g a n g  in  e in e m  w a a g e r e c h te n  R o h r  b e im  K o n d e n 

s ie r e n  v o n  S a t t -  u n d  H e iß d a m p f .*  Erweiterung der früher 
an  einem senkrechten R ohr ausgeführten Untersuchung durch 
Messungen an dem gleichen R ohr in  waagerechter Lage. Tem pe
raturverteilung in der Rohrwand. Vergleich des W ärm eüber
ganges bei waagerechtem und senkrechtem R ohr, bei Heiß- und 
Sattdam pf. Folgerungen für die Praxis. [Z. V. d. I .  73 (1929) 
N r. 42, S. 1517/20.]

G. Zerkowitz: T h e r m is c h e r  u n d  th e r m o d y n a m is c h e r  
W ir k u n g s g r a d  v o n  D a m p f k ra f tm a s c h in e n .*  Der Einfluß 
der Pum penarbeit bei der einfachen Dam pfkraftm aschine wird 
untersucht. F ü r die Beurteilung des gesamten Vorganges dient 
der thermische und der wirtschaftliche W irkungsgrad. [Z. V. d. I. 
73 (1929) Nr. 40, S. 1429/33.]

Dampf W irtschaft. Nevin E . Funk: V e rw e n d u n g  v o n  
H o c h d r u c k d a m p f  u n d  G re n z e n  s e in e r  W i r t s c h a f t l i c h 
k e it .*  [Trans. Am. Soc. Mech. Engs.49/50 (1927/28) I , FSP-50-29, 
S. 28/31.]

Dampfleitungen." E le k t r i s c h  g e s t e u e r t e r  S c h ie b e r  v o n  
200 mm l ic h t e r  W e ite  f ü r  h o h e n  D a m p fd ru c k .*  [Engg. 128 
(1929) Nr. 3331, S. 620/1.]

A. M. W ahl: B e a n s p r u c h u n g e n  u n d  G e g e n d rü c k e  in  
A u s g le ic h s ro h rk rü m m e rn .*  Verfahren zur Bestim m ung der 
K räfte un ter Berücksichtigung der Rohrquerschnitts-Verformung. 
Form eln für verschiedene Rohrkrüm m erarten. Berechnung der 
stärksten Querschub- und Scherkräfte. Bestätigung der Form eln 
durch Versuche. Anwendung der Ergebnisse auf Dampfleitungen. 
[Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 49/50 (1927/28) I ,  FSP-50-49, 
S. 241/62.]

A. M. W ahl, I . W. Bowley und  G. Back: B e a n s p r u c h u n g  
v o n  R o h r k r ü m m e r n  f ü r  T u r b in e n  u n t e r  in n e re m  D ru c k  
u n d  e in e m  B ie g u n g s m o m e n t.*  Anordnung der Versuche. 
Verteilung der Beanspruchungen auf den Umfang der Krüm m er. 
Aufstellung einer Formel zur Berechnung der Beanspruchungen. 
[Mech.^Engg. 51 (1929) Nr. 11, S. 823/8.] \

Dampfspeicher. R . A. Langw orthy: D e r 'R u tü s - D a m p f -  
sp e ic h e r .*  Wissenschaftliche Grundlagen des Dampfspeichers. 
Seine Verwendung zum Ausgleich von Schwankungen in  der 
Kesselbelastung und zur Verminderung der Dam pfkosten bei 
W erken m it s ta rk  wechselndem Bedarf an Dam pf. Angaben über 
B auart, Betrieb und Ueberwachung von drei Dampfspeicher
anlagen. [Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 49/50 (1927/28) I ,  FSP- 
50-33, S. 68/82.]

Julius Oelschläger: V e rb i l l ig u n g  d e r  D a m p f k r a f ta n -  
la g e n  d u r c h  K ie ß e lb a c h - S p e ic h e r .*  [W ärme 52 (1929) 
Nr. 48. S. 918/21.]

Gaswirtschaft und Fernversorgung. Lempelius: G a s f e r n 
v e rso rg u n g .*  W irtschaftliche Grundlagen. Derzeitiger Stand. 
Technische Ausbildung der Leitungen. Ausblick. [Glaser 105 
(1929) Nr. 8, S. 122/8; Nr. 9, S. 137/41; N r. 10, S. 151/6.]

Gasreinigung. F r. P rockat: D ie  N a ß e n t s ta u b u n g  v o n  
R a u c h g a se n .*  [Arch. W ärm ewirtsch. 10 (1929) N r. 12, 
S. 409/12.]

Sonstiges. E in ig e  B e r e c h n u n g s v e r f a h r e n  f ü r  H e iz e r 
p r ä m ie n  n a c h  d em  K o h le n s ä u r e g e h a l t  d e r  A b g ase . 
[Brennst. W ärmewirtsch. 11 (1929) N r. 20, S. 365/9.]

Krafterzeugung und -Verteilung. 
Allgemeines. E inar Zachrisson und B. G. M arkm an: W ie  

k a n n  d e n  B e la s tu n g s s c h w a n k u n g e n  im  K r a f tn e t z  d e r  
E is e n w e rk e  u n d  d e r  G ru b e n  b e g e g n e t  w e rd e n ? *  Be
lastungsschwankungen elektrischer Oefen; Belastungsstöße im 
Walzwerk. Störungen durch Belastungsstöße. Die verschiedenen 
Möglichkeiten des Belastungsausgleichs. Betriebsbeispiele einiger 
Eisenwerke. Ausdehnung der B etrachtugnen auf Gruben. Der 
die Eisenwerke behandelnde Teil ist vom  erstgenannten, der die 
Gruben behandelnde Teil vom zweitgenannten Verfasser behan
delt. [Jernk. Ann. 113 (1929), Tekniska Diskussionsmötet i 
Jernkontoret den 1. Ju n i 1929, S. 48/140.]

Nino Hilgers: B e d e u tu n g  d e r  A n la g e -  u n d  B r e n n s t o f f 
k o s te n  b e i ö f f e n t l i c h e n  u n d  m it  i n d u s t r i e l l e n  B e t r i e b e n  
v e r b u n d e n e n  K ra f tw e r k e n .*  [W ärme 52 (1929) N r. 48, 
S. 883/9.]

Friedrich B arth, Oberingenieur: D ie  M a s c h in e n e le m e n te .  
5., vollständig neubearbeitete Auflage von ®r.=Qng. E . vom Ende. 
Mit 152 Fig. Berlin und Leipzig: W alter de G ruyter & Co. 1929. 
(118 S.) 8°. Geb. 1,50 J lJ l. (Sammlung Göschen 3.) S B S 

Kraftwerke. G. Maas: W ir t s c h a f t l i c h e  u n d  b e t r i e b 
l ic h e  E rw ä g u n g e n  ü b e r  W a n d e r r o s te ,  S c h u b f e u e r u n g e n  
u n d  K o h le n s ta u b f e u e r u n g e n  im  G r o ß k r a f tw e r k  F r a n 
ken .*  Wegen der baulichen W eiterentwicklung im Feuerungsbau
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26. Dezember 1929. Zeitschriften- und Büeherschau. Stahl und  Eisen. 18Ï9

kann man fast alle verfügbaren Brennstoffe auf mechanisch be
wegten Feuerungen, W anderrosten, Stufen- und K ipprosten, 
Schub- und Umwälzrosten sowie Staubfeuerungen m it m ehr oder 
weniger günstigem W irkungsgrad verbrennen, wenn m an sich der 
bekannten Hilfsm ittel Vortrocknung, Heißluft, Unterwind und 
Mahlung bedient. Es ist deshalb in jedem Einzelfalle zu prüfen, 
bei welchem Brennstoff und m it welcher Feuerung der günstigste 
Dampfpreis für die Tonne erzeugten Dampfes erzielt wird. [Elek- 
trizitätsw irtsch. 28 (1929) Nr. 495, S. 550/4.]

Alex D. Bailey: H o c h d r u c k - D a m p f k e s s e la n ia g e  d es 
C ra w fo rd  A v e n u e - K r a f tw e r k e s  d e r  C o m m o n w e a lth  
E d is o n  Co.* Beschreibung der Anlage. [Trans. Am. Soc. Mech. 
Engs. 49/50 (1927/28) I , FSP-50-31,; S. 41/6.]

Helm uth K ühne: B i l l ig s te  S c h a l tu n g  d e r  K r e i s la u f -  
k ü h le r  u n d  L a g e r ö lk ü h le r  im  K r a f tw e r k s b e t r i e b .*  
[W ärme 52 (1929) Nr. 48, S. 931/3.]

J .  N. Landis: W ir t s c h a f t l i c h e  U e b e r le g u n g e n  b e i  d e r  
W ah l v o n  A r t  u n d  G rö ß e  d e r  E in r i c h tu n g e n  e in e s  
K ra f tw e rk e s .*  Einfluß der Schwankungen in der Belastungs
dauer je nach der Jahreszeit. W irkungsgrad der Dampfkessel
anlage. W irtschaftliche Bemessung der Kessel-,'Wasser- und Luft- 
vorwärmanlage. W irtschaftliche Verteilung der täglichen Be
lastung des Kraftwerkes. Feststellung des Begriffes Anlagekosten. 
[Trans Am. Soc. Mech. Engs. 49/50 (1927/28) I , FSP-50-42, 
S. 193/9.]

Dampfkessel. J .E .  Moultrop und E. W. Norris: H o c h d ru c k -  
D a m p fk e s s e la n la g e  d e s  E d g a r - K r a f tw e r k e s  d e r  E d is o n  
E le c t r i c  I l lu m in a t in g  Co. Beschreibung der Anlage und ihrer 
Nebeneinrichtungen. Betriebsergebnisse. [Trans. Am. Soc. Mech. 
Engs. 49/50 (1927/28) I , FSP-50-30, S. 32/40.]

H. J .  Vetlesen: D ie  H o c h d r u c k d a m p f a n la g e  d e s  H o l 
l a n d - K ra f tw e r k e s .*  Leistung 56 000 kW, davon rd. 12000 kW 
entfallend auf die H öchstdruckturbine, für rd. 88 a t  bei 95 a t 
Kesseldruck. Beschreibung der baulichen Anlage und der Aus
führung. [Arch. W ärmewirtsch. 10 (1929) N r. 12, S. 393/7.]

K. Dolzmann: G e s ic h ts p u n k te  ,b e i d e r  W a h l v o n  
S te in k o h le n f e u e r u n g e n .  Gestaltung der Feuerung und des 
Feuerraumes bei Dampfkesseln; Luftvorw ärm ung; Vergleich der 
Steinkohlenfeuerungen; Kohlenstaubzusatzfeuerungen. [Elek- 
trizitätsw irtsch. 28 (1929) Nr. 495, S. 546/9.]

Z u r  F r a g e  d e r  S te in k o h le n f e u e r u n g e n .  Allgemeine 
Bemerkungen über Steinkohlenfeuerungen bei Dampfkesseln. 
[Elektrizitätsw irtsch. 28 (1929) Nr. 495, S. 545.]

Berner: H o c h le is tu n g  b e i  D a m p fk e s s e lf e u e ru n g e n .  
Beurteilung der Feuerungsleistung, bisherige Höchstleistungen. 
[Wärme 52 (1929) Nr. 48, S. 897/9.]

A.C. D anks: N e u e re  E n tw ic k lu n g  u n d  V e rb e s s e ru n g e n  
b e i d e r  A n w e n d u n g  v o n  P r a l lw ä n d e n  b e i s t e h e n d e n  
D a m p fk e ss e ln .*  Neuere Ausführungsarten von Prallwänden 
und ihre W irkung auf die W ärmeführung werden an Beispielen 
erörtert. [Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 49/50 (1927/28) I , FSP- 
50-57, S. 51/64.]

Ch. Galatoire-Malegarie: E ig e n s c h a f te n  d e s  S ta h le s  b e i 
h o h e r  T e m p e r a tu r  u n d  s e in e  A n w e n d u n g  b e i  H o c h 
d ru c k d a m p fk e s s e ln .*  Angaben über Festigkeitswerte,' Sicher
heitsrechnungen, Verarbeitung von Hochdruck-Kesseltrommeln. 
[Génie civil 49 (1929) N r. 16, S. 373/7.]

J .  K rug: A n la g e k o s te n  u n d  P l a tz b e d a r f  b e im  K o h le n 
s ta u b - S t r a h lu n g s k e s s e l .*  [Wärme 52 (1929) Nr. 48, S. 909/13.] 

Marcard: A u fg a b e n  d e r  F e u e r u n g s t e c h n ik  f ü r  d ie  V e r 
b i l l ig u n g  d e r  D a m p fe rz e u g u n g .*  Steigerung der Kessel
leistung je m Breite, Verbesserung des W irkungsgrades, Verwend
barkeit m inderwertiger Brennstoffe. [W ärme 52 (1929) N r. 48, 
S. 890/6.]

L. Nisolle: U e b e r  v e r s c h ie d e n e  A r te n  d e r  s e l b s t t ä t i g e n  
R e g e lu n g  d e r  F e u e r u n g e n  a n  D a m p fk e s s e ln .* Ä [Techn. 
mod. 21 (1929) Nr. 21, S. 681/90.]

E ric Pick: S c h a u b i ld l ic h e s  V e r f a h r e n  z u r  A b s c h ä t 
z u n g  d e r  D a m p fk e s s e l -W ä rm e b i la n z .  Die Schaubilder 
können für feste und flüssige, jedoch n icht fü r gasförmige Brenn
stoffe verwendet werden; sie geben den Heizwert auf Grund der 
chemischen Zusammensetzung der Brennstoffe wieder, ferner die 
je Pfund Brennstoff verbrannte Kohlenstoffmenge oder den L uft
überschuß bei vollständiger oder unvollständiger Verbrennung usw. 
[Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 49/50 (1927/28) I, FSP-50-80, 
S. 299/311.]

K . Vigener und E . Helfrich: D e r  B e g r if f  „ D a m p f k e s s e l“ 
in  d e n  A llg e m e in e n  p o l iz e i l ic h e n  B e s t im m u n g e n  v o n  
1908. [Z. Bayer. Rev.-V. 33 (1929) Nr. 22, S. 309/12.]

F . W eber: S e n k u n g  d e r  H e r s te l lu n g s k o s te n im D a m p f -  
k e s s e lb a u ? *  Baukosten und optimale Kesselgrößen. Einfluß 
der Trommelkosten, Einfluß der Baustoffkosten, Umlagerung der 
Herstellungskosten seit 1914, K onstrukteurarbeit und Normung. 
[W ärme 52 (1929) Nr. 48, S, 914/7.]

O tto W irm er: D e r  b i l l ig e  H o c h le is tu n g s k e s s e l .*  Vor
schlag eines Zweitrommel-Hochleistungs-Kessels. [W ärme 52 
(1929) Nr. 48, S. 904/8.]

W. J .  W ohlenberg und F . W . B ro o k s:'E in ig e ’g r u n d le g e n d e  
B e t r a c h tu n g e n  b e im  B a u  v o n  D a m p f k e s s e l f e u e r u n 
gen.*  Einfluß von wassergekühlten Feuerungswänden auf die 
W ärmeaufnahme bei der Dampferzeugung und auf den zulässigen 
Betrag von Belastungsschwankungen bei gegebener Höchst- und 
Tiefsttemperaturgrenze. Einfluß des feuerfesten F u tters auf die 
Feuerung. Vergleich zwischen geschützten und ungeschützten 
wassergekühlten Feuerungswänden. [Trans. Am. Soc. Mech. 
Engs. 49/50 (1927/28) I, FSP-50-39, S.^141/58.]

Friedrich Münzinger: B e re c h n u n g  u n d  V e r h a l t e n  v o n  
W a s s e r r o h r k e s s e ln .  E in  graphisches Verfahren zum raschen 
Berechnen von Dampfkesseln nebst einer Untersuchung über ihr 
Verhalten im Betriebe. Mit 1271Abb. u. 6 Zahlentaf. im Text so
wie 20 K urventaf. in  der Mappe. Berlin: Julius Springer 1929. 
(VII, 125 S.) 4°. In  Mappe 24 JM t. —  In h a lt: Einleitung. Theo
retischer, wärmetechnischer Teil. E ntstehen und Benutzen der 
Kurventafeln. Das Verhalten von Dampferzeugern (Einleitung, 
Verhalten von Feuerräum en, Verhalten von , Berührungsheiz
flächen, Verhalten ganzer Kessel). Anhang (Umrechnungstabelle 
von amerikanischen und englischen in deutsche Maße und um 
gekehrt, Buchstaben- und Formelverzeichnis, L iteraturverzeich
nis). 20 Tafeln (in loser Mappe). S B 5

Speisewasserreinigung und -entölung. R . C. B a rd w eii[M itte l 
z u r  V e r h in d e r u n g  d e r  F e u c h t ig k e i t ’ d e s  K e s s e ld a m p fe s .  
Abgesehen von dem durch begrenzte Verdampfungsfläche oder 
-menge, unregelmäßigen Betrieb des Kessels und der Feuerung 
oder durch einen Gehalt an  alkalischen Salzen, aufgelösten Stoffen 
und zufällig anwesenden organischen Stoffen verursachten Spucken 
des Wassers,^ besteht ein’Verfahren darin, bei Verwendung wenig 
oder ungereinigten Wassers'einen;Teil"des Wassers m it den sich in 
der H itze zusammenballenden.Stoffcn dauernd durch ein kleines 
F ilter zu drücken und dem Kessel wieder zuzuführen, während 
beim ändern Verfahren das W asser in einen Behälter geleitet wird, 
in  dem sich der Dampf vom W asser tren n t und der Dampf ver
dichtet und dem Speisewasser zugeführt, das schlammhaltige 
W asser aber durch ein Bodenventil entfernt wird. [Trans. Am. 
Soc. Mech. Engs. 49/50 (1927/28) I , FSP-50-46, S. 215/7.]

R .E .H a ll :  N e u e r e B e s t r e b u n g e n in d e r K e s s e lw a s s e r -  
A u f b e r e i tu n g .  Uebersicht über den gegenwärtigen S tand der 
Bedingungen und M ittel für die Reinigung und Wiedergewinnung 
des Kesselspeisewassers; hierbei werden besonders die Verhältnisse 
bei der Berührung des W assers an den Kessel Wandungen erörtert. 
[Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 49/50 (1927/28) I ,  FSP-50-58, 
S. 65/75.]

Clarence R . Knowles: B e g r i f f s b e s t im m u n g e n  b e i  d e r  
c h e m is c h e n  R e in ig u n g  d e s  K e s s e lw a s s e r s  u n d  d e r  d a b e i  
b e n u tz t e n V o r r i c h tu n g e n .  [Trans. Am. Soc.M ech.Engs.49/50 
(1927/28) I , FSP-50-46, S. 217/9.]

V. Bernard Siems: D e r  E in f lu ß  i n d u s t r i e l l e r  A b w ä s se r  
a u f  d a s  K e s s e l  s p e is e w a s s e r  u n d  d e n  B e t r i e b  v o n  K o n d e n 
s a t io n s a n la g e n .  [Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 49/50 (1927/28) 
I ,  FSP-50-46, S. 223/5.]

C. W. Foulk: S c h ä u m e n  u n d  S p u c k e n  d e s  K e s s e lw a s 
s e rs  u n d  s e in e  U rs a c h e n .  V e rs u c h e  a n  K e s s e ln  m it  
s a l z h a l t i g e n  L ö su n g e n . [Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 49/50 
(1927/28) I, FSP-50-46, S. 219/22.]

Luftvorwärmer. F . M. van Deventer: V o r te i le  b e i d e r  A n 
w e n d u n g  v o n  L u f tv o r w ä r m e r n .*  Geschichtlicher Ueberblick 
über* die Entwicklung von Luftvorw ärm ern und ihre Notwendig
keit fü r neuzeitliche K raftanlagen. Kurze Beschreibung der hau p t
sächlichen gegenwärtig gebräuchlichen Vorwärm erarten. Finger
zeige fü r die W ahl der Vorwärmer. W irtschaftliche Erwägungen. 
Beispiele für einerrichtige W ahl der Vorwärmer. Eingehende Be
rechnungen von Vorwärmern. [Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 49/50 
(1927/28) I.'F SP -öO -lö^S . 123/47.]

Dampfturbinen. H . Schlicke: B e i t r a g  z u r  F u n d ie r u n g  
v o n  D a m p f tu r b o s ä tz e n .*  [W ärme 52 (1929) Nr. 45, S. 843/4.] 

Diesel-j und sonstige Oelmaschinen. Heinrich Becker: D e r  
G r o ß d ie s e lm o to r  m it  b e s o n d e re r  B e r ü c k s ic h t ig u n g  
d e s  S c h i f f s a n tr ie b e s .*  [Brennst. W ärmewirtsch. 11 (1929) 
N r. 21, S. 383/96.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 149/t2. — Ein  * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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Elektromotoren und Dynamomaschinen. Hans Schwenk
hagen: D ie  W irk u n g  d e s  B u c h h o lz s c h u tz e s  b e i G e n e r a to r 
sc h ä d e n .*  Versuche an einer 3000-kW-Maschine im K raftw erk 
Moabit m it W indungs-Spulen- und Erdschlüssen. Verlauf der 
Versuche und Schlußfolgerungen. [E . T. Z. 50 (1929) Nr. 46, 
S. 1649/53.]

Elektrische Leitungen und Schalteinrichtungen. M. Liwschitz: 
N e tz k u p p lu n g .*  E rörterung der Eigenschaften der beiden 
A rten der Netzkupplungsumformer. Induktionsumform er und 
M otorgenerator. [E . T. Z. 50 (1929) Nr. 37, S. 1323/6; N r. 39, 
S. 1406/12.]

Sonstige elektrische Einrichtungen. V e r e in ig u n g d e r E le k -  
t r i z i t ä t s w e r k e ,  E . V.: Verhandlungsbericht der 37. H auptver
sammlung am 1. Ju n i 1929 in München. (Mit 12 Abb.) Berlin: 
Selbstverlag 1929. (36 S.) 4°. — E n thä lt außer den geschäftlichen 
M itteilungen folgende Vorträge: Die Fernmessung im Betriebe der 
Elektrizitätswerke, von Prof. $r.=3;ltg. G. K einath (S. 19/30). Die 
Ausbildung des Schubtransform ators für Spannungsreglung in 
Großkraftnetzen (S. 31/5). “  B 5

Wälzlager. C. E . Davies: W a lz e n la g e r  f ü r  K a l tw a lz 
w erk e .*  Einfluß der Lagerdrücke und der Walzgeschwindigkeit 
auf die Dauerhaftigkeit der Lager, die Genauigkeit der Walzung 
und den K raftverbrauch. Anwendung einer Oelumlaufschmierung 
und ihre Vorteile. [Metal Ind. 35 (1929) Nr. 20, S. 459/62; Nr. 21, 
S. 496/7.]

F . D. Egan: B e r ic h t  d e s A u s s c h u s s e s  d e r  A s s o c ia 
t io n  of I r o n  a n d  S te e l  E le c t r i c a l  E n g in e e r s  ü b e r  d ie  
S c h m ie ru n g  v o n  W ä lz la g e rn  f ü r  W a lz w e rk s -  u n d  K r a n 
m o to re n . [Iron Steel Eng. 6 (1929) Nr. 10, S. 547/51.]

L. Klein: B e ib u n g  in  G le it- ,  R o lle n -  u n d  K u g e l 
la g e r n  b e i a u s s e tz e n d e m  B e tr ie b .*  Versuche haben ergeben, 
daß bei aussetzendem Betrieb sowohl bei Gleit- als auch bei Wälz- 
lagern die Reibung erheblich größer als im Dauerbetrieb und ab
hängig von der „relativen E inschaltdauer“ ist und daß sie bei 
beiden erst nach Stunden einen Kleinstw ert erreicht. Die Rei
bungszahlen wurden für die verschiedenen Fälle bestim m t. 
[Z. V. d. I. 73 (1929) Nr. 42, S. 1499/1502.]

G. Palmgren: V e rw e n d u n g  v o n  R o l le n la g e r n  in  W a lz 
w e rk en .*  Zuschriftenwechsel m it Anton Schöpf. [St. u. E . 49 
(1929) Nr! 45, S. 1630/4.]

Sonstige Maschinenelemente. F ritz  G. A ltm ann: Z w ei n e u e  
G e t r ie b e  f ü r  g le ic h fö rm ig e  U e b e rs e tz u n g .*  Umlaufge
triebe der Siemens-Schuckertwerke. Burn-Getriebe. [Masch.-B. 8 
(1929) Nr. 21, S. 721/3.]

Rudolf Doerfel: B e k ä m p fu n g  d e r  U n s te t ig k e i t e n  b e i 
s c h n e l la u f e n d e n  S te u e rn o c k e n .*  [Masch.-B. 8 (1929) Nr. 21, 
S. 729/32.]

K. K utzbach: Z u r  O rd n u n g  d e r  K u r v e n t r ie b e .*  Vor
schläge zur Ordnung und Kennzeichnung der Kurventriebe, m it 
denen eine weitere E rörterung und Ergänzung möglich ist. 
[Masch.-B. 8 (1929) Nr. 21, S. 706/10.]

K . K utzbach: M e c h a n is c h e  L e i tu n g s v e rz w e ig u n g ,
ih r e  G e se tz e  u n d  A n w e n d u n g e n .*  Begriff der mechanischen 
Leitungsverzweigung und seine Bedeutung. [Masch.-B. 8 (1929) 
N r. 21, S. 710/6.]

Schmierung und Schmiermittel. U e b e r  S c h m ie ru n g  in  
W a lz w e rk e n . Schädliche W irkung des Eindringens von Wasser, 
W alzsinter und Unreinigkeiten in Walzen- und Rollgangslager. 
Angaben über geeignete Schmiermittel für Walzen- und Rollgangs
lager. [Iron Age 124 (1929) Nr. 20, S. 1299.]

E rnst W. Steinitz: Z w a n g lä u f ig k e i t  u n d  F ö r d e r k o n 
t r o l l e  a n  m o d e rn e n  S c h m ie r a p p a r a te n .*  [Masch.-B. 8 
(1929) Nr. 22, S. 762/6.]

L. P. Tyler: U e b e r  S c h m ie ru n g  in  W a lz w e rk e n . Selbst
tätige Schmierung bei Kammwalzen, Zahnradvorgelegen, Rollen
lagern und Walzenzapfen. Anforderung an Schmierung und 
Schmiermittel. Erreichte Ersparnisse. [Trans. Am. Soc. Mech. 
Engs. 49/50 (1927/28) I I ,  I  S-50-11, S. 25/8.]

Maschinentechnische Untersuchungen. D e r  V e rsu c h s -  u n d  
L e h r a u f z u g  d e s  D e u ts c h e n  A u fz u g sa u s s c h u s se s .*  [Reichs- 
arb. 1929, Nr. 32, S. I I I 284/5.]

Allgemeine Arbeitsmaschinen.
W erkzeuge und W erkzeugmaschinen. H ans Schm itt: F o r t 

s c h r i t t e  im  B a u  v o n  R ip p e n p la t t e n - F r ä s m a s c h in e n .*  
[S t. u. E . 49 (1929) Nr. 47, S. 1703.]

A. Meyer: K o n s t r u k t i o n  u n d  A n w e n d u n g  v o n  R o h r 
w a lze n .*  Nach kurzer B etrach tung  über die verschiedenen Be
zeichnungen der Rohrwalzen, ihre Bestimmung und ihre K on
struktionsgrundsätze wird die bauliche Ausführung näher be

handelt. Vor- und Nachteile der verschiedenen Bauformen werden 
erörtert und Winke für den praktischen Gebrauch sowie die Aus
führungen der W alzungen gegeben. Ferner werden Vorschläge 
für die Durchführung des K raftantriebes gemacht. [W erkst.- 
Techn. 23 (1929) Nr. 22, S. 641/5.]

Materialbewegung.
Hebezeuge und Krane. J . M. B ernhard: H e b e z e u g e , D r e h 

k r a n e  m it  K l e t t e r k a t z e n ,  B a u a r t  A T G . - B e r n h a r d . *  
[Z. V. d . I. 73 (1929) Nr. 42, S. 1525/6.]

Werkeinrichtungen.
Allgemeines. Petersen, B randdirektor, Düsseldorf: D ie

A u s w irk u n g  d e r  a u ß e r g e w ö h n l ic h e n  F r o s tp e r io d e  im  
W in te r  1928/29 a u f  d ie  T ä t i g k e i t  d e r  F e u e r w e h r e n .  Als 
V ortrag gehalten auf der Mitgliederversammlung 1929 des Reichs
vereins Deutscher Feuerwehr-Ingenieure in Mannheim. (Berlin: 
Guido Hackebeil, A.-G., 1929.) (136 S.) 8°. 2 3U I. — E n thä lt 
u. a. Mitteilungen über die durch den F rost verursachten Schäden 
an Gas- und W asserrohrleitungen sowie an  sonstigen E inrichtun
gen in industriellen Betrieben. 5 B 5

Fabrikbauten. O tto Schott: B e t r a c h tu n g e n  ü b e r  S i lo 
a n la g e n  in  d e r  Z e m e n t in d u s t r ie .*  Ausführungsformen von 
V orratsbehältern und Verschlüssen. [Zement 18 (1929) Nr. 47, 
S. 1371/5.]

Gleisanlagen. O tto Ammann und v. Gruenew aldt: V e rsu c h e  
ü b e r  d ie  W irk u n g  v o n  L ä n g s k r ä f t e n  im  G le is .*  I I I . 
[Organ Fortschr. Eisenbahnwes. 84 (1929) Nr. 22, S. 471/3.]

W asserversorgung. H. Bach: P h e n o ls c h w u n d im  W asse r. 
Laboratorium sversuche über die Geschwindigkeit des Phenolab
baues in natürlichem  W asser. [Gesundheits-Ing. 52 (1929) Nr. 46, 
S. 796/7.]

Sonstiges. W affenschmidt, ®r.«Qng. Dr., Gewerberat der 
badischen Regierung, a. o. Professor an  der U niversität Heidel
berg: S a n i t ä r e  A n la g e n  in  F a b r ik e n  u n d  g e w e rb l ic h e n  
B e tr ie b e n .  (Mit 82 Abb.) Berlin (SW  61): R eim ar Hobbing 
[1929]. (54 S.) 4°. 7,20 JU E. (Reichsarbeitsblatt, Sonderheft 49.)

=  B =
Roheisenerzeugung.

Allgemeines. R o h e is e n e r z e u g u n g  in  N o rw e g e n . Auf 
einer Versammlung der Gießereiteehnischen Vereinigung wurde 
u. a. über die Roheisenerzeugung Norwegens gesprochen. E r
w ähnt wird dabei der verstorbene H . Bie Lorentzen als Pionier 
auf dem Wege der elektrischen Roheisengewinnung aus Erz. Auf 
Grund der Versuche in Fiskaars ist ein 6000-kVA-Ofen bei Chri- 
stiania Spigerverk und später ein 9000-kVA-Ofen m it einer Lei
stungsfähigkeit von 50 t  je Tag gebaut worden. Es wird die An
sicht vertreten, daß die Entw icklung in  Norwegen auf die E r
richtung größerer Ofeneinheiten (15-bis 20 000 kVA) geht, wobei 
die Selbstkosten kleiner werden würden. Fernerhin muß die 
Gewinnung von Qualitätseisen angestrebt werden. Die heutigen 
norwegischen Oefen sind Niederschachtöfen m it Söderberg- 
E lektroden. [Tekn. Ukeblad 76 (1929) Nr. 45, S. 469/70.]

Jakob  Forssell: D ie  e le k t r o c h e m is c h e  I n d u s t r i e
S c h w e d e n s  u n d  d e r e n  E n e r g ie v e r s o r g u n g .  Im  Rahmen 
anderer Fragen wird auch die elektrische Erzeugung von Roh
eisen und Stahl m it statistischen Angaben erö rte rt. [Tekn. 
T idskrift 59 (1929) Nr. 47, S. 602/11; N r. 48, S. 619/23; Nr. 49, 
S. 640/5.]

Georg Eichenberg: E n tn a h m e  v o n  S to f f p r o b e n  a u s  
d e r  B la s f o r m e n - E b e n e  e in e s  H o c h o fe n s .*  Durchführung 
der Entnahm e und Untersuchung der Proben. Folgerungen aus 
ihrer Zusammensetzung: Die ringförmige Verbrennungszone vor 
den Formen w irkt oxydierend, durch sie m uß der größte Teil des 
Möllers hindurch. Berücksichtigung der Zeit bei der Schätzung 
der Oxydationswirkung. Reduktion von Phosphor und Silizium; 
der Einfluß der Koksasche auf sie. Kohlung und Entschwefelung 
des Roheisens. [Arch. Eisenhüttenwes. 3 (1929/30) Nr. 5, S. 325/30 
(Gr. A: Hochofenaussch. 108); vgl. St. u . E . 49 (1929) Nr 49, 
S. 1760/2.]

Fred Clements: B la s t  F u r n a c e  P r a e t i c e .  London
(E. C. 4, Bouverie House): E rnest Benn, Lim ited. 4°. — Vol. 3: 
Operation and products. (W ith 221 fig. and 53 tables ) 1929 
(400 p.) Geb. £ 3.3.— . =  B~=

Hochofenprozeß. W ladyslaw Kuczewski: U n te r s u c h u n g  
d e r  H o c h o fe n  V orgänge.*  Entw icklung der Profile. Tem pe
raturverteilung und W ärmebilanz. Verbrennung vor den Form en. 
Reaktionen von Gas und Beschickung beim Durchgang. Vor
gänge in der Schmelzzone. [H utnik 1 (1929) Nr. 2, S. 39/48-Nr 3 
S. 87/117; Nr. 4, S. 153/63; Nr. 5, S. 225/34 u. 235/9.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 149/52. — Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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Eisen- und Stahlgießerei.
Allgemeines. Der 8. G ie ß e rk o n g re ß  d e r  A s s o c ia t io n  

T e c h n iq u e  de  E o n d e r ie .  Auszüge aus den Vorträgen. A. Le 
Thomas und R. Bois: P r ü f u n g  v o n  G u ß e ise n . Der Kerb- 
schlagversuch nach Frem ont. H. de Leiris: D e r  E l a s t i z i t ä t s 
m o d u l v o n  p e r l i t i s c h e m  G u ß e ise n . Turner: E n g lis c h e  
G u ß e is e n -  u n d  S ta h lg u ß s o r te n .  A. Le Thomas: D ie
A e n d e ru n g e n  d e s  G u ß e is e n s  b e i h o h e r  T e m p e r a tu r .  
G irardet: D a s  R ü t t e l n  d e s  G u ß e ise n s . Marcel B allay: 
K o r r o s io n s b e s tä n d ig e s  G u ß e ise n . E . V alentai: H e r s te l 
lu n g  h o c h w e r t ig e n  G u ß e ise n s  im  E le k t r o o fe n .  Born
stein: G u ß s tü c k e  f ü r  L a n d m a s c h in e n .  J .  Galibourg: D ie  
S ta h lg u ß s o r te n .  [Usine 38 (1929) Nr. 45, S. 29/33; Nr. 46, 
S. 37/43.]

R . H. Palm er: F o u n d r y  P r a c t i c e .  A T ext Book for 
Executives, Molders, Students and Apprentices. 4th edition, 
partly  rew ritten and enlarged. (W ith 267 fig.) New Y ork: John  
Wiley & Sons, Inc. — London: Chapman & Hall, L td., 1929. (V III, 
450 p.) 8°. Geb. 17/6 sh. =  B =

M it te i lu n g e n  a u s  d em  G i e ß e r e i - I n s t i t u t  d e r  
T e c h n is c h e n  H o c h s c h u le  A a c h e n . Hrsg. von ord. Professor 
®r.«3ng. E . Piwowarsky. Aachen: Aachener Verlags- und Drucke
rei-Gesellschaft. 4°. — Bd. 1. (Mit Abb.) 1929. (Getr. Pag.) — 
E nthä lt Sonderabdrucke derjenigen Arbeiten des Aachener 
Lehrstuhles für allgemeine Metallkunde und Gießerei, die „gießerei- 
technischen E inschlag“ haben und seit Begründung einer beson
deren Fachrichtung für Gießereiwesen, d .h . seit etw a Jahresfrist, 
zumeist in der Zeitschrift „Die Gießerei“ , gelegentlich aber auch 
im „Archiv für das Eisenhüttenwesen“ oder in  „S tah l und Eisen“ 
veröffentlicht worden sind. S B S

Gießereianlagen. D ie  n e u e  G ie ß e re i d e r  M o rr is  
M o to rs , L im ite d .*  Verwendung verschiedener Arten von 
Förderbändern für Koks, Sand und Schmelzstoffe. [Foundry 
Trade J .  41 (1929) Nr. 684, S. 225/30; Nr. 685, S. 242/50.]

Fred. L. Prentiss: D ie  G ie ß e r e ia n la g e n  d e r  O a k la n d  
M o to r C a r Co. in  P o n t i a c  (Mich.).* Zwei Kuppelöfen, B auart 
Griffin Wheel Co., m it W indvorwärmung in  Betrieb. Allgemeine 
Anordnung der Gießereianlagen. [Iron Age 124 (1929) Nr. 4, 
S. 207/10.]

Gießereibetrieb. F . Griffiths: U e b e r  n e u z e i t l ic h e n  G ie 
ß e r e ib e t r ie b .  Zusammensetzung des Sandes für verschiedene 
Formzwecke. Formmaschinen. Kuppelofen m it Syphonver- 
schluß. [Foundry Trade J .  41 (1929) Nr. 694, S. 400/2.]

A. F. H ager: F l i e ß a r b e i t  in  d e r  M e ta l lg ie ß e re i .*  
Einrichtung einer kleinen Gießerei. Fehler und  Verbesserungs
möglichkeiten. [Gieß. 16 (1929) Nr. 48, S. 1123/4.]

Metallurgisches. E. Piw ow arsky: S c h w e fe l im  G u ß e is e n .’ 
Zusammenfassende Uebersicht über bisherige Untersuchungen. 
Die Entschwefelung des Roheisens in der Pfanne. Einfluß von 
Mangan- und Kohlenstoffgehalt auf sie. Die Entschwefelung des 
Gußeisens durch A lkalien und Flußspatzusatz im Kuppelofen. 
[Gieterij 3 (1929) Nr. 5, S. 76/80; Nr. 8, S. 125/7.]

Formstoffe und Aufbereitung. J .  B. Corrie: S a n d a u f b e 
r e i t u n g  u n d  ih r e  B e z ie h u n g  zu m  u n u n te r b r o c h e n e n  
F o rm e n .*  Anforderungen an die Sandaufbereitung. Anlagen 
der Alfred Baillot & Cie. [Foundry Trade J . 41 (1929) Nr. 694, 
S. 405/6 u. 412.]

H. Nipper und E . Piwowarsky: B i ld s a m k e i t s u n t e r 
s u c h u n g e n  a n  s y n t h e t i s c h e n  F o rm s a n d g e m is c h e n  im  
V e rg le ic h  m it  d e n  a n  n a tü r l i c h e n  S a n d e n  e r z i e l t e n  
E rg e b n is s e n .*  Verfahren zur Bestimmung der Bildsamkeit. 
Einfluß von Kornform , Korngröße, Ton- und W assergehalt auf 
die Bildsam keit. [Gieß. 16 (1929) Nr. 48, S. 1116/22.]

Schmelzen. M. G. W oods: U e b e r  K u p p e lo fe n -V o r -  
h e rd e .*  Verschiedene A rten von Vorherden, darun ter Form  nach 
Dechesne, N urst, Thwaite, Matchell, Poper, W hiting. Ih re  Vor
teile und  Nachteile. [Foundry Trade J .  41 (1929) Nr. 691, 
S. 353/4 u. 356.]

Gußeisen. W illi Hönsch: A llg e m e in e s  ü b e r  d ie  H e r 
s t e l l u n g  e m a i l l i e r t e r  G u ß w a re n . Geeignete Zusammen
setzung emaillierfähigen Gußeisens. Schwindung von Gußeisen 
und Em ail. Fehler der Em aillierung, fü r die die Gießerei v e ran t
wortlich ist. [Gieß. 16 (1929) Nr. 49, S. 1145/51.]

Stahlguß. Charles W. Veach: H e r s t e l l u n g  v o n  S ta h lg u ß  
in  n e u z e i t l ic h e n  G ie ß e re ie n .  I I I /X II .*  H erstellung des 
Herdes bei basischen Siemens-Martin-Oefen aus Magnesit oder 
Dolomit. Ueber die H altbarkeit von Siemens-Martin-Oefen. 
Auswahl des Einsatzes. Beschickung des Siemens-Martin-Ofens. 
Schmelzführung bis zum Abstich. Das Fertigm achen des Stahles 
im  Ofen. W ichtigkeit des richtigen und sauberen Gießens für

Erreichung guter Gußstücke. Die zweckmäßige Vorbereitung der 
Pfanne m it Ausguß und Stopfen zum Gießen. Herstellung der 
K erne für Stahlgußstücke. E ntstehung von Ausschuß durch 
fehlerhafte Form arbeit. Aufbereitung des Altsandes. Glühen des 
Stahlgusses. Putzen und Fertigstellung. Festigkeitsanforderungen. 
Schleifen und R ichten der Gußstücke; ihre Prüfung. [Foundry 57 
(1929) Nr. 13, S. 554/6; Nr. 14, S. 604/7; Nr. 15, S. 648/50u. 673; 
N r. 16, S. 708/10 u. 721; Nr. 17, S. 729/41; Nr. 18, S. 798/9; 
N r. 19, S. 837/9; Nr. 20, S. 873/5; Nr. 21, S. 925/8; N r. 22, 
S. 958/60.]

Gußputzerei und -bearbeitung. U. Lohse: V e rs u c h e  an  
e in e r  N a ß p u tz a n la g e .“ Anlage von Naßputzereien. Abhängig
keit der austretenden W assermenge vom Düsendurchmesser und 
W asserdruck. Deren Einfluß auf die Putzzeit. Abhängigkeit der 
Putzzeit vom Formstoff. Vergleich m it trockenem Gußputzen. 
[Gieß. 16 (1929) Nr. 49, S. 1137/45.]

J .  M cLachlan und C. A. O tto : D as  S a n d s t r a h l - G e b lä s e  
in  E is e n g ie ß e re ie n .*  Gebläse fü r Sandstrahl-Putzeinrich- 
tungen. Die Zuführung des Sandes in  den L uftstrahl. Freistrahl- 
Gebläse nach A. Gutm ann. [Iron Steel Ind . 2 (1929) N r. 8, 
S. 231/3; Nr. 10, S. 327/30.]

Organisation. Kuester: E in f lu ß  d e r  F o rm m e th o d e n  
a u f  d ie  K a lk u la t io n .*  Beispiele für die H erabsetzung der 
Herstellungszeit durch W ahl zweckmäßiger Modelle und  Form 
verfahren. [Gieß. 16 (1929) Nr. 48, S. 1113/6.]

Stahlerzeugung.
Metallurgisches. Peter Bardenheuer und  C hristian Alexander 

Müller: U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d a s  V e r h a l t e n  d e r  B e 
g le i t e l e m e n te  d e s  E is e n s ,  in s b e s o n d e r e  d e s  S a u e r 
s to f f s  b e i d e r  S e ig e ru n g  d e s  S ta h le s ,  m it  B e i t r ä g e n  
z u r  S a u e r s to f f  b e s tim m u n g .*  Untersuchungen an kleinen 
Versuchsblöcken über die Seigerung in unsilizierten Stählen m it 
niedrigem und höherem Kohlenstoffgehalt. Seigerung des Sauer
stoffs im Stahl. Bedeutung des Berubigens für die Seigerung. 
Blockseigerung. Gasentwicklung und E rstarrung. [M itt. K.-W.- 
In st. Eisenforsch. 11 (1929) Lfg. 16, S. 255/72; vgl. St. u. E . 49 
(1929) Nr. 50, S. 1804.]

Peter Bardenheuer und Christian Alexander M üller: U n t e r 
s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  S e ig e ru n g  in  b e r u h ig te n  u n d  
n ic h t  b e r u h ig t e n  F lu ß s ta h lb lö c k e n .*  Die Seigerung bei 
drei beruhigten und nicht beruhigten, im praktischen Betrieb h er
gestellten Flußstahlblöcken. Einfluß des Sauerstoffgehalts auf 
die Seigerung im Stahlblock. [M itt. K .-W .-Inst. Eisenforsch. 11 
(1929) Lfg. 16, S. 273/7; vgl. St. u. E . 49 (1929) N r .50, S. 1805.]

Victor L om bard: D ie  D u r c h lä s s ig k e i t  d e r  M e ta l le  f ü r  
G ase.* Gegenwärtiger S tand der Frage der Diffusionsgeschwin
digkeit verschiedener Gase durch einzelne Metalle im festen Zu
stande bei Tem peraturen bis zu 1100°. Allgemeiner Ueberblick. 
Vorgeschlagene Formeln. Zahlenmäßiger Vergleich verschiedener 
Untersuchungsergebnisse. [Rev. Met. Mem. 26 (1929) Nr. 10, 
S. 519/31.]

W . A. R o th : B e i t r ä g e  z u r  T h e rm o c h e m ie  d e s  E is e n s ,  
M a n g a n s  u n d  N ic k e ls . Fortschritte  in den kalorimetrischen 
Meßverfahren durch Anwendung eines neuen flüssigen „ In itia l
körpers“ . Allgemeines über die Durchführung von Bombenver
suchen. Untersuchungsergebnisse über Oxydations- und R eduk
tionswärmen einer Reihe von M angan-, Eisen- und Nickelver
bindungen. [Arch. Eisenhüttenwes. 3 (1929/30) Nr. 5, S. 339/46 
(Gr. E : Chem.-Aussch. 68); vgl. St. u. E . 49 (1929) N r. 49, 
S. 1763/4.]

Folke Sandelin: E in e  S tu d ie  ü b e r  d ie  R e a k t i o n s 
g e s c h w in d ig k e i t  u n d  d a s  G le ic h g e w ic h t s v e r h a l te n  
b e im  S ta h ls c h m e lz e n .*  Uebersicht über die bisherige L iteratu r. 
Theoretische Behandlung der Frage. Untersuchungen. Durch
führung und Auswertung. [Jernk . Ann. 113 (1929) N r. 10, 
S. 519/44.]

Direkte Stahlerzeugung. Edw ard P . B a rre tt:  U e b e r  d ie  E r 
z e u g u n g  v o n  E is e n s c h  w am m . Größen, von denen die R eduk
tionsgeschwindigkeit abhängig ist. Verbleib des Schwefels aus 
dem Einsatz. [Blast Furnace 17 (1929) Nr. 11, S. 1659/60.]

Thomasverfahren. H . Weiß und Ph . R oller: H a l t b a r k e i t  
v o n  g e s t a m p f t e n  u n d  g e r ü t t e l t e n  K o n v e r te r b ö d e n .*  
Zuschriftenwechsel m it F . Raesch. [S t. u . E . 49 (1929) N r. 48, 
S. 1726/8.]

Siemens-Martin-Verfahren. W . H . W hite: D a s  S c h m e lz e n  
v o n  g ro ß e n  B lö c k e n  u n d  h o c h w e r t ig e n  G u ß s tü c k e n .  
Beobachtungen über Beziehungen zwischen Schlacke und Bad, 
G ießtem peratur und Schmelzungsverlauf. Das Erschmelzen le
gierter Stähle. [Fuels Furn . 7 (1929) Nr. 9, S. 1389/92.]
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Metalle und Legierungen,
Allgemeines. E rnest A. Sm ith: G r a n a l ie n  a u s  M e ta ll.*  

Theoretische Betrachtungen. Altes und neues Verfahren. Gleich
mäßige S c h ro t-H ers te llu n g  (Flintenschrot). [Metal Ind . 35 
(1929) Nr. 17, S. 387/90.]

Zay Jeffries: Z w ei J a h r z e h n t e  L e g ie ru n g e n ,  d ie  i n 
fo lg e  A u s s c h e id u n g  h ä r te n .  Ueberblick über die E n t
wicklung * der Herstellung und W ärmebehandlung vergütbarer 
Leichtmetall-Legierungen. [Metals Alloys 1 (1929) Nr. 1, S. 3/4.] 

Georg Eger: E le k t r o ly t i s c h e  M e ta l lg e w in n u n g .  D ie  
h e u t ig e n  V e r f a h r e n  u n d  ih r e  p r a k t i s c h e  A u sü b u n g .*  
Ueberblick über die wichtigsten Verfahren. Verwendete E lek
troden. Schaltung elektrischer Bäder. Gewinnung von Kupfer, 
Zink, Blei, Zinn, Nickel, K obalt, Eisen. Verfahren der Schmelz
flußelektrolyse. [Chem. Fabrik  1929, Nr. 28, S. 323/4; Nr. 29, 
S. 333/5; Nr. 31, S. 351/2.]

Schneidmetallegierungen. A. Bernis: W o lf r a m k a r b id
u n d  M e ta l ls c h n e id e n .  Herstellung von W olframkarbiden. 
Die Legierung „Perdurum “ besteht aus zwei Karbiden: W 2C 
Und WC. WC gegen H N 0 3 +  H F  im Gegensatz zu W2C be
ständig. Zweckmäßige Form des Schneidblättchens. Form 
gebung und Schleifen. [Aciers spéciaux 4 (1929) Nr. 46, S. 292/3; 
Nr. 47, S. 341/3; Nr. 48, S. 377/8.]

Legierungen für Sonderzwecke. W. T. Griffith: N ic k e l  u n d  
s e in e  V e rw e n d u n g  in  d e r  T e c h n ik . Vielseitige Verwendung. 
Eisen-Nickel-Legierungen. Hitzebeständigkeit, Festigkeit. [Metal 
Ind . 35 (1929) Nr. 22, S. 508.]

Sonstiges. J . W eerts, ®t.=Qng.: D y n a m is c h e  u n d  s t a t i 
sc h e  Z u g v e rs u c h e  a n  A lu m in iu m - E in z e lk r is ta l le n .  
(Mitteilung aus dem Festigkeitslaboratorium  der Technischen 
Hochschule zu Berlin.) Mit 30 Abb. u. 3 Zahlentaf. Berlin : V.-D.-I.- 
Verlag, G. m. b. H ., 1929. (2 Bl., 20 S.) 4°. 4 JIM , für Mitglieder 
des Vereines deutscher Ingenieure 3,60 JIM . (Forschungsarbeiten 
auf dem Gebiete des Ingenieurwesens. Hrsg. vom Verein deutscher 
Ingenieure. H. 323.) — Versuchseinrichtungen, dynamische und 
statische Zugversuche. Herstellung der Kristalle, Bestimmung 
ihrer Orientierung. Plastische Verformung der Einzelkristalle, 
Abgleitung und Schubspannung. Ergebnisse. Spannungs-Deh
nungslinien, Schubspannungs-Abgleitungslinien, Fließgrenze, 
Festigkeit und Dehnung. Versuche an  Vielkristallen. Vergleichen
de Beobachtungen an  beiden K ristallgruppen. Einfluß der Ver
suchsgeschwindigkeit. S B 5

Verarbeitung des Stahles. 
Walzwerksantriebe. U n m i t t e lb a r e r  A n t r i e b  d e r ’ O b er- 

u n d  U n te r w a lz e  e in e s  1370er B lo c k w a lz w e rk e s  d u r c h  je  
e in e n  5 0 0 0 -P S -U m kehrm oto r.*  [Iron Age 124 (1929) Nr. 18, 
S. 1178.]

A. Huwiler: H y d r a u l is c h e  A n tr ie b e  f ü r  W a lz w e rk e  
u n d  F ö rd e ra n la g e n .*  Zuschriftenwechsel m it E rnst Riecke 
und K. Maleyka. [St. u. E . 49 (1929) Nr. 46, S. 1657/64.]

Walzwerkszubehör. M e c h a n isc h e s  K ü h lb e t t  m it  m a 
g n e tis c h e n  u n d  e in z e ln  a n g e t r ie b e n e n R o l lg a n g s ro l le n .*  
[Iron Age 124 (1929) Nr. 19, S. 1247/8.]

Walzwerksöfen. J .  A. H unter: K o n t in u ie r l ic h e r  B lec h -  
p a k e tw ä rm o fe n .*  Die Pakete m it '4  Blechen werden am Ende 
des Ofens eingesetzt, laufen über den Rollenherd und fallen über 
einer schrägen Rutsche aus dem Ofen. Nach dem Walzen und 
Doppeln bringt sie ein Förderband wieder zum hinteren Ende des 
Ofens. Länge des Ofens etw a 11,6 m, Heizung durch Generatorgas. 
[Fuels F um . 7 (1929) Nr. 4, S. 593/5.]

Charles Longenecker: D u r c h la u fw ä rm o fe n  f ü r  B le c h 
p a k e te .*  Beschreibung eines m it Gas oder Oel geheizten Ofens 
zum Aufwärmen der Blechpakete auf durchlaufendem Förder
band, das die Pakete an der Vorderseite des Ofens auf einen ge
neigten Rolltisch befördert. [Blast Furnace 17 (1929) Nr. 11,
S. 1661/3.]

Victor Paschkis: E le k t r i s c h e  W id e r s ta n d s ö f e n  f ü r  
d ie  E is e n h ü t t e n in d u s t r i e .*  Hinweis auf die S trom w irtschaft. 
Beschreibung von Hoch- und Niedertem peraturöfen. Vorteile der 
elektrischen W iderstandsöfen. [Ber. Walzw.-Aussch. V. d. Eisenh. 
Nr. 72; S t. u. E. 49 (1929) Nr. 47, S. 1685/95.]

Bandeisen- und Platinenwalzwerke. W. K räm er: D ie  E n t 
w ic k lu n g  d e s  P la t in e n w a lz w e rk e s .*  [S t. u. E. 49 (1929) 
Nr. 46, S. 1653/4.]

Feinblechwalzwerke. Leon Cammen: F o r t s c h r i t t e  im  
W a lz e n  v o n  F e in b le c h .*  Unterschied zwischen Streifen
blech und Feinblech, W arm- und Kaltwalzen. Kontinuierliches 
Walzen von Feinblech m it W iederanwärmung des W alzgutes 

wischen den Stichen. Deutsches W alzverfahren. Bemerkens

werte Aussprache über die Zukunft des Feinblechwalzens auf 
gewöhnlichen und kontinuierlichen Straßen. [Trans. Am. Soc. 
Mech. Engs. 49/50 (1927/28) H , IS-50-9, S. 1/14; vgl. St. u. E . 49 
(1929) Nr. 5, S. 145.]

Rohrwalzwerke. R . C. Stiefel und George A. P u g h f lH e r 
s te l lu n g  n a h t lo s e r  R o h re  v o n  100 u n d  m e h r  mm D u r c h 
m esse r.*  Vergleich der beiden in Amerika gebräuchlichen H au p t
herstellungsverfahren, dem Pilgerwalz- und dem Stopfenwalz
verfahren. Das Stopfenwalzverfahren wird eingehend besprochen. 
Arbeitsweise dieses Verfahrens. Schwierigkeiten bei ungeeignetem 
Stahl. E rörterungen über geeignete Form  des Blockes und der im 
Betriebe beim Walzen auftretenden Schwierigkeiten. K ra ft
bedarf beim Lochen. E rklärung des Vorganges im Aufweitwalz
werk. Leistungszahlen. [Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 49/50 
(1927/28) I I ,  I  S-50-7, S. 17/24; vgl. S t .u .E .  48 (1928) N r. 36,
5. 1247/50.]

Schmieden. H e r s te l lu n g  b e s o n d e re r  G e se n k e  f ü r  d ie  
A u to m o b il - I n d u s t r ie .*  Schmelzen, Kem herstellung, Gießen. 
W ärmebehandlung. [Foundry 57 (1929) Nr. 19, S. 812/6.]

C. B. Phillips: H e r s te l lu n g  v o n  W e r k s tü c k e n  im  G e
sen k e .*  Verwendung eines Stahles m it 0,48 % C und 0,65 bis 
0,85 % Mn. Besondere W ärmebehandlung. [Iron  Trade Rev. 85 
(1929) Nr. 15, S. 901/3.]

Sonstiges. Vereinigte Eisenhandlungen Zahn & Cie. und 
Friedr. Nopper, G. m. b. H ., S tu ttg a r t:  P r o f i lb u c h  Z. N . 6.
6. Aufl. [Selbstverlag 1929.] (207 S.) 8°. S B S

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.
Kaltwalzen. K a l tw a lz w e rk  d e r  V e r s u c h s a n s t a l t  d e r  

U n iv e r s i t ä t  zu S h e ff ie ld .*  Das W alzwerk h a t W alzen von 
254 mm Durchmesser und 254 mm Ballenlänge und  dient zum 
Kaltwalzen von Stahl- oder Metallstreifen bis zu 180 mm Breite 
und von 5 mm Dicke an  abw ärts bis zu den dünnsten üblichen 
Bändern. [Engg. 128 (1929) Nr. 3334, S. 728/30.]

Pressen und Drücken. From m e: D ie  E n tw ic k lu n g  h y 
d r a u l i s c h e r  S t r a n g p r e s s e n  z u r  H e r s te l lu n g  v o n  M e ta ll-  
ro h re n .*  [Röhrenind. 22 (1929) Nr. 23, S. 355/7; N r. 24, S. 371/4.]

Schneiden und Schweißen.
Allgemeines. H . Neese: D e r t e c h n is c h e  F i lm  e r k l ä r t  

S c h w e iß v o rg ä n g e .*  Untersuchung des Schweißens m ittels 
Filmaufnahmen. [Gieß.-Zg. 26 (1929) Nr. 22, S. 644/6.]

O tto Mies: U e b e r  S c h ru m p f  S p a n n u n g e n  b e im
S c h w e iß e n  u n d  ih r e n  V e rg le ic h  m it  a n d e r e n  in n e r e n  
S p a n n u n g e n .*  [Schmelzschweißung 8 (1929) N r. 11, S. 219/23.] 

Schmelzschweißen. A. R. A llard: L ic h tb o g e n - S c h w e i 
ß u n g  v o n  G u ß e ise n .*  Schwierigkeiten bei der elektrischen 
Schweißung von Gußeisen. Vorbereitung der Schweißstelle. 
Fehlermöglichkeiten. Zusammensetzung des Schweißdrahtes. 
[Iron Trade Rev. 85 (1929) Nr. 16, S. 969/72; N r. 20, S. 1250/2.] 

Alexander Churchward: A n w e n d u n g  d e r  e le k t r i s c h e n  
L ic h tb o g e n s c h w e iß u n g .*  Neue Fortschritte . Einige Bei
spiele. E ine Sonderkamera zur Bestimmung der Lichtbogenlänge. 
[H eat T reat. Forg. 15 (1929) N r. 10, S. 1304/6.]

A. Dambeck: A u to m a t is c h e  S p e z ia l -S tu m p f s c h m e lz -  
m a sc h in e .*  W eitere Entw icklung der Stumpf-Schmelzmaschine 
im Beispiel einer Felgenschweißmaschine. [Schmelzschweißung 8 
(1929) Nr. 11, S. 224/6.]

A. F . Davis: L ic h tb o g e n s c h w e iß u n g  e in e r  g ro ß e n  
G a s le itu n g .*  [J . Am. Weid. Soc. 8 (1929) Nr. 10, S. 67/71.] 

Gilbert D .Fish: F ö r d e r u n g  d e r  V e rw e n d u n g  g e s c h w e iß 
t e r  S t a h lv e r b in d u n g e n  s e i te n s  d e r  e le k t r i s c h e n  I n d u 
s tr ie .*  Einige Beispiele. Eigenschaften der Schweißverbindungen 
und ihre Vorteile. [Pure Iron  E ra  3 (1929) Nr. 7, S. 15/7.]

W. J .  G aston: G e s c h w e iß te  R o h r e  in  e in e m  B a u w e rk  
m it  40 S to c k w e rk e n .*  Beschreibung m ehrerer Schweißver
bindungen. Gasschweißung. [Iron Age 124 (1929) N r. 15, S. 966/7.] 

W. Hoffm ann: S c h w e iß e n  v o n  G u ß e is e n  u n d  S t a h l 
guß .*  Versuche zur Feststellung des Verhaltens von Gußeisen- 
und S tahlgußarten beim Schmelzschweißen. Festigkeitsangaben. 
[Autog. Metallbearb. 22 (1929) Nr. 22, S. 331/3.]

H. Holler: A u f t r a g s c h w e iß u n g e n  b e i  G ra u g u ß .*  Aus
führung einer Auftragschweißung m it siliziumreichem Schweiß
draht. [Autog. Metallbearb. 22 (1929) Nr. 22, S. 333/4.]

H . F . Moore: E r m ü d u n g s p r ü f u n g e n  a n  T ro m m e ln  u n d  
S c h ü ssen .*  Beschreibung der Prüfungseinrichtung bestehender 
und einer hydraulischen Abpreßvorrichtung für Schwingungs
beanspruchungen, Versuchsergebnisse. Ermüdungsfestigkeit 
hängt stark  von der Ausführung der Schweißung ab. [ J . Am. 
Weid. Soc. 8 (1929) Nr. 10, S. 42/52.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe 8 . 149/52. — Ein * bedeutet: Abbildungen in  der Quelle.
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H . H . Moss: A u s f ü h r u n g  g r o ß e r  S ta h lb a u w e r k e  m it  
H i l f e  d e r  G a s -S e h m e lz -S c h w e iß u n g .*  [J . Am. W eid. Soc. 8 
(1929) N r. 10, S. 53/63.]

C. W. O bert: D e r  g e g e n w ä r t ig e  S ta n d  d e r  S c h w e iß u n g  
in  d em  A. S. M. E . B o i le r  C ode. [ J . Am. Weid. Soc. 8 (1929) 
N r. 10, S. 72/5.]

W. W . P e try : S c h w e iß e n  ü b e ra l l .*  Anwendungsbei
spiele. [Pure Iron  E ra  3 (1929) Nr. 6, S. 5/9 u. 12.]

Harold C. Price: E le k t r i s c h e  S c h w e iß u n g e n  v o n R o h r -  
▼ e r b in d u n g e n  f ü r  O el- u n d  G a s le itu n g e n .*  Arbeitsver
fahren, Prüfungsergebnisse, Zeit und Geschwindigkeit der Schweiß
arbeit. [J . Am. W eid. Soc. 8 (1929) Nr. 10, S. 28/41.]

Wilh. R aupachf^D ie L ic h tb o g e n s c h w e iß u n g  im  E le k -  
t ro -M a s c h in e n b a u .*  W irtschaftliche Vorteile der Schweißung 
gegenüber Guß bei großen, sperrigen Stücken, bei m ittleren 
Stücken von nicht zu schwierigen Form en bis zu höchstens 
20 Stück, bei kleineren Stücken nur bei Einzelanfertigung. 
[Siemens-Z. 9 (1929) Nr. 11, S. 758/61.]

Carl R itz: D ie  L ic h tb o g e n s c h w e iß u n g  im  a l l g e 
m e in e n  M a sc h in e n b a u .*  Einige Beispiele: Ständer einer Spin
delpresse, Balken für eine Biegebank, Maschine zur Herstellung 
von H artpapierzylindern u. a. m. Einfluß von Werkstoff, E lek
troden und Schweißmaschinen. Verwendung blanker, gestauchter 
und umwickelter E lektroden. [Siemens-Z. 9 (1929) N r. 11, 
S. 752/8.]

D a s  S c h w e iß e n  r o s t s i c h e r e n  S ta h le s .  Verhalten beim 
Schweißen. Einfluß der Schweißart. Festigkeit der Verbindungen. 
[M etallurgist 1929, Okt., S. 147/9.]

H . A. W oofter: D ie  e le k t r i s c h e  S c h w e iß u n g  v o n  
R o h r e n  u n d  H o h lk ö r p e r n  f ü r  H e iz k e s s e l ,  H e iz u n g e n ,  
K ä l te a n l a g e n  u n d  A n tr ie b s z w e c k e .*  Beispiele verschiedener 
Arbeiten auf Sondereinrichtungen. [ J . Am. Weid. Soc. 8 (1929) 
Nr. 10, S. 8/25.]

Allgemeine Elektricitäts-Gesellschaft, Berlin: E le k t r i s c h e s  
S c h w e iß e n . (Mit 249 Abb.) 2. Ausg. Berlin: [Selbstverlag] 
1929. (154 S.) 8°. : b :

Sonstiges. Joseph W. Meadowcroft: D ie  S c h w e iß u n g  a ls  
H i l f s m i t t e l  in  d e r  K a r o s s e r ie h e r s te l lu n g .*  Infolge der 
Anwendung von Schweißungen Verwendungsmöglichkeit kleinerer 
Bleche. E rhöhte Erzeugung. Vereinfachte Herstellung, verm in
derte K osten. [Iron Trade Rev. 85 (1929) Nr. 19, S. 1167/9 
u. 1174.]

Oberflächenbehandlung und Rostschutz.
Verzinken. E in  b e a c h te n s w e r te s  K o r ro s io n s p ro b le m . 

Verzinkungsfrage. Schichtdicke. Biegefähigkeit. [Eng. 148 
(1929) Nr. 3846, S. 333/4.]

Verchromen. W. B irett: D ie  e le k t r o ly t i s c h e  V e r c h r o 
m u n g  v o n  M e ta lle n .*  Anwendungsgebiete bedingt durch die 
H ärte, H itzebeständigkeit und chemische Beständigkeit des 
Chroms. Schwierigkeiten bei zusammengesetzten Teilen. B adüber
wachung. [Z. Metallk. 21 (1929) N r. 11, S. 372/7.]

Georg E ger: G a lv a n is c h e  u n d  e le k t r o m e ta l lu r g i s c h e  
V e rfa h re n .*  Galvanische Vernickelung und Verchromung bei 
Siemens, ihre Vorteile. Verwendung verchrom ter Gegenstände. 
Galvanisierung im Fließbetrieb. Sonstige elektrolytische Ver
fahren. [Siemens-Z. 9 (1929) N r. 11, S. 761/5.]

W alter L. P inner und  Edwin M. B aker: D ie  B e s t im m u n g  
d e s  B e s tv e r h ä l tn i s s e s  v o n  C h ro m s ä u re  u n d  S u l f a t  in  
V e r c h ro m u n g s b ä d e rn .*  [Metal Ind . 34 (1929) Nr. 24, S. 585/6; 
Nr. 25, S. 611/2.]

R ichard Ju s th : D ie  n e u e s te  E n tw ic k lu n g  d e r  V e r 
c h ro m u n g . Vorgänge beim Verchromen. Schwierigkeiten. Vor
teile. [Oberflächentechnik 6 (1929) Nr. 22, S. 215/6.]

F ran k  P . Rom anoff: A n w e n d u n g  d e r  V e rc h ro m u n g  in  
d e r  T e c h n ik .  Patentfragen. Physikalische Bedingungen. H ärte  
und  Dicke der Schichtverwendung. [Metal Ind . 35 (1929) Nr. 19, 
S. 443/5; N r. 22, S. 519.]

Sonstige Metallüberzüge. K o r r o s io n s s c h u tz  m i t t e l s  
N ic h te i s e n m e ta l lü b e r z ü g e .*  Verwendung einer Spritz
pistole. [Metal Ind . 35 (1929) Nr. 22, S. 518.]

D. J .  M acnaughtan und R . A. F . Ham m ond: F o r t s c h r i t t e  
im  V e r n ic k e ln  in  d e n  l e t z t e n  J a h r e n .  Erörterung. [Metal 
Ind . 34 (1929) Nr. 4, S. 107/8; Nr. 5, S. 131.]

k H . C. Pierce: K a d m iu m -U e b e rz ü g e .  Zweck. Herstellung 
des Metalles. Chemische und physikalische Eigenschaften und 
Schutz. Bedeutung der Dicke der Schicht. [Metal Ind . 35 (1929) 
N r. 17, S. 391/3.]

Emaillieren. Alan D. Dauch: E m a il l ie rö fe n .*  Eingehende 
Beschreibung. [H eat T reat. Forg. 15 (1929) N r. 10, S. 1346/50.]

Wärmebehandlung von Eisen und Stahl.
I Allgemeines. Charles Longenecker: S c h m ie d e n  u n a

W ä r m e b e h a n d lu n g  v o n  K r a f tw a g e n te i l e n  b e i N ash .*  
Beschreibung der Herstellung und W eiterverarbeitung im Werk 
Kenosha. [H eat T reat. Forg. 15 (1929) Nr. 9, S. 1157/9 u. 1242.] 

Glühen. Arvid Johansson und E rik  von W achenfeldt: G lü 
h e n  v o n  S ta h l  in  S c h u tz g a s .*  Untersuchungen in einem im 
Holzkohlengenerator erzeugten Schutzgas. Feststellung der Be
dingungen, unter denen eine solche Arbeitsweise zu gutem  Erfolge 
führt. [Jernk. Ann. 113 (1929), Tekniska Diskussionsmötet i Jern- 
kontoret den 1. Ju n i 1929, S. 141/89.]

H elm ut Lüpfert: V e rg le ic h e n d e  U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  
d ie  W ä r m e b e h a n d lu n g  e in g e s e tz t e r  S tä h le .*  Abhängigkeit 
der Korngröße von Glühdauer, G lühtem peratur und Abkühlungs
geschwindigkeit bei einem Kohlenstoff- und einem Chrom-Nickel- 
E insatzstahl. Vergleich verschiedener W ärm ebehandlungsver
fahren auf Grund von Biegeversuchen und Gefügeuntersuchungen. 
Vorteilhaft ist möglichst schnelle Abkühlung nach dem Einsetzen 
m it nachfolgender kurzer Zwischenglühung sowie Anlassen au f200°. 
[St. u. E . 49 (1929) Nr. 48, S. 1717/24.]

A b g e k ü r z te s  V e r f a h r e n  zu m  G lü h e n  v o n  S t a h l 
guß .*  Beschreibung. Oefen. Tem peraturüberwachung. [Foun
dry 57 (1929) Nr. 19, S. 825/6.]

Edw ard S. Lawrence: K o n t in u ie r l ic h e s  G lü h e n  v o n  
B lec h en .*  Durchlaufglühofen und die Beförderung des Glüh- 
gutes. Glühzeit und Tem peratur. Feinkörniges Gefüge als Erfolg. 
Vorzüge eines neuen Ofens. [H eat T reat. Forg. 15 (1929) N r. 9,
S. 1160/3 u. 1168; Nr. 10, S. 1296/8 u. 1306.]

H ärten, Anlassen und Vergüten. A n w e n d u n g  h e iß e r  
w ä s s e r ig e r  L ö s u n g e n  zu m  A b s c h re c k e n . Anwendungs
möglichkeit. Gefahrenquellen. Einfluß auf die Lebensdauer eines 
G e se n k es . [Iron Age 124 (1929) Nr. 15, S. 963.]

L. M. Jo rdan : V e r f a h r e n  zu m  H ä r t e n  v o n  S c h n e l l 
s t ä h le n .  Anwendung größter Vorsicht zum Schutz gegen E n t
kohlung. Ofenatmosphäre. [H eat T reat. Forg. 15 (1929) Nr. 10,
S. 1350/1.]

O. L ieh: E in  n e u e r  H ä r t e -  u n d  A n la ß a u to m a t  m it  
M a te r ia lz u f ü h r u n g .*  [W erkst.-Techn. 23 (1929) N r. 23, 
S. 676/8.]

André Michel und Paul Bénazet: U n te r s u c h u n g  ü b e r  
d a s  A n la s s e n  v o n  a u s t e n i t i s c h e m  S ta h l.*  Meßverfahren. 
Untersuchungen an einem Stahl m it 0,8 % Ni und 19 % Cr. [Rev. 
Mét. Mém. 26 (1929) Nr. 9, S. 455/63.]

Oberflächenhärtung. Shun-ichi Satoh: E in f lu ß  v o n  S t i c k 
s to f f  a u f  S o n d e r s tä h le  u n d  e in ig e  V e rs u c h e  m it  S t i c k 
s to f f  h ä r tu n g .*  Vorgang der Nitrierung. Einfluß von Kohlen
stoff, Chrom, Aluminium, T itan, Mangan, Aluminium und Titan, 
Molybdän, Zirkon und Uran auf die H ärte  nitrierten  Chromstahles. 
Schweißen und Stickstoff. Als Anhang weitere Untersuchungen 
des Einflusses von Bor, Magnesium, Kupfer, Cer auf die H ärte. 
[Techn. Publ. Am. In st. Min. Met. Engs. Nr. 260 (1929).]

S t a h lh ä r t e n  m it  A m m o n ia k g a s .*  Anwendung niedriger 
Tem peraturen. Geringer Gasverbrauch. [Iron Trade Rev. 85 
(1929) Nr. 10, S. 597/8.]

Sonstiges. L. R oy: D ie  V e rw e n d u n g  d e r  M in e ra lö le  
z u r  W ä r m e b e h a n d lu n g  v o n  S ta h l.*  Notwendigkeit richtiger 
Auswahl für die verschiedenen Verwendungszwecke. Einteilung 
und kennzeichnende Eigenschaften der Oele. Flüchtigkeit, Oxy
dierbarkeit, W ärm eleitfähigkeit und spezifische W ärme. Ab
schreckwirkung. [Aciers Spéciaux 4 (1929) Nr. 42, S. 75/7; N r. 44, 
S. 171/3.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl 'und ihre 
Prüfung.

Allgemeines. B. D. Saklatwalla: F o r d e r u n g e n  d e r  c h e 
m is c h e n  I n d u s t r i e  a n  d ie  M e ta l lu rg ie .*  Tem peratur- und 
Korrosionsbeständigkeit, Festigkeit u. a. m. Zusammenstellung 
einiger korrosionsbeständiger Legierungen, deren Zusammen
setzung und wuchtigste Eigenschaften. [Metals Alloys 1 (1929) 
N r. 1, S. 8/13.]

J .  G. P e a rc e U P rü fu n g  v o n  G u ß e ise n . W ert der techno
logischen, mechanischen und chemischen Prüfung von Gußeisen. 
Zuschrift von E . Adamson über den W ert der Bruchprobe bei 
Roheisen. [Foundry Trade J . 41 (1929) Nr. 692, S. 367; Nr. 693, 
S. 382.]

A. B. K insel: A b s c h ä tz u n g  d e s  t e c h n i s c h e n  W e r te s  
e in e s  S t a h l s  n a c h  d e n  A n g a b e n  d e r  p h y s ik a l i s c h e n  
P ro b e .  Aufstellung von Form eln zur Bewertung eines Stahls fü r 
seine Verwendung zu Druckgefäßen, B auten, Tiefziehen usw. [T rans. 
Am. Soc. Mech. Engs. 49/50 (1927/28) I, APM-50-12, S. 13/23.^

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



1884 Stahl und Eisen. Zeitschriften- und Bücherschau. 49. Jah rg . N r. 52.

W . E . Dennison: E in ig e  B e t r a c h tu n g e n  ü b e r  h o c h 
w e r t ig e s  G u ß e ise n . Der Begriff „H albstahl“ . Biegeprobe. 
Verschiedene Verwendung. Grenzen der Zusammensetzung und 
Festigkeit. Korrosion. W irtschaftlichkeit. [Iron Steel Ind . 3 
(1929) Nr. 2, S. 35/8.]

J .  H. Andrew: E in ig e  B e m e rk u n g e n  ü b e r  l e g i e r t e  
S tä h le .  Eestigkeitseigenschaften an  verschiedenen Stellen des 
Blockes. Aufbau, Bildung der Karbide. Härtetiefe. H ärte 
brüchigkeit. Abschrecktemperaturen. [Iron Coal Trades Rev. 119 
(1929) Nr. 3222, S. 833 u. 840.]

Georg Sachs, $r.»Qng., Abteilungsleiter im Kaiser-Wilhelm- 
In s titu t für Metallforschung in Berlin-Dahlem: P l a s t i s c h e  V e r 
fo rm u n g . Mit 100 Abb. — P. Goerens, Prof. ®r.«Qng., und 
®r.=Qng. R. Mailänder: D ie  te c h n i s c h e n  V e r f a h r e n  z u r
U n te r s u c h u n g  d e r  M e ta l le  u n d  L e g ie ru n g e n . Mit 335 Abb. 
Leipzig: Akademische Verlagsgesellschaft m. b. H. 1930. (X III, 
656 S.) 8°. 64 JIM , geb. 66 JIM, Subskr.-Preis 54,40 JIM , geb. 
56,10 JIM . (Handbuch der Experim entalphysik. Hrsg. von W. 
Wien und F . Harm s un ter M itarbeit von H. Lenz. Bd. 5.) 2  B 5

J a h r e s b e r i c h t  V I I  d e r  C h e m is c h - te c h n is c h e n  
R e ic h s a n s t a l t  1928. Mit 121 Abb. im Text u. 6 Taf. Berlin: 
Verlag Chemie, G. m. b. H ., 1929. (X I, 275 S.) 8°. — Aus dem 
In h a lt: S c h w e iß te c h n is c h e  A r b e i te n  : Aufnahme von Schwe
fel und Phosphor infolge ungereinigten Azetylens, Einfluß des 
Druckunterschiedes von Sauerstoff und Azetylen im Brenner auf 
die W irtschaftlichkeit und Güte. U n te r s u c h u n g  v o n  M e ta l le n  
a u f  W id e r s t a n d s f ä h ig k e i t  g e g e n  k o r r o d ie r e n d e  E in 
f lü s se . S c h n e l lp r ü f v e r f a h r e n  v o n  E is e n  u n d  S tä h le n  
a u f  ih r e  R o s tn e ig u n g .  Prüfung von S c h u tz ü b e rz ü g e n .  
M e ta l lo g r a p h is c h e  U n te r s u c h u n g e n  : Brüche an Teilen von 
Gewehren usw. Untersuchungen von Materialprüfmaschinen.

Prüfmaschinen. B le c h p r ü f m a s c h in e  v o n  W. u n d  T. 
A v e ry .*  Tiefung m ittels eingedrückter Kugel, keine Meßergeb
nisse. [Engg. 128 (1929) Nr. 3327, S. 497.]

E rh art Dorgerloh: E in e  n e u e  P r ü f m a s c h in e  z u r  U n 
te r s u c h u n g  d e r  W e rk s to f f e  b e i w e c h s e ln d e n , o f tm a ls  
w ie d e r h o l te n  B ie g e b e a n s p ru c h u n g e n .*  Eingehende Be
schreibung der Meßvorrichtung. [Metall-Wirtsch. 8 (1929) Nr. 41, 
S. 986/90.]

K. M atthaes: F e s t i g k e i t s p r ü f u n g  v o n  A lc la d -B le -  
chen .*  Wirkungsweise der Dauerprüfmaschine von der Deutschen 
V ersuchsanstalt für L uftfahrt. Versuchsergebnisse. [Z. Metallk. 
21 (1929) Nr. 11, S. 394/5.]

T. F. W all: E le k t r o m a g n e t i s c h e  U e b e rw a c h u n g  v o n  
F ö r d e r s e i le n  * Beschreibung der Vorrichtung. [J . Inst. Electr. 
Eng. 67 (1929) S. 899; nach Z. V. d. I. 73 (1929) Nr. 44, S. 1592/3.] 

Zerreißbeanspruchung. Z ug  u n d  D ru c k . Betrachtungen. 
Bedeutung für den Bauingenieur. [Metallurgist 1929, Okt., 
S. 146/7.]

Härte. R. G. Batson und S. A. W ood: B r in e l lh ä r te - B e -  
s t im m u n g . Theoretische Betrachtung und Schlußfolgerungen. 
[Iron Coal Trades Rev. 119 (1929) Nr. 3218, S. 673.]

K otaro Honda: H ä r t e  u n d  K o rn g rö ß e .*  Eine m athe
matische Darstellung der beim Gleitvorgang auftretenden Span
nungen. [Metall-W irtsch. 8 (1929) Nr. 41, S. 985/6.]

Kerbschlagbeanspruchung. Felix Fettw eis: D ie  B r u c h - 
a r t e n  d e s  S ta h le s  u n d  d ie  B e d e u tu n g  d es U e b e rg a n g s -  
g e b ie te s  d e r  K e r b z ä h ig k e i t .*  Bruchaussehen bei H och-und 
Tieflage der Kerbzähigkeit. Formen des Uebergangsgebietes. 
Unstetige Aenderung des Bruchaussehens im Uebergangsgebiet. 
K raftverlauf beim Kerbschlagversuch. Erklärungsversuche für 
das E intreten  der verschiedenen Brucharten. [Ber. W erkstoff- 
aussch. V. d. Eisenh. Nr. 157; St. u. E. 49 (1929) Nr. 45, S. 1621/8.] 

W. K untze: K r i t i s c h e  K e r b z ä h ig k e i t s w e r te .*  E in 
flüsse von Probe, Maschine, Tem peratur und Stoff auf die Hoch- 
und Tieflage. Ursachen des Abfallgebietes. Einfluß der A rt der 
Einkerbung auf die Streuwerte. Prüfverfahren m it einheitlicher 
Probenform un ter Zuhilfenahme der Zugstabeinschnürung. E r
kennung der Lage des Abfallgebietes durch ein verkürztes P rüf
verfahren. Beispiele an verschiedenen Stoffen und Probenformen. 
[Metall-W irsch. 8 (1929) Nr. 41, S. 992/8; Nr. 42, S. 1011/7.] 

Dauerbeanspruchung. R. Cazaud: D ie  E r m ü d u n g  d e r  
M e ta lle .*  Geschichtliches. Ermüdungsbrüche. Vorgänge beim 
Bruch infolge von Erm üdung. Ermüdungsrisse. Physikalische 
Begleiterscheinungen. Versuche an  mehreren Maschinen durch 
Zug, Biegung, Schwingungen und Schlag. Ergebnisse der Ver
suche an  verschieden behandelten Stählen, Monelmetall und 
Duralum in. [Aciers spéciaux 5 (1929) Nr. 47, S. 322/31; Nr. 48, 
S. 361/70; Nr. 49, S. 423/8.]

E. Lehr: D e r  E in f lu ß  v o n  O b e r f lä c h e n b e s c h ä d ig u n 
g en  a u f  d ie  B ie g u n g s s c h w in g u n g s f e s t ig k e i t .  U nter
suchungen an  je drei veredelten Leichtm etallen und  drei Stählen 
verschiedener Festigkeit. Umlaufsgeschwindigkeit des Prüf- 
stabes 1500 U /m in. Größere Em pfindlichkeit bei Stählen 
gegen geringe äußere Verletzungen. Entscheidend is t anscheinend 
die Kerbschärfe, aber nicht die Tiefe. Einfluß von Ringkerben. 
[Masch.-B. 8 (1929) Nr. 18, S. 610.]

Korrosionsprüfung. M. B allay: B e s t im m u n g  d e r  A z id i 
t ä t  o d e r  pn -M essu n g  u n d  A n w e n d u n g  in  d e r  M e ta l lu r 
gie.*  Meßverfahren (Potentiom eter). E lektrolytische Nieder
schläge. pH-Messung und Korrosion. [Aciers spéciaux 5 (1929) 
Nr. 47, S. 319/21.]

Léon Guillet und Marcel B allay : D ie  K o r r o s io n  z e m e n 
t i e r t e r  u n d  n i t r i e r t e r  S tä h le .  Versuche an  legierten Stählen 
wechselnder Zusammensetzung und verschiedener W ärmebe
handlung in Säuren und Fluß- und Seewasser bis zu 60 Tagen. 
Wechselndes Verhalten. [Comptes rendus 189 (1929) Nr. 23, 
S. 961/3.]

J . C. Hudson: D ie  a tm o s p h ä r i s c h e  K o r r o s io n  v o n  
M e ta lle n .*  E rörterung. [Trans. Faraday  Soc. 25 (1929) Nr. 9, 
S. 475/96.]

L. J . Lewery: pH-B e s tim m u n g  u n d  d ie  E r h a l t u n g  
d e r  M e ta lle .*  Die Ueberwachung in  der Zucker- und Papier
industrie. Korrosion an  W asserrohren. [Pure Iron  E ra  3 (1929) 
Nr. 6, S. 13/5.]

H. F. Zangger: D ie  O r g a n i s a t io n  d e r  A r b e i te n  d e r  
S c h w e iz e r is c h e n  K o r r o s io n s k o m m is s io n  u n d  ih r e r  
K o n t r o l l s t e l l e  u n d  e in ig e  d e r  b is h e r  e r z i e l t e n  E r g e b 
n isse .*  Kontrollkommission. Kontrollstelle. Ausblick. Die 
Schienenstoßwiderstands-M eßausrüstung der Kontrollstelle der 
Korrosionskommission. Stoß- und Querwiderstand und  ihre 
Bestimmung. [Monats-Bull. Schweiz. V. Gas W asserfachm. 9 
(1929) Nr. 7, S. 197/209; Nr. 9, S. 286/96.]

Magnetische Eigenschaften. Eugen K rau ter: M a g n e tis c h e  
U n te r s u c h u n g e n  a n  s t a r k  u n t e r t e i l t e n  E is e n r in g e n  be i 
h o h e n  u n d  s e h r  h o h e n  F r e q u e n z e n .  (Mit Fig.) S tu ttgart- 
C annstatt 1928: August Dussler 1928. (2 Bl., 48 S.) 8°. — Tübin
gen (Universität), N aturw . Diss. 2  B 2

Schneidfähigkeit und Bearbeitbarkeit. F ranz  Hendrichs: 
D ie  P r ü f u n g  v o n  M e s s e rk l in g e n  m it  s ä g e n d e m  S c h n i tt .*  
Entwicklung der Gesetzmäßigkeiten in der Abhängigkeit der 
Schnitthaltigkeit von der Anfangsschnittfähigkeit von Messer
klingen m it sägendem Schnitt auf Grund von Versuchen. E in 
Kurzprüfverfahren. Untersuchung der Ursachen, die die Schnitt
fähigkeit und Schnitthaltigkeit von Messerklingen m it sägendem 
Schnitt beeinflussen. M itteilung von Versuchsergebnissen. 
[Masch.-B. 8 (1929) Nr. 18, S. 605/10.]

Sonderuntersuehungen. R. W. Bailey: D a s  F l ie ß e n  v o n  
S ta h l  u n t e r  e in f a c h e n  u n d  z u s a m m e n g e s e tz te n  S p a n 
n u n g e n .*  [Eng. 148 (1929) Nr. 3853, S. 528/9.]

W alter G. Hildorf und C. H . McCollam: P r a k t i s c h e  A n 
w e n d u n g  d e r  F u n k e n p ro b e .*  Untersuchungen des u n te r
schiedlichen Sprühvermögens verschiedener Stähle. Anwendung 
auf einem amerikanischen W erk zum Sortieren der erschmolzenen 
Stähle. [Iron Age 124 (1929) Nr. 15, S. 953/6.]

Erich Siebei: D ie  W irk u n g  d e s  E in w a lz e n s  v o n
R o h re n  a u f  d ie  W e r k s to f f e ig e n s c h a f te n  u n d  d ie  S p a n 
n u n g s v e r h ä l tn i s s e  d e r  R o h r p la t t e .*  Versuche m it auf
geweiteten Ringen. W alzverbindungen, Festigkeitseigenschaften. 
Spannungen. [M itt. K .-W .-Inst. Eisenforsch. 11 (1929) Lfg. 17, 
S. 279/85; vgl. S t. u. E . 49 (1929) Nr. 50, S. 1805.]

Baustähle. J .  W. U rq uhart: E n g li s c h e  u n d  a m e r ik a 
n is c h e  A u to m o b ils tä h le .  IV. Ueberblick über die Ver
wendung. W ärm ebehandlung verschiedener wichtiger Teile für 
den Automobilbau, insbesondere Kurbelwellen. [H eat T reat. 
Forg. 15 (1929) Nr. 9, S. 1172/4.]

Eisenbahnmaterial. Schachenmeier: U e b e r  b a u te c h n i 
sc h e  E in r i c h tu n g e n  im  n e u e n  L o k o m o tiv -  u n d  A b s te l l-  
b a h n h o f  H e id e lb e rg .*  U. a. konstruktive Einzelheiten im 
Gleis. Befestigung der Schienen. [Bautechn. 7 (1929) Nr. 1, 
S. 7/12; Nr. 4, S. 51/5.]

Federn. R . W . Cook: E n g e  T o le r a n z e n  f ü r  k le in e  
F e d e rn .*  Zweck. W ärm ebehandlung und Erm üdung. [Iron 
Age 124 (1929) Nr. 2, S. 83/5.]

Bleche und Rohre. E . K. O. Schm idt: U n te r s u c h u n g e n  
a n  A lc la d -B le c h e n . Festigkeitseigenschaften, gute K orrosions
beständigkeit. [Luftfahrtforschung 3 (1929) S. 142 u. 153; nach 
Z .V . d . i .  73 (1929) Nr. 45, S. 1612.]

Zettschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe 0'. 149/62. — Bin * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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Dampfkesselbaustoffe. A. Pom p: U n te r s u c h u n g  v o n
K e ss e ls c h ä d e n .*  Rißschaden an  einer Längsnaht eines Zwei
flammrohrkessels (Nietlochriß). Ursache Kaltverformung und 
Speisewassereinwirkung. Haarrisse in  einer R undnaht eines 
Zweiflammrohrkessels. Nietlochrisse in der Mannloch-Boden
rundnaht der Untertrom m el eines Steilrohrkessels. Möglicher
weise zu straffes Einschrumpfen des Bodens. Speisewasserein
wirkung. Nietlochrisse vordere Längsnaht, untere Vordertrommel 
vom Garbekessel. Vermutlich Kaltverform ung beim Rollen der 
Blechtafel. Speisewassereinwirkung. [Z. Bayer. Rev.-V. 33 (1929) 
Nr. 15, S. 213/6; N r. 16, S. 229/33; Nr. 17, S. 244/6.]

Feinbleche. Anton Pom p und Ludwig W alther: E in f lu ß  
d e r  S t i c h a b n a h m e  u n d  d e r  G lü h te m p e r a tu r  a u f  d ie  
m e c h a n is c h e n  E ig e n s c h a f te n  u n d  d a s  G e fü g e  v o n  
k a l tg e w a lz te n  F e in b le c h e n .*  Kaltwalzen von Feinblechen 
m it verschiedenen Stichabnahmen. Glühen bei 650, 750 und 920°. 
Prüfung der geglühten Bleche (Tiefung nach Erichsen, Streck
grenze, Zugfestigkeit, Dehnung und Gefügeuntersuchung). K a lt
walzen von Feinblechen m it verschiedenen Stichzahlen. Glühen 
der Bleche bei 750 und teilweise bei 650 und 920°. Prüfung der 
geglühten Bleche (Tiefung nach Erichsen, Gefügeuntersuchung). 
[Mitt. K .-W .-Inst. Eisenforsch. 11 (1929) Lfg. 2, S. 31/5. A rth. 
Eisenhüttenwes. 2 (1928/29) S. 859/65 (Gr. E : W erkstoffaussch. 
66).]

Draht, Drahtseile und Ketten. W oernle: D r a h t s e i l 
fo rsc h u n g .*  Dauerbiegeversucbe m it der Dauerprüfmaschine 
B auart W oernle. Besseres Verhalten verzinkter Seile. [Z. V. d. I . 
73 (1929) Nr. 45, S. 1623/4.]

Werkzeugstähle. A rthur H. H e rt: F o r t s c h r i t t e  in  d e r  
W e r k z e u g s ta h lh ä r tu n g .*  Bedeutung der H ärtetem peratur. 
Ursache der Ausdehnung. H ärte. Temperaturmessung. [H eat 
Treat. Forg. 15 (1929) Nr. 10, S. 1291/2.]

S. L. H oyt: C a rb o lo y  — e in  n e u e r  W e rk z e u g s to f f .  
Zusammensetzung und  Eigenschaften. [General E lectr. Rev. 31 
(1929) S. 585; nach E. T. Z. 50 (1929) Nr. 44, S. 1595/6.]

Rostfreie und witterungsbeständige Stähle. Carl Carius und 
E rnst H erm ann Schulz : U e b e r  d e n  R o s tv o r g a n g  g e k u p fe r -  
te n  S ta h le s  a n  d e r  A tm o s p h ä r e  u n d  in  v e r s c h ie d e n e n  
W ässe rn .*  Oxydationspotential wäßriger, Ferro- und Ferriionen 
enthaltender Salzlösungen. Reaktionen des Kupfers während des 
Rostvorganges gekupferten Stahles in destilliertem  W asser, an  
der Atmosphäre und  in  verdünnten wäßrigen Salzlösungen. 
Nachweis verschiedener Erscheinungsformen des Kupfers auf der 
Oberfläche gekupferten Stahles während des Röstens in  W ässern 
und an  der Atmosphäre. Deutung dieser Erscheinungen. [Arch. 
Eisenhüttenwes. 3 (1929/30) Nr. 5, S. 353/8 (Gr. E : Nr. 90).]

E. Greulich und G. Bedeschi: T e c h n o lo g is c h e  u n d  m e- 
t a l lo g r a p h  is c h e  E ig e n s c h a f te n  e in e s  h o c h le g ie r te n  
C h ro m -N ic k e l-S ta h le s .*  Einfluß der W ärm ebehandlung auf 
die technologischen Eigenschaften. Kornneubildung, Korngröße 
im Rekristallisationsgebiet sowie die für den Verlust der Ver
formungsspannungen verantwortliche Korngröße. Einformung. 
Ausscheidung der Karbide und ihre W iederauflösung bei höheren 
Tem peraturen. Einfluß auf die Zähigkeit. [Arch. Eisenhüttenwes. 
3 (1929/30) Nr. 5, S. 359/63 (Gr. E : Nr. 91).]

W. H . H atfield: D ie  H e r s te l lu n g  v o n  c h e m is c h e n  A n 
la g e n  a u s  s ä u r e b e s tä n d ig e m  S ta h l .  Zusammensetzung, 
W arm- und  K altbehandlung. Schweißen, Nieten. Formgebung. 
Anwendung. [Engg. 128 (1929) Nr. 3329, S. 567.]

Stähle für Sonderzwecke. Fred  R . Daniels: K a l ta n s t a u -  
c h en  v o n  K ö p fe n  u n d  G e w in d e ro lle n .  Analysen des für 
eine derartige Verarbeitung geeigneten W erkstoffs. [Iron  Age 124 
(1929) Nr. 16, S. 1027/8.]

Marcel Guedras: S t a h l  m it  h o h e m  M a n g a n g e h a lt .*  
Eigenschaften. Herstellung. Zusammensetzung (11,5 bis 14 % 
Mn). Schwindung. W ärmebehandlung. Verwendung zur H er
stellung von gelochten Blechen, W eichen, Walzen für Koller
gänge u. a. m. [Aciers spéciaux 5 (1929) Nr. 47, S. 332/8.]

Carl Müller: U e b e r  G e s e n k s tä h le  u n d  G esen k e .*
[Preß- und Hammerwerk 1929, Nr. 8, S. 182/5; Nr. 9, S. 202/7.] 

Gußeisen. A rthur B. Everest: L e g ie r te s  G u ß e ise n .*  
Versuche m it Aluminium, Nickel, Nickel-Chrom als Legierungs
bestandteil. Zusammenstellung von H ärtew erten von legiertem 
und unlegiertem  Gußeisen. Vielfache Verwendung im Maschinen
bau. [Foundry 57 (1929) Nr. 18, S. 799/800.]

D. H anson: L e g ie r te s  G u ß e ise n .*  Einfluß des Nickels 
auf das Gefüge und die H ärte  bei verschiedenem Querschnitt 
(Abkühlungsgeschwindigkeit). Vergleich von Ni und Si. Der 
erfolgreiche Zusatz von Ni erfordert weitgehende Berücksichtigung 
der Eigenheiten des Gußeisens und des Verwendungszweckes.

Verringerung der Ahschreck-Tiefenwirkung und des Auftretens 
h a rte r Stellen. Einfluß auf Korngröße, Festigkeit und Bearbeit
barkeit. [Foundry Trade J .  39 (1928) S. 319/21 u. 337/40.]

H. R. P i t t :  D ie  B i ld u n g  u n d  d ie  W irk u n g  v o n  G r a 
p h i t  in  G u ß e ise n . Die verschiedenen Form en des Graphits und 
ihre Entstehung. Einfluß auf die physikalischen Eigenschaften. 
[Foundry Trade J . 41 (1929) Nr. 691, S. 351/2.]

Albert Portevin und Pierre Chevenard: E in f lu ß  fe in e n  
G e fü g es  n a c h  d em  G lü h e n  v o n  G u ß e ise n .*  H ärtem es
sung. Gesamtkohlenstoffgehalt und G lühtem peratur. H ärte  und 
G lühtem peratur. Proben verschiedenen Durchmessers. [Comptes 
rendus 189 (1929) Nr. 19, S. 759/61.]

Temperguß. I. R. Valentine: G lü h e n  v o n  T e m p e rg u ß .*  
Physikalisch-chemische Vorgänge. Die Glühung. Festigkeits
eigenschaften. [H eat T reat. Forg. 15 (1929) Nr. 10, S. 1344/5.] 

Sonstiges. Alfred Schulze: N e u e re  U n te r s u c h u n g e n
ü b e r  d ie  p h y s ik a l i s c h e n  E ig e n s c h a f te n  d e r  E is e n 
le g ie ru n g e n .*  Zusammenstellung der im letzten Jahrzehnt 
untersuchten wichtigsten physikalischen Eigenschaften bei den 
Legierungssystemen Eisen-Kohlenstoff, Eisen-Nickel, Eisen- 
Silizium, Eisen-Aluminium, Eisen-Mangan, Eisen-Kobalt, Eisen- 
Chrom und bei den nichtrostenden Stählen. Vergleichende Ueber- 
sicht über den Einfluß der verschiedenen Zusätze zu Eisen auf 
dessen physikalisches Verhalten. [Gieß.-Zg. 26 (1929) N r. 14, 
S. 389/98; Nr. 15, S. 428/34.]

Metallographie.
Allgemeines. F. Goudriaan: A b h a n d lu n g e n  ü b e r  d ie  

T h e o r ie  d e r  M e ta l lp rü fu n g .*  Begriff „Schm elzpunkt“ . Die 
verschiedenen Legierungssysteme. Bestimmung des Schmelz
diagramms. Keine neuen Gesichtspunkte. [Gieterij 3 (1929) Nr. 7, 
S. 109/15.]

Apparate und Einrichtungen. C. Sykes: B e m e rk u n g  ü b e r  
M o ly b d ä n d ra h tö fe n .*  Ofen m it porösem und dichtem Heiz
rohr. [Metal Ind. 35 (1929) Nr. 18, S. 415 u. 418.]

E in e  n e u e  V o r r ic h tu n g  z u r  W id e r s ta n d s p r ü f u n g .*  
Beschreibung der Wirkungsweise. [Eng. 148 (1929) Nr. 3843, 
S. 260/1.]

Prüfverfahren. F. A. Firestone und E. J .  A bbott: E in  
n e u e s  V e r f a h r e n  z u r  P r ü f u n g  d e r  K o h lu n g s t ie f e  g e 
k o h l te n  S ta h le s .*  Durch Messung der Perm eabilität. Meß
fehler. [Metals Alloys 1 (1929) Nr. 1, S. 18.]

Röntgenographie. George L. Clark: A n w e n d u n g  d e r
r ö n tg e n o g r a p h is c h e n  P r ü f u n g  in  d e r  M e ta l lo g ra p h ie  
im  J a h r e  1929.* Allgemeine Einführung. Untersuchungs
verfahren. Anwendungsmöglichkeit der Röntgenuntersuchung 
zur Bestimmung von Korngröße, Reinheit u. a. m., ferner zur 
Ueberwachung der Herstellung, W ärmebehandlung, zur Prüfung 
von Metallüberzügen. Strukturuntersuchungen. Mehrstoff-Sy
steme. [Metals Alloys 1 (1929) Nr. 1, S. 14/7; Nr. 2, S. 57/68; 
Nr. 3, S. 98/111.]

W alter B. B artels: R ö n tg e n te c h n ik  in  d e r  G ie ß e re i.  
Durchstrahlungsgrenzen. Röntgenologische W erkstoffprüfung. 
W irtschaftlichkeit. [Gieß.-Zg. 26 (1929) Nr. 22, S. 632/4.]

M. C. Neuburger: R ö n tg e n o g r a p h ie  d e r  M e ta l le  u n d  
i h r e r  L e g ie ru n g e n . Mit 66 Abb. u. HO Tab. S tu ttg a rt: 
Ferdinand Enke 1929. (V III, 278 S.) 8°. (Sammlung
chemischer und chemisch-technischer Vorträge. Hrsg. von P ro 
fessor Dr. W . Herz-Breslau. Neue Folge, H . 1.) S B 3

Physikalisch-chemische Gleichgewichte. Rudolf Schenck und
H. Wesselkock: U e b e r  d ie  A k t iv ie r u n g  d e r  M e ta l le  d u r c h  
f re m d e  Z u sä tz e .*  Oxydations-Reduktionsgleichgewichte von 
Nickel und K obalt ohne Zusätze. Einflüsse von Magnesia und 
Manganoxvdul sowie der G itterkonstanten des zugesetzten Oxyds. 
Aktivitätsverteilung. Einfluß von Aluminiumoxyd. U n ter
suchungen über die Zem entation von Eisen durch M ethan m it 
und ohne Magnesia. Einfluß der Gegenwart von Magnesia und 
Tonerde auf die Gleichgewichtslagen bei der E inwirkung von Koh
lenoxyd auf Eisen bei 650°. [Z. anorg. Chem. 184 (1929) Nr. 1/3, 
S. 39/57.]

Rudolf Schenck, H . Franz und H . W illeke: G le ic h g e 
w ic h ts u n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  R e d u k t io n s - ,  O x y - 
d a t io n s -  u n d  K o h lu n g s v o r g ä n g e  b e im  E is e n . IX .* D e r  
E in f lu ß  f r e m d e r  O x y d e  a u f  d ie  G le ic h g e w ic h ts la g e n .  
Beeinflussung der bei der Eisenreduktion auftretenden Gasgleich
gewichte durch fremde Oxyde, falls diese m it den Oxyden des 
Eisens Mischkristalle bilden oder chemische Verbindungen ein- 
gehen können. Oxyde, die diese E igenheiten nicht aufweisen, 
stören die Gleichgewichte nicht. Beeinflussung der Z inkreduktion 
durch Eisenoxyde. [Z. anorg. Chem. 184 (1929) N r. 1/3, S. 1/38.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S  149/52. Bin * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
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R . Vogel: U e b e r  d a s  S y s te m  E is e n - P h o s p h o r - K o h le n -  
s to ff .*  Bedingungen des stabilen und instabilen K ristallisations
verlaufes; geschlossenes y-Feld der Eisen-Phosphor-Mischkristalle 
im binären System Eisen-Phosphor. Beim System Eisen-Phos- 
phor-Kohlenstoff Darlegung der Theorie an  H and eines Ideal- 
diagrammes. Neuartige Verhältnisse bei der a —> y-Umwandlung 
der ternären Mischkristalle. Aufstellung des vollständigen te r
nären Zustandsschaubildes auf Grund von Schnittdiagramm en, 
die auf dem Wege der thermischen und der Gefügeuntersuchung 
erm itte lt wurden. [Arch. Eisenhüttenwes. 3 (1929/30) Nr. 5, 
S. 369/81 (Gr. E : Nr. 93).]

Theorien. Rudolf Samuel: D ie  G r u n d la g e n  d e r  S o m m er- 
f e ld s c h e n  E le k t r o n e n th e o r i e  d e r  M e ta l le . Darlegung der 
wesentlichsten Punkte  dieser Theorie. E inführung einer anderen 
S tatistik  des „Elektronengases“ . Ergebnisse der Theorie durch 
die neue Statistik . [E . T. Z. 50 (1929) Nr. 41, S. 1481/7.]

Gefügearten. Georg May: U e b e r  d ie  B ild u n g  d e s  G r a 
p h i t s ,  in s b e s o n d e r e  d e s  e u te k t i s c h e n ,  im  G u ß e ise n . (Mit 
Abb.) Düsseldorf: Gießerei-Verlag, G. m. b. H ., 1929. (18 S.) 4°. 
— Freiberg i. Sa. (Bergakademie), $r.=Qng.-Diss. E  6  S

[Heinrich] Hanem ann und [Angelica] Schräder: A t la s  
M e ta l lo g r a p h ic u s .  Berlin: Gebrüder Bornträger. 4°. — 
Lfg. 6, Taf. 41 bis 48. [1929.] Lfg. 7, Taf. 49 bis 56. [1929.] 
Jede Lieferung 7 JIJi. 3  B 5

Kalt- und W armverformung. Franz Sauerwald, nach Ver
suchen von F . Fleischer, A. Fischnich und A. Radem acher: 
U e b e r  d ie  K a l t -  u n d  W a rm v e r fo rm u n g  v o n  a u s te n i -  
t is c h e m  N ic k e ls ta h l  u n d  T ra n s fo rm a to re n e is e n .*  Gren
zen der W arm verform barkeit von 25prozentigem Nickel
stah l und Transformatoreneisen bei 1000° für schnelle Verfor
mungen. Blaubruchgebiete bei beiden W erkstoffen. [Arch. Eisen
hüttenwes. 3 (1929/30) Nr. 5, S. 365/8 (Gr. E : Nr. 92).]

Einfluß der W ärmebehandlung. Auguste Le Thomas: E i n 
f lu ß  d e s  G e fü g e a u fb a u e s  d e s  G u ß e ise n s  a u f  se in e  V e r 
ä n d e r u n g e n  b e i  h o h e n  T e m p e r a tu r e n .  Beobachtung der 
G raphitisierungstem peratur, der Lage des Act- und Arr Punktes 
sowie des Schmelzpunktes des Phosphideutektikums bei Guß
eisenstäben verschiedenen Durchmessers m it dem Dilatometer. 
[Comptes rendus 189.(1929) Nr. 17, S. 639/41.]

F . T. Sisco: D e r  A u fb a u  v o n  S ta h l  u n d  G u ß e ise n . 
I I ,  11/12.* Einfluß der W ärmebehandlung gekohlten Stahles auf 
das Gefüge. Oberflächenhärtung. Normal und anormal gekohlter 
Stahl. Gefügeuntersuchungen. Einfluß der K altbearbeitung. Bild
same Verformung. K althärtung. ¡Physikalische Eigenschaften 
kaltgezogenen D rahtes aus verschiedenen Erzeugnissen. [Trans. 
Am. Soc. Steel T reat. 16 (1929) Nr. 3, S. 435/51; Nr. 4, S. 626/39.] 

Kritische Punkte. Y. Seigle: A b w e ic h e n d e  d i la to m e -  
t r i s c h e  E r s c h e in u n g e n  a n  e in ig e n  s e h r  w e ic h e n  S tä h le n  
n a c h  e in e r  b e s o n d e re n  W ä rm e b e h a n d lu n g .*  U nter
suchungen an  Stahl m it ungefähr 0,08 % C, Armcoeisen und einem 
Elektrostahl. Anlassen in Wasserstoff bei 850°. Verzögerungs
erseheinungen, ihre mögliche Erklärung. [Génie civil 95 (1929) 
Nr. 15, S. 359/61.]

Einfluß von Beimengungen. L. J .  Lewery: D e r  E in f lu ß  
d e r  R e in h e i t  d e r  M e ta lle .*  Untersuchungen an Eisen und 
Eisen-Mangan-Legierungen. [Pure Iron  E ra  3 (1929) Nr. 7, S. 13/4 
u. 21.]

Fehler und Bruchursachen. 
W ärmebehandlungsfehler.' W. E . Jom iny: V e r b r a n n te r  

u n d  ü b e r h i t z t e r  S ta h l.*  Versuchsbeschreibung. Zusammen
setzung der untersuchten Stähle. Reduzierende und oxydierende 
Atm osphäre und ih r Einfluß. Versuche im Vakuum, Prüfung 
von sieben Stählen (S. A. E . Nr. 1025, 1045, 1090, 10120, 2320, 
3140,3250), teils legiert, teils unlegiert, Glühungen in oxydierender, 
reduzierender und kohlender Atmosphäre, die teils ruhig, teils in 
Bewegung war. Feststellung der höchsten Tem peratur, bei der 
der Stahl unangegriffen bleibt. Mechanische Vorbehandlung 
durch Schmieden. Verwendete Oefen direkt gasgeheizt. [Trans. 
Am. Soc. Steel T reat. 16 (1929) Nr. 2, S. 298/313; Nr. 3, S. 372/92.] 

Sonstiges. E . Auer und 0 . Sorge: H e r s te l lu n g s f e h le r  a n  
G a s f la s c h e n .*  Mögliche Fehler beim Zuziehen von Gasflaschen, 
Vorschlag zur Nachprüfung m ittels R öntgenstrahlen. [Z. V. d. I. 
73 (1929) Nr. 45, S. 1613/5.]

L. From m er, W. K untze und G. Sachs: D e r  E in f lu ß  v o n  
P o r e n  a u f  d ie  F e s t i g k e i t  v o n  S p r i tz g u ß .*  Röntgeno
graphischer Nachweis von Poren im A lu m in iu m g u ß . Zerreiß
versuche bei künstlicher Verlegung der Bruchstelle an  porige 
oder gesunde Stellen. Festigkeitswerte und Porengröße. E in 
flüsse der Einspannung und Streuung stofflicher A rt. [Z. V. d. I. 
73 (1929) N r. 45, S. 1609/12.]

¿ Chemische Prüfung.
Chemische Apparate. Josef Mika: E in  F i l te r g e f ä ß .*  Be

schreibung eines Filtergefäßes, das als Fällungsgefäß dient, und 
aus dem nur die Lösung entfernt wird, während der Niederschlag 
m it dem Gefäß zur W ägung kommt. Beleganalysen an  der Chlorid- 
und Sulfatbestimmung. [Z. anal. Chem. 78 (1929) N r. 9/10, 
S. 334/40.]

Maßanalyse. U. E hrhard t: U e b e r  e in e  e in f a c h e  E le k 
t r o n e n r ö h r e n a p p a r a t u r  z u r  A u s f ü h r u n g  e le k t ro m e -  
t r i s c h e r  M a ß a n a ly se n .*  Verwendung der E lektronenröhre als 
statisches Voltm eter zur Messung der Potentialsprünge bei 
potentiom etrischen und konduktom etrischen Maßanalysen. 
Schaltungsweise. Beschreibung einer vereinfachten Titriervor- 
richtung. Bedienungsvorschrift. [Chem. Fabrik  1929, Nr. 41, 
S. 443/5; Nr. 42, S. 455/7; Nr. 43, S. 463/5.]

Spektralanalyse.Q u a n t i t a t i v e  s p e k t r o s k o p is c h e U n te r -  
s u c h u n g  v o n  M e ta l le n  u n d  L e g ie ru n g e n .  Q ualitative und 
q uantitative  Bestimmungen. Vorteile bei Anwendung des L ich t
bogens und der Funkenprobe. [M etallurgist 1929, Okt., S. 149/50.] 

Brennstoffe. F ritz  G. Hoffm ann: E in  S c h n e l lv e r f a h r e n  
z u r  B e s t im m u n g  d e r  V e r b r e n n l i c h k e i t  v o n  K o k s ,  H a l b 
k o k s ,  H o lz k o h le .*  Bedeutung und Abgrenzung der Begriffe 
Reaktionsfähigkeit, Reduktionsfähigkeit, Verbrennlichkeit. Bis
herige Verfahren. Beschreihung eines neuen Schnellverfahrens, 
das auf Bestimmung des Abbrandes einer gewogenen Probe von 
bestim m ter Körnung im  Luftstrom e beruht. Arbeitsgang. Be
stimmungsergebnisse an  verschiedenen K okssorten bei gleicher 
Tem peratur sowie verschiedenen Brennstoffen bei wechselnden 
Tem peraturen. [Feuerungstechn. 17 (1929) Nr. 21/22, S. 225/32.] 

Gase. R . K attw inkel: N e u e  V o r r i c h tu n g  z u r  B e s t im 
m u n g  d e s  S a u e r  S to ffs  im  L e u c h tg a s e  n a c h  d e m  V e r f a h r e n  
v o n  L u b b e r g e r  u n d  W u n sc h .*  Schütteln der Leuchtgasprobe 
m it alkalihaltigem  M anganoxydulhydrat, das zu M anganihydrat 
oxydiert wird. Nach Ansäuern m it Salzsäure und Zugabe von 
Jodkalium  wird das freiwerdende Jo d  m it Thiosulfat titrie rt. Bei 
geringen Sauerstoffgehalten is t langes Schütteln erforderlich. 
Beschreibung einer neuen, für diese Bestimmung besonders ge
eigneten A pparatur. Genauigkeit: 0,02 % . [Glückauf 65 (1929) 
Nr. 45, S. 1566.]

Max Trautz und K arl K ipphan: Q u a n t i t a t i v e  A n a ly s e n -  
M e th o d e n  f ü r  h o c h p r o z e n t ig e  G ase.*  S t i c k s to f f ,  S a u e r 
s to f f ,  E d e lg a s  in  S t ic k s to f f .*  Bindung des Stickstoffs durch 
Verbrennung m it Sauerstoff über Kalilauge und ferner als N itrid. 
Bestimmung des Sauerstoffs durch Bindung an  einen glühenden 
E isendraht und Messung der Druckabnahm e bei konstantem  
Volumen. Schmelzpunkte und Dichte von K alzium  und Stron
tium  ( +  3 % Kalium ). Sauerstoffbestimmung in  Kohlensäure. 
Beleganalysen. [Z. anal. Chem. 78 (1929) Nr. 9/10, S. 350/64.] 

Max Trautz, E rich L eonhardt und K arl K ipphan: Q u a n t i 
t a t i v e  A n a ly s e n m e th o d e n  f ü r  h o c h p r o z e n t ig e  G ase,* 
W a s s e r s to f f - ,  S a u e r s to f f - ,  S t i c k s to f f -  u n d  E d e lg a s 
b e s t im m u n g  in  W a s s e r s to f f .  Beschreibung des Arbeits
ganges. W asserstoff bestimmung durch Palladium -Filtration im 
Gasrest von Flaschensauerstoff. K orrek tur bei der W asserstoff
bestimmung im Stickstoff. [Z. anal. Chem. 78 (1929) Nr. 11/12, 
S. 401/10.]

Max Trautz, Erich L eonhardt und H ans Scheuermann: 
Q u a n t i t a t i v e  A n a ly s e n m e th o d e n  f ü r  h o c h p r o z e n t ig e  
G ase.*  Bestimmung von Kohlendioxyd, Sauerstoff und Edel
gasen in  Kohlendioxyd und von Sauerstoff, Stickstoff und 
Edelgasen in Sauerstoff durch Messung der spezifischen W ärme. 
Beschreibung der A pparatur. Beleganalysen. [Z. anal. Chem. 78 
(1929) Nr. 9/10, S. 341/9.]

Legierungen. I .  Iltchenko und K . S tachorsky: E in e  S c h n e ll 
m e th o d e  d e r  A n a ly s e  v o n  L a g e r f u t t e r l e g ie r u n g e n .  Vor
schrift zur Analyse der aus Antimon, Zinn, Blei und K upfer be
stehenden Legierung. Sb wird nach Auflösen in konzentrierter 
Schwefelsäure m it K alium perm anganat titrie rt. Zur Bestimmung 
von Sn wird eine schwefelsaure Lösung m it Fe, Sb oder Al redu
ziert und Sn m it Jo d  titr ie rt. Die Bleibestimmung erfolgt ge
wichtsanalytisch als Bleisulfat, die K upferbestim m ung kolori- 
m etrisch durch Zugabe von Ammoniak zur schwefelsauren 
Lösung. [Ukrain. chem. Journ . 3, Techn. Teil (1929) S. 237/40; 
nach Chem. Zentralbl. 100 (1929)’ I I ,  Nr. 6, S. 771.]

Wasser. H ärtig  und Fritzsche: E r g e b n is s e  v o n ’B e tr i e b s -  
v e r s u c h e n  m it  v e r s c h ie d e n e n  S c h n e l l - W a s s e r b e s t im -  
m u n g s a p p a r a te n  u n t e r  b e s o n d e re r  B e r ü c k s ic h t ig u n g  
d e s  K a p i te l s  P r o b e e n tn a h m e .*  U ntersuchungen über die 
Brauchbarkeit des DK -Apparates (Messung der D ielektrizitäts
konstanten), des A pparates nach T r a u th e im  (Messung de
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kondensierten Wassermenge nach Verdampfen des Wassergehaltes 
durch E rhitzen der Probe bei 195° in einer Drehtrommel) und des 
nach M i t t e l s t e in e r  (Dampfdruckmessung). Vergleichsbestim
mungen nach dem Xylol verfahren. Genauigkeit und Zeitdauer 
der m it den drei untersuchten A pparaten ausgeführten W asser
bestimmung. [Braunkohle 20 (1929) Nr. 43, S. 933/9; N r. 44, 
S. 959/65.]

E in z e lb e s t im m u n g e n .
Kohlenstoff. Paul Klinger und H erbert Eucke: D ie  m a 

g n e t i s c h e  S c h n e llb e s t im m u n g  d e s  K o h le n s to f f s  im  
S ta h l  m i t  d em  K a r b o m e te r  v o n  M a lm b e rg .*  Beschreibung 
des Malmberg-Apparates und der Ausführung der magnetischen 
Kohlenstoffbestimmung. Aufstellung von Eichkurven. Einfluß 
einiger Legierungselemente. Urteil über die Brauchbarkeit des 
Apparates. [Arch. Eisenhüttenwes. 3 (1929/30) Nr. 5, S. 347/52 
(Gr. E : Chem.-Aussch. 69); vgl. St. u. E . 49 (1929) N r. 48, 
S. 1725/6.]

Kupfer. G. Spacu und G. Suciu: E in e  n e u e  g e w ic h t s 
a n a ly t i s c h e  M e th o d e  z u r  m a k ro -  u n d  m ik ro c h e m is c h e n  
B e s t im m u n g  d e s  K u p fe r s .  Fällung des Kupfers m it Aethyl- 
endiamin und Kaliumquecksilberjodid als Komplexverbindung. 
Arbeitsgang. Beleganalysen für die Genauigkeit der makro- 
und mikrochemischen Bestimmung. [Z. anal. Chem. 78 (1929) 
Nr. 9/10, S. 329/34.]

Nickel. Theodor Heczko: D ie  p o te n t io m e t r i s c h e
S c h n e llb e s t im m u n g  d e s  N ic k e ls .  Zyanometrische Bestim
mung des Nickels nach Zugabe einer geeigneten komplexbildenden 
Säure (Wein- oder Zitronensäure). Beschreibung des Arbeits
ganges. Eisen und Mangan stören nicht, K obalt wird m ittitriert. 
Dreiwertiges Chrom stört, Chromat hingegen nicht. Beleganalysen. 
[Z. anal. Chem. 78 (1929) N r. 9/10, S. 325/9.]

Kobalt. W ilh. Heinz: U e b e r  d ie  B e s t im m u n g  d e s  
K o b a l  t s  a u f  k o lo r im e tr i s c h e m  W ege.*  Untersuchungen über 
die Möglichkeit, die Färbungen der verschiedenen Kobaltsalze 
zur quan titativen  Bestimmung zu benutzen, z. B. Eigenfärbung 
des K obaltsulfats, B laufärbung m it Rhodanammonium, R o t
färbung m it a-Nitroso-ß-Naphthol, N atrium superoxyd oder 
W asserstoffsuperoxyd in  ammoniakalischer Lösung u . a. m. Be
leganalysen. [Z. anal. Chem. 78 (1929) N r. 11/12, S. 427/39.]

A. A. W assilieff: B e s t im m u n g  d e s  K o b a l t s  d u rc h
T i t r a t i o n  d e s  K a l iu m k o b a l t i n i t r i t s .  M aßanalytische Be
stimm ung des K obalts im K alium kobaltinitrit nach einem ab 
geänderten Perm anganatverfahren, wobei das im Komplex drei
wertige K obalt in  zweiwertiges übergeführt wird. Arbeitsgang. 
Beleganalysen. [Z. anal. Chem. 78 (1929) N r. 11/12, S. 439/42.] 

Vanadin und Uran. W. Chlopin und L. K aufm ann: V o lu 
m e tr i s c h e  B e s t im m u n g  v o n  V a n a d in ,  E is e n  u n d  U r a n ,  
e in z e ln  u n d  im  G e m isc h , m i t t e l s  S a lz e n  d e s  d r e iw e r t ig e n  
T ita n s .  R eduktion von fünfwertigem zu vierwertigem Vanadin, 
von dreiwertigem zu zweiwertigem Eisen sowie von sechswertigem 
zu vierwertigem U ran. Einzelanzeige jeder dieser Reaktionen 
durch passende Indikatoren. Einzelheiten der Arbeitsweisen. 
[J .  angew. Chem. [russ.] 2 (1929) S. 90/108; nach Chem. Zentralbl. 
100 (1929) U , Nr. 6, S. 771.]

Zinn. K u rt Heuberger: Z u r  Z in n b e s t im m u n g  in  W e iß 
b lec h . Lösen der Probe durch konzentrierte Salzsäure zu Stanno- 
salz un ter Vermeidung von Oxydation, das m it Jo d  titr ie rt wird. 
Beleganalysen. [Chem.-Zg. 53 (1929) Nr. 81, S. 788.]

Schlackeneinschlüsse. C. H . H erty  jun ., G. R . F itte re r und 
W. E . Marshall ju n .: T h e o r e t i s c h e  B e t r a c h tu n g e n  ü b e r  d ie  
e le k t r o l y t i s c h e  B e s t im m u n g  n i c h t m e t a l l i s c h e r  E in 
s c h lü s s e  im  S ta h l.*  Kurze Besprechung verschiedener E x trak 
tionsverfahren. Ueber die Löslichkeit von Manganoxydul, Man- 
gansilikat, Eisenoxydul in  verschiedenen wässerigen E lektrolyten. 
Bestimmung der Einschlüsse. Komplexe E lektrolyten. Einfluß 
von Z itra ten  und T artra ten  auf die X -Ionenkonzentration von 
Ferrosulfat und freier Säure. R ichtlinien fü r weitere U ntersuchun
gen. [Min. Met. Investigations Coop. Bull. N r. 44 (1929).]

Kalzium und Magnesium. Z. H errm ann: E in ’B e i t r a g  z u r  
K e n n tn is  d e r  K a lz iu m -M a g n e s iu m - T r e n n u n g  n a c h  d e r  
O x a la tm e th o d e .  I I .  Deutung des Mitfällens von Magnesium
oxalat bei der Kalzium oxalatfällung durch röntgenographische 
Untersuchungen als Oberflächenadsorption. Der Adsorptionsvor
gang. [Z. anorg. Chem. 184 (1929) N r. 1/3, S. 289/92.]

Fluor. S. N. Rosanow: Z u r  M e th o d ik  d e r  F l u o r b e s t im 
m u n g  in  P h o s p h o r i t e n .  Abänderung des Verfahrens von 
P e n f ie ld ,  nach dem aus Fluorverbindungen in  Gegenwart von 
K ieselsäure durch Schwefelsäure Siliziumfluorid verflüchtigt 
wird, das in  alkoholischer Kaliumchloridlösung aufgefangen wird. 
U ntersuchungen über den Einfluß von Kohlensäure und orga

nischen Stoffen. Zerstören der organischen Stoffe durch Chrom
säure. Arbeitsweise. • Beleganalysen. [Z. anal. Chem. 78 (1929) 
Nr. 9/10, S. 321/5.]

Wärmemessung, -meßgeräte und -regier. 
Temperaturmessung. W alter Jaekel: T e m p e r a tu r ü b e r 

w a c h u n g  im  H ä r te r e ib e t r ie b .*  Pyrom eter, Ardometer, 
Tem peraturregler und ihre Anwendung. [Siemens-Z. 9 (1929) 
Nr. 11, S. 807/13.]

Feuerungsregler. Paul K aufm ann: D ie  F e u e r u n g s r e g le r ,  
a llg e m e in e  B e u r te i lu n g  n a c h  G e s te h u n g s k o s te n  u n d  
Z w e c k m ä ß ig k e it .  Stellungsrückführung oder Mengen- und 
Geschwindigkeitsrückführung. Ueberflüssigkeit der C 02-Rege- 
lung bei Rostfeuerungen, Parallel- oder Reihenschaltung der 
Regelvorgänge. Mechanische oder andere Im pulsübertragung. 
[W ärme 52 (1929) Nr. 48, S. 922/4.]

W ärmeübertragung. Georg Hofbauer: E in  h o c h e m p f in d 
l ic h e r ,  s e lb s t s c h r e ib e n d e r  W ä rm e f lu ß m e s se r .*  Der von 
dem Verfasser angegebene W ärmeflußmesser ist eine Fortentw ick
lung des Schmidtschen Wärmeflußmessers, Anwendung zur 
Bestimmung der W ärm everluste von Gebäuden und Gebäude- 
teüen, W ärmeleitzahlen und W ärmeübergangszahlen, Schätzung 
der W ärmespeicherung und der spezifischen W ärme m it Hilfe 
von Anheiz- und Abkühlungslinien. [Arch. W ärmewirtsch. 10 
(1929) Nr. 12, S. 398/402.]

Franz Jaklitsch: W ä rm e ü b e rg a n g  in  R o h re n .*
Verhältnisse hei lam inarer und turbulenter Strömung. Einfluß 
der Mündungsnähe. Wesensgleichheit der Gesetze für L uft und 
überhitzten Wasserdampf. E rm ittlung der Wärmebewegung in  
Rohren von anderem als kreisförmigem Querschnitt. [W ärme 52 
(1929) Nr. 32, S. 637/43; Nr. 33, S. 658/62.]

Franz Jaklitsch: W ä rm e ü b e rg a n g  in  W a s s e r ro h re n .  
[Wärme 52 (1929) Nr. 46, S. 851/4.]

Wärmetechnische Untersuchungen. A. G. W itting: D ie  B e 
d e u tu n g  d e r  l e u c h te n d e n  F la m m e . Besprechung der Frage 
„W ärm eübertragung im Siemens-Martin-Ofen durch Strahlung 
oder durch K onvektion ?“ auf Grund der Ergebnisse deutscher 
Arbeiten. [Iron Steel Eng. 6 (1929) N r. 6, S. 393/4.]

Sonstige Meßgeräte und Regler.
Gas-, Luft- und Dampfmesser. Axel H ärlin: G e n a u e s  V e r 

f a h r e n  z u r  D a m p f  m essu n g .*  Odqvist’s Verfahren zur Dam pf
messung wird in  etwas abgeänderter Form  empfohlen; die verhält
nismäßig verwickelten Form eln für das Ström en des Dampfes 
werden durch Schaubilder in  eine Anzahl von W erten aufgelöst, 
die, m iteinander vervielfältigt, die Dampfmenge ergeben. Vergleich 
der bisher bekannten Meßverfahren. Hinweise zur Vornahme der 
Messungen. [Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 49/50 (1927/28) I , 
FSP-50-79, S. 285/97.]

A. Thau: T ro c k e n e  G ro ß g a sm e s se r .  Rotary-Gasmesser, 
Connersville-Großgasmesser. [Meßtechn. 5 (1929) Nr. 11, S. 301/4.]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe. 
Allgemeines. Stephen E . Slocum: V e rs u c h e  m it  M i t te ln  

z u r  D ä m p fu n g  u n d  B e g re n z u n g  v o n  S c h w in g u n g e n .*  
Versuchsanordnung. Auswertung der Versuche m it Kork, Filz, 
Gummi, Asphalt, Asbest für leichte und schwere Belastungen von 
Gebäuden. [Proc. Am. Soc. Civ. Engs. 55 (1929) N r. 8, S. 2109/29.] 

Eisen und Stahl. Rudolf B ernhard: D ie  e r s t e  H u d s o n -  
B rü c k e  b e i  N ew  Y o rk  m it  1,067 km w e i t  g e s p a n n te r  
M it te lö f fn u n g .*  Einzelheiten über die statischen Annahmen 
bei der Berechnung, Baustofffragen und die Gründungsarbeiten, 
vor allem insofern sie von den Ausschreibungsentwürfen ab weichen, 
sowie Bilder von der Bauausführung. [Z. V. d. I . 73 (1929) N r. 42, 
S. 1504/8.]

A. R . Edw ards: D ie  e is e r n e  K ir c h e  v o n  M a n ila .*  B e
schreibung und Angabe der Stahlzusammensetzung. K upfer
gehalt 0,016 % . [Pure Iron  E ra  3 (1929) Nr. 7, S. 9.]

Z u r  E n tw ic k lu n g  d e r  B a u s tä h le .  [Organ Fortschr. 
Eisenbahnwes. 84 (1929) Nr. 22, S. 477/8.]

Leopold H erzka: D a s  T r a g n e tz b le c h  —  e in  V o r lä u fe r  
d e s  I s t e g e i s e n s *  [Z. Oest. Ing.-V . 81 (1929) Nr. 47/48, S. 471/3.] 

A. Lion: S t a h l  a ls  a r c h i t e k to n i s c h e s  A u s d r u c k s 
m it te l .*  Deutscher W erkstoff (Kruppscher N irosta-Stahl) beim 
höchsten Bauwerk der W elt. [Bauing. 10,(1929) Nr. 45, S.799/800.]

H . R itte r: D e r  S ta h l f a c h w e r k b a u .  [S tahlbau 2 (1929) 
Nr. 23, S. 272/5.]

Ferd. Schleicher: D ie  S t r a ß e n b r ü c k e  ü b e r  d e n  R h e in  
in  K ö ln -M ü lh e im .*  [Bauing. 10 (1929) Nr. 47, S. 825/50.]

E . H . Schulz und H. Buchholtz: H o c h w e r t ig e  B a u s t ä h l e  
f ü r  d e n  G r o ß s ta h lb a u .*  Die bisher in  Deutschland und
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Amerika verwendeten Stähle für den Großstahlbau. Forderungen 
des K onstrukteurs. Gesichtspunkte und Legierungsmöglichkeiten 
für die Entw icklung neuer Baustähle. Neue hochwertige B au
stähle: Union-Baustahl und seine Eigenschaften, gekupferter 
Stahl, Rostversuche, geschmiedeter Union-Baustahl für den 
Maschinenbau. [Z. V. d. I . 73 (1929) Nr. 44, S. 1573/80.]

M artin Grüning, ord. Professor an  der Technischen Hoch
schule zu H annover: D e r  E is e n b a u .  Berlin: Julius Springer. 
8°. —  Bd. 1: G ru n d la g e n  d e r  K o n s t r u k t i o n , f e s t e  B rü c k e n . 
Mit 360 Textabb. 1929. (V III, 441 S.) Geb. 48 MM. (H and
bibliothek für Bauingenieure. Hrsg. von Professor R obert Otzen. 
T. 4, Bd. 4, Bd. 1.) =  B =

Rheinische Bahngesellschaft, Düsseldorf: R h e in b r ü c k e  
D ü s s e ld o r f -N e u  ß. 12. Oktober 1929. (Mit zahlr. Abb. u. 
10 Taf.) (Düsseldorf 1929: A. Bagel. 91 S.) 4». S B =

Beton und Eisenbeton. R ic h t l in i e n  f ü r  d e n  B a u  v o n  
D a m p f tu r b in e n - F u n d a m e n te n in  E is e n b e to n .  [Bauing. 10 
(1929) Nr. 46, S. 814.]

Otto Graf: A u s a m e r ik a n is c h e n  V e rsu c h e n  m it  E i s e n 
b e to n b a lk e n  z u r  E r m i t t l u n g  d e r  W id e r s ta n d s f ä h ig k e i t  
v e r s c h ie d e n e r  B e w e h ru n g  g e g en  S c h u b k r ä f te .  Mit 
120 Abb. u. 13 Zusammenstellungen. Berlin: W ilhelm E rnst 
& Sohn 1929. (2 Bl., 30 S.) 4°. 10,40 MM. (Deutscher Ausschuß 
für Eisenbeton. H. 61.) 2 B 5

T r a n s v e r s e  S t r e n g th  a n d  E l a s t i c i t y  of S la g  C on- 
c re te .  Cleveland, Ohio (937 Leader Bldg.): National Slag Asso
ciation, October 1929. (29 p.) 8°. —,25 S. (Symposium No. 19, 
[prepared by the] National Slag Association.) 2 B 2

Normung und Lieferungsvorschriften.
Normen. Joh. Mehrtens: G ie ß e re i-N o rm e n . I h r  S ta n d  

u n d  w e i te re  E n tw ic k lu n g .*  Normen für Formsande, Guß
eisen, Temper- und Stahlguß. Normung von Modellen und Zu
behör. Kuppelöfen nach Kippe, Luyken und Mehrtens. Das 
Be Da Ge-Schmelzverfahren. [Gieß.-Zg. 26 (1929) Nr. 23, 
S. 659/65.]

B o o k  o f A. S. T. M. S ta n d a r d s .  S u p p le m e n t  1929. 
(Mit zahlr. Abb.) Philadelphia, Pa .: American Society for Testing 
M aterials 1929. (293 p.) 8°. — Zusatzblätter zu den Normen für 
Baustähle verschiedener Zusammensetzung, Stahlformguß, ge
schweißte Rohre, Grauguß u. a. m. S B 2

Betriebswirtschaft und Industrieforschung. 
Allgemeines. F ritz  Leinenkugel: A n p a s s u n g  d e r  i n d u 

s t r i e l l e n  A r b e i t  a n  d ie  p s y c h o p h y s is c h e  B e s c h a f f e n h e i t  
d e s  M e n sc h en . N eu e  W ege z u r  R a t io n a l i s i e r u n g .  D arm 
stad t 1928: L. C. W ittichsche Hofbuchdruckerei. (200 S.) 8°. 
—- Frankfu rt a. M. (Universität), W irtschafts- u . sozialw. Diss.

2 B 2
Betriebsführung. H erm ann D alhoff: D ie  A u s w irk u n g  d e r  

R a t io n a l i s i e r u n g  a u f  d ie  O r g a n is a t io n  i n d u s t r i e l l e r  B e 
t r ie b e .  W arendorf 1928: J . Schnellsche Buchdruckerei, C. Leo
pold. (VII, 117 S.) 8°. :— Münster (Universität), Rechts- u. 
staatsw . Diss. 2 B 2

G. H au p t: D as  B e d a u x - V e r f a h re n .  Vollkommene
Ablehnung des Bedaux-Verfahrens vom wissenschaftlichen 
Standpunkt und von dem des Arbeiters. [Reichsarb. 1929, 
N r. 32, S. I I I  283/4.]

Zeitstudien. Max Zscheile: D ie  A r b e i ts z e i tb e s t im m u n g  
im  S ta h lb a u .*  Arbeitszeittafeln für das Sägen auf der K alt
kreissäge. Schleifen von Schnittflächen. Biegen von Profilen und 
Flacbeisen. Sonderrechentafeln. [W erkst.-Techn. 23 (1929) Nr. 11, 
S. 335/41; Nr. 12, S. 367/74.]

K . F . Göransson: A r b e i t s s tu d ie n  (Z e its tu d ie n ) .*  E r
gebnisse von Zeitstudien, Arbeitsanalysen oder Arbeitsstudien in 
Sandviken. Entwicklungsgeschichte der Zeitstudien, beginnend 
m it Taylor; systematische Entwicklung in Europa. Grundsätz
liche Gesichtspunkte, A rt und Ergebnis der Untersuchungen. Aus
sprache. [Jernk. Ann. 113 (1929), Tekniska Diskussionsmötet 
i Jernkontoret den 1. Ju n i 1929, S. 7/47.]

Otto K asper: U n te r s u c h u n g  d e r  L e is tu n g  e in e r  W a l
z e n s t r a ß e  d u rc h  Z e i t s tu d ie n .  Verteilung der Arbeitsstunden 
auf die einzelnen Arbeitsgänge. Häufigkeit des Vorkommens der 
einzelnen Profilgruppen. Gang der Aufnahme. Auswertung, ins
besondere Bestimmung der Blockfolgezeit. Verteilung der Stö
rungen. Festlegung der Gedinge. Sortenrechnung. [Arch. Eisen- 
hüttenwes. 3 (1929/30) Nr. 5, S. 383/9 (Gr. F : Betriebsw.- 
Aussch. 37).]

Psychotechnik. Guido Stern: D ie  B e a n s p r u c h u n g  d es 
M e n sc h e n  b e i d e n  e in z e ln e n  A r b e i ts v o r g ä n g e n  in  d e r

G ie ß e re i.*  Der Form vorgang im Lichte der Arbeitsphysiologie. 
Erkenntnisse und Folgerungen. [Gieß. 16 (1929) Nr. 46, S .1068/76.]

E. D. Sm ith: P s y c h o lo g ie  f ü r  V o rg e s e tz te .  Aus dem 
Amerikanischen übersetzt von R. L. Mehmke und J .
Mebmke-Canivé. S tu ttgart, Berlin und Leipzig: Deutsche Ver
lags-Anstalt 1930. (V III, 275 S.) 8°. Geb. 7,50 M M . 2 B 2 

Selbstkostenberechnung. C. Fabry : D ie  V o r k a lk u la t io n  
in  d e r  G e se n k sc h m ie d e .*  [Masch.-B. 8 (1929) Nr. 22, S. 760/1.] 

Heinz Flothow: Z um  A b s c h r e ib u n g s p r o b le m . Bedeutung 
der Abschreibung. Zuschriftenwechsel m it H erbert Stelter, Art! ur 
Jores, Höfer und W alter Renger. [Betriebswirtsch. Rdsch. 6 
(1929) Nr. 7, S. 187/90; Nr. 9, S. 242/8; Nr. 10, S. 277/80.]

C. F. Hirshfeld: B e t r a c h tu n g e n  ü b e r  d ie  E in  W irk u n g e n  
v e r s c h ie d e n e r  G rö ß e n  a u f  d ie  K r a f tk o s te n .*  Anlage
kosten, Ausnutzungsgrad und Betriebskosten. [Mech. Engg. 51 
(1929) Nr. 11, S. 842/8.]

Fairfield E. Raym ond: B e re c h n u n g  d e r  w i r t s c h a f t 
l ic h s te n  E rz e u g u n g s m e n g e n .*  Ableitung von Formeln zur 
Festlegung der Menge, die bei den niedrigsten Gesamteinheits
kosten erzeugt werden kann, wobei gewisse unveränderliche Kosten 
Anlage- und K apitalertragskosten sowie Verluste • durch Ver
schleiß, Unbrauchbarwerden und Betriebsverfahren berücksichtigt 
werden. [Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 49/50 (1927/28) I I ,  
MAN-50-10, S. 65/80.]

Sonstiges. F . M. van  Deventer: B e s t im m u n g  d e s  w i r t 
s c h a f t l i c h e n  W e r te s  b e i d e r  W ah l d e r  E in r i c h tu n g e n  
v o n  K ra f tw e rk e n .*  Nach einer Uebersicht über das übliche 
Verfahren beim Hereinholen von Angeboten auf die Einrichtungen 
werden Anregungen für die Bewertung von Angeboten nach An
lagekosten, W irkungsgrad, niedrigstem Brennstoffverbrauch, Be
triebskosten, R einertrag usw. erörtert. [Trans. Am. Soc. Mech. 
Engs. 49/50 (1927/28) I, FSP-50-63, S. 107/14.]

V e rp a c k u n g  u n d  V e r s a n d  v o n  P o s tp a k e te n .  U n
verbindliche Anregungen. Bearb. u. hrsg. vom Ausschuß Ver
packungswesen beim AW F. Berlin (S 14): Beuth-Verlag, G. m. 
b. H., (1929). (88 S.) 8°. 2,80 JIM . (RKW -Veröffentlichungen. 
Hrsg.: Reichskuratorium  für W irtschaftlichkeit. Nr. 45.) 2 B 2

Wirtschaftliches.
Allgemeines. E rnst Tiessen: D e u t s c h e r  W ir t s c h a f t s -  

A tla s .  Berlin: R eim ar Hobbing. 2°. — 3. (Schluß-) Abteilung 
m it den K arten  112— 170. [1929.] 2 B 2

Bergbiu. Hans Meis: D ie  ö f f e n t l i c h e n  L a s te n  des
R u h rb e rg b a u s .*  Die Steuern vor dem Kriege. Gesam tsteuer
belastung des Ruhrbergbaus. Steuerliche Belastung einzelner 
Gesellschaften. Realsteuersätze der Betriebsgemeinden. Die 
Steuern im Verhältnis zu Selbstkosten und Gewinn. [R uhr Rhein 
10 (1929) Nr. 46, S. 1496/1512.]

Einzelunternehmungen. A. Friedrich: D e r  K o n z e rn
S c h n e id e r  e t  C ie. — U n io n  E u r o p é e n n e .  [Masch.-B. 8 
(1929) Nr. 21, S. 247/51.]
^  Einzeluntersuchungen. [Max] Langenohl: D ie  B e d e u tu n g  
d e r  r h e in i s c h - w e s t f ä l i s c h e n  G ie ß e r e i in d u s t r ie .*  Ueber- 
blick über Entwicklung, Aufbau, Erzeugung und W irtschaftslage. 
[Gieß. 16 (1929) Nr. 47, S. 1089/92.]

Heinrich J .  C. G attineau: V e r s t ä d t e r u n g  u n d  A r b e i te r -  
H e r r s c h a f t .  Ergebnisse einer kritischen B etrachtung der 
a u s t r a l i s c h e n  V e r h ä l tn is s e .  Mit Vorworten von Abraham  
Frowein und K arl Haushofer. Berlin-Grunewald: K urt Vowinckel, 
Verlag, G. m. b. H., 1929. (XVI, 245 S.) 8°. Geb. 9,50 MM.

R obert Holthöfer, D r.: C h r is t  u n d  W ir t s c h a f t .  Vortrag, 
gehalten auf dem vom Fortsetzungs- und Executiv-Ausschuß der 
Stockholmer W eltkirchenkonferenz veranstalteten Volksabend am 
4 .9 . 1929 in Eisenach. Berlin (NW 7): Furche-Verlag, G. m. b. H .,
(1929). (16 S.) 8°. — ,75 MM. (Aus: „Die Furche“ , Jg . 15, H. 4.)

Eisenindustrie. W. Cartellieri: D e r  E r z b e z u g  d e s  S a a r 
g e b ie te s .  [St. u. E. 49 (1929) Nr. 48, S. 1752/3.]

Friedensvertrag. M. J .  Bonn: D e r  Y o u n g - P la n .  Die b is 
herige Entw icklung der Reparationsfrage. Die Bedeutung des 
Young-Plans. [Magazin der W irtschaft 5 (1929) Nr. 28, S. 1076/82; 
N r^29 , S. 1119/23; Nr. 30, S. 1156/64; Nr. 31, S. 1197/1202.]

; Preise. D ie  v o lk s w i r t s c h a f t l i c h e n  K o s te n  d e r  E is e n 
v e rb ä n d e .*  Die Verbandsbildung in der deutschen Eisenindustrie 
erhöht die deutschen Inlandspreise oft um m ehr als den deutschen 
Eisenzoll über die W eltm arktpreise. Seit 1925 ha t die deutsche 
W irtschaft über 1 Milliarde M M  an die Eisenindustrie abgeführt,

[ Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe 8. 149/52. Ein * beileutet: Abbildungen <n der Quelle
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um ihr die Aufrechterhaltung der Verbände zu ermöglichen. 
[Magazin der W irtschaft 5 (1929) Nr. 49, S. 1833/7.]

Wirtschaftspolitik. A u fs t ie g  o d e r  N ie d e r g a n g ?  
D e u ts c h e  W ir t s c h a f t s -  u n d  F in a n z r e f o r m  1929. Eine 
Denkschrift des Präsidiums des Reichsverbandes der Deutschen 
Industrie. Berlin (W 10, Königin-Augusta-Straße 28): Reichs
verband der Deutschen Industrie, Dezember 1929. (54 S.) 4°. 
1,50 MM. (Veröffentlichungen des Reichsverbandes der Deutschen 
Industrie. Nr. 49.) ‘ 2 B 2

Verkehr.
Eisenbahnen. D ie  K o h le n b e f ö r d e r u n g 'a u f r d e r  e n g 

l is c h e n  E is e n b a h n .  E rster Bericht des S ta n d in g C o m m it te e  
on M in e ra l  T r a n s p o r t  an den Minister of T ransport und den 
Secretary for Mines. Der W agenumlauf. Möglichkeit der E in
führung des 20-t-Wagens. Verbesserung der W agenausnutzung. 
[Iron Coal Trades Rev. 119 (1929) Nr. 3218, S. 657/63.]

Tarife. „ W e g w e is e r“ f ü r  d ie  k ü n f t ig e  G ü t e r ta r i f -  
P o l i t ik  d e r  R e ic h s b a h n .  [St. u. E . 49 (1929) Nr. 47, S. 1712/3.]

Soziales.
Allgemeines. Ludwig G rauert: S o z ia le  R e fo rm  o d e r

R e fo rm  d e r  S o z ia lp o l i t ik  ? [S t. u. E . 49 (1929) Nr. 47, 
S. 1697/1702.]

Arbeitszeit. L ö h n e  u n d  A r b e i t s z e i t  im  K o h le n b e r g 
b a u  1927. Eine vom Internationalen Arbeitsausschuß im Auf
träge des Völkerbundes aufgestellte Uebersicht über Löhne im 
europäischen Bergbau. W eitere Untersuchungen über die Arbeits
zeit und Vergleiche m it Vorjahren sollen folgen. [Iron Coal Trades 
Rev. 119 (1929) Nr. 3220, S. 756/7.]

Löhne. F . H. Curschmann, D r .: Z u r  s o z ia lö k o n o m is c h e n  
F u n k t io n  h o h e r  L ö h n e . Berlin: Ju lius Springer 1929. 
(¡VI, 109 S.) 8°. 5 MM. 2 B 2

Gewinnbeteiligung. Joseph Grimmer: A r b e i te r g e w in n 
b e te i l ig u n g  in  d e r  F o rm  d e r  A k t ie n b e te i l ig u n g .  E lber
feld 1929: W uppertaler Druckerei, A.-G. (121 S.) 8 ° .—  Freiburg 
i; Br. (Universität), Rechts- u. staatsw . Diss. 2 B 2

H ans H erm ann Dichgans: D ie  g e s e tz l ic h e  R e g e lu n g  
d e r  A r b e i te r g e w in n b e te i l ig u n g  u n te r  b e s o n d e re r  B e- 
i jü c k s ic h tig u n g  d e r  a u s lä n d i s c h e n  G e s e tz g e b u n g . E lber
feld 1929: W uppertaler Druckerei, A.-G. (54 S.) 8°. — Bonn 
(Universität), Rechts- und staatsw . Diss. 2 B 2

Unfallverhütung. Thomas H. Carrow: K a n n  d ie  U n f a l l 
v e r h ü tu n g  zu  e in e r  W is s e n s c h a f t  a u s g e b i ld e t  w e rd e n ?  
Der Verfasser bejaht die Frage, wobei er sich auf die Untersuchung 
der Ursachen von Unfällen s tü tz t; hiernach sind etwa 10 % einem 
wirklichen unglücklichen Zufall, dagegen 85 % den Menschen 
selbst zuzuschreiben. [Trans. Am. Soc. Mech. Engs. 49/50 
(1927/28) I I ,  RR-50-3, S. 1/3.]

F ranke: B e s c h a f f e n h e i t  u n d  V e r le g u n g  e le k t r i s c h e r  
L e i tu n g e n  in  b e z u g  a u f  U n f a l lv e r h ü tu n g .  [Reichsarb. 
1929, Nr. 32, S. I I I  281/3.]

Pschorr: D ie  G e f a h re n  d e r  V e rg a s u n g .  N o tw e n d ig 
k e i t  u n d  M ö g lic h k e i t  v o n  S c h u tz m i t t e ln .  [Gasmaske 1 
(,1929) Nr. 5, S. 109/12.]

Rebentisch: D ie  G e fa h r  zu  h o h e r  B e r ü h r u n g s s p a n 
n u n g  in  e le k t r i s c h e n  A n la g e n  m it  b e s o n d e rs  u n g ü n 
s t ig e n  B e t r i e b s v e r h ä l tn i s s e n  u n d  ih r e  V e rh ü tu n g .*  
[Reichsarb. 1929, Nr. 32, S. I I I  276/80.]

Rodde: E r f a h r u n g s a u s t a u s c h  ü b e r  d ie  in  d e n
H a n d e l  g e b r a c h te n  G a s a n z e ig e r  u n d  G a ss u c h e r .*  Die 
verschiedenen Geräte zur E rkennung von Gasanwesenheit. [Gas 
W asserfach 72 (1929) Nr. 43, S. 1037/45.]

E duard  Smolczyk: Die Anwendbarkeit von Atemfiltern.
[Gasmaske 1 (1929) Nr. 5, S. 113/4.]

H. Zollikofer: F u n k e n b i ld u n g  d u r c h  a u s t r e t e n d e n
D a m p f. [Monats-Bull. Schweiz. V. Gas W asserfachm. 9 (1929) 
Nr. 2, S. 38/9; Schweiz. Bauzg. 94 (1929) Nr. 21, S. 263/4.]

U n f a l lv e r h ü tu n g s - K a le n d e r  1930. [Hrsg.:] Unfall
verhütungsbild, G. m. b. H., beim Verband der Deutschen Berufs
genossenschaften. (Mit Abb.) Berlin-Tempelhof: H . A. B raun 
& Co. [1929], (64 S.) 8°. “  B 2

Gewerbehygiene. Förster: G e s u n d h e i t s v e r h ä l tn i s s e  in  
V e rc h r o m u n g s a n la g e n .  [Zentralbl. Gew.-Hyg. 16 (1929) 
Nr. 10, S. 291/2.]

Versicherungswesen. W aldem ar Baeumer, D r .: D ie  K r a n 
k e n v e r s ic h e r u n g ,  j e t z t  e in  F lu c h ,  u m g e s ta l t e t  e in  
S e g e n  f ü r  d a s  V o lk . München: J .  F . Lehmanns Verlag 1930. 
(2 B l., 129 S.) 8°. 4 MM. 2 B 2

Sonstiges, von Sewall: S o z ia le  F r a g e n  a u s  d em  h o l 
l ä n d i s c h e n  S t e in k o h le n b e r g b a u .  Zusammensetzung der

Belegschaft, Arbeitsschutz, soziale Versicherung, Arbeitsverträge, 
Bergpolizei und Löhne. [Z. Berg-Hütten-Salinen wes. 77 (1929) 
Nr. 3, S. B 158/B 183.]

Gesetz und Recht.
Gewerblicher Rechtsschutz. M i t te i lu n g e n  v o m  V e rb a n d  

D e u ts c h e r  P a t e n t a n w ä l t e .  Hrsg. von Paten tanw alt Dr. 
F ritz  W arschauer, Berlin, im Aufträge des Vorstandes. [Sonder
num mer anläßlich der I n t e r n a t i o n a l e n  P a t e n t a n w a l t s 
t a g u n g  in  B e r l in  vom 7. u. 8. November 1929.] (Berlin 1929: 
Berliner Spezial-Druckerei, G. m. b. H ., S. 213—355.) 4°. 10 MM.

Sonstiges. W. Culemann: R u n d  u m  d ie  F in a n z r e f o r m .  
E in  kritischer Querschnitt durch die Reden und Veröffentlichun
gen bekannter Persönlichkeiten. [R uhr Rhein 10 (1929) Nr. 49, 
S. 1590/1606.]

Bildung und Unterricht.
Arbeiterausbildung. A. J .  B eatty : F o r t b i ld u n g  d e r

L e h r l in g e  b e i e in e m  r a s c h  a n w a c h s e n d e n  in d u s t r i e l l e n  
W erk . Die Verhältnisse bei der A m e r ic a n  R o l l in g  M ill Co. 
werden als Beispiel erörtert. Zwei besondere Lehrgänge an  Stelle 
der alten  Werksschule dienen zur Ausbildung der Lehrlinge. 
M ittel zur Anregung des Bildungsstrebens der Lehrlinge. [Trans. 
Am. Soc. Mech. Engs. 49/50 (1927/28) I I ,  MAN-50-11, S. 1/8.] 

W illy Nebel: A r b e i t s s tu d ie  ü b e r  d a s  F e i le n  u n d  
E n tw ic k lu n g  e in e s  w i r t s c h a f t l i c h e n  A n le r n v e r f  a h -  
re n s .*  [Psychotechn. Z. 4 (1929) Nr. 2, S. 25/40; Nr. 3, S. 74/86.] 

Sonstiges. D ie  F a c h a u s b i ld u n g  v o n  G ie ß e r e ia r b e ; - 
t e r n ,  -m e is te rn  und - in g e n ie u re n  in  B e lg ie n .*  Lehrstätten  
und Lehrpläne. [Foundry Trade J .  41 (1929) Nr. 678, S. 121/3; 
Nr. 679, S. 135/8.]

I n g e n iö r s  V e te n s k a p s  A k a d e m ie n . Bericht über den 
Zeitraum  1919/29. Personalien. Organisation. A rbeitsstätten, 
Forschungsarbeiten und sonstige Tätigkeit. [Ingeniörs Vetenskaps 
Akademien, Handlinger Nr. 97 (1929).]

Ausstellungen und Museen.
D a s  D e u ts c h e  M u seu m . Geschichte, Aufgaben, Ziele. 

Im  Aufträge des Vereines deutscher Ingenieure un ter Mitwirkung 
hervorragender V ertreter der Technik und Naturwissenschaften 
bearbeitet von Conrad Matschoss. 2. Aufl. Mit 59 Bildnissen und 
330 Abb. Berlin (NW 7): V.-D.-I.-Verlag, G .m .b .H ., und München: 
R . Oldenbourg 1929. (3 Bl., 386 S.) 4°. Geb. 20 M M, für M it
glieder des Vereines deutscher Ingenieure 18 MM. — In  der 
Besprechung der 1. Auflage dieses Werkes —  vgl. St. u. E . 45 
(1925) S. 871 — heißt es vom Deutschen M useum: „ .  . . dasgroße 
W erk Oskars von Miller, das in unvergeßlicher Feier am 7. Mai 
1925 der Oeffentlichkeit übergeben wurde, ist noch nicht abge
schlossen und wird nie abgeschlossen werden können.“  Dieser 
Tatsache träg t die vorliegende 2. Auflage insofern Rechnung, als 
die beschreibenden Abschnitte über die Abteilungen der Samm
lungen des Museums, die seit der Eröffnung des Sammlungsbaues 
fertig geworden sind, eine Neubearbeitung erfahren haben, und 
das Buch entsprechend ergänzt worden ist. An seiner Gesam t
anlage ist nichts Wesentliches geändert worden. 2 B 2

O. v. Miller: T e c h n is c h e  M u see n  a ls  S t ä t t e n  d e r  
V o lk s b e le h ru n g . Berlin (NW 7): V.-D.-I.-Verlag, G. m. b. H ., 
1929. (27 S.) 8°. 1 MM. (Abhandlungen und Berichte des 
Deutschen Museums. Jg . 1, H. 5.) — Der Schöpfer des Deutschen 
Museums behandelt in dieser kleinen Schrift alle Fragen, die für 
die Gestaltung und W irkung des großen W erkes wichtig waren 
oder noch sind: Die Auswahl der Gegenstände, die Planung der 
einzelnen Gruppen, die Aufstellung und Anordnung der Museums
gegenstände m it den notwendigen Erläuterungen, die Ausnutzung 
des im Museum gebotenen Lehrstoffes, die W erbung für den Be
such des Museums, die Oeffnungszeiten und die E in trittsbed in 
gungen. 2 B 2

Sonstiges.
D r i t t e r  i n t e r n a t i o n a l e r  K o n g re ß  f ü r  t e c h n i s c h e  

M e c h a n ik  in  S to c k h o lm  1930. Program m  des Kongresses. 
[Tekn. T idskrift 59 (1929) Nr. 45, S. 591,]

Josef Popp, Dr., o. Professor der Technischen Hochschule 
München: D ie  T e c h n ik  a ls  K u l tu r p r o b le m .  M ünchen:
Georg D. W. Callwey (1929). (88 S.) 8°. 2,50 MM. 2 B 2

Heinrich H auser: S c h w a rz e s  R e v ie r .  (Mit Abb.) Berlin:
S. Fischer 1930. (150 S.) 8°. 6 MM, geb. 8 MM. 2 B 2

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe S. 149/52. — Ein * bedeutet: Abbildungen in  der Quelle.
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Statistisches.
Die Kohlenförderung des Ruhrgebietes'im  November 1929. R o h e i s e n g e w i n n u n g '

Im  Monat November 1929 wurden insgesam tdn 24,42*) Ar
beitstagen 10 656 071 t  v e r w e r tb a r e  K o h le  gefördert gegen*
11 181 539 t  in 27 Arbeitstagen im Oktober 1929ilp d  8 99ßOLG t_ 
in 24* Arbeitstagen im November 1928. DicÄ^hrye 
förderung betrug im Novem berl()2i£l0 363 5301 gegen 108722761 ‘ft 
im  Vormonat. A r b e i t s tä g l ic h  betrug dm verwertbare Kohlen
förderung im November 1929 436 387 t  gegen 414 131 t  im O k 
tober 1929 und 365 949 t  im November 1928, Die r e in e  Kohlen
förderung betrug im November 1929: arbeitstäglich 424 387 t  
gegen 402 677 t  im Vorm onat.

Die K o k serz eu g u -n g  des Ruhrgebietes stellte sich im No
vember 1929 auf 2 919’025 t  ( tä g l ic h  97 301 t), im Oktober 1929 
auf 3 019 154 t  (täglich ;97 392 t). Auf den .Kokereien wird^auch 
Sonntags gearbeitet. T- \  , - ■ > --  , • . *•_

Die B r ik e t th e r s te l l u n g  ha t im Noyember 1929 insgesamt 
342 380 t  betragen ( a r b e i t s tä g l lp h  14 020 t) gegen 334 086 t  
(12 374 t) im Oktober 1929 und 269 8241 (11070 t)  im November
i 928-„, •« kDie B e s tä n d e  a n  K o h le n , K o k s  ü n d ^ R re ß k o h le  (d. s. 
die auf Läger, in Wagen* jn Türmen und in Ksmnen einschl. Koks 
und Preßkohle in K ohle umgerechnet) stellten sich Ende No
vember 1929 auf rd. 2,84 Mill. t  gegen 2,65 Mill. t  Ende Oktober 
1929. In  diesen Zahlen sind die in den Syndikatslagem  vorhan
denen verhältnismäßig geringen Bestände einbegriffen.

Die Gesamtzahl der b e s c h ä f t ig te n  A r b e i te r  stellte sich 
Ende November 1929 auf 383 044 gegen 384 871 Ende Oktober 
1929 und 367 335 Ende November 1928.

Die Zahl der F e ie r s c h ic h te n  ^gegen Absatzmangels belief 
sich im November 1929 nach vorläufiger E rm ittlung auf rd.
43 500. Das entspricht etwa einer Feierschicht auf j e  9 Mann der 
Gesamtbelegschaft.

Die Saarkohlenförderung im ' Oktober 1929. ■*.

Nach der S tatistik  der französischen Bergwerksverwaltung 
betrug d ie 'K o h le n fö rd e ru n g  des Saargebietes im Oktober 1929 
insgesamt 1 249 014 t ;  davon entfallen auf die s t a a t l i c h e n  
G ru b e n  1 205 498 t  und auf die Grube F r a n k e n h o lz  43 516 
Die durchschnittliche T a g e s le is tu n g  betrug bei 27 A rbeits
tagen 46 260 t. Von der Kohlenförderung wurden 98 510 t  in den 
eigenen Werken verbraucht, 29 883 t  an die Bergarbeiter geliefert ; 
und 30 419 t  den Kokereien zugeführt sowie 1 088 648 t  zum Ver- r? 
kauf u n d ,Versand gebracht. Die H a ld e n b e s tä n d e  vermehrten 
sich um 1554 t. Insgesam t waren am Ende des Berichtsm onats 
69 2841 Kohle und 12631 Koks auf Halde gestürzt. In d en  eigenen 
angegliederten Betrieb»! wurden im Oktober 1929 20 571 t  K o k s  
hergestellt. Die B e le g s c h a f t  betrug einschließlich der Beamten 
63 750 Mann. Die durchschnittliche, Tagesleistung' der Arbeiter 
un ter und über Tage belief sich a tlf,8£7 Jcg. -J?»

Vv V ’
Die Roheisen- und Flußstahlgewinnung des Saargebietes im Mpnat 

November 1929. 1 .  '
V . A

Nach den statistischen Erhebungen der Fachgruppe der < 
Eisen schaffenden Industrie im Saargebiet stellte sieh die Roll- >' 
eisen- und Flußstahlgewinnung des Saargebietes in den Monaten, 
Jan u a r bis November 1929 wie folgt: '*»•

S t a n d  d e r  H o c h ö f e n

d 1929
Gießerei
roheisen

t

Gußwaren 
1. Schmel

zung 

t

Thomasroheise n 
(basisches 
V erfahren) 

t

Roheisen
insgesam t

t

Ja n u a r  . 16 900 151 981 168 881
F e b ru a r . 13 100 134 085 147 185
März . . 17 550 156 891 174 441
A pril . . 17 600 160 603 178 203
Mai . . 17 700 168 673 186 373
Ju n i . . 16 650 171 497 188 147
Ju li . . 18 350 166 150 184 500
August . 19 000 162 985 181 985
Sept. . . 18 150 155 905 174 055
O k tober. 18 200 160 622 178 822
Nov. . . 16 700 152 534 169 234

F l u ß s t a h lg e w i n n u n g

1929

Rohblöcke Stahlguß
Fluß
stahl
ins

gesamt

t

Thomas-
stahl-

t

ba
si

sc
he

 
 ̂

Si
em

en
s-

 
M

ar
tin

- 
St

ah
l- E lektro-

stahl-

t

ba
sischer

u.
Elektro-

t

saurer

t

J a n u a r  . 137 893 43 847 1090 513 183 343
F e b ru a r . 117 596 41 658 1092 368 160 714
März . . 134 390 42 679 1370 466 178 905
A pril . . 142 210 42 215 1423 469 186 317
Mai . . 140 415 45 138 1346 454 187 353
Ju n i . . 143 875 45 089 1354 485 190 803
Ju li . ,, . 144 956 51 198 1516 552 198 222
A ugust . 139 593 50 309 1578 565 192 045
Sept. . . 134 331 48 251 1449 479 184 510
Oktober . 143 262 54 048 1485 594 199 389
Nov. . . 135 133 42 215 1325 532 179 205

Die Leistung der Walzwerke im Saargebiet im November 19291).

1929
Vor

handen

la
Betrieb
befind

lich

V
Ge

däm pft

In  Aus
besserung 
befind

lich

Zum 
Anblasen 

fertig- 
■ stehend

Leistungs
fähigkeit 

in 24 h

t
J a n u a r  . 31 26 _ 4 1 6120
F eb ru a r. 31 26 — 4 F 6120
März . . 31 27 — 2 2 6120
A pril . . 31 28 — 2 1 6370
Mai . . 30 28 —  , 2 — 6370
Ju n i . . 30 28 — , 2 — 6370
Ju li . . 30 27 — 3 — 6370
A ugust . 30 27 — 3 — 6370
Sept. . . 30 26 — 4 — 6370
O ktober 30 26 " — 4 — 6370
N ovem b. 30 26 — 4 — 6370

Oktober
1929

t

November
1929

t '
A. W a lz w e rk s fe r t ig e rz e u g n is s e :

Eisenbahnoberbaustoffe............................... 25 055 23 087
Forineisen (über 80 mm Höhe) . 24 541 16 416
Stabeisen und kleines Formeisen unter

t 80 mm H ö h e ............................................ 40 536 41 055
B andeisen ......................................................... 8 626 9 246
W a l z d r a h t ..................................................... 12 419 10 191
Grobbleche und TJniversaleisen . . . .  

Jilitte l-, Fein- und Weißbleche . . . .  
**Röhren (gewalzt, nahtlose und ge-

16 450 15 104
8 946 8 066

V-’ schw eißte)............................................ 2)7 223 2)6 838
Rollendes E isenbahnzeug .......................... — _
S ch m ie d e stü ck e ............................................ 391 306
Andere Fertigerzeugn isse .......................... —

Insgesam t 144 187 130 309
B. H a lb z e u g ,  zum  A b sa tz  b e s t im m t 15 721 14 442

Frankreichs Eisenerzförderung im September 1929.

*) Vorläufige Angabe, bei deren Errechnung der Feiertag 
Allerheiligen nach der Höhe der tatsächlich auf ihn-entfsllenden 
Förderung als Arbeitstag bewertet worden ist. /

‘V  :

Förderung Vorräte 
am Ende

Beschäftigte
Arbeiter

Bezirk Monats
durch

schnitt
1913

t

Sept.
1929

t

des
Monats

Sept.
1929

t

1913 Sept.
1929

(  Metz, Dieden- 
hofen . . . . 1 761 260 1734 469 932 210 17 700 14 865

Loth- 1 Briey e t Meuse \  
ringen \ Longwy . . . . f  

I Nanzig . . . .
1605168 

159 743

1 707 267 
265 678 
118 612

970 »81 
118 095
203 907

} 15 637 
2 103

14 601 
1 958 
1646

Minières . . . . — 35 269 10 632 _ 329
N o rm a n d ie ........................ 63 896 179 894 179 740 2 808 3 216
Anjou. Bretagne * ■ . . . . 32 079 44 949 27 889 1 471 1275
P y ren äen ............................ 32 821 16 844 8 341 2 168 757
Andere B e z irk e ................ 26 745 5 469 17 052 1 250 252

zusammen 3 581 70214 108 351 2 498 747 43 037 38 899

*) Nach den statistischen Erhebungen der Fachgruppe der 
Eisen schaffenden Industrie  im Saargebiet. — 2) Zum Teil geschätzt.
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Wirtschaftliche Rundschau.
D ie  Eisenerzförderung der Welt und der Eisenerzverbrauch der wichtigsten Länder  

in den Jahren 1927 und 1928.
Die W elt-Eisenerzförderung betrug 1927 rd. 170 Mill. t  gegen 

rd. 155 Mill. t  im Jahre  1926. Soweit die Zahlen für 1928 vor
liegen, ist folgendes festzustellen:

In  Frankreich ha t sich die Förderung um rd . 4 Mill. t  erhöht, 
so daß Frankreich un ter Einschluß Elsaß-Lothringens 1928 
114,7 % der Vorkriegsleistung gefördert h a t. Die Steigerung ist 
vornehmlich auf die übrigen französischen Erzgebiete zurückzu
führen, weniger auf Elsaß-Lothringen. Die Ausfuhr Frankreichs 
an Eisenerz stieg von 11,2 Mill. t  im Jahre  1926 auf 14,7 Mill. t  
im Jahre  1927 und auf 17 Mill. t  im  Jah re  1928. Die Tatsache, 
daß der E isengehalt der luxemburgischen M inette m it den 
Jahren  abnim m t, träg t dazu bei, daß Luxemburg mehr als bisher 
französische M inette bezieht. Die luxemburgische Eisenerzför
derung ha t 1928 einen Rückgang gegenüber den beiden Vorjahren 
aufzuweisen und bleibt dam it um 300 000 t  un ter der Vorkriegs
förderung. Belgiens Förderung ist demgegenüber so gering, daß 
sie bei der Versorgung des belgisch-luxemburgischen Zollgebietes 
kaum in B etracht kom m t. Großbritannien förderte 1928 fast die 
gleiche Menge wie im Jah re  1927 und blieb m it 70,4 % gegenüber 
1913 zurück. Sein Anteil an  der W eltförderung betrug 1913 9 %, 
im Jah re  1927 rd . 7 % . Die deutsche Förderung ha t m it dem 
Verlust Elsaß-Lothringens gewaltige Einbußen erlitten ; während 
der Anteil an  der W eltförderung 1913 noch 16 % betrug, ist er 
heute auf 4 % gesunken. Die E infuhr Deutschlands stieg en t
sprechend der Roheisenerzeugung von 9,5 Mill. t  im Jahre  1926 
auf 17,4 Mill. t  im Jah re  1927 und sank 1928 wieder auf 13,8 Mill. t  
als Folge des Rückganges seiner Roheisenerzeugung. .

Zahlentafel 1. D ie  E is e n e r z f ö r d e r u n g  d e r  W e lt  n a c h  
E r d te i l e n  u n d  L ä n d e r n  in  1000 m /t.

E n ro p a  ............................ 108 073
Deutsches Zollgebiet . . 35 941
Deutsches R eich . . . . a) 28 608

b) 7 309
Elsaß-Lothringen . . . *> 21 134
Ost-Oberschlesien . . . 2) 105
L uxem burg.................... 7 333
B elgien ............................ 151
F ra n k re ic h .................... a) 21918

b) 43 052
G riechen land ................ 314
Großbiitannien . . . . 16 253
I t a l i e n ............................ 603
Norwegen .................... 545
Oesterreich . .* . . . . a) 3 039

b) 2 031
P o l e n ............................ b) 493
P o r tu g a l ........................ 49
Rumänien........................ a) 325

b) 465
R u ß la n d ........................ a) 9 537

b) 10 300
Schweden . -r . . . . 7 479
Spanien............................ 9 862
S ü d s la w ien .................... b) 229
Tschechoslowakei . . . b) 1 800
U n g a rn ............................ a) 2 059

b) 395

N o r d a m e r i k a ................ 64 708
Kanada (Verschiffungen) 279
N e u fu n d la n d ................ 1457
Vereinigte Staaten . * 62 972

M itte la m e r ik a :
K u b a ............................ 1 607

S ü d a m e rik a :
C h ile ................................ 14

A frika  ............................ 1967
A l g i e r ............................ 1 349
Belgisch-Kongo . . . . 20
Marokko •
Südafiikanische U nion.
T u n i s ............................. 598

A s i e n ................................ 1 112
China6) .................... .... . 440
Britisch-Indien . . . . 377

153
'142

M andschurei. . . . .

A u s t r a l ie n .................... .... 176

G e sa m tfö rd e ru n g

1913 1925

77 337

5 923
®) 15 239 
') 19

6 678 
166

> 35 598

10 309 
513 
425

1030
214

107 

2 217
8170 
4 457 

139
1 230

71

64 053 
4

1150 
62 899

567

1 234

3 391 
1 781 

87 
800

723

3 067 
822 

1 569 
79 

376 
221

751

177 657 150 400

76 524

4 793 
®)17 080
') «

7 756 
145

39 318 
127 

4160 
523 
213

1094
317

2

103 

3 393
8 470 
3 191

367
1420

132

69 585

880 
68 705

19281)

977 96 127

587

1476

3 284 
1630 

114 
910 
47 

583

3 301 
525 

1 686 
135 
388 
567

753

154 510

6 626
*)19 211 
') 6 

7 266 
181

45 426
124 

11 386 
521 
479

1599
546
8

97

4 960 
9 664 
4 972 

336 
1 691

195

64 088 
2

1357 
62 729

422

1 616

4 062 
2 029 

78 
952 

78 
915

2 312

1876
85

351

899

169 266

6 475
3)20 404 
1) 17

7 027

49 328

11 443 
'  625 

663
1 928

737

84

5 884
4 669 !
5 785 ■ ! 

440
1 779 t

1 203

64 767 
2

1 573 
63 192

1 525

2 008 

5) 1 057

909

Zahlentafel 2. E is e n e r z v e r b r a u c h  d e r  f ü n f  H a u p t e i s e n 
l ä n d e r  in  1000 t.

i9ia 1925 1926 1927 1928

D e u tsc h lan d :
Förderung . . . . 35 941 5 923 4 793 6 626 6 475

— A u s f u h r .................... 2 613 202 170 167 179
=  Inlandsabsatz . . 33 328 5 721 4 623 6 459 6 296
+  E i n f u h r ................ 14 024 11 540 9 553 17 409 13 794
=  Inlandsverbraüch . 47 352 17 261 14 176 23 868 20 090

Roheisenerzeugung 16 761 10 177 9 644 13 103 11 804
Eisenerzverbrauch je t

R o h e isen ................ 2,82 1,69 1,47 1,82 1,70
B elg ien -L u x em b u rg 1):

Förderung . . . . 151 6 844 7 901 7 447 2) 7 217
— A u s f u h r ................ 725 1 794 1 432 903 898
=  Inlandsabsatz . . — 5 050 6 469 6 644 6 319
+  E i n f u h r ................ 7 085 9 050 10 847 12 678 13 619
=  Inlandsverbrauch .. 6 511 14 100 17 316 19 222. 19 938
Roheisenerzeugung 2 485 4 906 5 927 6 442 6 675
Eisenerzverbrauch je t «f

R o h e ise n ................ 2,62 2,87 2,92 2,98 2,99
F ra n k re ic h :

Förderung . . . . 21 918 35 598 39 318 45 426 49 328
— A u s f u h r ................ 10 067 9 227 11 234 14 662 17 055
=  Inlandsabsatz . . 11 851 26 371 28 084 30 7C4' 32 273
+  E i n f u h r ................ 1 410 1 242 f367 1 047 998
=  Inlandsverbrauch . 13 261 27 613 29 451 31 811 33 271

• Roheisenerzeugung ^  122 8 494 9 432 9 273 9 981
Eisenerzverbrauch je t

R o h e ise n ................ 2,59 3,08 3,12 3,43 3,33
G ro ß b r i ta n n ie n : S '

Förderung . . . . 16 253 10 309 4 160 11 386 11 443
— A u s f u h r ................ 5 3 8 7 16
=  Inlandsabsatz . . 16 248 10 306 4 152 11 379 11 427
-|- E i n f u h r ................ 7 561 4 452 2 122 5 247 4 506
=  Inlandsverbrauch . 23 809 14 758 6 274 16 626 15 933
Roheisenerzeugung 10'424 6 362 2 498 7 410 6 717
Eisenerzverbrauch je t

R o h e ise n ................ 2,28 2,32 2,51 2,24 2,37
V e re in ig te  S ta a te n : «s

Förderung . * . . 62 972 62 899 68 705 62 729 63 192
¿» -A u sfu h r................ 1 241 641 883 913 1 303
=  Inlandsabsatz . . 61 731 62 258 67 822 61 816 61 889
+  Einfuhr „................. 2 282 2 226 2 596 2 663 2 492
=  Inlandsverorauch . 64 013 64 484 70 418 64 479 64 381
Roheisenerzeugung 31 462 37 288 40 003 37 151 38 766

' Eisenerzverbrauch je t
R o h e ise n ................ 2,03 1,73 1,76 1,74 1.66

a  =  V o r k r i e g B g e b ie t .  b  =  Nachkriegsgebiet. ' )  Zorn Teil vorläufige 
A n g a b e n .  *) In  ..Deutsches Reich" enthalten . *) In ,.Frankreich“ en t
halten . *) In  „P o len“  enthalten , Erzausfuhr. «) Ausschl. Mandschurei.

l ) 1913 ohne Luxem burg. 2) Die belgische Förderung ist geschätzt.

Schweden h a t die H älfte  seiner Vorjahrsmenge infolge des 
Streiks im Jah re  1928 gefördert und dam it nur 62 % seiner Vor
kriegsleistung erreicht gegenüber 129 % im Jahre  1927. Sein An
te ila n d e r  W eltforderung bet läg t zwar nur 5,7 % , er ist aber wegen 
des hohen Eisengehaltes der Erze vielhöher zu bewerten. Die För
derung des spanischen Eisenerzbergbaues lag 1928 rd. 45 % unter 
der Vorkriegsleistung. Bemerkenswert ist die Steigerung der För- 
derungiSeit 1926 von 3,2 auf 5,7 Mill. t  im Jahre  1928. Spaniens 
Anteil an  der W eltförderung betrug 1928 rd. 3 % . Die Vereinigten 
Staaten haben m it 37 % in 1927 den größten Anteil an der W elt
förderung. Rußlands Eisenerzförderung ha t im Jahre  1928 5,9 
Mill. t  und dam it mehr als die doppelte Menge von 1925 erreicht.

E in  abschließendes Bild über die W elt-Erzförderung im Jahre  
1928 (s.Zahlentafel 1) läß t sich auf Grund zuverlässiger statistischer 
U nterlagen noch n icht m achen, da von Asien und Australien noch 
keine Zahlen vorliegen. Die europäische und nordamerikanische För
derung scheint 1928 nicht erheblich überAas Vorjahr binauszugehen.

Da die Eisenerzförderung wesentlich bestimmt wird durch 
den Bedarf der fünf H auptverbrauchsländer, ist in Zahlentafel 2 
der Eisenverbrauch dieser Länder wiedergegeben. Durch Gegen
überstellung von Inlandsverbrauch (Förderung — Ausfuhr +  
E infuhr) und Roheisenerzeugung erhält m an wertvolle Anhalts
punkte für den E isengehalt der verbrauchten Eisenerze. Aus 
dieser Berechnungsweife ergibt sich, daß  die Vereinigten Staaten 
im Jahre  1928 für die Erzeugung von 1 t  Roheisen 1,66 t  
Eisenerze verbrauchten, Deutschland 1,70 t ;  es folgen Groß
britannien m it 2,37, Belgien-Luxemburg mit 2,99 und Frankreich 
mit, 3,33 t  Eisenerz je t  Roheisen. Im  Vergleich m it 1913 
ist bei Deutschland und den Vereinigten Staaten der E isengehalt 
der verbrauchten Erze gestiegen. Bei Deutschland erk lärt sieb 
diese Steigerung durch die verm ehrte Verwendung von hochwer
tigen Erzen an Stelle der früher mehr verwendeten lothringisch- 
luxemburgischen M inette. 1926 war der E isengehalt bei einem
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Verbrauch von 1,47 t  für 1 1 Roheisen besonders hoch. In  F ran k 
reich zeigt sich gegenüber 1913 eine starke Senkung des Eisen
gehaltes der Erze, wie aus dem Erzverbrauch von 2?59 t  auf 
3,33 t  je t  Roheisen zu erkennen ist.

Da die Außenhandelsstatistiken der Länder den Eisen
gehalt der Erze nicht berücksichtigen, dürfte diese Berechnungs
weise gewisse Anhaltspunkte dafür geben.

Verlängerung der Verkaufsverbände in der Großeisenindustrie.
—  Die Verhandlungen über die Verlängerung der Eisenverbände 
sind am 19. Dezember 1929 m it dem Ergebnis zft einem Abschluß 
gelangt, daß die D e u ts c h e  R o h s ta h lg e m e in s c h a f t  u n d  
s ä m tl ic h e  im  J a h r e  1930 a b la u f e n d e n  V e r k a u f s v e r 
b ä n d e  a b  1. F e b r u a r  1930 a u f  10 J a h r e  m it der Maßgabe 
v e r l ä n g e r t  worden sind, daß nach Ablauf von 5 Jahren  unter 
gewissen einschränkenden Voraussetzungen ein Kündigungsrecht 
ausgeübt werden kann.

F ü r den Fall, daß der D e u ts c h e  R ö h r e n v e r b a n d  nicht 
über 1932 hinaus verlängert wird, sind besondere Schutzbestim
mungen geschaffen worden.

Der grundsätzliche U n te r s c h ie d  zwischen der alten und 
der neuen Rohstahlgemeinschaft ist darin zu erblicken, daß die 
neue Rohstahlgemeinschaft einen Gesamtrahmen darstellt, m it 
dem alle übrigen Verbände stehen und fallen. Die Kündigungs
paragraphen sämtlicher Verkaufs verbände wurden hierauf ab
gestellt. In  dem neuen Vertrag der Rohstahlgemeinschaft sind 
ferner k e in e  Quoten festgesetzt worden, vielmehr bildet d ie  
H ö h e  d e r  E rz e u g u n g  d ie  G ru n d la g e  f ü r  a lle  L a s te n  
u n d  P f l i c h te n .  Das Stimm recht ist in den Verbänden in der 
Weise gestaffelt worden, daß für alle Mitglieder eine gewisse 
Kürzung der Stimmen ein tritt, wodurch im Ergebnis eine Ver
besserung des Stimmrechts der kleinen Werke erzielt wird. Ferner 
sind Vereinbarungen über einen Gruppenschutz getroffen, die 
für eine Rationalisierung der Eisen- und Stahlerzeugung künftig 
von Bedeutung sein kann.

Die Vertragsbestimmungen der einzelnen Verbände sind 
im wesentlichen unverändert bestehen geblieben. Beim S t a b 
e is e n v e r b a n d  wird zukünftig eine getrennte Abrechnung für 
das Inland und das Ausland in K raft treten, und zwar im Ver
hältnis von 75 : 25 % .

Ueber die Quoten ha t man sich grundsätzlich geeinigt. Die 
Ausrechnung der einzelnen Quoten der Werke, die sich aus dieser 
Verständigung ergeben, erfolgt demnächst.

Vorläufig sind folgende Werke der Rohstahlgemeinschaft neu 
beigetreten:

Stahlwerk Becker, Akt.-Ges., Willich, Kr.Krefeld; Stahl- und 
W alzwerk Hennigsdorf, Akt.-Ges., Hennigsdorf bei Berlin; Rhei
nisch-Westfälische S tah l-und  Walzwerke, Akt.-Ges., Düsseldorf; 
Rasselsteiner Eisenwerks-Gesellschaft, Akt.-Ges., Rasselstein bei 
Neuwied.

Die Händlerfrage wird je nach den Verhältnissen in den ein
zelnen Verbänden eine Neuregelung erfahren, zum Teil ist sie 
schon erfolgt.

Auch die neue Rohstahlgemeinschaft soll, wie die bisherige, 
Trägerin eines Avi-Abkommens sein. Zwecks Regelung der E in
zelfragen werden demnächst die Verhandlungen aufgenommen 
werden.

F ü r die S a a rw e rk e  ist ein Sonderkündigungsrecht vorge
sehen. Es sind Vereinbarungen getroffen worden, die das etwaige 
E in tre ten  neuer Verhältnisse berücksichtigen, wenn die heutige 
politische oder wirtschafts- und zollpolitische Lage an der Saar 
eine Aenderung erfährt.

Das neue Vertragswerk ist für die gesamte deutsche Eisen
wirtschaft — Erzeuger, Verbraucher und Händler — von ebenso 
großer Bedeutung wie für die Gestaltung und Ordnung des euro
päischen Eisenmarktes und dam it auch des Welteisenmarktes.

Aus der luxemburgischen Eisenindustrie. — Im  d r i t t e n  
V ierteljahr 1929 war die Lage am Eisenm arkt im großen ganzen 
unbefriedigend. Sowohl auf dem Inlandsm arkt als auch im Aus
lande legten die Käufer eine ganz ungewohnte Zurückhaltung an 
den Tag; trotzdem  war es den luxemburgischen Werken möglich,

ein normales Verhältnis zwischen Erzeugung und Bestellungs
eingang zu wahren, so daß zu Beginn des vierten Vierteljahres der 
Auftragsbestand als zufriedenstellend bezeichnet werden konnte. 
Die Grundpreise, ab W erk, stellten sich wie folgt:

30. 6. 1929 30. 9. 1929
belg. Franken

R o h e ise n ....................................... 570 570
K n ü p p e l ....................................... 850 840
F o r m e i s e n ................................... 850 830
S ta b e isen ....................................... 950 890
W a l z d r a h t ................................... 1030 980
B a n d e i s e n ................................... 890 800

Die Anzahl der in Betrieb stehenden Hochöfen blieb u n v e r-
ä n d ert; es w aren:

Vorhanden Unter Feuer
30. 6. 1929 30. 9. 1929

Arbed, Düdelingen...................... 6 5 5
E s c h ............................... 6 G 6
Dommeldingen . . . . 3 — —

Terres Rouges, Belval . . . . . . 6 5 5
E s c h .................. . . 5 5 5

H adir, D iffe rd in g e n .................. . . 10 9 9
R ü m e l in g e n .................. 3 — —

Ougr6e-Marihaye, Rödingen. . . . 5 5 5
Atlius-Q-rivegn6e, Steinfort . . . . 3 3 3

Zusammen 47 38 38
D ie Lage am T h o m a s m e h lm a r k t war für d ie  lu x e m b u r-

gischen Werke im dritten Vierteljahr sehr zufriedenstellend.
Auf dem A r b e i ts m a r k t  ist nichts Neues zu v e rz e ich n e n .

Buchbesprechungen.
Hennig, K arl Wilhelm, a. o. Professor der Betriebswirtschaftslehre 

an der Technischen Hochschule Hannover: B e t r i e b s w i r t 
s c h a f t s le h r e  d e r  I n d u s t r i e .  Mit 87 Textabb. u. 6 Anl. 
Berlin: Julius Springer 1928. (167 S.) 8°. 11 J iJ l,  geb. 12,50 JIM..

Der Betriebswirtschafter muß technisch u n d  kaufmännisch 
denken gelernt haben, wenn er den w irtschaftlichen Fragen des  
neuzeitlichen Industriebetriebes das erforderliche Verständnis 
entgegenbringen will. Der Verfasser der vorliegenden Arbeit ist 
Ingenieur. Durch seine kaufmännische Tätigkeit und durch d a s  
Studium des betriebswirtschaftlichen Schrifttum s ist er jedoch 
auch m it den wirtschaftlichen Dingen vertrau t. Gerade daß d e r  
Verfasser auch die Ergebnisse kaufmännischer Betriebsforschung 
berücksichtigt, m acht die Arbeit wesentlich wertvoller als d ie  
gewisser Vorgänger.

Das Buch ist in acht H auptabschnitte gegliedert: Einführung, 
Leitung, Arbeitnehmerangelegenheiten, Einkauf, Verkauf, Lager
wesen, Fertigung, Rechnungswesen. Jeder H auptabschnitt 
gliedert sich in zwei Unterabschnitte, von denen der erste d a s  
Grundsätzliche und der zweite die Verfahren behandelt. Die 
Unterabschnitte sind nach den besonderen Einzelfragen weiter 
gegliedert.

Die Inhaltsangabe zeigt, daß der Verfasser sich die Aufgabe 
gestellt hat, einen möglichst umfassenden Ueberblick zu geben. 
Das m acht die Arbeit besonders als erste Einführung ge
eignet, hat aber den Nachteil, daß manches nicht ausführlich 
genug behandelt worden ist. Diesen Nachteil versucht der Ver
fasser durch Hinweise auf andere Arbeiten wieder auszugleichen, 
was aber an vielen Stellen im Hinblick auf den Zweck der Arbeit 
nicht genügt. Auf dem verfügbaren Raume ist es leider nicht 
möglich, zu Einzelfragen Stellung zu nehmen.

Trotz gewisser Mängel, denen in einer 2. Auflage Rechnung 
getragen werden kann, ist der Arbeit eine gute Einführung in 
Praxis und Lehre zu wünschen. G. E . Sch.

Vereins-Nachrichten.
V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e .

Ehrung.
Unserem Mitgliede, Generaldirektor ®r.«Qng. 6 . I). R u d o lf  

B re n n e c k e ,  Gleiwitz, is t von .der Technischen Hochschule 
Breslau in Anerkennung seiner unermüdlichen Förderung der 
Technischen Hochschule Breslau die W ürde eines E h r e n 
s e n a to r s  verliehen worden.

Eisenhütte Südwest.
Die nächste H a u p t v e r s a m m l u n g  findet in Verbindung mit der Feier des 25jährigen 

Bestehens des Zweigvereins am 19. Januar 1930 in S a a r b r ü c k e n  statt.
=  E in ze lh e iten  w erden  n och  b ek an n tg eg eb en . = =

albjahresbande 192 9  wird vorauss icht l ich  
n w erden .
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