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Die Herstellung blanker Stahlprofile unter besonderer 
BerUcksichtigung der Dampfturbinenschaufeln.

Von S)r.=3ttg. F r i t z  B ra u n  in Berlin.

(Arbeitsverfahren fiir die Herstellung blankgezogener Eisen- und Stahlprofile. Kalibrierung der Warmwalzen, der Kaltwalzen  
und der Matrizen. Auswalzen des M usters zur Feststellung richtiger Kalibrierung. Yergleich des Musterąuerschnitts m it 
der Sollschablone m it Hilfe des Projektionsapparats. Bemessung richtiger Zugaben des warmgewalzten Vorprofils. Gluhen, 
Beizen und Richten. Ziehen kleiner Profile mittels Drahtzugen. Auswahl des Ausgangsguerschnitts bei kleinen Mengen und 
kleinen Abmessungen. Herstellung von Turbinenschaufeln: Schaufelwerkstoff und seine Beanspruchung. Priifung des Aus- 

auf Risse. Warmebehandlung beim Gluhen. Herstellung durch Ziehwalzen. Fortlaufende Fertigung aus 
dem K niippel bis zum fertigen Profil. Zusammenfassung.)

F iir mannigfachste Zwecke werden Profile benotigt, 
bei denen neben sauberster Oberflachenbeschaffenheit 

besonderer Wert auf MaBgenauigkeit gelegt wird, und 
die in der Technik unter der Bezeichnung „prazis blank- 
gezogenes Materiał11 bekannt sind. Unter blank ist zu 
verstehen, daB das Materiał eine mattspiegelnde glatte 
Oberflache besitzt ohne Riefen, lóchrige Stellen und 
Scłrappen.

Es ist klar, daB durch das iibliche Warmwalzen eine 
gróBte Genauigkeit nicht erhalten werden kann. Es ist 
dahernotwendig, den Stab, nachdem er moglichst maBgenau 
warm vorgewalzt worden ist, durch weitere Arbeitsverfahren 
auszugleichen, zu glatten und auf genaues MaB zu bringen. 
Diese Verfahren sind das K a ltw a lz e n  und das Z iehen . 
Es haben sich fiir die Herstellung von Blankmaterial 
folgende Hauptarbeitsverfahren eingebiirgert: Warmwalzen 
+  Kaltwalzen, Warmwalzen +  Ziehen, und endlich Warm
walzen +  Kaltwalzen +  Ziehen.

Da jede Kaltverformung die Festigkeitseigenschaften 
verandert und das Materiał harter macht, ist zur Wieder- 
herstellung der ungefahren urspriinglichen Festigkeit ein 
Gluhen notwendig. Gegliihter Werkstoff zundert, und 
esistdaher weiter erforderlich, durch B e izen  diesen Zunder 
vor der Weiterverarbeitung zu entfernen. Man sieht, daB 
sich in den Herstellungsgang von B la n k m a te r ia l  zwei 
Arbeitsverfahren einschieben, Gluhen und Beizen.

Wahrend iiber die Kaltverformung und die durch sie 
verursachten Aenderungen der S truktur schon eine Reihe 
eingehender wissenschaftlicher Untersuchungen vorge- 
nommen worden sind, ist das Schrifttum iiber die 
Technik der Herstellungsverfahren, abgesehen vom Draht- 
ziehen, ziemlich diirftig. Es ist daher wohl ein Beitrag 
iiber diesen Herstellungszweig des Eisenhiittenwesens
berechtigt.

D ie P ro f i lh e rs te l lu n g .
Wahrend es sich bei der Herstellung von blankgezogenem 

Stabeisen um einfache Querschnitte m it gleichmaBigster 
Werkstoffverteilunghandelt, gibt es bei den Profilen Formen 
mit haufig sehr ungleichmaBiger Gestalt. Da beim Zieh- 

IV.,»

yorgang alle gezogenen Profilglieder gleichmaBig starken 
Druck bzw. Zug, erhalten sollen, muB das warmgewalzte 
Vorprofil schon derart beschaffen sein, daB die sogenannten 
Zugaben an allen Profilteilen in einer Weise bemessen sind, 
daB in der Matrize oder Kaltwalze an allen Stellen ver- 
hiiltnismaBig gleich starkę Beanspruchung auftritt. Es ent- 
stehen andernfalls stark verkrummte Stabe, ferner Zerrungen 
oder Materialiiberschiebungen, Fehler, die in der Folgę 
kaum zu beseitigen sind. Die verwickelten Querschnittsfor- 
men erfordern des weiteren entsprechend hergestellte 
Matrizen, die viel Arbeitsaufwand beanspruchen und 
schwierig in der Hartung sind. Aus diesen kurzeń Hin- 
weisen ist ersichtlich, daB die Profilherstellung erhebliche 
Schwierigkeiten in sich birgt.

D ie E in le i tu n g  d er F e r t ig u n g  u n d  das 
W arm w alzen .

Bei der Bestellung eines blanken Profils ist zunachst 
festzustellen, ob das Profil ais solches noch auf einem Warm - 
walzwerk yorgawalzt werden kann. Aehnlich wie beim 
Walzdraht die Warmwalzung bei 4,9 mm aufhort, gibt 
es eine Grenze bei kleinen Profilen. Ist das Profil zu 
klein, so muB iiberlegt werden, aus welchem kleinsten 
walzbaren Vorquerschnitt heraus das Fertigprofil durch 
Kaltwalzen und Ziehen anzufertigen moglich ist. Dieser 
Sonderfall wird spater besprochen.

Der Bestellung eines Profils liegt meist eine MaBskizze 
bei. Es empfiehlt sich jedoch, moglichst ein Muster oder 
eine Schablone der gewiinschten Ausfiihrung einzufordern, 
um spateren Differenzen iiber richtige Ausfiihrung vorzu- 
beugen. Von der MaBskizze oder Schablone ausgehend, 
werden weitere Zeichnungen angefertigt ais Unterlage fiir 
die Kalibrierung. Das Warmwalzwerk erm ittelt die 
Kalibrierung und gibt an, m it welchen Zugaben es das 
Profil ausfiihren will und kann. Das Kalt walzwerk und 
die Zieherei fertigen auf Grund des angegebenen Wami- 
walzprofils ihre Kalibrierungen an und lassen nach den 
Kaliberzeichnungen Schablonen fiir die Kaltwalzkaliber 
und Matrizen anfertigen. An Hand der Schablonen werden 
die Kaltwalzen gedreht und die Matrizen ausgearbeitet.
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Die Erm ittlung und Ausarbeitung der Kalibrierung 
fiir die haufig sehr schwierigen Profile erfordert ein- 
gehende Erfahrung und das bekannte „sichere Gefiihl 
fiir die Brauchbarkeit einer Kaliberreihe. Man muB sich 
vergegenwartigen, daB hier die Auftragsmengen vielfach 
klein sind im Yerhaltnis zu den Handelseisenwalzwerken 
und der Werkzeugkostenanteil in solchen Fallen einen 
groBen Anteil an den Herstellungskosten darstellt. Infolge- 
dessen muB die Kalibrierung ein Walzerzeugnis liefern, das 
entweder ohne weiteres weiterverarbeitet werden kann, 
schlimmstenfalls aber durch kleine Nachdreharbeit an den 
Kalibern erreicht wird. Man wird nun niemals, selbst wenn 
der erste gewalzte Stab befriedigend ausfallt, den ganzen 
Posten abwalzen. Es ist die Regel, zuerst einen Musterstab, 
das M u ste r, zu walzen und unverziiglich diesen einen 
Stab im Kaltwalzwerk oder in der Zieherei bis zum Fertig- 
profil zu verarbeiten. Haufig geniigt schon der Ausfall der 
ersten Kaltstufe, um zu sehen, ob die Warmwalzung ent- 
spricht.

Es diirfte an dieser Stelle die Beschreibung eines sehr 
zweckmiiBigen Priifverfahrens interessieren, m it dessen Hilfe 
man rasch den Ausfall der Walzung oder des Zuges durch

i
A bbildung  1. Sollschablone u nd  
M uster m it H ilfe des P ro jek tions- 

ap p a ra tes  U bereinander 
gezeichnet.

A bbildung  2. Y orprofil und F ertig - 
p rofil, wie A bb. 1 ubere in an d er ge

zeichnet, ze ig t p rozen tual 
ungle iche S tarkeabnahm en .

Vergleich m it der Sollschablone feststellen und viel Zeit 
sparen kann. Durch einen Projektionsapparat projiziert 
man die Sollschablone in etwa 15- bis 20facher VergroBerung 
auf eine Tafel, auf der man ein entsprechend groBes Blatt 
Papier befestigt hat. Dann erscheint auf dem Papier die 
vergróBerte Schablone scharf umgrenzt ais schwarzes 
Schattenbild und kann durch Umfahren m it einem Zeichen- 
stift auf dem Papier festgehalten werden. Alsdann bringt 
man ein etwa 2 bis 4 mm dickes, senkrecht aus dem 
Muster ausgeschnittenes Stiick in die gleiche Stelle des 
unveranderten Projektionsapparates, umfahrt ebenfalls das 
Bild des Musters und hat somit iibereinandergezeichnet 
beide Profile zum Vergleich. In Abb. 1 ist dieses Yer
fahren an einer Zeichnung verdeutlicht. Der dickere 
Linienzug zeigt die Form der Schablone, der auBere diinn- 
gezeichnete den Ausfall der Walzung. Man sieht, daB das 
gewalzte Muster in der Hohe ausreicht, in der Breite da- 
gegen zu schmal ausgefallen ist. AuBerdem ist das Profil 
schief gewalzt. Das Warmwalzfertigkaliber kann auf 
Grund dieser Nachpriifung berichtigt werden.

Das Verfahren hat den groBen Vorteil, daB sich sehr 
haufig die weitere Arbeit an einem Musterstab eriibrigen 
laBt. Der W ert dieses Verfahrens ist um so groBer, je 
schwieriger ein Profil ist. Das Muster eines zusammenge- 
setzten Profils auszumessen, ist umstandlich und gibt 
vor allen Dingen keinen bildhaften Eindruck der tatsach- 
lichen Form.

Ein besonderes Augenmerk muB das Warmwalzwerk auf 
die richtige Bemessung der Zugaben richten, da hiervon die 
glatte Abwicklung der weiteren Arbeitsgange abhangt. 
Man sieht z. B. in Abb. 2 ein an sich sauber gewalztes 
Profil m it allseitig starker Zugabe. Bestimmt man aber 
die durch die Kaltverarbeitung auszufiihrende Starkenab-

nahme prozentual, so ergibt sich im Profilteil A eine Ab- 
nahme von etwa 30 % , in den Profilteilen B dagegen von 
etwa 50 % . Derartige Unterschiede in der Zugabe fiihren 
bei der Kaltverarbeitung zu Verzerrungen und Ver- 
kriimmungen, da die einzelnen Profilteile ganz unter 
schiedlich gestreckt oder gereckt werden.

Bei der Walzung ist noch folgendes zu beachten. Grund- 
satzlich machen zu leer gewalzte Profile die weitere ein- 
wandfreie Verarbeitung unmoglich, da solche Profile 
beim Ziehen schwarze und rauhe Stellen aufweisen. 
Man walzt daher im allgemeinen, um sicher zu gehen, die 
Profile je nach ihrer Form m it einem kleinen Grat, der 
nachher entfernt wird. Das Abgraten ist eine sehr un- 
erwunschte Nebenarbeit, die aber in vielen Fallen gar nicht 
zu umgehen ist. Da auch hierfiir maschinelle Einrichtungen 
bestehen oder selbst verfertigt werden, kann auch diese 
Arbeit ohne groBe Kosten und Zeitverluste getan werden.

Die warmgewalzten Profile werden auf Fertigungslangen 
geschnitten, angespitzt,falls notwendig entgratet und gebeizt.

D as K a ltw a lz e n  u n d  Z iehen .
Da die Querschnittsverminderung beim Kaltwalzen ge- 

ringer ist ais beim Warmwalzen, geniigen fur die Kalt- 
walzwerke verhaltnismaBig kleine Maschinen mit wenig 
Raumbedarf. Bei den Ziehbanken ist besonders bei groBerer 
Ziehlange fur eine solide Einbettung und Abstiitzung zu 
sorgen, da sich bei starkeren Ziigen jiaufig Eigenschwin- 
gungen einstellen, die auf dem Ziehgut zwar geringe. aber 
dennoch gut wahrnehmbare Riffelbildung veranlassen.

Zur Beurteilung der Frage, welches Arbeitsverfahren fiir 
die Herstellung blanker und genauer Profile angewandt 
werden soli, Kaltwalzen oder Ziehen, muB von folgenden 
Ueberlegungen ausgegangen werden. Das Kaltwalzen ge- 
sta tte t gróBere Querschnittsabnahme bei groBerer Arbeits- 
geschwindigkeit. Der Ziehvorgang verlauft wesentlich lang- 
samer. Dafiir aber erreicht man durch ihn einwandfrei die 
glatte und blankę Oberflache und das Wichtigste, die Ge- 
nauigkeit. Die zur Bearbeitung erforderlichen Werkzeuge 
— Walzen bzw. Matrizen — sind fur das Kaltwalzen unbe- 
dingt teurer. Die Kaltwalzwerke besitzen ferner meist nicht 
die Moglichkeit der veranderlichen Arbeitsgeschwindigkeit, 
wahrend sich die Ziehbanke der Stoffbeschaffenheit und 
GroBe des Profils in der Ziehgeschwindigkeit beliebig an- 
passen konnen. Der Einbau der Walzen in ein Kaltwalz- 
geriist ist zeitraubender ais dieEinstellung einer Ziehmatrize, 
wie denn iiberhaupt Kaltwalzwerke mehr Wartung, Pflege 
und Reparaturen erfordern ais Ziehbanke.

Man macht sich in der Praxis die Vorteile jedes der 
beiden Verfahren zunutze und arbeitet in einer zweck- 
maBigen Aneinanderreihung von Warmwalzen, Kaltwalzen 
und Ziehen. Infolge der groBeren Leistung der Kaltwalz
werke in der Zeiteinheit und der Moglichkeit starkerei 
Abnahmen iibertragt man den K a ltw a lz e n  die grobere 
V o ra rb e i t ,  den Z ie h b a n k e n  m it ihrer mehr behutsameri 
Arbeitsmethode das B la n k z ie h e n  und die Herstellung dei 
G e n a u ig k e it . DerFertigarbeitsgangsollimmereinZugsein

D ie e ig e n tl ic h e  F e r t ig u n g .
Das angespitzte und eventuell entgratete Profilmateria 

wird zuerst gebeizt. Das B e iz en  darf unter keinen Um 
standen nebensachlich ausgefiihrt werden. Es liegt eine ge 
wisse Walirheit in dem Spruch: „G ut gebeizt ist halb ge 
zogen.“ Durch sauber gebeizte Stabe wird nicht allein ein 
bedeutend vorteilhaftere Beschaffenheit der blanken Ober 
flachę erzielt, sondern es werden auch die Walzen un< 
Matrizen geschont.
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Besteht die Herstellung eines Profils aus mehreren Kalt- 
walzungenund Ziigen, so tr itt  die N otwendigkeit der Zwischen- 
eliihungen ein. Im Interesse móglichster Materiał- und Beize- 
ersparnis ist man mehr und mehr bestrebt, z u n d e r f re ie  
G 1 ii hu ng zu erreichen. Den gróBten Erf olg verspricht hierf iir 
in der Zukunft der elektrische Gluhofen, wenn es gelingt, die 
Stromkosten den Brennstoffkosten anderer Gluhofen anzu- 
passen. Heute sucht man z.T. der Verzunderung beim Gluhen 
durch Anwendung von Muffelófen oder von geschlossenen 
Rohren zu begegnen. Oel und F ett brennen sich wahrend 
des Ausgliihens ein und sind nachher ais schwarzer schwer 
zu entfernender Ueberzug auf den Staben sichtbar. Aus 
diesem Grunde soli man blankę Stabe vor der Gliihung 
durch Eintauchen in einen m it Trichlor gefiillten Kasten 
entolen bzw. entfetten.

Nach dem Gluhen wird gebeizt und m it Kalk neu- 
tralisiert. Folgt auf dieses Beizen und Kalken der letzte 
Zug, so darf der Kalk nur ais m atter Schimmer auf dem

0 \ Q / ' C .
Abbildung 3. Schema fiir das m aschinelle R ich ten .

/ r
Abbildung 4. Gezogener 
Winkel aus umgebogenen

Placheisen. Y orprofil zu  A bb. 4.
A bbildung 5.

A bbildung 6. Die N u t 
is t  au s dem  yollen  
Q u ad ra t du rch  K alt- 
w alzen oder H obeln  

yo rg earb e ite t.

Materiał sichtbar sein, da ein starkerer Kalkiiberzug nach 
dem Ziehen ais schwarzlicher Belag das Aussehen ver- 
schlechtert.

Bei den Fertigzugen wird ebenso wie im Vorkaliber der 
erste Stab genau nachgepriift, auch muB wahrend des Fer- 
tigziehens das Profil von Zeit zu Zeit durch Nachmessen 
auf seine Genauigkeit untersucht werden, da sich m itunter 
die Spannung der Matrize lóst. Es empfiehlt sich, die 
Ziehgeschwindigkeit der Fertigzuge etwas langsamer, be
sonders bei Profilen mit zusammengesetztem Querschnitt, 
durchzufiihren. Bei Profilen mit symmetrischem Querschnitt 
sind die Stabe nach dem letzten Zuge im allgemeinen 
gerade. Immerhin sollte bei sorgfaltiger Fabrikation das 
Ziehgut nochmals von Hand oder maschinell nachgerichtet 
werden. Maschinell laBt sich das Richten auf der Zieh- 
bank selbst bewerkstelligen (Abb. 3). Man bringt eine Reihe 
von Querhólzern an, durch die man den Stab mittels des 
Ziehwagens hindurchzieht. Schwere Profile werden auf 
regularen Rollenrichtmaschinen gerichtet. Nach dem 
Richten werden die Profilstabe an beiden Enden gerade ab- 
geschnitten oder abgesagt. Beim Kaltschneiden sind Profil- 
messer anzuwenden, um ein Verdrucken zu vermeiden.

Die Herstellung der blanken Profile ist m it einem ge- 
wissen Materialabfall yerbunden, der, abgesehen von dem 
Endenverlust des Warmwalzwerks, durch Verzundern bei 
wiederholter Gliihung und durch die Anspitzenden entsteht. 
Kleinere Profile werden wirtschaftlich haufig nach Art 
des Walzdrahtes im Ring weiterverarbeitet. Man benutzt 
dabei Drahtgrobziige, bei denen an Stelle des Zieheisens 
eine Matrize eingespannt ist. Beim Fertigzug eines Ringes 
auf der Ziehbank wird der Profilring auf einen lose dreh- 
baren Bock vor der Bank aufgelegt, das angespitzte Ende 
in die Matrize eingefiihrt und eine Stablange gezogen. Dann 
wird mit einer Handschere das geradegezogene Stabstiick 
abgeschnitten, und zwar kurz hinter der Matrize, der Zieh- 
wagen erneut eingespannt und eine weitere Lange gezogen, 
bis der Ring abgelaufen ist. Es sei ausdriicklich bemerkt, 
daB sich dieses Verfahren nur fiir symmetrische kleinere 
Profile ohne Profilglieder eignet.

Infolge geringer Auftragsmengen oder zu kleinen Quer- 
schnitts wird haufig eine Vorkalibrierung im Warmwalz- 
werk nicht zweckmaBig bzw. nicht móglich sein. Dann 
wird man von einem Querschnitt ausgehen miissen, der 
am einfachsten durch Kaltwalzen und Ziehen das gewiinschte 
Endprofil ergibt. Abb. 4 zeigt einen Winkel, der durch Um- 
biegen eines Flachstabes im Kalt walzwerk oderin der Matrize 
erhalten wird, wobei man dem Flachstab, um eine scharfe 
Kante bei K zu erhalten, am besten den Querschnitt nach 
Abb. 5 gibt. Das Profil Abb. 6 wird aus einem scharfkan- 
tigen Quadrat dadurch erhalten, daB man die Nute ent- 
weder im Kaltwalzwerk vorwalzt oder auf der Ziehbank 
durch ein entsprechendes Messer vor dem Fertigzug 
vorhobelt.

Der groBe Wettbewerb zwingt zu scharfem und sorg- 
fa ltigem V orkalku lie ren ,erfo rdert daher genaueKenntnis 
und Vorausbestimmung einfacher und zweckmaBiger Her- 
stellungsverfahren unter Beriicksichtigung der Leistung 
des einzelnen Walzers, Ziehers, Entgraters usw. und macht 
die Anwendung richtiger Kalibrierung und genauer Werk- 
zeuge zur unerlaBlichen Voraussetzung.

D ie H e r s te l lu n g  v on  D a m p f tu rb in e n -  
sc h a u f  ein.

Im AnschluB an die Herstellung blanker Profile im 
allgemeinen soli nunmehr die Fertigung der Turbinen- 
schaufeln naher geschildert werden, iiber dereń Herstellung 
im Schrifttum wenig bekannt ist.

Zu den wichtigsten Konstruktionselementen der Dampf- 
turbinen gehoren die Schaufeln. In ihnen vollzieht sich die 
Umsetzung der Strómungsenergie des Dampfes in mecha- 
nische Arbeit. Der Konstruktion und den Materialeigen- 
schaften der Schaufeln haben daher die Erbauer stets be- 
sondere Sorgfalt gewidmet, um so mehr, ais m it Leistungs- 
steigerung der Turbinen, hohen Dampfdriicken und 
Temperaturen die Anforderungen immer groBer wurden. 
Man unterscheidet zwei Hauptformen, die Aktionsschaufeln 
und die Reaktionsschaufeln (Abb. 7). Hóchste Genauigkeit 
der Ausfiihrung, Einhaltung bestimmter Festigkeitseigen- 
schaften, Bestandigkeit gegeniiber den zerstórenden Wir- 
kungen von Dampf und Feuchtigkeit 
(Erosion und Korrosion) sind die Haupt- 
anforderungen. Abb. 7 zeigt, daB die 
Aktionsschaufel zwei ausgepragte Spit- 
zen hat, wahrend das flachere Reak- 
tionsprofil in eine langere Spitze aus- 
lauft. Bei der Schaufel sind zu unter- 
sc-heiden die E intrittskante E, die Aus- 
trittskante A m it vielfach abgeschrag- 
ter Spitze und der Riicken R. Der 
Verlauf der Kurve von E  bis A ist be- 
stimmend fiir die Richtungsanderung des Dampfes und 
muB daher bei der Herstellung m it groBter Genauigkeit 
erreicht werden.

D er S c h a u fe lw e rk s to f f .

Da bei den Turbinenschaufeln die Sicherheit gegen den 
zerstórenden EinfluB des Dampfes stets in vorderer Linie 
gestanden hat, griff man anfanglich ais Baustoff zum 
Messing m it einem Gehalt von 68 bis 70 und 70 bis 72 %  
Kupfer. Die Erhohung der Umfangsgeschwindigkeit auch 
bei groBen Maschinen sowie die Steigerung der Ueber- 
hitzung und der Dampfspannung verlangen aber Schaufel- 
baustoffe, die sowohl hinsichtlich der Festigkeitseigen- 
schaften ais auch beziiglich der W iderstandsfahigkeit ge- 
geniiber den zerstórenden Einflussen auBerordentlichen

R eafrf.

A bbildung  7. 
T urb inenschaufel- 

p ro file .
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Anspriichen geniigen miissen. Das Messing wurde daher 
zuerst mehr und mehr durch den Nickelstahl, in den letzten 
Jahren in zunehmendem Mafie durch den nichtrostenden 
Stahl verdrangt. Der Nickelstahl enthalt gewóhnlich 5%
Ni m it etwa 0,15 bis 0,20 % C, die rostfreien Stahle sind 
vorwiegend Chrom-Nickel-Stahle m it 0,10 bis 0,20 %  C. Eine 
Steigerung des Kohlenstoffgehaltes iiber 0,20 /0 ist m it 
Riicksicht auf die sich ergebenden Schwierigkeiten bei der 
Kaltverarbeitung unzweckmaBig. SchlieBlich kommt ais 
Schaufelbaustoff noch das Monel-Metall in Betracht, eine 
amerikanische Nickel-Kupfer-Legierung mit hohem Wider- 
stand gegen Rosten und guten Festigkeitseigenschaften. 
Die Legierung ist teuer.

Die verlangten Festigkeitseigenschaften der einzelnen 
Stoffe fiir Turbinenschaufeln sind nachstehend angegeben:

Festigkeit Streckgrenze Dehnung
kg/m m2 kg/m m2 %

Messing . . . .  mind. 40 mind. 35 mind. 16

S U : : ......  **-"
N iohtrostender Stahl . . rd . 65 rd . 45— 50 16— 20

Die Rostbestandigkeit der Stahlschaufeln ist in hohem 
MaBevonder Glatte und Sauberkeit der Oberflache abhangig. 
Die Edelstahlwerke weisen deshalb stets besonders darauf 
hin. daB die von ihnen gelieferten Stahlmarken eine 
dauernde Gewahr fiir Rostsicherheit nur im polierten 
Zustande bieten.

D ie S c h a u fe lh e rs te l lu n g .
Es lassen sich zwei grundsatzliche Arbeitsverfahren bei der 

Schaufelherstellung unterscheiden, das F ra s e n u n d  das yer
einigte W alzen  und Z iehen . Der groBere Teil der Turbinen
schaufeln wird heutzutage gewalzt und gezogen.

Ursprunglich war die Schaufelprofilanfertigung ledig- 
lich dem Kaltwalzwerk und der Zieherei iiberlassen. Man 
ging von Flachstiiben oder Rundstaben aus, ohne warm 
die Profilform vorzuwalzen. Durch zahlreiche Kaltwalzungen 
und anschlieBende Ziige wurde nach und nach die Fertig- 
form der Schaufeln erhalten. Um dieUnzahl vonWalzungen 
und Ziigen zu vermeiden, werden heute die Stahlschaufeln 
im Profil warm vorgewalzt, entweder aus Flach- oder 
Rundstaben oder besser unm ittelbar aus dem Rohkniippel, 
und die Erfahrung hat gelehrt, daB sich auch diese 
schwierigen Profile in hochwertigem Stahl m it Erfolg und 
unter erheblicher Verbilligung der Gesamterzeugung in 
groBen Langen aus Kniippelmaterial vorwalzen lassen.

T eilw e ise s  W a rm v o rw a lze n .
Bei der Festlegung des Fertigungsplanes wird von der 

Negativlehre des Profils ausgegangen, die von den Turbinen- 
fabriken zur Verfiigung gestellt wird. Nach dieser Lehre 
wird die Positivschablone oder das „Touchierstiick“ ange- 
fertigt. Die Kaltwalzen und Matrizen werden nach den 
Kaliberschablonen, die aus dem Endprofil hergeleitet 
werden, bearbeitet. Zur vorbereitenden Formgebung be- 
d ient man sich kleiner Warmwalzgeriiste, Duogeruste mit 
Einzelantrieb, die neben- oder hintereinander aufgestellt 
sind. In zwei bis drei Stichen erhalt man ein der Schaufel- 
form angeniihertes Vorprofil. Der Fertigungsplan wurde 
■etwa folgendermaBen aussehen:

Kleine Warmwalze 2 Sticlie
1. Vorkaltwalze 2 Stiche
2. Vorkaltwalze 1 Stich
Vorzug 1 Zug
Fertigzug 1 Zug

Da die Fertigungslange selten 7 bis 8 m iibersteigt, betragt 
die Ursprungsstablange rd. 2 bis 2,5 m.

Der zu verarbeitende Ausgangswerkstoff wird nach vor- 
iheriger Gliihung gebeizt und auf etwa yorhandene Risse sorg-

Gliihen
Gluhen
Gluhen

faJtig untersucht. Stabe m it Rissen werden entweder gan; 
ausgeschieden oder durch Ausschleifen von diesen Rissei 
befreit. Der Aufwand an Kosten fur diese Arbeit bzw 
diesen W erkstoffverlust spielt unter den Gesamtherstellungs 
kosten eine bedeutende Rolle.

Zwischen den Walzungen wird nach Bedarf bei jedes 
maliger vorheriger Anfertigung eines Musters eine Zwischen 
gliihung eingeschaltet. Bei den legierten, vor allen Dingei 
den rostfreien Stiihlen wird diese Warmebehandlung unte 
scharfster Beobachtung m it einem durchaus zuverlassigei 
und geschulten Personal, das den MeBinstrumenten dienotig 
Sorgfalt und das notige Vertrauen entgegenbringt, durch 
gefnhrt. Es ist unerlaBlich, denFertigungsgang einer Schauft 
bei einer neuart i gen Stahlsorte schrittweise m it derFertigun 
im Laboratorium zu verfolgen und vor allen Dingen die Be 
dingungen fur die Warmebehandlung genau festzulegen. Di 
Gliiherei gehórt infolgedessen m it zu den wichtigsten B< 
trieben der Turbinenschaufelherstellung. Neben der Eii 
haltung der richtigen Gliihtemperatur besteht die Haupi 
aufgabe des Ofens in der gleichmaBigen Warmebehandlun 
iiber die ganze Stablange. Die Ofentemperaturen werde 
daher an yerschiedenen Stellen m it elektrischen Pyrometei 
gemessen und zweckmiiBig auch durch einen Mehrfacl 
schreiber laufend registriert. Die Verzunderung beim Gliihc 
laBt sich dadurch stark  einschranken, daB die Schaufeln i 
beiderseits luftdicht verschlossenen Rohren eingebracht sin. 
wobei sich noch empfiehlt, wahrend der Abkiihlung dun 
Einleiten eines neutralen Gases jeglichen Luftzutritt i 
unterbinden. Die Schaufelstabe sind vor dem Gluhen ; 
entfetten bzw. zu entolen.

Auf sorgfaltiges Beizen ist groBter W ert zu legen. Hie 
bei spielt die Wahl einer geeigneten Beizezusammensetzui 
eine wichtige Rolle. Die Schwefelsaure-Beizen sind fiir Stal 
schaufeln nach den Erfahrungen des Verfassers wenig § 
eignet. Besser bewahren sich Beizen m it Salzsaure +  Si 
petersaure, und zwar etwa 20 bis 30 Teile Salzsaure +  S: 
petersaure auf 100 Teile Wasser bei etwa 40 bis 50° Warn 
Nach dem Beizen und Abspiilen laBt man das Materiał no 
durch eineBiirstmaschinelaufen, um etwaanhaftendeZund 
reste zu entfernen.

Es wurde schon darauf hingewiesen, daB esbesserist < 
Vorprofile etwas zu voll, d.h. m it Grat, zu walzen. Der G: 
wird vor dem weiteren Verarbeiten entweder von Ha 
oder besser auf einer rasch laufenden Ziehbank mit eii 
Abgratmatrize entfernt.

Nach beendigten Vorwalzungen werden die Schauf 
vor dem Ziehen gegliiht. Das Ziehen erfolgt in der Re 
durch zwei Ziige, einen Vor- und einen Fertigzug mit ei 
Gliihung dazwischen. Die jeweilige Ziehgeschwindigl 
richtet sich nach der Qualitat des Werkstoff es sowie n 
der Form des Profils. Besonders bei Profilen m it lang 2 
gezogener Spitze darf die Ziehgeschwindigkeit nicht zu g 
sein, da dann ein EinreiBen leicht stattfinden kann. W 
rend des Fertigzuges muB der Zieher m it Lehre und Mil 
meter unausgesetzt nachmessen. An den letzten Zug schl 
sich das Abschneiden der Enden, das Richten und das Ni 
priifen. Die Stabe werden auf Rollenrichtmaschinen vor- 
durch Richthólzer von Hand fertiggerichtet. Die Ur 
suchung erstreckt sich auf auBere Fehler, wie Risse, Loc 
Riefen usw., und auf eine nochmalige Nachmessung 
Profilform m it der Lehre. Zum SchluB wird das Erzeu 
zur Gliiherei gebracht und auf die verlangten Werte 
giitet. ZerreiBproben des vollen Profils stellen die verlan 
Werte fest.

Aehnlich wie bei sonstigen kleinen Profilen kann 
auch bei Turbinenschaufeln die Herstellung in Ringei
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wenden, allerdings nur bei flacheren Reaktionsprofilen und 
bei Ver’wendung einer nicht zu hoch legierten Stahlsorte. 
Auf diese Weise lassen sich beachtliche Ersparnisse an 
Materia! und Lohnen erzielen. Die Ringe miissen jedoch 
wahrend des Beizens dauernd auseinandergezogen und mit 
Bursten grUndlich abgerieben werden.
Die S c h a u fe lh e r s te l lu n g  d u rc h  K a l tw a lz e n  u n d  

Z iehw alzen .
Ausgeschlissene Matrizen miissen nachgearbeitet werden. 

Dadurch entsteht eine Unterbrechung der Erzeugung. Es 
wurde deshalb seinerzeit ein Verfahren eingefiihrt, diesen 
Nachteil zu umgehen. An Stelle der zweiteiligen Matrizen 
wurden zwei kleine Kaltwalzen (Abb. 8) in ein kleines 
Walzgeriist eingebaut und festgestellt, so daB sie sich beim 
Ziehen nicht drehen konn
ten. Die obereWalze konn
te zwecks Einfiihrung des 
Stabes und genauer Ein- 
stellung des Kalibers durch 
eine Anstellung gehoben 
und gesenkt werden. An 
Stelle der ublichen Zieh- 
matrize war so ein durch 
zwei Walzen gebildetes 
Ziehkaliber gebildet. So- 
bald an den Punkten A—A 
(Abb. 8) die Walzen einen 
VerschleiB zeigten, wurden 
sie um einen geringen Be- 
trag gedreht, so daB etwa 
die Punkte B—B in die 
Arbeitslage kamen. Man

W a r m

/Y a rm

W a r m

Abbildung 8. W alzen fiir das 
Ziehwalzen yon Profilen.

W a r m

fta/ftya/ze o. 
Y o rzu g

r ta ffw a /z e o .
Z o r z t/g

f e r f / g z u g

A bbildung  9. F ertlg u n g sp lan  
eines K eak tionsprofils .

hatte auf diese Weise wieder ein neues maBgenaues Zieh
kaliber. Nach Abnutzung des gesamten Walzenumfanges 
ergab sich so erst die Notwendigkeit der Neubearbeitung 
des Kalibers.

Beim Ziehen von Schaufelprofilen m it langen Spitzen 
hatte man nun wahrend des Ziehens in der Matrize dauernd 
Schwierigkeiten durch EinreiBen, die aueh bei Anwendung 
festgestellter Walzen nicht ganz beseitigt wurden. Dagegen 
liefen diese Profile einwandfrei, wenn man die Feststellung 
der Walzen lóste und diese wahrend des Zuges drehen lieB. 
Auf diese Weise hat sich eine Verbindung von Ziehen und 
Walzen, das Ziehwalzen, herausgebildet.

Die S c h a u fe lh e rs te llu n g  d u rc h  W arm - 
w alzen , K a ltw a lz e n  u n d  Z iehen .

Die V erwendung weitestgehend warm vorgewalzter Profile 
ist die neueste Art der Schaufelherstellung. Sie erspart zahl- 
reiche Kaltwalzungen, Zwischengliihungen und Beizen, er- 
moglicht groBe Fertigungslangen, vermindert den Werkstoff- 
abfall und erspart durch die Verkurzung des Fertigungsweges 
die Herstellung einer Reihe von kostspieligen Werkzeugen. 
Ausgegangen wird von einem Kniippel m it 40 oder 50 mm [}].

Der Gang der Kalibrierung ist yerhaltnismaBig einfach. 
Die Profilstiche setzen bei einem Flachkaliber an, das sich in

zwei bis drei Stichen auf die Fertigform driicken laBt. Es muB 
jedoch beriicksichtigt werden, daB der legierte Stahl vor- 
sichtige Abnahmen verlangt. Ueber 15 %  Abnahme sollte 
keinesfalls hinausgegangen werden. Der Gang der Kalibrie
rung fiir ein Schaufelprofil ist aus Abb. 9 zu ersehen.

Infolge der unsymmetrischen Form vieler Profile neigen 
die diinnen Teile derselben rascher zum Erkalten. Der 
Walzvorgang muB daher rasch durchgefiihrt werden. Da 
es unvermeidlich ist, bei den letzten Profilstichen die Schau- 
felspitzen starker zu driicken wie die iibrigen Profilteile, 
neigen die Stabe zum Verkriimmen. Die verlangte Genauig- 
keit in der Formgebung erfordert, daB das Walzgut vor dem 
E in tritt in die Kaliber gut gefiihrt ist und nicht schlagen 
kann. Es entstehen sonst unterschiedliche Breiten und 
ungleicher Grat. Aueh hier wird bewuBt m it kleinem Grat 
gewalzt, dam it das Schaufelprofil unter allen Umstanden 
breit genug wird und keine rauhen Kanten entstehen.

Von den warmgewalzten Schaufeln wird zuerst ein 
Muster derselben Werkstoffzusammensetzung gewalzt und 
verglichen. Die Hauptaufgabe des Warmwalzwerks ist die 
r ic h t ig e  E in h a l tu n g  der von der Kaltwalzerei ge- 
wiinschten Z u g ab e n  und die nótige S c h a u fe lb re ite .  
Die zur W alzungbestimmten Kniippel miissen vor dem Ein- 
setzen auf etwaige Fehler hin durchgesehen werden. Vor- 
heriges Abbeizen ist der beste Weg, Risse freizulegen. Die 
Kaliber der Walzen diirfen beim Schaufelwalzen in der Vor- 
walze nicht eingehauen sein, um einem Verletzen der Ober- 
flache vorzubeugen. Aueh Kiihlwasser ist nur m it Vorsicht 
anzuwenden. Das Fertigkaliber darf kein Wasser erhalten.

Die fertiggewalzten langen Schaufelstabe kiihlen an den 
diinnen Teilen rasch ab und neigen verstarkt zum Verziehen. 
Da manche Stahlsorten lufthartend sind und glashart werden 
konnen, wenn sie auf den Plattenbelag gelangen, sollte man 
das Materiał in einer geheizten oder wenigstens angewarmten 
Grube langsam abkiihlen lassen, oder aber m it Asche iiber- 
decken. Nach beendigtem Erkalten werden die langen Stabe 
geteilt.

Die weitere Verarbeitung der warm vorgewalzten Schaufeln 
geht nun in der friiher geschilderten Weise vor sich m it der 
Ausnahme, daB entweder die Kaltwalzungen ganz ausfallen 
oder bis auf wenige eingeschrankt sind. Eine Warmwalzung 
soli den Grad der Genauigkeit erreichen. daB zwei Ziige an- 
schlieBend zur Herstellung der Fertigschaufel geniigen. Bei 
einigermaBen befriedigender Walzung benotigt man hoch- 
stens zwei Kaltwalzungen und daran anschlieBend zwei Ziige.

Es ware sehr erwiinscht, wenn die Ausfiihrungen dieser 
Veróffentlichung den Erfolg hatten, weitere Beitrage aus 
diesem Gebiete zu veranlassen. Nicht durch ablehnende 
Zuriickhaltung, sondern durch Bekanntgabe an den groBen 
Kr eis der einschlagigen Industrie wird erreicht, Fortschritte 
und Verbesserungen zu bewirken. Das kann gerade das Kalt- 
walz- und Ziehereigewerbe im Hinblick auf den unbestreit- 
baren Vorsprung des Auslandes und vor allem aueh auf den 
starken W ettbewerb auslandischer Erzeuger gut gebrauchen.

Z u sa m m e n fa s su n g .
Die einzelnen Verfahren zur Herstellung genau ge- 

zogener blanker Eisen- und Stahlprofile werden beschrieben 
und die Grundsatze entwickelt, welche bei der Auswahl 
und Anwendung des Warmwalzens, Kaltwalzens und Ziehens 
maBgebend sind. Die Gesichtspunkte fiir das Kalibrieren, 
Gluhen und Beizen werden erlautert. Insbesondere wird die 
Herstellung blankgezogener Turbinenschaufeln behandelt 
und die einzelnen Arbeitsvorgange naher auseinandergesetzt. 
Der ununterbrochene Arbeitsfortgang vom Kniippel iiber 
Warmwalze, Kaltwalze und Ziehbank wird dabei besonders 
hervorgehoben.



102 Stahl und Eisen. Zinkische Erze im  Hochofen. -  Abbrand an  m it Kohlenstaub gefeuerten W armófen. 48. Jahrg. Nr. 4,

Die Verarbeitung und das Verhalten zinkischer Erze, 
insbesondere der Meggener Kiesabbrande, in der Hochofenindustrie.

Yon M ax P a sc h k e  in Clausthal.

[M itte ilung  aus dem HochofenausschuB des Yereins deutscher E isenhutten leute ).]

W enn es gelingt, die Meggener Kiesabbrande, die einen 
Eisengehalt von 40 bis 43 % aufweisen, von ihren 

unangenehmen Schwefel- und Zinkbegleitern zu befreien, 
so stellen sie nach erfolgreicher Stiickigmachung ein erst- 
klassiges Eisenerz dar. Diese Aufgabe restlos zu losen, 
ist bis jetzt noch nicht gelungen. In der vorliegenden Arbeit 
werden Versuche beschrieben und Vorschlage gemacht, im 
Rahmen der Hochofenindustrie aus diesen „widerspenstigen11 
Kiesabbranden Eisen, Zink und Schwefelsaure zu gewinnen.

Es ist zunachst wichtig, diefeinenAbbrande inStiickform 
zu bringen, um bei ihrer Aufgabe einen guten Ofengang zu 
er zieleń. Dazu kommen in Frage die Sinterung im Drehrohr- 
ofen und auf demDwight-Lloyd-Band. Das im Drehrohrofen 
hergestellte dichte Rostgut, das durch Mahlen und Briket- 
tieren in eine porige Form gebracht wird und jetzt seinem 
Verhalten nach einem yerhaltnismaBig leicht reduzierbaren 
Erz entspricht, ist ein glanzendes Schulbeispiel fur die 
Beurteilung der Erze. Bei der Priifung der Reduzierbarkeit 
dieser drei Sinterarten stellt sich das bemerkenswerte 
Ergebnis heraus, daB bei Bildung von Eisenschwamm sich 
das metallische Zink im Hochofengasstrom, der 4 bis 8 %  
C 02 enthalt, bei 900° verfliichtigt. Der Drehofensinter ist 
aber sodicht und so schlecht reduzierbar, daB seine Ver- 
hiittung nur mit einem hoheren Koksverbrauch erkauft werden 
kann. Dazu stellen sich noch unangenehme Hangeerschei- 
nungen und Betriebsstórungen allgemeiner Art ein, wie 
Ansatzbildungen im Gasabzugsrohr, „Wachsen“ der Steine 
usw. Die niedergehenden zinkischen Gichtschwamme sind 
auch insofern noch von EinfluB, ais sie entweder mittelbar 
oder unm ittelbar auf den Kohlenstoff des Roheisens oxy- 
dierend wirken und eine plotzliche Wasserstoffanreicherung 
im Gichtgas und damit die unangenehmen Friihziindungen 
der Gasmaschinen zur Folgę haben. Es wird weiterhin gezeigt, 
wie ein besserer Ofenbetrieb nnd eine giinstigeEntzinkung 
zu erzielen sind.

Um aber die Gichtscliwammbildung zu verhiiten und 
um einen vollkommen stórungslosen Ofengang zu erreichen, 
wird das Patent von L. H. D ie h l , das darauf beruht, dem 
Molier zu r V e rfl i ic h tig u n g  des Z inks ais Chlorid bzw. ais 
Oxychlorid Erdalkali- oder Alkalichloride, im vorliegenden 
Falle K o ch sa lz  z u z u s e tz e n , im Hochofen in zwei GroB- 
versuchen durchgefiihrt, die nach anfanglichen Schwierig- 
keiten sich sehr erfolgversprechend gestalten. Bei vorher 
ausgefiihrten Laboratoriumsversuchen hatte sich ergeben,

*) Auszug aus Bericbt Nr. 88 des Hochofenausschusses des 
Yereins deutscher E isenhutten leute. I  er Bericht ist im vollen Wort- 
lau t erschienen im Arch. Eisenhiittenw es. 1 (1927 ) S. 387/402.

daB das entstehende Zinkchlorid etwas Chlor abspaltet. 
Dies erschien zunachst bedenklich, weil die Gasleitungen 
dadurch angegriffen werden konnten. Im praktischen Hocli- 
ofenbetriebe stellte sich wahrend der Versuche heraus, daB 
die Sorgen in dieser Hinsicht belanglos sind. Wie schon 
ausgefiihrt, war der Koksverbrauch bei dei Verhiittung 
des Drehofensinters sehr hoch, bei der Aufgabe von 
Dwiglit-Lloyd-Sinter und Bleischlackenbriketts stieg er 
dagegen, wie aus der Stoff- und Warmebilanz hervor- 
geht, um rd. 150 kg, die in Anbetracht der Zinkausbeute 
durchaus ertraglich sind. Man kann aus den beiden 
GroBversuchen den SchluB ziehen, daB sich die Meggener 
Abbrande, wenn sie in stuckige und porige Form gebracht 
werden, unter Zusatz von Kochsalz im Hochofen stórungs- 
los verarbeiten lassen; dasselbe gilt von den Bleischlacken
briketts. Die ausgebrachte Zinkmenge betragt 87,6 % und 
findet sich zum groBten Teil im Gichtschlamm. Sie laBt 
sich nach den iiblichen Verfahren dann weiter auf metalli- 
sches Zink oder Lithopone usw. verarbeiten. Leider ist die 
Dauer der Versuche zu kurz gewesen, um iiber die Frage 
der W irtschaftlichkeit eine Entscheidung treffen zu konnen.

Die bei den Sinterverfahren anfallenden Gase enthalten 
bei besonderenArbeitsmaBnahmenetwa2 bis 3Raumprozent 
(S 0 2 +  SO,), die in Verbindung mit den schwefligsauren 
Gasen aus der Hochofenschlacke2) fiir die S ch w efe lsau re- 
g ew in n u n g  nach dem Schmiedel-Klencke-\ erfahren nutz- 
bar gemacht werden konnen. Durch geschickte Kupplung der 
Dwight-Lloyd-Anlage m it den Hochofen lassen sich die 
SchwankungeninMengeund Zusammensetzung der schweflig
sauren Gase weitgehend herabmindern, wie ein Arbeitsplan 
zeigt.

Die iiblichen Sinterverfahren lassen sich noch umgehen, 
indem man in f liis s ig e  F e r ro m a n g a n s c h la c k e  die Meg
gener Kiesabbrande zusetzt. Unter gleichzeitiger Zufiihrung 
von Koksabfall, K onzentratund Luft oder sonstigen oxvdie- 
renden Stoff en laBt sich sowohl Zink und Schwefel gesondert 
gewinnen ais auch ein brauchbares Stahleisenerz herstellen.

Die Arbeit gibt Anregungen, in welcher Weise die in 
den Meggener Kiesen schlummernden Werte im Rahmen 
der Hochofenindustrie geweckt werden konnen. Bewahren 
sich diese Verfahren im Dauerbetriebe und laBt sich der 
Nachweis der W irtschaftlichkeit erbringen, so konnen aus 
dem jahrlichen Entfall von 200 000 t  Meggener Kies- 
abbranden 80 0001 Eisen, 14 0001 Zink und 8000 t  Schwefel 
im Rahmen der Hochofenindustrie dem deutschen Wirt- 
schaftsleben zugefiihrt werden.

a) L. H . D i e h l :  S t. u. E . 41 (1921) S. 845/52.

Beitrag zur Frage der Hohe des Abbrandes an mit Kohlenstaub gefeuerten Warmofen.
Yon K u r t  R u m m el in Dusseldorf1).

D ie Angaben iiber den Abbrand in Kohlenstaubofen 
schwanken. Wahrend bei einzelnen Versuchen fest

gestellt wurde, daB der Abbrand bei Kohlenstaub geringer 
sei, wurde auf Grund anderer Untersuchungen behauptet, 
er sei groBer. Zur Klarung dieser Verhaltnisse nahm  im

i-) Auszug aus M itteilung Nr. 107 der W arm estelle des Vereins 
deutscher E isenhuttenleute. Der Bericht ist im  vollen W ortlaut 
erschienen im Arch. Eisenhiittenwes. 1 (1927/28) S. 499/504.

Auftrag der Warmestelle Dusseldorf und m it Unterstiitzung 
des Kohlenstaubausschusses des ReichskohlenratesXipt53 n0' 
W. S c h ro e d e r  Versuche an m it Kohlenstaub und m it Gas 
gefeuerten Oefen vor.

Die Versuche gliederten sich nach zwei Richtungen. 
Einmal wurden (Versuchsgruppe A) die Yerhaltnisse des 
StoBofens in der Weise nachgeahmt, daB man die Versuchs- 
blockchen auf dem Einsatzgut eines im vollen Betrieb
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befindlichen StoBofens wandern lieB, wobei sie kalt ein- 
gesetzt und mit einer Ziehtemperatur gezogen wurden, 
die dem ubrigen Warmgut entsprach. Die besonderen 
Betriebsverhaitnisse des betreffenden Kohlenstaubofens 
gestatteten einmal mit einer Ziehtemperatur von 1250 bis 
1960° das andere Mai mit Ziehtemperaturen von etwa 
1290 bis 1300° zu arbeiten. Dabei wurde, entsprechend den 
Yertóltnissen des Betriebes, m it stark wechselnden Durch- 
gangszeiten gearbeitet; sie schwankten zwischen 1 und

OtO50 107S 77JS 7730 7773 7J00 7333
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Abbildung 1. V ersuchsblockchen in  B raunkoh lenstaub- 
flam m e, stilliegend.

2,2 st. Parallel zu diesen Versuchen am mit Steinkohlen- 
staub betriebenen Staubofen wurden gleichwertige Versuche 
an einem moglichst ahnlichen Gasofen gemacht. Ais Gas 
kam Mischgas von 2100 kcal/nm 3 aus Koksgas +  Stein
kohlen-Generatorgas zur Yerwendung.

Es kann aus diesen Yersuchen geschlossen 
werden, daB es bei hoher Ziehtemperatur im 
besonderen Mafie darauf ankommt, mit Riick- 
sicht auf den geringen Abbrand kurze Durch
satzzeiten zu erzielen, wahrend dies bei nied- 
riger Ziehtemperatur nicht von so entschei- 
dender Bedeutung ist. Grundsatzlich ist zu 
den Versuchen an dem Kohlenstaubofen zu 
sagen, daB der Abbrand bei den kurzeń Durch
satzzeiten sehr niedrig war. Wir entnehmen 
aus diesen Verhaltnissen den Grundsatz, daB 
Oefen mit grofier Leistung je m2 Herdflachę er- 
wiinscht sind, weil sie niedrige Abbrandzahlen 
ergeben. D er Ofen wird also der beste sein, 
der bei geringen Durchsatzzeiten eine griind- 
liche und moglichst gleichmaBige Durchwar- 
mung der Blocke auf Ziehtemperatur ergibt.
Ein etwas hóherer Brennstoffverbrauch solcher 
Oefen fallt gegeniiber der Verringerung des 
Abbrandes nicht in Betracht.

Aus den Parallelyersuchen m it einem gleich- 
gebauten Gasofen geht der wichtige SchluB 
hervor, daB, wenigstens fiir die gegebenenVer- 
haltnisse dieser Oefen, d e r  A b b ra n d  bei 
K ohlenstaub- u n d  b e i G a sfe u e ru n g  
gleich groB is t.

Die Yersuchsgruppe B, bei welcher die Blocke nicht 
wanderten, sondern wahrend der Liegedauer an gleicher 
Stelle blieben, kann wegen der veranderten Versuchs- 
V3rhaltnisse nicht ohne weiteres m it der Gruppe A ver- 
glichen werden, sondern ist getrennt zu werten.

Abb. 1 und 2 geben Versuche wieder, bei denen der 
normale Walzwerksbetrieb durchgehalten wurde, wahrend 
die \  ersuchsblócke neben dem Einsatz im Gasstrom lagen,

so daB der in der Mitte des Ofens vorgeschobene normale 
Einsatz sich an den an der Seite des Ofens liegenden Ver- 
suchsblócken vorbeibewegte. Einzelheiten konnen aus den 
Abbildungen entnommen werden.

Nirrimt man das Mittel aus samtlichen Versuchswerten 
gleicher Art, so z e ig t s ic h  b e i e inem  so lc h e n  ro h e n  
U e b e rsc h la g  au c h  h ie r  k e in  U n te r s c h ie d  des 
A b b ra n d e s  zw isch en  S ta u b -  u n d  G asfeu e ru n g . 
Die Einzelkurven zeigen beim Vergleich, daB fiir sehr 
kurze Durchsatzzeiten der Staubofen, fiir sehr lange Durch
satzzeiten der Gasofen etwas groBeren Abbrand hat. F u r  
m i t t le r e  L ie g e z e ite n  s in d  d ie A b b ra n d z a h le n  
b e id e r  O efen  g le ich .

Aus den Abbildungen kann weiter geschlossen werden, 
daB die Abbrandzahlen bei den Staubofen zunachst schneller 
ansteigen, aber bei langerer Liegezeit flacher verlaufen.

Eine Erklarung dieses merkwiirdigen Verhaltens kann 
im folgenden gesucht werden:

Es wurde beobachtet, daB bei den Staubofen der noch 
unverbrannte verkokte Kohlenstaub und die Asche sich zum 
Teil auf den Blocken ablagerten und der Staub auf den 
Blocken hellglimmend verbrannte. Dadurch wird zunachst 
in kurzer Zeit ein starker Abbrand hervorgerufen. Im 
weiteren Verlauf der Liegezeit bildet sich durch die verblei- 
bende Asche eine Art Schutzschicht, die den Weiterangriff 
der Gase hindert und dadurch einen langsameren Abbrand 
erzielt. Die Blocke im Kohlenstaubofen zeigten infolge 
dieser Ablagerung nach dem Abschrecken und Abbursten 
eine etwas zerfressene, rauhe Oberflache.

Weitere Versuche an einem anderen Staubofen zeigten 
wiederum, daB die Starkę der Bespiilung der Blocke durch 
den Gasstrom einen groBen EinfluB auf die Hohe des Ab
brandes hat.

Um endlich einen Sonderfall besonders geringer Be- 
spiilung zu konstruieren, wurden auch noch einige Blocke 
in einen Ofen m it Koksfeuerung gelegt, bei weichem die 
Flamme nicht in unmittelbare Bertihrung m it dem Gute 
kam. Die Abbrandzahlen der anderen Oefen sind, ver- 
glichen m it den entsprechenden Kurven, besonders ge
ring, und auch dies ist ein Beweis fiir den EinfluB der 
Bespiilung.
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Um die Eisenpreiserhóhung.
Von A. H e in r ic h s b a u e r  in Essen.

Die deutschen Eisenpreise sind seit 1925 fast unver- 
andert geblieben. Es betrugen z. B. die E ise n -  

g ru n d p re is e  je t  in J łJ i\
1913 1925 1926 1927

K nuppel..................  101,25 120 116 112,50
P la tin en ..................  103,75 125 122 117,50
Trager(Eormeisen) 113,75 131 131 131
Stabeisen . . . .  108,50 133 134 134
Grobbleche . . . 120,10 145 149 148,20

IndexmaBig berechnet stellen sich die Eisenpreise jetzt 
im Yergleich zum sonstigen Preisstand wie folgt:

E is e n in d e x .......................................................124,6
G roBhandelsindex.........................................139,2
L ebenshaltungsindex.................................... 151,3
Index der industriellen Fertigwaren. . 155,7

Wichtig zur Beurteilung der Sachlage ist die Tatsache, 
daB die E ise n p re is e  sch o n  s e i t  J a h re n  au f e inem  
se h r  n ie d rig e n  S ta n d  t r o tz  a n z ie h e n d e r  S e lb s t-  
k o s te n  g e h a lte n  worden sind. So sind z. B. seit 1924 
die Tariflohne der Facharbeiter um 62,3%  gestiegen; die 
Erzpreise haben sich von 1926 auf 1927 um 1,12 JIJU je t  
(Schwedenerz) bis um 6,80 .JłJl je t  (marokkanisches Erz) 
erhoht; ebenso hat sich der Schrottpreis gegeniiber dem 
Jahresdurchschnitt 1926 stark erhoht; die staatlichen und 
gemeindlichen Abgaben haben eine ganz erhebliche Erhohung 
erfahren usw. Diese Steigerung der Selbstkosten machte 
sich um so unangenehmer bemerkbar, ais die E rlo se  zum  
T eil e rh e b lic h  z u r iick g eg a n g en  sind; der Preisriickgang 
fiir das sehr wichtige Nebenerzeugnis der Thomasschlacke 
wirkt sich in einem Mindererlos von etwa 3,50 J lJ t  je t  Roh- 
stahl aus; im Jahre 1926 betrug der Weltmarkt-Durch- 
schnittspreis fiir Stabeisen 108 bis 110 sh, 1927 dagegen nur 
92 bis 94; der im Jahre 1927 zu verzeichnende R iick g an g  
d er v e r lu s tb r in g e n d e n  A u sfu h r  h a t  d a h e r  n ic h t  
zu e inem  S te ig e n  d er D u rc h s c h n i t ts e r lo s e  g e f iih r t;  
denn der durch Verminderung der Ausfuhr entstandene 
Riickgang im Verlust ist durch die stark gesunkenen Preise 
ausgeglichen worden. Die Richtigkeit dieser Behauptung 
ergibt sich auch schon dadurch, daB das V e rh a l tn is  v on  
V e rk a u fsp re is  zum  W e rk se r lo s  im m er u n g iin s tig e r  
g ew o rd en  ist. Wahrend in der Vorkriegszeit der nach 
Abzug von Rabatten, Vertreterprovisionen, Frachten, Fob- 
spesen usw. verbleibende Erlos nur wenige Prozent von dem 
Verkaufspreis abwich, zeitweilig sogar iiber dem Verkaufs- 
preis lag, sind in den letzten Jahren die Mindererlose 
namentlich im Auslandsabsatz immer gróBer geworden. 
Die Mindererlose, die, fiir In- und Ausland durcheinander 
gerechnet, festgestellt worden sind, erreichten nach Berech- 
nungen von Dr. J. W. R e ic h e r t  selbst bei gunstig gelegenen 
Werken bei Stabeisen 1925 mehr ais 10 JłJll und 1926 
mehr ais 22 JIJH, bei Grobblechen 1925 etwa 13 31 Jl, 
1926 sogar 28 JłJH usw. Nach vorlaufig vorliegenden Berech- 
nungen hat sich auch wahrend des Jahres 1927 an dieser 
ungunstigen Entwicklung nichts geandert; sie haben ergeben, 
daB, au f S ta b e is e n  b ezo g en , im  J a h re l9 2 7  d e rD u rc h -  
s c h n i t t s e r ló s  d e r  W erke  n u r  115 JIM  b e t ra g e n  hat; 
vielleicht bringen endgiiltige Berechnungen sogar noch 
eine weitere Verschlechterung. Diesen Zahlen ist mehr 
Beweiskraft beizulegen ais den von einem Teil der Tages- 
presse angefiihrten „Verrechnungszahlen“ , die nicht den 
geringsten RiickschluB auf die tatsacblichen Erlose ermog- 
lichen, da sie nur Yerhaltnis- und YergleichsmaBstabe

zwischen den einzelnen Eisenerzeugnissen bieten, und da 
sie keine endgiiltigen Zahlen darstellen, sondern nur die 
vorlaufigen Abschlagszahlungen wiedergeben.

Durch die technischen RationalisierungsmaBnahmen 
sind natiirlich auch mancherlei Ersparnisse und damit 
auch Selbstkostenverbilligungen erzielt worden. Diese sind 
aber schon deshalb, weil sie auBerordentlich hohe Kapi- 
talien und damit betrachtliche Zinsaufwendungen bedangen, 
nicht so groB, wie vielfach angenommen wird. Im all
gemeinen kann man sagen, daB die Auswirkungen der 
Rationalisierung durch andere Umstande, bei denen die 
offentliche Hand nicht die letzte Rolle gespielt hat, vorweg- 
genommen bzw. ausgeglichen worden sind; diese Tatsache 
wurde auch deutlich in der Begrundung zum letzten Schieds- 
spruch der Eisenindustrie zum Ausdruck gebracht, ebenso 
wie sie auch von den von der Schlichterkammer gehorten 
Sachverstandigen auf Grund ihrer langwierigen im Auf- 
trage des Reichswirtschaftsministeriums angestellten Unter
suchungen bestatigt werden muBte. Trotz dieser Sachlage 
hat die E ise n  sc h a ffe n d e  I n d u s t r ie  e ine  P re is-  
e rh o h u n g  b is h e r  n ic h t  v o rg e n o m m e n , w ahrend  
e in z e ln e  G ru p p e n  d e r  v e r a rb e i te n d e n  In d u s tr ie  
ih re  P re is e  bereits friiher (im Durchschnitt 10 bis 17%  
nach Angaben der Vertreter dieser Industrien) g e s te ig e r t 
h ab e n . Die je tz ig e  P re is e rh ó h u n g  ist die u n m it te l-  
b a re  F o lg ę  des A rb e i ts z e i t -  u n d  L o h n sch ied s- 
s p ru c h e s  in  d e r E is e n in d u s tr ie .  Wahrend urspriinglich 
mit einer Belastung von 8 bis 12 %  der Lohnsumme gerechnet 
wurde, hat sich nachtraglich eine weit hohere Zahl heraus- 
gestellt, weil sich der Umfang der Um- und Neubauarbeiten 
ais sehr erheblich ergeben hat, und weil vor allem die Aus- 
legung und Handhabung des Schiedsspruches durch die 
Schlichtungsbehorden entgegen friiheren amtlichen Zusagen 
die technischen Schwierigkeiten so wenig beriicksichtigte, 
daB, abgesehen von den durch sie verursaehten, zunachst 
nicht voraussehbaren zusatzlichen Selbstkostensteigerungen 
an vielen Stellen auch noch Erzeugungsausfalle bis zu 10 % 
entstanden sind, die sich wahrscheinlich noch steigern 
werden.

In der Tagespresse ist eine lebhafte Auseinandersetzung 
daruber entstanden, ob die Eisenindustrie nach den von 
ihr dem Reichswirtschafts- und dem Reichsarbeitsmini- 
sterium gegeniiber gemachten „Zusagen“ zu ihren MaB- 
nahmen berechtigt gewesen ware. Der Tatbestand liegt hier 
so, daB bei den Vorverhandlungen in den Ministerien die 
Eisenindustrie immer wieder ais ihren dringendsten Wunsch 
bezeichnet hat, ihre bisherige Preispolitik beizubehalten, 
und daB sie sich bereit erklart hat, die Belastung der 
Arbeitszeitverordnung m it den Milderungen, die der Reichs- 
arbeitsminister in Aussicht stellte, auf sich zu nehmen, 
wenn ein Lohnausgleich nicht oder nur in geringem Umfange 
erfolge. Die k la r  a u s g e s p ro c h e n e  V o ra u sse tz u n g  
w ar, daB e ine  a llg e m e in e  L o h n e rh ó h u n g  n ic h t 
festgelegt werde, da bereits eine ganze Reihe von Griinden 
(Riickgang der Thomasmehlpreise, Steigerung der Erz
preise, erhohte Einkaufspreise fiir Werkstoffe, Erhohung 
der Gemeindeabgaben usw.) vorlagen, die an sich eine 
Erhohung der Eisenpreise bzw. eine Besserung der Erlose 
notwendig machten. Diese freiwillig und unter ganz bestimm- 
ten sowie klar ausgesprochenen Voraussetzungen gegebene 
Zusage der Eisenindustrie wurde aber in dem Augenblick
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hinfalli0' ais der kurze Zeit darauf gefallte Schiedsspruch 
wider Erwarten nicht nur eine Arbeitszeitverkiirzung, 
sondern auch eine a l lg e m e in e  Lohnerhohung verfugte. 
Bei der Verkundung dieser allgemeinen Lohnerhohung 
und erst recht bei ihrer Verbindlichkeitserklarung m uB ten  
die in Frage kommenden Zentralbehórden unter allen 
Umstanden mit einer Eisenpreiserhóhung rechnen. Trotz 
dieser Sachlage die Verantwortung fiir die Eisenpreiserhóhung 
der Industrie zuzuschieben, ist ein erneuter Beweis dafiir, 
mit wie w enig V o ra u s s ic h t d ie  b e ru fe n e n  S te lle n  
W irtsc h a ftsp o litik  tr e ib e n  u n d  w ie w en ig  V e ra n t-  
wortung sie fu r  ih re  H a n d lu n g e n  zu u b e rn e h m e n  
<rewillt°sind. Diesen Sachverhalt und diesen Tatbestand 
mit aller Deutlichkeit auch an dieser Stelle festzulegen, ist 
notwendig.

Die g e ld lich en  A u sw irk u n g e n  d er E is e n p re is -  
erhóhung s ind  n ic h t  v o n  dem  A usm aB , w ie es 
vielfach in  d e r T a g e sp re sse  d a r g e s te l l t  w ird . 
Zunachst ist grundsatzlich zu beriicksichtigen, daB fast 
50% der E ise n e rz e u g u n g , au f B o h s ta h l g e re c h 
net, in die m it te lb a r e  u n d  u n m it te lb a r e  A u sfu h r 
ubergeht, die von der Erhohung nicht betroffen wird; 
die Eisenindustrie hat also Nutzen aus der Erhohung nur 
fiir die Halfte ihrer Erzeugung. Aehnlich ist dieses Ver- 
haltnis auch fur die Verbraucher. Stark an der Ausfuhr 
(mittel- oder unmittelbar) beteiligte Verbraucher werden 
die Erhohung kaum spiiren, wahrend die vornehmlich auf 
den Inlandsabsatz angewiesenen Verbraucher naturlich 
starker betroffen werden; aber auch hier sind die Ver- 
teuerungen bei weitem nicht so hoch, wie vielfach angenom- 
men wird. Bei Bauten z. B. kann man annehmen, daB sich 
ein Wohnungsbau im Werte von rd. 50 000 J łJ l  durch die 
Preiserhóhung fiir Formeisen, Moniereisen usw. um rd. 200 
bis 300 JIM  verteuern wird. Ueber die M eh ra u fw e n - 
dungen im  M a sc h in e n b a u  ergibt die nachfolgende 
kurze Aufstellung einen gewissen Einblick:

G ew icht P reis
in  Tonnen in  JLM.

Gasmasehine. . . 320 250 000
Fórdermasehine . 110 100  0 0 0
Walzendrehbank . 37 35 000
Schleifmaschine . 11 13 000
Frasmaschine . . 7,5 4 500
Kranmotor . . . 1 3 500

Selbst wenn man (unter reichlicher Beriicksichtigung des 
im Erzeugungsgange abfallenden Materials, das allerdings 
wieder ais Schrott verwertet werden kann) die Verteuerung 
auf die Tonne mit insgesamt 2,5 % , hoch gerechnet, annimmt, 
so macht infolge des verhaltnismaBig geringfiigigen Gewich- 
tes einerseits und des verhaltnismaBig hohen Fertigpreises 
anderseits die Preissteigerung nur einen so kleinen Betrag 
aus, daB sie im Endpreis kaum zum Ausdruck kommt. 
Zu vergessen ist bei diesen Ueberlegungen nicht, daB 
bisher eine Belastung des Verbrauches uberhaupt nicht 
eingetreten ist, da infolge des Zwistes im Eisenhandel die 
V erbraucher n ac h  w ie v o r  zu  d en  a l te n  P re is e n  
beliefert w erden ; spiirbar werden uberhaupt die Preis- 
erhóhungen erst nach Erledigung der laufenden Abschliisse, 
d. h. nach zwei bis drei Monaten. A uf je d e n  F a l i  i s t  die 
ta tsach lich  e in tr e te n d e  B e la s tu n g  n ic h t  so h o ch , 
wie sie g e f lis s e n tlic h  in  e in em  T e il d e r  T a g e s 
presse d a rg e s te l l t  w ird . Gerade dadurch aber, daB 
bei den Schilderungen der geldlichen Riickwirkungen der 
Eisenpreiserhóhung auf die Erzeugnisse der Eisen verarbei- 
tenden Industrie mit zum Teil maBlosen Uebertreibungen 
gearbeitet wird, kann sich unter Umstanden eine an sich 
vóllig u n b e re c h tig te  P re is p s y c h o s e  m it auB er- 

IV. „

o rd e n t l ic h  b e d e n k lic h e n  F o lg e e rs c h e in u n g e n  ent- 
wickeln. An sich diirfte kein AnlaB bestehen, v on  den 
E is e n p re is e rh ó h u n g e n  e in e n  K o n ju n k tu r r i ic k -  
sc h lag  zu b e f iirc h te n . Die Preiserhóhungen der ver- 
arbeitenden Industrie haben eine Konjunkturstórung bisher 
nicht hervorgerufen, obwohl sie im prozentualen AusmaB 
iiber die Preisheraufsetzungen der Eisen schaffenden Indu
strie nicht unerheblich hinausgegangen sind, und obwohl die 
Aufschlage auf die erheblich hoher liegenden Fertigpreise 
erfolgten, also einen viel hóheren Endbetrag erreichten. 
Wenn wider Erwarten eine Abschwachung der Mengen- 
konjunktur doch eintreten sollte, dann trifft die Schuld 
nicht die Eisenindustrie, die — nachdem sie von einer 
schon anfangs 1927 eigentlich notwendig gewesenen Preis
erhóhung Abstand genommen hatte — unter dem Druck 
einer inzwischen gegen ihren Willen erheblich verscharften 
Lage zu einer Erhohung sich entschlieBen muBte, sondern 
das R e ic h s a r b e i ts m in is te r iu m , das t r o t z  a l le r  
M a h n u n g en  u n d  W a rn u n g e n  e ine  w e se n tlic h e  
E rh o h u n g  d er S e lb s tk o s te n  a u fe r le g e n  zu k o n n en  
g la u b te .

Nun ist bemerkenswert, daB die auch in diesem Falle 
wieder a is  h ó c h s t fo lg e n sc h w e r  s ic h  a u sw irk e n d e  
ta ts a c h l ic h e  B e h e rrsc h u n g  d e s A rb e i ts m a rk tm o n o -  
p o ls  d u rc h  das R e ic h s a rb e i ts m in is te r iu m  trotz aller 
ihrer bisherigen schadlichen Wirkungen von denselben 
Stellen ais die selbstverstandlichste Sache der Welt an- 
gesehen wird, von denen die a n g e b lic h e  Ausnutzung des 
angeblichen Marktmonopols der Eisenindustrie nicht scharf 
genug bemakelt werden kann. Dabei liegt eine solche 
M o n o p o la u sn u tz u n g  u b e r h a u p t  n ic h t  vor, da jeder- 
zeit auf dem freien Markte englisches, belgisches oder 
tschechoslowakisches Eisen gekauft werden kann. Die 
Eisen schaffende Industrie hat ihrerseits von Preisherauf
setzungen nicht nur wahrend des englischen Streiks, ais 
die beste Gelegenheit dazu gewesen ware, Abstand 
genommen; sie hat auch im Friihjahr 1927 die durch das 
damalige Eingreifen des Reichsarbeitsministeriums in Ver- 
bindung mit anderen Umstanden eingetretenen Selbst- 
kostensteigerungen selbst getragen, anstatt sie nach nicht 
ganz unbekannten Vorbildern auf den Verbrauch ab- 
zuwalzen. Auch die jetzt vorgenommene Erhohung ist 
entgegen den allgemeinen Erwartungen sehr maBig; ein 
der Eisenindustrie gegeniiber besonders argwóhnisch ein- 
gestelltes B latt hat sie deshalb sogar ais bloBe „Demon- 
stration“ bezeichnet. (Diese Kennzeichnung ist ubrigens 
sehr bezeichnend; ist eine Preiserhóhung niedrig, so handelt 
es sich um eine „Demonstration“ ; ist sie hoch, liegt „Aus- 
beutung11 vor; recht gemacht werden kann es in keinem 
Falle.) A nstatt eine Monopolausnutzung zu behaupten, die 
gar nicht vorhanden ist, sollte die Kritik lieber iiberlegen, 
was geschehen ware bzw. geschehen wiirde, wenn die Eisen 
schaffende Industrie auf Grund ihres engen Zusammen- 
schlusses nicht in der Lage gewesen ware, eine so maBigende 
Preispolitik durchfiihren zu konnen. H a t t e  d ie  E is e n 
in d u s t r ie  le d ig lic h  n a c h  d er K o n ju n k tu r la g e  
g e h a n d e l t ,  so w u rd e n  d ie  E is e n p re is e  j e t z t  um  
m in d e s te n s  20 JłJH je  t  h o h e r  lie g e n , ohne daB die 
Kritik daran viel hatte andern konnen. Wenn die Eisen
industrie nicht jahrelang den unbedingten Willen gehabt 
hatte, die Preise auf einem niedrigen Stande festzuhalten, 
hatte sie schon lange von der Befugnis des Avi-Abkommens 
Gebrauch machen konnen, „nicht darauf zu verzichten, 
ebenso wie die Eisen verarbeitende Industrie aus einer etwa 
eintretenden allgemeinen K onjunktur einen angemessenen 
Nutzen zu ziehen". Diese „allgemeine K onjunktur“ hat
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(zum mindesten im Beschaftigungsgrad) schon seit langerer 
Zeit vorgelegen, ohne daB die Eisen schaffende Industrie 
im Gegensatz zu vielen anderen Gewerben — sie preislich 
ausgenutzt hatte, obwohl auf Grund der oben erwahnten 
Bestimmungen des Avi-Abkommens gegen eine solche 
Handlungsweise kein Einspruch hatte erhoben werden 
konnen.

Auch aus Hinweisen auf die W e l tm a r k tv e r h a l t -  
n isse  glaubt die Kritik folgern zu konnen, daB das Ver- 
halten der Eisen schaffenden Industrie unrichtig oder 
unberechtigt sei. Die Weltmarktwettbewerbsfahigkeit der 
deutschen Eisenindustrie wird aber durch eine Eisenpreis- 
erhohung nicht beriihrt, da diese sich nur auf die Inlands- 
preise bezieht. Das A v i-A b k o m m en , in dem die Rttck- 
vergiitungen auf das in der mittelbaren Ausfuhr (Maschinen, 
Apparate usw.) zur Verarbeitung gelangte Eisen festgesetzt 
ist, b le ib t  s e lb s tv e r s ta n d l ic h  b e s te h e n , so daB 
a u c h  f iir  die E ise n  v e r a rb e i te n d e  I n d u s t r ie  R iick- 
w irk u n g e n  au f ih re  W e ltm a rk t-W e ttb e w e rb s fa h ig -  
k e i t  n ic h t  e in t r e te n  werden. Nun wird bei den Hin
weisen auf die Weltmarktlage immer erwahnt, daB die bei 
Griindung der Internationalen Rohstahlgemeinschaft ge- 
machten „Zusagen“ nicht in Erfiillung gegangen seien, 
„den Unterschied zwischen Auslands- und Inlandseffektiv- 
preisen zu verringern und moglichst bald ganz zum Ver- 
schwinden zu bringen“ . Wer tragt aber die Schuld daran, 
daB dieser Erwartung nicht Erfiillung geworden ist ? Deutsch
land trifft sie nicht, wie schon ein kurzer Vergleich mit zwei 
anderen groBen Eisen erzeugenden Staaten zeigt. Denn die 
in  D e u ts c h la n d  zu b e o b a c h te n d e n  groB en U n te r -  
sc h ie d e  zw isch en  In la n d s -  u n d  W e ltm a rk tp re is e n  
lie g en  b e i den V e re in ig te n  S ta a te n  u n d  b e i E ng- 
la n d  e b e n fa lls  vor. Die nordamerikanischen Inlands- 
preise liegen fiir Stabeisen auf iiber 160, dagegen steht 
der Weltmarktpreis (fob New York) nur auf 130 bis 135 MM. 
In England steht der Preis fur Stabeisen auf rd. 163 sh 
und der fur Trager auf rd. 135 sh; die entsprechenden Ein- 
fuhrpreise dagegen stellen sich nur auf rd. 97 bzw. 87 sh. 
Schon aus diesem fiir drei der wichtigsten Eisen erzeugenden 
Lander gleichmaBig festzustellenden Preisunterschied ergibt 
sich, daB die Erklarung fiir sie nicht in innerdeutschen, 
sondern in Weltmarktverhaltnissen zu suchen ist, auf die 
Deutschland einen EinfluB eben leider nicht besitzt. Die 
SchluBfolgerung liegt nahe, daB n ic h t  d ie  d e u tsc h e n  
P re is e  zu hoch  sind, daB vielmehr die von den west- 
europaischen Landern bestimmten W e ltm a rk tp re is e  
zu n ie d r ig  sind, weil diese Lander nicht nur bei glanzender 
technischer Ausrustung eine auBerordentlich billige Erz- 
versorgung haben, sondern weil auch die maBgebenden 
Teile ihrer Selbstkosten (Steuern, Lohne, Frachten usw.) 
immer noch unter InflationseinfluB stehen. So betragt z. B. 
der Stundendurchschnittslohn fiir den lothringischen un- 
gelernten Hiittenarbeiter 53 Pf.; die Selbstkosten der 
lothringischen Werke liegen mindestens 30 %  unter denen 
der deutschen Werke.

DaB diese Zustande entgegen den damals gehegten 
Erwartungen durch die Griindung und durch die Tiitigkeit

der Internationalen Rohstahlgemeinschaft nicht beseitigt 
worden sind, bedauert niemand mehr ais die deutsche Eisen
industrie, da sie den gróBten Schaden erleidet. Es ist 
bekannt,’ daB von deutscher Seite nicht nur standig auf 
eine Herabsetzung der Strafzahlungen gedrangt worden ist, 
sondern auch die Quotenfrage ais nicht befriedigend gelost 
betrachtet wird. Nicht ubersehen freilich darf man bei 
dieser Emstellung, daB auch die Internationale Rohstahl
gemeinschaft ihre guten Seiten gehabt hat. Abgesehen 
davon, daB ohne sie die Weltmarktpreise vielleicht noch 
niedriger geworden waren, hat sie der internationalen Eisen- 
konjunktur einen starken und beachtlichen Ruckhaltgegeben.

Das grundsatzlich Bedenkliche der Kritik an der Eisen- 
preiserhohung liegt darin, daB sie im Kern der Sache eine 
v 5 llig e  V e rn e in u n g  d er B e re c h t ig u n g  des S tre b e n s  
d e r U n te rn e h m u n g e n  n a c h  G ew inn  erkennen laBt. 
Nun ist aber der privatwirtschaftliche Gedanke und die 
privatwirtschaftliche Betatigung letzten Endes und z w ar
durchaus mit Recht — auf Erzielung von Gewinn abgestellt. 
Wird die Berechtigung des Gewinnstrebens verneint, muB 
folgerichtigerweise auch die Richtigkeit des privatwirtschaft- 
lichen Gedankens an sich bestritten werden. DaB gerade in 
der jetzigen Zeit aber nichts notwendiger ist ais die Aufrecht- 
erhaltung der privaten W irtschaftsbetatigung in Verbin- 
dung mit einem in verniinftigen Grenzen sieli bewegenden 
Gewinnstreben, ist deshalb unbestritten, weil aUgemein 
erkannt ist, daB Leugnung dieser Grundsatze Sozialismus 
bzw. Kommunismus ware. Auch die Verurteiler des jetzigen 
Vorgehens der Eisenindustrie sind, wenn es sich um ihre 
eigenen Belange handelt, im Innersten ihres Herzens gar 
nicht gewinnfeindlich eingestellt; denn sonst konnten z. B. 
nicht die Zeitungen, die eine Preisheraufsetzung der Eisen
industrie von durchschnittlich 1 bis 1,5 %  auf die Gesamt- 
erzeugung ais ,,untragbar“ liinstellen, ihre Bezielier- und 
Anzeigenpreise auf dem 200- bis 400prozentigen der Friedens- 
satze halten. Die trotzdem an der Eisenindustrie geiibte 
Kritik muB deshalb stark ais von dem Bestreben geleitet 
betrachtet werden, einem p o l i t is c h  m iB lieb ig en  Ge- 
w erb ezw eig  k e in e  g e re c h te  W iird ig u n g  an g e d e ih en  
zu lassen. Diese Vermutung gewinnt auch dadurch an 
Wahrscheinlichkeit, daB den  p o l i t i s c h  b e lie b te re n  
G e w e rk sc h a f te n  a u c h  b e i n o ch  so m aB losen  F o rd e - 
ru n g e n  n o ch  n ie m a ls  d e r  V o rw u rf  d e r „W irt- 
s c h a f ts f e in d l ic h k e i t“ gemacht worden ist, von dem 
man der Eisen schaffenden Industrie gegeniiber jetzt bei 
einem viel geringfiigigeren AnlaB so reichlichen Gebrauch 
gemacht hat. Alles hat aber seine Grenzen; unmóglich ist 
jedenfalls, auf der einen Seite alle sozialen Belastungen 
und Inanspruchnahmen durch die offentliche Hand ais 
gerechtfertigt zu erklaren, auf der anderen Seite aber 
gleichzeitig zu verlangen, daB dennoch an den bisherigen 
Preisen und Gewinnanteilen festgehalten werden miiBte. 
Auf diese Dinge, auf das in ilmen liegende Messen mit 
zweierlei MaB und auf das Bestreben der Verquickung 
sachlicher Dinge mit politischen auch an dieser Stelle hin- 
zuweisen, ist notwendig, um die Kritik auf den Boden der 
Sachlichkeit zuriickzufiihren.

Umschau.
Der Drehlichtbogen-Elektroofen.

Bei den alteren Lichtbogenofen m it niedriger Leistung ist die 
Lichtbogenspannung niedrig und die Lichtbogenlange kurz. 
Besonders wahrend der E inschm elzzeit wird der L ichtbogen  
durch Abschm elzen des E insatzes stark beeinfluBt, so daB der 
Betrieb verhaltnism aBig unruhig ist. D ie warmestrahlende 
Oberflache des kurzeń Lichtbogens ist klein, die Warmeuber-

tragung daher ungunstig; es tr itt  an den Elektroden leicht 
órtliche U eberhitzung ein, ehe entferntere Ofenteile durch die 
strahlende W arme erreicht werden.

Hieraus ergab sich das Bestreben, die Lichtbogenlange 
durch Erhóhung der Lichtbogenspannung indenH ochl»istungsófen  
zu vergroBern, zunachst ohne Leistungssteigerung. Schon dadurch 
wurde eine w esentliche Yerbesserung in  thermischer Beziehung
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eicht da der langere Lichtbogen W arm estrahlung b esitz t. 
Durch ' Steigerung der Leistungszufuhr wurde unter wesent- 
licher Abkurzung der Einschmelzzeit ein weiterer Fortschritt

emicht. y auptvorteij j es langen Lichtbogens ist seine bessere 
th e rm isch e  Wirkung; da der W irkungsraum um die Elektrode 
erheb lich  yergróBertist, schm ilzt der Einsatz in gro Berem Umkreis 
um die Elektroden mehr von oben und in der 
Breite a b . Auch ist der Lichtbogen infolge des 
sroBeren Abstandes der Elektroden vom  Einsatz 
weniger durch Veranderungen desselben beein-
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Abbildung 1. D re b lic h tb o g e n  z w isch e n  
E lek tro d e  u n d  T ie g e lb o d e n .

A bbildung  2. D reb lich tbogen  zw ischen 
E lek tro d e  u n d  T ie g e lw a n d u n g .

fluBt, so daB er yerhaltnismaBig weniger leicht abreiBt und 
ruhiger brennt.

Die Steigerung der Lichtbogenspannung ist jedoch durch 
die Fórderung der Betriebssicherheit bald begrenzt. E in zu langer 
Lichtbogen ist auch fur die Zustellung n icht giinstig. Auch muB 
der Ofen baulieh der geanderten W irkung des Lichtbogens 
angepaBt werden, yor allem dadurch, daB die Elektroden mehr 
von der Wandung ab zur Ofenmitte zusammengeruekt werden, 
zumal da der hoehgespannte Lichtbogen erfahrungsgemaB flam- 
menartig stark nach auBen abgeblasen wird.

Eine weitere Verbesserung der Lichtbogenwirksamkeit 
erstreben die russischen Erfinder E y r e in o f f  und T i l n e y 1) 
durch den D r e h lic h tb o g e n , der unter der Wirkung eines 
Magnetfeldes steht. Die willkurliche Beeinflussung des L icht
bogens durch Induktionsspulen, M agnete usw. wurde schon yor 
Jahren yersucht, um den Lichtbogen in bestim m te R ichtung zu 
bringen. 1821 entdeckte G. D a v is ,  daB der Lichtbogen unter 
der Wirkung eines m agnetischenFeldeskreist. D ie erste praktische 
Anwendung erfolgte 1893 durch G ir a r d  und S t r e e t  (D. R . P. 
Nr. 78234; E. P. Nr. 13 340, Nr. 15 632; U . S. A. P. Nr. 556 625). 
1897 nahm J. P a t t e n  ein P atent auf einen Elektroofen m it Dreh
lichtbogen (D. R. P. Nr. 111 640). Beide Oefen hatten  keinen 
Erfolg, weil der Lichtbogen im Betrieb standig abrifl, also nicht 
stetig war, wie dies nur dann der F ali ist, wenn der Krater der 
Kathode auf einer bestim mten Temperatur bleibt. Das AbreiBen 
des Lichtbogens trat bei diesen Oefen deshalb ein, weil die 
Kathode durch die ringfórmige F lachę des Tiegels gebildet wurde 
und sich beim Umlaufen des Lichtbogens standig neue Krater 
an irgendeiner Stelle bilden muBten.

Der erste Drehlichtbogenofen Bauart Eyreinoff und Tilney mit 
100 bis 125 kg Einsatz kam 1923 in Betrieb und hat bisher iiber 
4000 Schmelzungen erzeugt. Im  Jahre 1926 wurden zwei weitere 
Oefen aufgestellt, und zwar ein basischer Ofen m it 170 bis 225 kg 
und ein saurer Ofen m it 225 bis 325 kg Einsatz. Der AnschluB  
der Oefen erfolgte an Gleichstromnetze yon 300 V  Spannung.

Die Drehbewegung des Lichtbogens en tsteh t dadurch, daB der 
zwischen der Elektrode und der Bingelektrode uberspringende 
Lichtbogen durch ein senkrechtes M agnetfeld beeinfluBt wird; 
dieses Feld wird durch eine Spule erzeugt, die in Serie m it dem 
Lichtbogen geschaltet ist; der Lichtbogen bewegt sich nur auf 
einer scheibenfórmigen Flachę zwischen der E lektrode und dem  
Graphitring. Wird die M ittelelektrode aus dem Ring heraus- 
gezogen, so bildet der Lichtbogen eine konische Spirale; die gleiche 
Liehtbogenform entsteht auch, wenn die R ingelektrode durch 
einen leitenden Boden ersetzt wird; es ergibt sich dann die in 
Abb. 1 gekennzeichnete Form des Lichtbogens. Bei der Anord- 
nung nach Abb. 2 wird der Lichtbogen zunachst durch Beruhren 
des Tiegelbodens m it der K ohle und Heben derselben gezogen; 
da der Lichtbogen den kurzesten W eg nim m t, springt er auf die 
Tiegelseitenwand iiber, sobald der Abstand von der K ohlenspitze 
zur Tiegelwand kurzer ist ais bis zum Boden. A is Strom leiter 
wird der Lichtbogen dabei im rechten W inkel zu dem durch

') G. E. E y r e in o f f  und S. Y . T i l n e y :  Der Elektroofen m it 
Drehlichtbogen. Uebersetzung in R ey . Met. 24 (1927) S. 57/63; 
'gl. auch A r o n o ff:  Ueber den russischen Drehlichtbogenofen.
Foundry 54 (1926) S. 980/3.

die Spule erzeugten M agnetfeld abgelenkt, so daB er die Form  
einer konischen, sich drehenden Spirale annim m t. Im  direkten  
Lichtbogenofen m it leitendem  Boden (Girod) en tsteh t so lange 
keine Drehbewegung des Lichtbogens, wie dieser dem Magnetf elde 
genau gleichgerichtet ist;  sobald derselbe aber durch auBere 
Einfliisse oder durch kleine Unebenheiten des Em satzes auch nur 
wenig seitlich abgelenkt wird, en tsteh t eine zum M agnetfeld  

senkrecht gerichtete Kom ponente, auf die das 
Feld einwirken kann, so daB die Drehbewegung 
eingeleitet wird. Ist sie einm al yorhanden, so 
bleibt sie auch erhalten.

Auch bei wagerechter Lage der gegenuber- 
liegenden Elektroden entsteht ein solcher Dreh
lichtbogen.

D ie Eigenschaften des Drehlichtbogens 
werden durch yerschiedene Faktoren beein
fluBt, die in der russischen Originalarbeit an 
H and mathem atischer Gleichungen1) naher er- 
ortert werden, auf die aus Raum mangel nicht 
eingegangen werden kann. Das Ergebnis dieser 
Untersuchungen ist folgendes:

Abb. 3 zeigt die Abhangigkeit der L icht
bogenspannung (er) bei yeranderlichem Erreger- 
strom (im =  yeranderlich) und konstantem Licht- 
bogenstrom (i =  konstant) bei yerschiedenen  

Temperaturen in einem Tiegel yon D  =  180 mm 0  (Erreger- 
stromkreis und Lichtbogenstromkreis sind yoneinander unab- 
hangig).

D ie Spannung des Drehlichtbogens (er) ist  gleich der Summę 
der Spannung des n icht beeinfluBten, stetigen  Lichtbogens (eQ) 
plus der Spannungserhohung durch Yerlangerung des Lichtbogens 
ais Folgę der Drehbewegung durch das M agnetfeld (c im); c ist  
die Spannungserhohung je 1 A  Erregerstrom. Die Elektroden- 
spannung des Drehlichtbogens wird ais lineare Funktion des
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Erregerstromes angesehen; die Lange desselben ist abhangig 
yon der Starkę des Erregerstromes, der Ofentemperatur und  
dem Herddurchmesser.

Sind Lichtbogen und Erregerspule, wie in der Praxis stets, 
in Serie geschaltet, so zeigt fiir diesen F ali Abb. 4 die Aende- 
rungen der Elektrodenspannung durch den Erregerstrom bei
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bestim m ten Ofentemperaturen und b ei einem Tiegeldurch- 
messer D  =  180 mm. D ie  Spannung des Drehlichtbogens ist  
die Summę aus dem W ert des stabilen Lichtbogens m it der

t) In  der Uebersetzung der R evue de M etallurgie sind in  
diesen Gleichungen sinnentstellende Druckfehler enthalten; auf 
die W iedergabe wird hier yerzichtet.
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Lange „1“ , der durch keinen Erregerstrom beeinfluBt wird, zuziig- 
lich einer Zusatzspannung, die durch die Erregung zustande 
kom m t und eine Lichtbogenrerlangerung verursacht.
Der Drehlichtbogen wird bei einer bestim m ten Ofentemperatur 
durch die Yerlangerung stetig , was bei dem gewohnlichen Licht 
bogen erst durch einen besonderen in  den Stromkreis einge- 
schalteten Zusatzwiderstand erreicht wird. Der Drehlichtbogen  
regelt sich also selbsttatig  ein, und zwar um so sicherer, je langer 
er durch die Drehung wird.

D ie Verlangerung und die Spannung des Drehlichtbogens 
ist  ais lineare Eunktion proportional dem Herddurchmesser und 

der Starkę des magnetischen Eeldes oder 
der m agnetischen Feldstarke Jp.

Bei Verwendung von W echselstrom  
liegen die Verhaltnisse folgendermaBen: 

Bei Einphasenstrom unter Schal- 
tung des Lichtbogens und der Erreger- 
spule in Serie arbeitet der Ofen wie m it  
Gleichstrom, da die W echsel in Spule 
und Lichtbogen gleichzeitig erfolgen; 
der Lichtbogen hat stets den gleichen  
Drehsinn. Bei Zwei- und Dreiphasen- 

strom  ist dagegen die Er- 
regerspule nur m it einer 
Phase in Serie geschaltet, 
so daB die Lichtbogen  
sich in dem einen Augen- 
blick in jenem, im  anderen 
in diesem Sinne drehen 
wollen. Betragt die Pha- 
senverschiebung 90°, so 
tritt erfahrungsgemaB 
uberhaupt keine Drehung 
des Lichtbogens mehr ein; 
er schwankt dann nur zu 
der einen oder anderen 
Seite von der M ittelstel- 
lungaus. Liegt die Phasen- 
verschiebung uber 0° und  

unter 90°, so tr itt  zu diesem Sehwanken noch eine Bewegung 
in einem Drehsinn hinzu. Wie Abb. 5 erkennen laBt, w ill sich  
bei Dreiphasenstrom der Lichtbogen fiir drei Viertel einer halben  
Phase in dem einen, und fiir ein Viertel im entgegengesetzten  
Sinne drehen; gehen fiir d ieseseine Yiertel die Sinuskurven prak-

A bbildnng  5. D ie E rrege rspu le  is t  m it 
n u r  einer P h ase  des D reiphasenofens in  
Serie g e sc h a lte t; bei d e r da rg este llten  
P h asenversch iebung  w ird d ann  eine Oreh- 
bew egung fiir % einer h a lben  P h ase  in  dem  
einen S inne v e ru rsach t u nd  fiir %  einer 
h a lb en  P h ase  im  en tgegengesetz ten  Sinne.

so daB órtliche Ueberhitzung verm ieden wird; durch die ver- 
gróBerte Einwirkungszone des Drehlichtbogens fressen sich die 
Elektroden n icht ortlich tief in den Einsatz ein, der dann auf die 
Elektrode stiirzt, vielm ehr erfolgt das Abschm elzen mehr von 
oben nach unten in die Breite. Diese E igenschaft hat bekanntlich 
aueh der hochgespannte Lichtbogen des Hochleistungsofens.

D ie Oefen sollen ebensogut m it W echselstrom wie mit 
Gleichstrom arbeiten.

Is t  der Drehlichtbogen nach dem Anwarmen des Ofens 
einm al stetig , so reiBt er weniger leicht ab ais der kurze, gewohn- 
liche L ichtbogen;aueh beim Einschm elzenarbeitet der Ofen ruhig, 
stetig  und stoBfrei dureh die Pufferungsm óglichkeit ais Folgę 
seiner vorher beschriebenen Eigentumlich keiten. Einfiigen von 
Zusatzwiderstanden in dem Stromkreis, w ie beim gewohnlichen  
Lichtbogen, ist  unnotig. Aueh beim Einschmelzen betragen die 
Leistungsschwankungen nur 10 %, so daB das standige Einregeln 
fortfallt.

Da der Eigenwiderstand im ganzen Ofensystem sehr niedrig 
ist, betragt der Spannungsabfall nur 10 %, so daB bei einer Klem- 
m enspannung von 220 V noch eine Lichtbogenspannung von 200 V 
vorhanden ist.

Der stark verlangerte Drehlichtbogen soli eine geringere 
Temperatur haben ais der gewohnliche kurze Lichtbogen, so 
daB die W armeiibertragung giinstiger ist und die Zustellung 
weniger leidet. Bei der Lichtbogenbildung ist ja immer die 
Verdampfung des K ohlenstoffes der Elektroden Voraussetzung, 
so daB zunachst die Lichtbogentemperatur gegeben ist. Der 
Drehlichtbogen hat nun stark konische Form m it seiner Spitze 
an einem  Punkt der Elektrode. Aehnliche Form hat aber jeder 
Lichtbogen, der Konus ist um so langer, je groBer die Spannung 
ist. Die Form des hochgespannten Lichtbogens im Hoch- 
leistungsofen kom m t dem Drehlichtbogen daher wohl nahe; 
seine W irkung wird eine ahnliche sein. Da die Stromdichte 
an der Spitze des Konus unm ittelbar an der Elektrode durch die 
kleine Querschnittsflache viel groBer ist ais an dem stark ver- 
breiterten Quersehnitt am Ende des Konus, nim m t aueh die 
Temperatur entsprechend der Lichtbogenlange ab; je langer 
der Lichtbogen wird und je breiter der Konus ist, um so mehr 
sinkt die Temperatur, wie man aueh in der Praxis beobachten kann.

Zur Beurteilung des Ofens ist zu sagen, daB die Unter - 
bringung der Erregerspule im Boden einfach ist, daB man aber 
immerhin wasserdurchflossene Teile im  Herde vermeiden sollte.

Wie sich der Drehlichtbogen in einem groBeren Herdraum 
verhalt, muB die Erfahrung zeigen, da bisher nur kleine Oefen

Z ahlentafel 1. B e t r i e b s e r g e b n i s s e  a n  e in e m  D r e h l i c h t b o g e n - E le k t r o o f e n .

Zustellung Einsatz
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nelzen

Spannung
V

Strom -
starke

A

N ach d 
schir

V

em E in- 
elzen

A

GrCSE
schmeli

Dauer
m in

im t-
ungen

kW st/t

|

Erzeugnis

Sauer, ohne Boden- 125 33 394 2 2 0 - 2 5 0 800 180 900 140 621 weicher StahlguC
elektrode 125 30 433 2 2 2 - 2 7 0 770 160 1000 155 672 weicher StahlguB

B asisch , m it Boden- 90 45 __ 1 8 0 - 2 2 0 900 120 850 130 980 S tahl m it hohem

elektrode 70 35 - 1 2 0 - 1 4 0 900 140 800 46 780
Kohlenstoffgehalt 
Mangan - StahlguC

tisch  durch die N ullinie, so wird der Lichtbogen n icht beein
fluBt, so daB er im nachsten Augenblick wieder im urspriing- 
liehen Sinne getrieben wird.

Beim  Einschalten des kalten Ofens reiBt der anfangs sehr 
unruhige Drehlichtbogen haufig ab; sobald die Ofentemperatur 
steigt, wird er ruhiger; nach Bildung eines Sumpfes ist  er 
sehr gleichmaBig. N un wird der Ofen vollstandig abgedichtet, 
wobei die Lichtbogenlange standig-zunim mt, bis 600 mm in den 
kleineren Oefen. Da durch den langen Lichtbogen die Zustellung 
leidet, uberschreitet man 200 mm nicht bei 180 bis 200 V. D ie m it 
den kleinen russischen Oefen erzielten, m it R iięksicht auf das 
geringe Fassungsverm ogen sehr gunstigen Zahlen sind in  Zahlen
tafel 1 zusam m engestellt.

Baulich bestehen keine Abweichungen von den iiblichen  
Lichtbogenofen. D ieSpule besteht ausflachgedriiektemKupferrohr, 
dureh das Kiihlwasser flieBt; sie ist im unteren Teil des das 
Ofenmauerwerk umgebenden Blechm antels, und zwar an der 
Innenseite, untergebracht.

Folgende besonderen Yorteile des Drehlichtbogens werden 
angegeben:

Durch die groBe Lange und Oberflache des Lichtbogens 
erfolgt aueh bei kleinen Oefen das Anwarmen des Ofenraumes 
und des Einsatzes schnell und regelmaBig; die W armeąuelle 
ist w eniger konzentriert ais bei dem  gewohnlichen Lichtbogen,

arbeiten. Beim  Dreiphasenofen durfte wohl eine Schwierigkeit 
darin liegen, daB die Spule in Serie ist  m it der Phase nur eines 
der Lichtbogen; daraus muB gefolgert werden, daB jeder der drei 
Lichtbogen verschieden durch das M agnetfeld beeinfluBt wird, 
wodurch ein gleichmaBiges Niederschmelzen an allen  drei E lek
troden wohl in Frage gestellt ist. W ie sich dies wirklich verhalt, 
muB die Praxis zeigen. $ r= $ n g . K a r l Dornhecker.

Leistungssteigerung bei der Herstellung von Pufferhulsen.

D ie W irtschaftlichkeit eines Betriebes bei einer Massen- 
fertigung wird m itbestim m t durch die kiirzeste Zeitdauer vom  E in
satz des W erkstiiokes bis zu seiner Fertigstellung. Eine Umstel- 
lung des Betriebes auf eine solche W irtschaftlichkeit ist nicht 
immer einfach, zumal da Neuanschaffungen nach M óglichkeit 
vermieden werden sollen. Folgendes Beispiel zeigt, w ie auf Grund 
sorgfaltig durchdachter und durchgefiihrter Zeitstudien erheb- 
liche Erfolge erzielt werden konnen.

B ei einem Werk war vor Beginn der Erzeugungs- und Z eit
studien die Herstellung yon Einheitspuffern fiir die Reichsbahn 
in folgende Hauptvorgange eingeteilt:
1. Loehen und Ziehen der H iilse,
2. Um legen und Abgraten des Hiilsenflansches,
3. Anpressen des Flansehes und Kalibrieren der H iilse.



A u s  Fachvereinen.

Fur jeden dieser Arbeitsvorgange war eine Presse erforderlich. 
n - Anordnune der einzelnen Maschinen erforderte eine M atenal- 
bewegung, die zu erbeblichen K osten fuhrte. UngleichmaBige 
Zeitdauer der einzelnen Arbeitsgange bedingte haufig Warte-
7Piten im MaterialfluB. . TT , .. , 0 , .. .

T)ie Zeitstudien zeigten, daB eine Verkurzung der Stuck- 
fnldezeit unter Beibehaltung der einzelnen Vorgange unmoglieh  
Jar iedoch ergab eingehendes Studium des PreBvorganges sowie 
wissensohaftliches Durcharbeiten der gesamten Fertigung die 
Frsuamis einer Presse m it Bedienung und Transportwagen; und  
zwar wurden die letzten beiden Vorgange, „U m legen, Abgraten 
AnDressen und Kalibrieren“ , auf einer Presse yerem igt, die durch 
eine B eschleunigung beim Auswechseln der W erkzeuge, beim  
Einsetzen und Ausbringen des Materials und durch Veremfachen 
einzelner Handgriffe auf dieselbe Stiickfolgezeit wie die Loch- und  
Ziehpresse gebracht wurden.
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befunden. Am besten geschieht die Eichung der in der Praxis 
befindlichen Apparate m it Norm alfliissigkeiten, die yon  der 
R eichsanstalt m it einer genauen Zahigkeitstabelle zu Eichzwecken  
abgegeben werden. AuBerdem priift die R eichsanstalt nach dem  
neuen Verfahren gegen maBige Gebuhren die yorschriftsmaBig 
hergestellten Viskosimeter nach Engler und Vogel-Ossag. Der 
Anhang enthalt eine Tabelle zur Umrechnung yon Engler-Graden 
in die gewohnliche und kinematische Zahigkeit.

D ie Arbeit, die ausgezeichnet und von  hoher wissenschaft- 
lioher W arte gesohrieben ist, ohne die technischen Belange der 
Zahigkeitserm ittlung aus dem  Auge zu lassen, muB jeder lesen, 
der sich m it Fragen der Zahigkeitsmessung, sei es in der Schmier- 
m ittelwirtschaft oder auf anderem Gebiete, befaBt.

A . Schack.

Arbeitsgemeinschaft Technik in der Landwirtschaft.
D ie Arbeitsgem einschaft Technik in der Landwirtschaft beim  

Verein deutscher Ingenieure halt ihre J a h r e s t a g u n g  am  
30. Januar 1928, 14.30 Uhr, im Hause des Vereins deutscher 
Ingenieure, Berlin N W  7, ab. N ach einem einleitenden Jahres - 
bericht des Geschaftsfiihrers werden drei Fachvortrage gehalten, 
die sich m it der Frage „E lektrizitat und Landw irtschaft11 be- 
fassen.

Zeit in Monaten
Abbildung 1. L e istungsste igerung  bei d e r H erste llung  von 

^Pufferhlilsen.

Die Werkstiicke werden nun m it einer an Laufschienen 
haneenden Zange unm ittelbar auf eine Transportkette gelegt, 
wo sie allmahlich erkalten, nebenbei einer Prufung unterworfen 
sind, und fallen dann in den zur W eiterbefórderung nach den 
Bearbeitungswerkstatten bestim m ten W agen.

Durch diese Um stellung ergab sich eine Ersparnis von 12 Ar- 
beitem und trotz Yerringerung der Akkorde, die an H and der 
Zeitstudien neu festgelegt wurden, eine Lohnsteigerung von  
20 bis 30% . Die Zeitdauer des Materialdurchganges fiel im  
Durchschnitt yon 48 auf 10 st. D ie im Verlauf der B etnebs- 
untersuchung erzielte Mehrleistung zeigt Abb. 1.

Hier fallt besonders auf, daB im Anfang die Flanschpresse 
hinter der Leistung der Loch- und Ziehpresse zuriickblieb. Dort 
lag also der engste Querschnitt; die Abbildung zeigt, wie durch 
richtige Gestellung der Arbeit an der Flanschpresse im Laufe 
eines Jahres dereń Leistung theoretiseh (ausgezogene Kurve) 
und praktisch (gestrichelte Kurve) auf annahernd die e
Leistung gebracht wurde, w ie sie die Loch- und Ziehpresse at e.

(Nach einem Vortrag von 2)i{>l.»3;Hg. S t i c k ,  Dusseldorf.)

Zahigkeitsmessungen an FlUssigkeiten und Untersuchungen von 
Viskosimetern.

Diesen Gegenstand behandelt eine „M itteilung aus der 
Physikalisch-Technischen Reichsanstalt" yon  S. E r k ) .  JJie 
Abhandlung beginnt in einer kurzeń und doch tiefgehenden. 
klaren Einleitung m it einer Schilderung des heutigen Standes 
der Theorien iiber die Zahigkeit. Der H auptteil der Arbeit befaBt 
sich dann zunachst m it der K ritik der bisherigen Zahigkeits
messungen und der unzulanglichen K enntnis der bei lhnen er- 
forderlichen Berichtigungen. W egen der Unsicherheit der K ennt
nis dieser Berichtigungen muB ein Verfahren yerwendet wer en, 
das sie ausschaltet, was Erk nach dem Vorbilde von oue e 
gelingt. Danach wird ein Zahigkeitsmesser fiir Fundam entai- 
bestimmungen konstruiert, den die P h ysik a lisch -T ech m sch e  
Reichsanstalt seitdem benutzt, und nach dem Untersuc un»^n 
technischer Viskosimeter vorgenom men werden konnen. u s  
ergibt sich, daB die in D eutschland gebrauchlichen em pinschen  
„Engler-Grade“ durch yerhaltnismaBig einfache Formeln in 
absolutem MaBe auszudriicken sind. D ie absolute MaBeinheit 
der Zahigkeit ist das Poise. AuBer dem Englerschen Viskosuneter 
wird noch das yon Vogel-Ossag und Lawaczek untersuc un 
ebenfalls unter den entsprechenden VorsichtsmaBregeln rauc ar

J) S. E r k , ®r.=3ng.: Zahigkeitsmessungen an Flussigkeiten  
und Untersuchungen von Viskosimetern. Mit 27 Abb. u. 11 ^ ^ le n  
taf. Berlin: V.-D .-I.-Verlag, G. m. b. H ., 1927. (2 BI., 54 S.) 
4°. 6 JIJU. (Forschungsarbeiten auf dem Gebiete des Ingemeur- 
wesens. H. 288.)

Aus Fachvereinen.
Iron and Steel Institute.

(H erbstyersam m lung  20. b is  23. S ep tem ber 1927 in  Glasgow. —_ F o rt-  
^se tzung  v on  S eite 87.)

Eine Arbeit von  Geheimrat F. W iis t ,  Dusseldorf, war der

Theorie des Hochofens
gewidm et. Der Verfasser griindet seine Ansicht auf dem  Vor- 
handensein einer O.^ydationszone1) vor den W indformen, durch 
die ein Teil des Roh eisens wieder verbrannt wird und in die 
Schlacke wandert. Dadurch ist es unmoglieh, daB die Oxyde 
des Mangans, Siliziums und Phosphors aus der Schlacke redu- 
ziert werden, da sie im Augenblick des E ntstehens durch das 
E isenoxyd wieder oxydiert werden wurden. Analysen von R oh
eisen und gleichzeitig dabei entfallenem  W ascheisen zeigen, daB 
diese M etalle genau so wie der K ohlenstoff schon vor dem  
Schmelzen des Roheisens in das Eisen hineindiffundiert sein 
m ussen. Laboratoriumsversuche, die neuerdings durch die Not- 
gem einschaft der deutschen W issenschaft2) erm óglicht wurden, 
haben eine Bestatigung fur diese Anschauung gebracht.

K o ta r o  H o n d a  und K in n o s k e  T a k a h a s i ,  Sendai (Ja- 
pan), berichteten iiber

Die zahlenmaBige Bestimmung der Schneidfahigkeit von Messer- 
waren.

D ie Messung der Leistungsfahigkeit von W erkzeugen an 
Prufmaschinen beschrankt sich auf wenige Falle. Von vornherein 
kommen nur Massenwerkzeuge in Frage, von denen man einige 
Stiicke ais Stichproben herausnehmen und fiir die Prufung opfern 
kann. Ais Priifmaschinen fiir solche Falle sind bekannt die Sagen- 
und die Feilenpriifmaschine. Zu diesen ist nun die von den oben 
genannten Verfassern gebaute Prufm aschine hinzugekommen. 
Sie beruht, wie aus Abb. 1 ersichtlich ist, darauf, daB das zu

1) St. u . E . 30 (1910) S. 1715/22; 46 (1926) S. 1213/22.
2) M itt. K .-W .-Inst. Eisenforsch. 9 (1927) S. 273/7; vgL a. 

St. u. E . 47 (1927) S. 1793/4.
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priifende Messer m it H ilfe einer geeigneten Vorrichtung nieder- 
gedriickt wird und durch eine hin und her gehende Bewegung eine 
Lage yon  Papierstreifen durchschneidet. D ie Anzahl der m it 
einem  Schnitt durchschnittenen Papierstreifen ist das direkte 
MaB fur die „Scharfe11 des W erkzeuges. D ie Anzahl der Schnitte, 
bei welcher die Scharfe auf die H alfte gesunken ist, bezeichnen  
die Verfasser ais „H altbarkeit“ .

D ie Schliisse rein physikalisch-mechanischer Art aus den 
Untersuchungen sind folgende:

1. D ie „Scharfe" ist sehr von dem Keilwinkel (s. Zahlentafel 1) 
abhangig.

2. D ie „Scharfe11 nimm t m it dem Druck nicht im Verhaltnis, 
sondern w eit starker zu.

3. Der Schneidyorgang besteht aus zwei Teilen, einem Nieder- 
driicken, fiir das die reine Keilwirkung in Betracht kom m t, und

Z ahlentafel 1. B e z i e h u n g  
z w i s c h e n  K e i l w i n k e l  u n d  

S c h a r f e .

Keilwinkel
Scharfe

Basier-
messer

Kuchen-
messer

12 127 110
17 99 88
20 95 73
27 65 48
30 56 44
38 39 29
45 32 25

einem sagenden Vorgang. Durch 
bloBen Druck wird durch den 
steigenden W iderstand des zu  
zerschneidenden Stoffes und  
durch die Reibung an den Keil- 
flachen dem weiteren Eindringen 
bald Einhalt geboten. Der nun 
folgende sagende Vorgang zer- 
reiBt den zu zerschneidenden  

Stoff und schwacht seinen W iderstand. E in bloBer K eil ohne 
sagenfórmige Schneide kónnte diese Arbeit nicht so ausfiihrcn.

Die metallurgischen Schliisse konnen wie folgt zusammen- 
gefaBt werden:

1. D ie giinstigste Hartetemperatur fiir Kohlenstoff stahle 
liegt bei 740° (s. Abb. 2).

2. Der K ohlenstoffgehalt, der die giinstigste Yereinigung 
yon Scharfe und Haltbarkeit ergibt, ist 1,3 %.

3. Der EinfluB von Legierungsbestandteilen ist bedeutend; 
schon 0,5 % Chrom erhóhen vor allem die Lebensdauer (s. Zahlen
tafel 2).

4. Dureh Anlassen wird merkwiirdigerweise die Scharfe 
gegeniiber dem unangelassenen Zustand erhóht und die H altbar
keit herabgedriickt. Man kónnte dies nur so erklaren, daB durch 
das Anlassen der R estaustenit umgewandelt wird, was bei einer 
so niedrigen Hartetemperatur aber unwahrscheinlich ist.

Kritisch ist zu dieser Prufung und den daraus gezogenen  
Schliissen zu bemerken, daB der Gedanke der Maschine richtig ist, 
sow eit ganz ahnliche Beanspruchungen in Frage kommen. So 
werden m it dieser Vorrichtung vor allem Schliisse fiir Rasier- 
messer gezogen werden konnen, wahrend man schon bei Tisch- 
messern, Kiichenmessern, noch viel mehr bei Sensen, weniger 
einen SchluB auf die Praxis wird ziehen konnen, weil bei den  
letzteren W erkzeugen schlagartige Beanspruchung in Frage 
komm t, die bei der Vorrichtung nicht beriicksichtigt wird.

Z ah lentafe l 2. E in f lu B  y o n  L e g ie r u n g s m e t a l l e n  a u f
d ie  S c h n e i d f a l i i g k e i t  v o n S t a h l m it  1,3 % C.

Z usatzliche AnlaC- Scharfe nach H a l t 

Leg ierungsm etalle

%

te m p era tu r

°C

1 | 50 | 100 

S chn itten

b a r
k e it

1,3 % C .................... n ich t angel. 110 37 27 18
1,3 % C .................... 150 127 35 20 12
1,3%  C +  0 ,5 %  Cr 200 112 39 29 20
1,3%  C + 1 ,0 %  Cr n ich t angel. 115 40 30 24
1,3%  C +  0 ,5 %  Mo nicht angel. 114 40 30 24
1,3%  C +  1 ,0%  Cr 200 130 36 22 17
1,3%  C + 0,5 % Mo 200 131 35 22 18

E s ware zweckmaBiger gewesen, die Messer nicht erst von 
900° auf die Hartetemperatur langsam abkiihlen zu lassen. 
sondern nur bis zur Hartetemperatur zu erhitzen. Ein solches 
Yorgehen schlieBt Ueberhitzungsgefahr in sich und zwingt dazu, 
die Ergebnisse der Versuche m it Vorsicht aufzunehmen. Bei der 
Betrachtung des Schneidyorganges diirfte es zweckmaBig sein, 
nicht nur die an dem theoretischen K eil auftretenden Krafte zu 
beriicksichtigen, sondern auch die Drucke, die an der auBersten 
Schneide beim Eindringen auftreten und sie yerbreitern, aus- 
brechen und verbiegen.

Eine Priifmaschine ahnlicher Art, aber m it dem Untersohied, 
daB das Messer befestigt ist und ein Schlitten m it dem Priifpapier 
sich dariiber bewegt, war iibrigens in der W erkstoffschau von 
deutscher Seite ausgestellt. F. Rapatz.

J. H. S m ith  und F . V. W a r n o c k , London, berichteten 
iiber eine
Maschine fiir Dauerschlagzugversuche und erzielte Versuchs 

ergebnisse an Lowmoor-Eisen.
Die von ihnen entworfene Maschine fiir Dauerschlagbean 

spruchung auf Zug ist in Abb. 1 dargestellt. Die Probe a ver- 
bindet den Bar b m it dem Querstiick c . A lle drei Teile werden 
zusammen angehoben; beim F ali wird c vom AmboB aufge- 
fangen, wahrend b durch die Bohrung im AmboB fa llt und seine 
Energie an a abgibt. Der Motor d treibt die Scheibe e m it dem 
yerstellbaren Kurbelzapfen f , der durch ein Drahtseil m it Spann- 
schloB g die Scheiben h und i in schwingende Bewegung yersetzt.

An dem auf i befestigten Drahtseil hangt das Spanngewicht k  mit 
zwei Klauen, die am unteren Hubende selbsttatig  o greifen 
und m itnehm en; die Auslósung am oberen Hubende erfolgt durch 
zwei Schienen an dem Querstuck 1, das auf den Fiihrungen m  
festgeklem m t wird. Durch Verstellen von f, g  und 1 kann die 
ła llh ó h e  zwischen N uli und etw a 2,5 m beliebig yerandert werden. 
Der Zahler n zeigt die Anzahl der Schlage an; beim Bruch der 
Probe setzt der Ausschalter o den Motor still. D ie Anzahl der 
Schlage in der Minutę betragt 40, solange dieFallhóhe unter 75 cm
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. l ... t T-m die \rbeitsverluste niedrig zu halten, ist durch sorg- 
f ltire s  Einstellen aUer Teile fur m oglichst reibungsfreien Fali 

soreen insbesondere ist schiefes Aufsehlagen des Querstucke8 
r^nf den AmboB, das zu groBen F ehlem  fuhrt, zu yenneiden. Vor- 
wrsuehe mit einer behelfsmaBig gebauten Vorrichtung ergaben, 
HaB die Arbeitsverluste beim Schlag stark wachsen, wenn die 
PróBe der Schlagflachen unter einen gewissen Grenzwert sinkt; 
hei der neuen Maschine wurde auf Grund dieser Vorversuche die 
Schlagflache zwischen c und dem AmboB ausreichend groB be- 
messen.

Fur die Versuche auf der neuen Maschine yerwendeten Smith  
,md Wamock gewalztes Lowmoor-Eisen mit 0,085 % C, 0,14 % Si, 
0 01°' Mn 0 1 3 6 % P  u n d 0,012% S. Die nicht w eiter behandelten  
Stangen hatten die Brinellharte 109 an der Oberflache und 121 
i m  O u e r s c h n i t t ;  die Streckgrenze betrug 22 kg/m m 2. Die Dauer- 
schlaeproben hatten Gewindekópfe und einen im ttleren zylindri
schen Teil von 6,4 mm <j) und 12,7 mm Lange. Die H aupt ver- 
suchsreihe wurde m it 5 verschiedenen Bargewichten (zwischen
0 9 und 9,1 kg) und jeweils verschiedenen Fallhohen durchge- 
fóhrt wobei aber jede Probe bis zum Brach mit gleichbleibender 
Fallhóhe geschlagen wurde. Aus den Ergebnissen schlieBen 
Smith und Wamock, daB auch bei gróBter Schlagzahl kein Bruch 
mehr erfolgt, sobald die Schlagstarke unter einen gewissen  
Grenzwert sinkt. Dies ist an sich wahrscheinlich, die Versuchs- 
ergebnisse reichen jedoch zu diesem SchluB nicht aus. Hier und 
auch bei der Bewertung der w eiteren Ergebnisse ist zu beachten, 
daB die Zahl der Schlage bis zum Bruch bei keinem Versuch 
uber 17 000, meist unter 3000 lag, daB nur bei sehr wenig Proben 
anscheinend ein eigentlicher Dauerbruch ohne w esentliche Form- 
anderung eintrat, wahrend die iibrigen Proben ahnliche Bruch- 
erscheinungen zeigten wie beim statischen Zugversuch.

Die Gesamtarbeit aller Schlage bis zum Bruch wachst, wie 
bekannt, sehr stark, wenn die Arbeit des Em zelschlages gering 
wird; sie ergab sich aber ais praktisch unabhangig von der 
Grófie des verwendeten Bargewichtes. Auch die Arbeit, die zum  
Bruch durch einen Schlag eben ausreichte, und die durch Pro- 
bieren ermittelt wurde, war fur leichte und schwere Biiren 
praktisch gleich grofl; sie war ferner um 6 % kleiner ais die beim  
statischen ZerreiBversuch m it gleichen Proben yerbrauchte Arbeit.

DaB von anderen B eobachtem  [Blount-K irkaldy-Sankey, Stanton- 
Bairstow1)] beim ZerreiBen durch einen Schlag wesentlich gróBere 
Brucharbeiten gefunden wurden ais beim  statischen \  ersuch, 
ist  nach Sm ith und W am ock durch gróBere Yerluste beim Schlag- 
versuch infolge von Reibung, Deform ation an den Schlagste en, 
schiefem  Aufschlag zu erklaren.

D ie Bruchdehnung der Proben war gleich N uli, wenn ein  
eigentlicher Dauerbruch erfolgte; m it zunehmender Schlagstarke 
wuchs sie bis zu einem (JroBtwert. der ebenfalls vom  Bargewic t 
unabhangig war. Dieser GróBtwert der Dehnung wie auch die 
Einschnurung beim Bruch durch wenige Schlage lagen 4 bzw.
3 % hoher ais die entsprechenden W erte beim statischen Zug- 
yersuch1). An der einzelnen Probe wuchs die Dehnung wahrend 
des Yersuchs erst rasch, dann langsamer und nach Beginn der 
Einschnurung wieder raschei2).

Verschieden feine Oberflachenbearbeitung der Proben und  
die GroBe des Halbmessers am Uebergang vom  zylindrischen  
Teil zum Stabkopf hatten  keinen merklichen EinfluB auf die Zahl 
der Schlage bis zum Bruch. Proben m it Spitzkerb ergaben 
deutlich kleinere Schlagzahlen ais solche m it halbkreisformigem  
Kerb; die GroBe des Kerbwinkels oder Kerbhalbmessers blieb 
aber ohne erkennbare Wirkung. Bei Proben m it einem  durch 
scharfe Absatze begrenzten zylindrischen Teil nahm die Zahl der 
Schlage bis zum Bruch m it der Lange des zylindrischen Teils 
zu bis zu einem  gewissen Grenzwert. D ie Ergebnisse iiber den 
EinfluB von Bearbeitung und Probenform gelten jedoch nur fur 
den untersuchten, zahen Stahl, auch ist, wie schon erwahnt, zu 
beachten, daB es sich nicht um  eigentliehe Dauerversuche m it 
groBer Schlagzahl handelt. -R- M ailander.

T h e o d o r  W . R o b in s o n ,  Y izeprasident der H linois S teel Co., 
C h ic a g o , sprach iiber d ie  w i r t s c h a f t l i c h e  u n d  s o z ia le  E n t 
w ic k lu n g  d e r  a m e r ik a n is c h e n  E is e n -  u n d  S t a h l in d u -  
s t r ie .  Seine Betrachtungen sind m eist allgem einer Art, so daB 
wir uns mit, einem  H inweis auf den Vortrag selbst begniigen  
konnen.

H Vgl. a. St. u. E . 43 (1923) S. 1108.
2) Aehnlich wie bei n icht stoBweisen Dauerversuchen, Ygl. 

z. B . S t. u. E . 47 (1927) S. 1339, ober3te Kurve in A bb. 3.

Patentbericht.
Deutsche Patentanm eldungen1).

(P a te n tb la tt  N r. 3 vom  19. J a n u a r  1928.)

KI. 7 e, Gr. 7, W 73 594. Maschine zur Herstellung von  
Drahtstiften. Jakob W ikschtrom, Dusseldorf, Lindenstr. 257.

KI. 10 a, Gr. 19, O 16 391. Einrichtung zum Abziehen der 
Destillationsgase in wagerechten K am m em  von GroBkammer- 
ófen. Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H ., Bochum , Christstr. 9.

KI. 10 a, Gr. 19, O 16 451. Vorrichtung zur Sehaffung von  
Abzugskanalen in den K am m em  von wagerechten Koksofen. 
Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H ., Bochum , Christstr. 9.

KI. 12 e, Gr. 5, M 89 077. Yerfahren zur elektrischen Ent- 
leerang und Entwasserung von Ge^en. M etallbank und Metall- 
urgische Gesellschaft, A .-G ., Frankfurt a. M., Bockenheimer 
Anlage 45.

KI. 12 e, Gr. 5, M 92 230. Elektrische Gasreinigungsanlage. 
Metallbank und M etallurgische G esellschaft, A .-G ., Frankfurt 
a. M., Bockenheimer Anlage 45.

KI. 18 b, Gr. 20, P 49 457. Sonderstahl m it groBer Zahigkeit 
und hoher W armfestigkeit. Poldihiitte, A .-G ., Prag.

KI. 18 b, Gr. 21, A 48 907. Deckelanwarm evorrichtung fiir 
Elektrolichtbogenófen. Allgemeine E le k tr ic ita ts -G ese llsch a ft , Ber
lin XW 40, Friedrich-Karl-Ufer 2— 4.

KI. 24 c, Gr. 6, S 77 173; Zus. z. P at. 418 799. Regenerativ- 
Gleichstromofen. Friedrich Siemens, A .-G ., Berlin X W  6, Schiff- 
bauerdamm 15.

KI. 35 a, Gr. 9, G 65 612. Einrichtung zum  Beschicken der 
GefaBe bei GefaBforderanlagen. G u teh o ffn u n g sh iitte  Ober
hausen, A.-G., Oberhausen (Rhld.).

KI. 35 b, Gr. 6, P  53 698. K ranhaken. Xt.=3ng. Carl Pardun, 
Gelsenkirchen, Bulmker Str. 56.

KI. 81 e, Gr. 80, Sch 82 572. R ollgang. Schenck und Liebe- 
Harkort, A.-G., und Herm ann Ham brock, Teutonenstr. 17, 
Dusseldorf.

*) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an 
wahrend zweier Monate fiir jederm ann zur E insicht und Einspruch- 
erhebung im P atentam te zu B e r l in  aus.

D eutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(P a te D tb la tt N r. 3 vom  19. J a n n a r  1928.)

KI. 10 a, Nr. 1 017 130. Andruckyorrichtung fiir Koksofen- 
tiiren. Josef Limberg, Essen, Olgastr. 3.

KI. 18 a, Xr. 1017  314. Einrichtung zum  K iihlen von  
Hochofenwindformen. Vereinigte Stahlwerke, A .-G ., Dusseldorf, 
Breite Str.

KI. 18 c, Xr. 1 0 1 7  860. H artem ittel in  Stangenform . 
Schwarzwalder Lederkohlen- und H artem ittelwerke Tannhauser 
& Stadele, Frankfurt a. M., Gutleutstr. 40.

KI. 31 b, Xr. 101 7  548. PreBvorrichtung fiir von H and  
betriebene Formmaschinen. Alfelder Maschinen- und Model 1- 
fabrik, K iinkel, W agner & Co., Alfeld a. d. Leine.

KI. 31 c, Ńr. 1 017 521. GieBpfanne zum  GieBen von Me- 
tallen. F elten  & Guilleaume, Carlswerk, A .-G ., Koln-M iilheim.

KI. 31 c, Xr. 101 7  606. K okille fiir GieBereien. F elten
& Guilleaume, Carlswerk, A .-G ., Koln-Miilheim.

KI. 42 k, Xr. 1 017 536. Vorrichtung zum  M essen von  Zug- 
und Dm ckkraften. Losenhausenwerk, Diisseldorfer M aschinen- 
bau-A.-G., Dusseldorf-Grafenberg.

KI. 421, Xr. 1 017 888. K ohlenstoffapparat fiir gasvolu- 
metrische Kohlenstoffbestim m ungen. Albert H albach, Rem - 
scheid, W ilhelmstr. 29.

D eutsche Reichspatente.
KI. 24 e, Gr. 2, Nr. 451 608, vom  12 .April 1925; ausgegeben  

am  29. Oktober 1927. Dr. R ic h a r d  X i ib l in g  in  S t u t t g a r t -  
G a is b u r g  u n d  Xt.=gng. R o b e r t  M e z g e r  in  S t u t t g a r t .  
Verfahren zur Herstellung von Starłcgas im  Kohlenwassergas- 
erzeuger.

D as gesam te, dem  Schwelschacht entstrom ende Kohgas 
wird dem  Reiniger zugefiihrt, von  Dickteer und leichteren Teer- 
anteilen befreit,°und nur dieser letztere Teer gelangt in  den von  
den HeiBblasegasen erhitzten, ais Karburator dienenden W arm e- 
speicher, von  wo die Zersetzung3erzeugnisse der Karburierole in  
den Gaserzeuger gelangen. Das gereinigte Schwelgas wird da- 
durch in  einem  hohen H eizw ert erhalten.
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KI. 31 b, Gr. 10, Nr. 450 198, vom  15. Mai 1925; ausgegeben  
am  3. Oktober 1927. Y e r e in ig t e  S c h m ir g e l-  u n d  M a s c h in e n -  
f a b r ik e n ,  A k t .-G e s . ,  v o r m a ls  S. O p p e n h e im  & Co., u n d  
S c h le s in g e r  & Co. in  H a n n o v e r - H a in h o lz .  Yorrichtung

fir u c A /i/ft 
/4  — > ~ 
f / n /r / / /

c S f g n
Sab/?///'/)-fi i

zum  sto/3weisen Befórdern von Sandballen durch DrucHuft in  einen 
Formkasten.

Eine m it Kammern zur Aufnahme von Sandballen yersehene, 
in wagerechter Ebene drehbare Scheibe a, die iiber einem m it 
einer DurchlaBoffnung versehenen feststehenden Scheiben- 
boden b drehbar ist, ist  m it dem Ventil einer Druckluftleitung 
derart verbunden, daB in dem Augenblick, wo eine oder mehrere 
der Sandkammern iiber die Bodenoffnung c gelangen, das Ventil 
plotzlich geoffnet und durch die Druckluft der oder die Sandballen 
durch die Oeffnung schuBartig in den Formkasten geschleudert 
werden.

KI. 24 1, Gr. 4, Nr. 451 679, vom  18. September 1925; aus
gegeben am 1. Novem ber 1927. E l e k t r i c i t a t s - A k t . - G e s .

v o r m . S c h u c k e r t  & Co. 
in  N iir n b e r g  u n d  G u s ta v  
P e t r i  in  E lb e r f e ld .  Be- 
schickungsvorrichtung fur kór- 
nigen und staubfórmigen 
Brennstoff.

Der aus dem Bunker durch 
das Bohr a auf die Streu- 
scheibe b gelangende Brenn
stoff wird in dem Spalt zw i
schen dieser Scheibe b und  
einer dazu passenden Scheibe 
c verrieben und rieselt in  
feiner Verteilung iiber den 

Rand der Streuscheibe b herab. Dabei wird er von einem  Wind- 
strom erfaBt, der ihn zur Diise tragt und der gleichzeitig die 
Aufgabevorrichtung durch ein von ihm angetriebenes Windrad 
in  Gang erhalt. Zu diesem Zweck ist die Streuscheibe b durch 
Anbringung des Fliigelkranzes d ais Windrad ausgebildet.

KI. 241, Gr.7, Nr. 451864,
Tom  19. Mai 1925; aus
gegeben am 28. Oktober
1927. F r a n k e l  & V ie b a h n  
in  H o lz h a u s e n  b e i  L e ip -  

■Zi/sa/Wiz/Y 218- Kohlenstaubfeuerung m it 
einem Vorverbrennungs- und 
Zundraum.

Ueber dem eigentlichen  
Verbrennungsraum a der 
K ohlenstaubfeuerung ist ein 
Zundraum b yorgesehen, der 
durch Oeffnungen c m it dem  
Verbrennungsraum a in Ver- 
bindung steht und auBen von  

den heiBen Gasen des Verbrennungsraums umspiilt wird. D ie 
den Zundraum b tragenden Stiitzbogen sind m it K iihlkanalen d 
zur Zufiihrung von Sekundarluft ausgeriistet.

KI. 18 C, Gr. 9, Nr. 452 571, vom  27. A ugust 1926; aus
gegeben am 14. Noyem ber 1927. S ie m e n s - S c h u c k e r tw e r k e ,
G. m. b. H ., in  B e r l in - S ie m e n s s t a d t .  Blankgliihofen fu r  

n Bander, Drahte u. dgl.,
. ̂  I bei dem die Einfiihrung

I der Bander durch ein
i»i Wasserbad liegendes 
Bohr erfolgt.

Zwecks Entfernung 
des m itgefiihrten Was- 

sers is t  zwischen W asserbad a und Gliihofen b ein Vorwarm- 
ofen c sowie eine Kondensations- bzw. Absorptionseinrichtung  
d, e angeordnet.

tfo /r /e /T ffo t/ó

KI. 18 a, Gr. 19, Nr. 451 809, vom  23. Mai 1925; aus 
am  1. Novem ber 1927. Britisehe Prioritat vom 

26. Februar 1925. D ir k  C r o e s e  im  
H a a g ,  H o l la n d . Yerfahren und Ofen 

, zur Gewinnung von M etallen und 
M  etallegierungen, insbesondere von 
E isen bzw. Eisenlegierungen.

Feinkórniges Erz, z .B . Eisen- 
sand, wird wahrend des freien 
Falls durch den senkrechten  
Schacht c, der sich unter dem  
F ulltrichter a befindet, der E in 
wirkung mehrerer elektrkcher 
Flam m enbogen b ausgesetzt.

KI. 18 a, Gr. 2, Nr. 451 930, 
vom  24. Novem ber 1926; aus
gegeben am  31. Oktober 1927.
G e s e l l s c h a f t  f i ir  E r z s ta u b -  

b r ik e t t i e r u n g ,  G. m .b . H ., in  S a a r b r u c k e n . Verfahren zum 
Brikettieren von Hochofengichtstaub.

Dem  zu brikettierenden Gute wird neben Salzen und Sauren 
fein verteiltes A lum inium pulver in  geringer Menge zugesetzt.

KI. 24 1, Gr. 6, Nr. 451 926, vom  30. Juli 1921; ausgegeben 
am 29. Oktober 1927. Schweizerische Prioritat vom  21. Juli 1921. 
A k t ie n g e s e l l s c h a f t  B r o w n , B o v e r i
& C ie . in  B a d e n , S c h w e iz .  Verfahren 
und Einrichtung zum  Betriebe von Feue- 
rungen fiir Dam pfkessel und Ueberhitzer.

Zum Zwecke der K iihlung werden die 
Y erbrannten heiBen Feuergase m it kalteren  
A bgasen gem ischt, die ais flacher oder 
facherformiger Strahl in den Feuerraum  
eingefiihrt werden und dabei die Flam m e 
mehr oder weniger einhiillen. D ie Abbildung
zeigt eine K ohlenstaubfeuerung, der durch das m ittlere Rohr a 
K ohlenstaub, durch das dieses um gebende Rohr b Verbrennungs- 
lu ft und durch das Rohr c Rauchgase zugefiihrt werden.

KI. 24 e, Gr. 3, Nr. 452015, vom  30. Juli 
1925; ausgegeben am  3. Novem ber 1927.
$ipI.«Qng. G e z a  S z ik la  u n d  3)ipI.»Qrtg.
A r th u r  R o z in e k  in  B u d a p e s t .  Yer
fahren und Vorrichtung zum V er gasen und 
Entgasen von Kohlenstaub im  Gasstrom.

Staubfdrmige oder kleinkornige K ohle 
wird in einem aufsteigenden Gasstrom durch  
einen Vergasungsschacht a getrieben und 
dabei m it beschrankter Sauerstoffzufuhr 
vergast bzw. entgast. Der unvergaste, von  
dem Gase m itgerissene gliihende Brennstoffstaub wird ganz oder 
teilw eise auBer dem frischen K ohlenstaub c in  die Vergasungs- 
kammer nach Abscheidung aus dem  Gasstrom zuruckgeleitet.

KI. 18 b, Gr. 8, Nr. 452 630, vom  2. April 1926; ausgegeben 
am 15. Novem ber 1927. I .-G . F a r b e n in d u s t r i e ,  A k t .-G e s .,  
in  F r a n k f u r t  a. M ain . (Erfinder: Dr. Alfred Curs in  Ludwigs- 
hafen a. R h.) Frischverfahren.

Ais Frischungsm ittel wird aus Eisenkarbonyl gewonnenes 
Eisenoxyd verwendet. D ieses E isenoxyd is t  n icht durch Schwefel, 
Phosphor, Silizium u. dgl. verunreinigt und erm oglicht infolge 
seiner groBen Feinheit eine sehr rasche Frischwirkung.

KI. 18b, Gr. 3, Nr. 452 860, vom  14. Marz 1926; aus
gegeben am 21. N ovem ber 1927. I .-G . F a r b e n in d u s t r i e ,  
A k t. - G es ., in  F r a n k f u r t  a. M a in . Yerfahren zur Herstellung 
eines Baustoffes f i ir  A pparate aus E isen oder Eisenlegierungen.

Ais Ausgangsstoff fiir bekannte Schmelzverfahren wird durch 
thermische Zersetzung yon  Eisenkarbonyl gewonnenes reines 
E isen verwendet. Das auf diesem  W ege erhaltene Eisen zeichnet 
sich durch groBe R einheit, insbesondere an Phosphor, Schwefel 
und Silizium, aus und wird daher m it groBem Vorteil fiir den 
Bau oder die Auskleidung von  Apparaten benutzt, die gegen 
hohe Driicke und chem ische Einflusse widerstandsfahig sein sollen.

KI. 18 a, Gr. 3, Nr. 453162, vom  7. Ju li 1920; ausgegeben am 
30. N ovem ber 1927. Franzósische Prioritat vom  7. September 
1916. L u c i a n  P a u l  B a s s e t  i n  P a r i s .  Verfahren zur Herstel
lung von Eisen, Stahl oder Boheisen im  Hochofen.

E rhitzte Luft und fein zerteilter Brennstoff, w ie mehlfeine 
K ohle oder sehr fein zerteilter Kohlenwasserstoff, werden in einem 
solchen Verhaltnis in der Schmelzzone eines an der Gicht m it Erzen 
und Zuschlagen besehickten Hochofens eingefiihrt, daB nicht nur die 
R eduktion und die K ohlung, sondern auch die Schmelzung durch 
eine Flam m e erfolgt, dereń K ohlensauregehalt den m it diesen 
H ilfsm itteln erreichbaren M indestwert nicht iiberschreiten soli.
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Zeitschriften- und Biicherschau Nr. I 1).
Yerzeichnis der regelmaGig bearbeiteten Zeitschriften.

Abkiirzung T itel Bezugsstelle
J iih rl.
H eft- J a h re s -  bzw. 
bzw . B d .-P re is2)

Bd.-Zahl

A-E-G-Mitt.
Arbeitgeber

Arch. Eisenbahnwes. 
Arch. Eisenhuttem s es.

Betriebsw.-Aussch.
Chem.-Ausscb.
Erzaussch.
Hochof enaussch.
K.okereiaussch.
Masch.-Aussch.
Rechtsaussch.
Schlackenaussch.

Schmiermittelstelle
Stahlw.-Aussch.
Walzw.-Aussch.
Warmestelle

Werkstoffaussch. 
Arch. W arm ewirtsch.

A .-E .-G .-M itteilungen  
D er A rbeitgeber

A rchiv  fiir E isenbahnw esen  
A rchiv  fu r  das E isenh iittenw esen  (m it Be- 

rich ten  fo lgender F achaussch iisse des Y er
eins deu tsch er E ise n h iit ten leu te :)  
AusschuB fiir B etrieb sw irtsch aft 
Chem ikerausschuB  
ErzausschuB  
H ochof enausschufl 
K okereiausschuB  
M aschinenausschuB  
R echtsausschuB
AusschuB fiir  V erw ertung  d e r H ochofen- 

sch lacke
G em einschaftsstelle  S chm ierm ltte l 
S tah l w erksausschuB  
W alz w erksausschuB
W arm estelle  (U eberw achungsste lle  fiir 

B rennsto ff- u n d  E nerg ie w ir tsch a ft auf 
E isenw erken)

W erkstoffausschuB  
A rchiv  fiir W arm ew irtsch a ft a n d  D am pf- 

kesselwesen

B erlin  X W  40, F ried rich -K arl-U f er 2— i 
B erlin  S 42, O ran ienstr. 140/142, O tto  E lsner, Yer- j 

lagsgesellschaft m . b. H .
B erlin  W  9, L in k str . 23/24, J u liu s  Springer

12

24
6

12 JłM

12 JłM
56 JłM

Bauing.
B-B-C-Mitt.

Ber. D. Chem. Ges.

Ber. D. Keram . Ges.

Berg-Huttenm. Jah rb . 
Beton Eisen

Betriebswirtsch. Rdsch. 
Blast Furnace

Braunkohle 
Brennstoff-Chem. 
Brennst. W arm ew irtsch. 
Buli. B rit. Cast I ro n  

Research Ass.
Buli. Bur. Mines

Buli. In st. Phys. Chem.
Research 

Buli. N at. Research 
Council 

Buli. Soc. d ’Enc.

Buli. Univ. Illinois

Carnegie Schol. Mem.

Centralbl. H iitten  
Walzw.

Chem. Fabrik

Chem. Met. Engg.

Chem. Zentralbl.

Chem.-Zg.
Circ. Bur. S tandards

i
I Comptes rendus

D usseldorf, SchlieBfach 664, Yerlag 
S tahleisen  m . b. H .

12 50 JIM

De Ing. 
j D. Handels-Arch. 

Bingler

E. T. Z.
1 E lektrizitatsw irtsch.

I Eng.
Engg.
Engg. Min. J . 

j Engg. Progress

Feuerfest 
| Feuerungstechn.
' Foundry

D er B au ingen ieur 
B .-B .-C .-M itteilungen

B erich te der D eu tschen  C hem ischen G esell
schaft

B erich te  der D eu tschen  K eram ischen  Ge
sellschaft

Berg- u n d  H u tte n m an n isc h es  J a h rb u ch  
B eton  u n d  E isen

B etrieb sw irtschaftliche  R undschau  
B la st F u rn ace  and  Steel P la n t

B raunkohle 
B rennstoff-C hem ie 
B rennsto ff- u n d  W arm ew irtschaft 
B u lletin  of th e  B rit ish  Cast I ro n  R esearch  

A ssociation 
B ulletin  of th e  B ureau  of M ines, D ep a rtm en t 

of Com m erce (W ashington)
B ulletin  of th e  In s t i tu te  of P hysical and  

Chem ical R esearch  (J ap an isch )
B u lle tin  of th e  N a tio n a l R esearch  C ouncil

B u lle tin  de la  S ociś tś  d ’E ncou ragem en t 
pou r 1’In d u s tr ie  N a tio n a le  

B u lle tin  of th e  U n iv ers ity  of I llino is , Enge- 
neering  E x p e rim en t S ta tio n

C arnegie Scho larsh ip  M em oirs

C e n tra lb la tt der H iit te n  u n d  W alzw erke

D ie chem ische F a b r ik  (Z e itsch rif t des Y er
eins deu tsch er C hem iker: T eil B) 

C hem ical an d  M eta llu rg ical E ng ineering

C hem isches Z e n tra lb la tt4)

C hem iker-Z eitung
C ircu lar of th e  B ureau  of S tan d a rd s , D ep a rt

m e n t of Com m erce 
C om ptes ren d u s heb d o m ad a ire s  des sśances 

de TA cadśm ie des Sciences

D e Ing en ieu r
D eutsches H andels-A rch iv
D inglers P o ly techn isches  Jo u rn a l

E lek tro tech n isch e  Z e itsch rift 
E lek t r iz ita tsw ir tsc h a ft. M itteilungen

V erein igung der E le k triz ita tsw e rk e  
T he E ng ineer 
E ng ineering
E ngineering  an d  M ining J o u m a l 

E ng ineering  P rogress 

F euerfes t
F eu erungstechn ik
T he F o u n d ry

der

B erlin  S W  7, D oro theenstr. 40, Y .-D .-I.-V erlag ,
G. m . b. H .

B erlin  W 9, L in k str . 23/24, Ju liu s  S pringer 
Leipzig, S alom onstr. 13, F rie d rich  tochneider 

i. K om m .
B erlin  W 10, C orneliusstr. 3, V erlag  Chem ie,

G. m . b. H .
B erlin  S W  87, W egelstr. 1

W ien X., S cho ttengasse 4, Ju liu s  S pringer 
B erlin  W 8, W ilhelm str. 90, W ilhelm  E rn s t & Sohn j  

/
L eipzig C 1, L ieb ig str. 6, G. A. G loeckuer 
(fu r D eu tsch land ) B erlin  SW  48, W ilhelm str. 114, 

H u b e rt H erm anns 
H alle  a. d . S ., ilu h lw eg  19, W ilhelm  K napp  
E ssen , G ersw idastr. 2, W . G ira rd e t 
H a lle  a . d. S ., Iluh lw eg  19, W ilhelm  E ia p p  
B irm ingham , 24, S t. P a u l’s S quare

W ash ing ton , D. C ., G overnm en t P r in tin g  Office, 
S u p erin ten d en t of D ocum ents 

K om agom e, H ongo, T okyo ( J a p a n ) , I n s t i tu te  of 
P hysica l and  C hem ical B esearch  

W ash ing ton , D. C., N a tio n a l A cadem y of Sciences

| P a r is  (6e), 44, K ue de B ennes, Socićtć d ’E nęourage- 
m en t

U rbana  (Illino is), U n ire rs ity  of Illino is

L ondon , S. W . 1, 28, V ic to ria  P t., I ro n  an d  Steel 
I n s t i tu te

D usseldorf, In d u s tr ie re r la g  von H ernhaussen , A.-(x.

B erlin  W 10, C orneliusstr. 3, Y erlag  Chem ie, 
G. m . b . H .

N ew Y ork , lO th  A ve. a t  36 th  S t., M cG raw -H ill 
P ub lish ing  Co., In c .

B erlin  W 10, C orneliusstr. 3, Y erlag  Chem ie, 
G. m . b. H .

C othen  (A n h a lt), V erlag  der C hem iker-Z eitung 
W ash ing ton , D. C ., D e p a rtm en t o t Com m erce, 

B ureau  of S tan d a rd s  
P a ris , 55, Q uai des G rands-A ugustins, G au th ier- 

Y illars & Cie. 

den H aag , P av ilio en sg rach t 19
B erlin  SW 68, K o ch str . 68/71, E . S. M ittle r  & Sohn 
B erlin  W  50, B egensburger S tr . 12a, B ic h a rd  D ietze

B erlin  W  9, L in k s tr . 23/24, J u liu s  S pringer 
B erlin  SW  48, W ilhelm str. 37 I I

L ondon , W . C. 2, 33, N orfo lk  S t., S tran d  
L ondon , W . C. 2, 35 & 36, B edford  S t., S tra n d  
New Y ork , lO th  A ve. a t  3 6 th  S t., JIcG raw -H iU  

P ub lish ing  C om pany, In c .
B erlin  SW  19, K rau sen s tr . 38/39, „P ro g re ssu s  , 

In te rn a tio n a l E ng ineering  P u b lish e rs  
L eipzig C 1, H e in r ich s tr . 9, O tto  S pam er 
L eipzig C 1, H e in r ich s tr . 9, O tto  S pam er 
(fiir D eu tsch land ) B erlin  SW 48, W ilhelm str. 114, 

H u b e r t  H erm an n s

12

52

6

12

1 versch.

4 
24

12

12 
52 
24 
24 

4

10 JIM

30 JIM

9 JŁM 
70 JIM  

(A usland  73 JIM ) 
versch .

21,60 JłM  
A usg. A 24 JIM  
Ausg. B 29 JłM  

24 JłM

3,50 S 
24 JłM  
24 JłM  
16 JłM

versch.

12

yersch .

12

versch.

1 Bd. 
52

52

12

v e r s c h .

*>

5 *

3)
v e r s c h .

16 eh
20 JłM

25 JłM  

5 $

52 125 JłM
104 32 JłM

versch . *)

52

52 i 25 fl
24 104 JIM
24 12 JIM

52 40 JIM
24 20 JIM

52 3 i  3 sh
52 3 £  3 sh

52 8 $

12 9 JU t
12 16 JIM
24 20 MM.

24 1 £

. , „  . . .  . . .  h i(,r „ n r  h p riick s ich tie t w erden, sow eit sie d ie L eser v on  „ S ta h l  u n d  E ise n "  besonders
j) Wegen der nichteisenhU ttenm anm schen F ach g eb ie te , d ie  h ie r  h e rausgegVbene „ T e c h n i s c h e  Z e i t s c h r i f t e n s e h a u "  (B e rlin  N W  7,

angehen, verw eisen w ir au f d ie  vom  V e r e in  d e u t s c h e r  I n g e n i e
Dorotheenstr. 40, Y .-D .-I.-V erlag , G. m . b. H .). 1 928 . : u b rig e n  n ac h  A ngaben  au s  d em  V o rjah re .

2) Soweit schon A ngaben  ro r la g e n , n ac h  dem  S tan d e  vom  J a n u a r  19^8 , im  u D n = e n  uu.
*) Y orlaufig n ic h t zu e rm itte ln  oder n ic h t  angegeben  7 Pjtsc h rif te n  oder T ite lan ze ig en  b r in g t , w ird  n u r  d a n n  ais Q uelle b e n u tz t,  w enn
‘) Diese Z e itsch rift, d ie  se lb s t led ig lich  A u s z u g e  au s  an d e re n  Z e itsc h n tte n  ouer n iw  g s

der Schriftleitung die b e tr . O rig in a la rb e it n ic h t zugang lich  is t.

I V . . .
15
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A bkUrzung T itel Bezugsstelle

J a h r l .
H eft-
bzw.

Bd.-Zahl

Jah re s - bzw. 
B d .-P reis2)

F o u n d ry  T rad e  J . The F o u n d ry  T rade  Jo u rn a l L ondon, W. C. 2, 49, W elling ton  S t., S tran d 52 17 sh 0 d
F uel F uel in  Science and  P rac tice L ondon, E . C. 4, 30 & 31, F u rn iy a l S t., T he Colliery

G u ard ian  Co., L td . 12 21 sh
F uels  F u rn . Fuels an d  F u rnaces P ittsb u rg h , P a ., F . C. A ndresen  & A ssociates, In c .,

H ouse B uild ing 12 2 S

G as W asserfach Das Gas- u nd  W asserfach MUnchen, G liickstr. 8, R . O ldenbourg 52 26 JIM
G6nie civil Le G ćnie civil P a r is  (9e), 6, R ue de la  C haussśe-d ’A n tin 52 180 F r
GieB. Die GieBerei D usseldorf, B re ite  S tr. 27, G ieBerei-V erlag, G .m .b .H . 52 30 JIM
GieB.-Zg. GieBerei-Zeitung B erlin  SW 19, Je ru sa lem er S tr . 46/49 24 25,20 JIM
G ieterij De G ieterij den H aag , A ch te rom  80— 84a 12 10 fl
G laser G lasers A nnalen B erlin  SW 68, L in d en s tr . 80, F . C. G laser 24 24 JIM

GlUckauf G luckauf Essen  (R u h r), F r ied r ich s tr . 2, Y erlag  G luckauf
m . b. H . 52 24 JIM

G órn i-J . G ó rn i-Jou rna l (Russisch'! M oskau, I lj in k a  7, G orni-S ow jet 12 25 R

H an d l. Ing .-Y etensk .- H and lingar [av] Ingen io rs-Y etenskaps-A ka- S tockholm , Svenska B okh an d e lscen tra len , A.-B. yersch. yersch.
A kad. dem ien

H e a t T re a t. F org. H ea t T rea tin g  and  Forging (fiir D eu tsch land) B erlin  SW  48, W ilhelm str. 114.
H u b e rt H erm anns 12 3,50 $

In d . E ngg. Chem. In d u s tr ia l and  Eng ineering  O hem istry W ash ing ton , D. C., 1709 G. S t., N . W ., Charles
L. P arsons 36 7,50 $

In d . H andelszg. In d u s trie -  u nd  H andelsze itung B erlin  SW  19, B eu th str . 10 rd . 300 44,40 JIM.
In d . M anag. In d u s tr ia l M anagem ent New Y ork , 381 F o u r th  A ve., T he E ng ineering

M agazine Com pany 12 3 $
In d . P sycho techn . In d u s trie lle  P sycho techn ik B erlin  W 9, L in k str . 23/24, J u liu s  S pringer 12 32 JIM
I ro n  Age T he I ro n  Age New Y ork , 239 W est 39 th  S t., I ro n  Age P u b lish ing

Com pany 52 12 S
Iro n  Coal T rades Rey. T he I ro n  an d  Coal T rades  Review L ondon , WT. C. 2, 49, W elling ton  S t., S tra n d 52 2 £ 5 sh.
Iro n  S tee l Eng. Iro n  and  Steel Engineer P ittsb u rg h , P a ., 706 E m pire  B uild ing , A ssociation

of I ro n  and  S tee l E lec trica l E ng ineers 12 5 $
Iro n  S tee l In d . The Iro n  and  Steel In d u s try  an d  B ritish L ondon, W . C. 2, 22, H e n r ie t ta  S tree t, S tra n d ,

F o u n d ry m an The Louis Cassier Co., L td . 12 9 sh
Iro n  T rad e  Rev. The I ro n  T rade  Review (fiir D eu tsch land ) B erlin  SW  48, W ilhelm str. 114,

H u b e rt H erm anns 52 2 £

Ja h rb . Geol. L andes- Ja h rb u c h  der P reufiischen Geologischen B erlin  N 4, In v a lid e n s tr . 44, Geologische L a n d es
anst. L a n d esan sta lt, B erlin a n s ta lt yersch. yersch .

J . Am. Ceram . Soc. Jo u rn a l of th e  Am. C eram ic Society Colum bus, Ohio, 2525 N. H igh  St. 12 12,50 $ _
J . Am. W eld. Soc. Jo u rn a l of th e  A m erican  W elding Society New Y ork , 33 W est 39 th  S t. 12 3)
Je rn k . Ann. Je rn -K o n to re ts  A nnaler S tockholm , D ro ttn in g g a ta n  7, N ord iska  B okhande ln 12 15 K r
J . F ran k i. In s t. Jo u rn a l of th e  F ran k lin  I n s ti tu te P h ilad e lp h ia , P a ., 15 S ou th  7 th  S t. 12 6 $
J . I n s t .  M etals Jo u rn a l of th e  In s t i tu te  of M etals (L ondon) L ondon , S. W . 1, 36, Y ic to ria  S t., I n s t i tu te  of M etals 2 Bde. s)
J . I ro n  Steel In s t . The J o u rn a l of th e  I ro n  and  Steel I n s t i tu te L ondon, S. W. 1, 28, V ic to ria  S t., I ro n  and  Steel

In s t i tu te 2 Bde. 3 £ 3 sh
J . R oy. Tectin. College T he Jo u rn a l of th e  R oyal T echn ica l College, Glasgow, C. 1, 142, W est N ile  S t., R o b e rt A nderson

Glasgow 1 H eft 3)
J . R uss. M et. Ges. Jo u rn a l der R ussischen  M eta llurg ischen L en ing rad , N au tschno je  ch im iko -techn itschesko je

G esellschaft isdate ls tw o , N au tsch n o -tech n itsch esk i o tde l
W. S. N. Ch. yersch. s)

K olloid-Z. K ollo id -Z eitschrift D resden-B lasew itz, R esidenzstr. 32, T heodor S tein-
kopff 12 54 JIM

K orr. M etallsch. K orrosion  u nd  M eta llschutz B erlin  W 10, C orneliusstr. 3, V erlag  Chem ie, G. m.
b. H . 12 30 JIM

K ruppsche M onatsh. K ruppsche M onatshefte E ssen , F ried . K ru p p , A .-G. 12 12 JIM

M asch.-B . M aschinenbau B erlin  N W  7, D o ro th een str. 40, V .-D .-I.-V erlag ,
G. m . b. H . 24 30 JIM

Mech. Engg. M echanical Eng ineering New Y ork , 29 W est 39 th  S t., A m . S ocie ty  of M echa
nica l E ng ineers 12 6,50 %

M edd. Ing .-V etensk .- M eddelande [av] Ingen io rs-Y etenskaps-A ka- S tockho lm , S yenska B okhande lscen tra len , A .-B . yersch. yersch . i
A kad. dem ien

M eBtechn. M eBtechnik H alle  a. d. S ., M iihlweg 19, W ilhelm  K napp 12 19,20 JIM
M etal In d . M etal In d u s try  and  th e  Iro n  F ou n d ry  (L on L ondon , W. O. 2, 22, H e n r ie t ta  S t., T he  L ouis

don) Cassier Co., L td . 52 1 £ 2 sh 6 d-
M etali E rz M etali u nd  Erz H alle  a. d. S ., M iihlweg 19, W ilhelm  K napp 24 36 JIM
M etallurg ia i ta l. L a M eta llu rg ia  ita lia n a M ailand , V ia C appe lla ri 2 12 40 L
M etallu rg ist T he M eta llu rg ist, S upp lem en t to  ,,T he L ondon , W . C. 2, 33, N orfo lk  S t., S tra n d , T he m it H aup tb l.

E ng ineer“ Engineer 12 3 £ 3 sh
Min. M eta llurgy M ining an d  M eta llurgy New Y ork , 29 W est 39 th  S t. 12 4 S
Min. P roc. In s t .  Civ. M inutes of P roceed ings of th e  In s ti tu tio n L ondon , S. W . 1, G rea t G eorge S t., W estm inste r,

Engs. of Civil E ngineers T he In s titu tio n  . . . 2 Bde. 3)
M itt. K .-W .-In st. M itteilungen aus dem  K aiser-W ilhelm -In- D iisseldorf, SchlieBfach 664, Y erlag  S tah leisen

E isenforsch . s t i t u t  fiir E isenforschung m . b. H . yersch . versch.
M itt. M aterialprU f. M itteilungen  aus  dem  M ate ria lp ru fu n g sam t B erlin  W 9, L in k str . 23/24, J u liu s  S pringer versch. yersch .

u n d  dem  K a ise r-W ilh e lm -In s titu t fiir
M eta llforschung zu B erlin -D ahlem

M itt. V ers.-A m t M itteilungen  des S taa tlich en  T echnischen W ien I . ,  S cho ttengasse  4, J u liu s  S p ringer i. K om m . yersch . Terach.
Y ersuchsam tes (W ien)

M onats-B ull. Schweiz. M onats-B ulle tin  [des] Schw eizerischen Ver- Ziirich 4, S tau ffach erq u a i 36/38 , F ach sch riften -
V. G as W asserfach m. ein[s] von  Gas- u n d  W asserfachm annern Y erlag  u. B uchd ruckere i, A .-G. 12 15 F r

M ont. R dsch. M ontan istische R undschau , Z e itsch rift fiir B erlin  W 62, Courbifcrestr. 3, Y erlag  fiir F ach -
Berg- u n d  H u ttenw esen li te ra tu r , G. m . b. H . 24 24 J?Jf

N a tu r w. Die N atu rw issensohaften B erlin  W 9, L in k str . 23/21, J u liu s  S pringer 52 36 JłM.
N atu rw . U m schau N atu rw issenschaftliche  U m schau  der Che- Cothen (A n h a lt), Y erlag  der C hem iker-Z e itung , m it H au p tb l.

Chem .-Zg. m iker-Z eitung O tto  von  H alem 12 32

O rgan  F o rtsoh r. E isen- O rgan fiir die F o r ts c h r it te  des E isenbahn- MUnchen, T ro g e r-S tr. 56, C. W. K re id e l’s Y erlag 24 36 JOT
bahnw es. wesens

P h y s. Ber. P h ysikalische  B erich te4) B raunschw eig , Y or der B urg  18, F r ied r . Y ieweg &
Sohn, A kt.-G es. 24 92 JiJC

P h y s. Z. P hysika lische  Z e itsch rift Leipzig C 1, K ón ig str. 2, S. H irzel 24 44 M
Pow er P ow er New Y ork , lO th  Ave. a t  36 th  S t., M cG raw -H ill

P u b lish ing  C om pany, Inc . 52 6 S
P roc . A m . Soc. Civ. P roceed ings of th e  A m erican  S ocie ty  of New Y ork , 33 W est 39 th  S t. 10 8 S

Engs. Ciyil E ng ineers

Siehe d ie F uB noten  2). 3) und *) au f S eite 113.



26. Januar 1928. Zeiłschriften- u nd  Biicherschau. Stahl und Eisen. 115

Abkiirzung T itel B ezugsstelle

Proc. Am. Soc. Test.
1 Mat.
i proc. In s t. Mech. Engs.

i P s y c h o t e c h n .  Z.
Publ. Engg. Found.

Reichsarb.
Bepr. Circ. Ser. K at. 

Research Councu 
I Rev. Fonderie mod.

Rev. Ind. min.
1 Rev. M6t.

i Mśm.
| E rtr .
| Rev. min. 
i Rev. Techn. Lux. 
j Rev. Univ. Mines M et. |

I Ruhr Rhein
Schm elzschw eiflung

! Schweiz. Bauzg.

j Science Rep. Tohoku j 
TJniv.

Scient. Papers Bur.
| Standards 
i Scient. Papers In s t.
i phys.Chem.Research
I Sei. Engg. Papers In s t.
| Civ. Engs.

Siemens-Z.

Proceedings of th e  A m erican  S ocie ty  for 
T esting  M ate rials  

P roceedings of th e  In s t i tu t io n  of M echanical 
E ngineers 

P sycho techn ische Z e itsch rift 
P ub lica tions  [of] th e  E ngineering  F o u n d a tio n

R e ich sa rb e itsb la tt
R ep rin t and  C ircu lar Series of th e  N ational 

R esearch  Council 
L a R evue de F o n d erie  m oderne 
R evue de 1’ In d u s tr ie  m inćrale  
R evue de M śtallu rg ie  

M ómoires 
E x tra its

R ev ista  m inera , m eta llu rg ica  y  de Ingen ieria  
R evue T echn iąue  Luxem bourgeoise 
R evue U niverselle  des Mines, de la  M ćtall- 

urgie , d e s T ra v a u x P u b lic s , des Sciences e t 
des A rts  ap p liąu ćs  k 1’In d u s tr ie  

R u h r und R hein . W irtschaftsze itung

Die Schm elzschw eiCung

Schw eizerische B auzeitung

Science R ep o rts  of th e  T 6hoku  Im p eria l 
U niversitv

Scientific P ap e rs  of th e  B ureau  of S tan d a rd s, 
D ep a rtm en t of Com m erce (W ashington) 

Scientific P ap e rs  of th e  I n s t i tu te  of P hysi- 
cal and  C hem ical R esearch  

Selected E ng ineering  P ap e rs , [issued by] 
th e  In s ti tu tio n  of Ć ivil E ng ineers (London) 

S iem ens-Zeitschrift

P h ilad e lp h ia , P a .,  1315, Spruce S tree t

L ondon , S. W. 1, S to rey ’s G ate , S t. Ja m e s ’ P a rk , 
T he In s titu tio n  . . .

M unchen, G luckstr. 8, R . O ldenbourg 
New Y ork  C ity , 29 W est 39 th  S t., E ng ineering  

Societies B u ild ing

B erlin  SW  61, G rofibeerenstr. 17, R eim ar H obbing  
W ash ing ton , D. C., 1701, M assachusetts  A ve., 

N a tional R esearch  Council 
P a r is  (9e), 15, R ue Bleue
S a in t E tien n e  (L oire), 19, R ue du G rand-M oulin  
P a r is  (9e), 5, C itć P igalle

M adrid , V illalar, 3, B aio 
L uxem burg  i. G r., P lace G uillaum e 11 
Liśge, 16, Quai des E ta ts -U n is , A ssociation  des 

In g śn ieu rs  so rtis  de l’Ecole de Lićge

Essen, R uhr-V erlag , W. G ira rde t

W andsbeck  b. H am burg , B ram felder S tr. 80/88, 
H anseatische  V erlag san sta lt 

Zurich , D ianastr. 5, Carl Jegher-R asche r & Cie. 
i. ELomm.

T okyo u. Sendai (J a p a n ) , M aruzen Co., L td .

W ash ing ton , D. C ., G overnm en t P rin tin g  Office, 
S up erin ten d en t of D ocum ents 

Tokyo, K om agom e, H ongo, T he I n s t i tu te  of P hysi- 
cal and  Chem ical R esearch  

L ondon, S. W. 1, G rea t George S t., W estm inste r, 
T he In s ti tu tio n  . . .

B erlin -S iem ensstad t, S i e m e n s - S chuckertw erke

Soz. Praxis 
Sparwirtsch. 
St. u. E.

Techn. BI.

Techn. mod.
: Techn. Paper Bur.

Mines 
Techn. Papers Bur.

Standards 
Techn. Publ. Am. In s t. 

Min. Met. Engs.

Techn. W irtsch.

Techn. Zs.

Tekn. Tidskrift 
Tekn. Ukeblad 
Tonind.-Zg.
Trans. Am. Electro- 

chem. Soc.
Trans. Am. Foun- 

drymen’s Ass.
Trans. Am. In s t. Min.

Met. Eng.
Trans. Am. Soc. Steel 

Treat.

Umschau
Usine

Verhdlg. D. Pbys. Ges. 

Yolkswirtsch. U. S. S.R.

Warnie
Warmewirtsch.

Werft R. H.
Werkst.-Techn. 
W irtschaftsdienst

Wirtsch. S tat.

Year Book Am. Iron  
Steel Inst.

Z. anal. Chem.
Z. angew. Chem.

Z. angew. M ath. Mech. 

Z. anorg. Chem.

Z. Bayer. Rev.-Y.

Z. Bergwes. PreuB.

Soziale P rax is  
S p arw irtsch aft 
S tah l u n d  E isen

Technische B la tte r  ( Im  V erlag  der D eu t- 
schen B ergw erks-Z eitung)

L a T echn ique m oderne
T echn ical P a p e r  [of th e ] B u reau  of M ines.

D ep a rtm en t of Com m erce (W ashington) 
Technologie P a p e rs  of th e  B ureau  of 

S tan d a rd s  (W ashington)
T echnical P u b lica tio n [s  of] T he A m erican  

I n s t i tu te  of M ining an d  M eta llurg ical 
E ng ineers 

T echn ik  u n d  W irtsch a f t

T echnische Z eitschriftenschau*)

T ekn isk  T id sk rif t 
T ekn isk  U keb lad  
T o n industrie-Z eitung
T ransac tions  of th e  A m erican  E lec trochem i- 

cal Society 
T ran sac tio n s  of th e  A m erican  F o u n d ry - 

m en’s A ssociation  
T ransac tions  of th e  A m erican  I n s t i tu te  of 

M ining an d  M eta llu rg ical E ng ineers 
T ransac tions  of A m erican  S ocie ty  for Steel 

T rea ting

Die U m schau 
L ’U sine
V erhand lungen  der D eu tsch en  P h y sik a- 

lischen  G esellschaft 
D ie V olksw irtschaf t  d e r U nion  der Sozia- 

lis tischen  S ow jet-R epub liken

Die W arm e
D ie W arm ew irtsch  a f t

W erft, R eederei, H afen  
W e rk s ta tts te c h n ik
W irtsch aftsd ien st, W e ltw irtscha ftliche  

N ach rich ten  
W irtsch a ft u n d  S ta t is t ik

Y ear Book of th e  A m erican  I ro n  and  Steel 
I n s t i tu te

Z e itsch rift fiir  an a ly tisc h e  Chem ie 
Z e itsch rift fiir  an g ew an d te  Chem ie (Z e it

sch rif t des V ereins d eu tsc h er C hem iker. 
T eil A) _  ,

Z e itsch rift fu r  ang ew an d te  M a th e m a a k  u n a  
M echanik

Z e itsch rift fu r  ano rgan ische  u n d  allgem eine 
Chem ie

Z e itsch rift des B ayerischen  R evisions-Y er- 
eins ,

Z e itsch rift fu r  das B erg-, H iit te n -  unrt 
S alinenw esen  im  PreuB . S ta a te

Je n a , G ustay  F ischer
W ien V ., StrauC engasse 16 (Y erw altung) 
D usseldorf, Schliefifach 664, Y erlag S tah leisen  

m. b. H .

D usseldorf, K ónigsp latz , P ressehaus

P a ris  (6e), 92, R ue B o n ap a rte , D unod, E d ite u r  
W ash ing ton , D. C., G overnm en t P rin tin g  Office, 

S u p erin ten d en t of D ocum ents 
W ash ing ton , D. C., S u p erin ten d en t of D ocum ents, 

G overnm ent P rin tin g  Office 
New Y ork , 29 W est 39 th  S t., A m erican  I n s t i tu te  ot 

M ining and  M eta llurg ical E ng ineers

B erlin  N W  7, D oro theenstr. 40, Y .-D .-I.-Y erlag , 
G. m . b. H .

B erlin  N W  7, D oro theenstr. 40, V .-D .-I.-Y erlag , 
G. m. b. H . 

j S tockholm  5, H u m le g ard sg a tan  29 
Oslo (K ris tia n ia ), A kersgaten  7 
B erlin  N W  21, D reysestr. 4 
New Y ork  C ity , Colum bia U n iv ers ity

Chicago, 111., 140, S ou th  D earbo rn  St-., A m . F oun - 
d ry m e n ’s A ssociation  

New Y ork , 29 W est 39 th  S t., A m . In s t i tu  
M ining and  M eta llu rg ical E ng ineers 

C leveland, Ohio, 7016 E uc lid  A venue, A m . Sc 
fo r Steel T reating

F ra n k fu r t  a. M ., N id d as tr . 81/83 
P a r is  (9e), 15, H ue B leue

B raunschw eig , V or der B urg  18, F r ied r . Yiev 
S ohn, A kt.-G es.

B erlin , SW 68, L in d en s tr . 20/25, H an d e lsv e rtr  
der U . d. S. S. B .

B erlin  SW 19, J e ru sa lem er S tr . 46/49, B udolf 
B erlin  SW 61, B elle-A lliance-S tr. 82, A lbert Li 

Y erlag  . .  .
B erlin  W  9, Ł in k str . 23/24, J u liu s  S pringer 
B erlin  W 9, L in k str . 23/24, Ju liu s  S pringer 
H am b u rg  36, P o s ts tr .  19, V erlag  W irtschaft.sc 

G. m. b. H .

New Y ork , 75 W est S tr ., E ven ing  P o st B uild ing

M unchen, T ro g e r-S tr. 56, J .  F . B ergm ann  
B erlin  W 10, C orneliusstr. 3, Y erlag  Chem ie, G. n 

b. H .

B erlin  N W  7, D o ro th een str. 40, V .-D .-I.-V erlag , 
G. m . b. H .

L eipzig , S alom onstr. 18b, L eopo ld  YoB

M unchen 23, K a ise rs tr . 14

B erlin  W  8, W ilhelm str. 90, W ilhelm  E rn s t & Sohn

J a h r l .  j 
H eft- | 
bzw . i 

Bd.-Zahl

J a h re s -  bzw . 
B d .-P re is2)

2 Bde. 3)

2 Bde. 
6

s>
20 X.H

yersch. s)

36 22 jn .n

versch . I 
12 
24

yersch . 
45 F r 

150 F r

12
48

6

32 J lJ l 
35 P ta  
50 F r

24 150 F r

52
18 M l

12 3)

52
6

50 F r

yersch . 1,25 ?

versch . yersch .

yersch .
12

52
12

yersch .
12 Jt.H  

b e i P ostbezug  
so n st 16 J lJ l 

30 J lJ l - 
5 S

52 40 J lJ l

52 m it H a u p tb l. 
48 J lJ l

24 148 F r

versch . yersch .

versch . yersch .

versch. a)

12 12 J lJ l

24 
52 
52 

1 104 
j 2 Bde.

29 JIM  
35 K r

30 K r 
24 J tJ l 
6,50 $

1 Bd. 3)

2 Bde. 3)

12 10 $

52
52

25,20 JIM  
170 F r

yersch . 3)

24 20 JIM

52 42 JIM

12
24
24

12 JIM  
30 JIM  
24 JIM

1 52 
,  I 24

48 JIM  
,  14,40 JIM

j 1 Bd. 31

{ 2-3 Bde . jc.der Bd. 20
i. 1

52 36 JUL

6
etw a 8 

B de.zu4  
H eften  

24

yersch .

24 Jł.H  
ie d e r B d. 

18 J łJ i

10 JUL

etw a  40 JIM.

Siehe d ie F uB no ten  2), 3) u nd  4) au f S eite  113.
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A bkiirzung

Z. B etrieb sw irtsch .

Z. D. G-eol. Ges.

A. A bh.
B. M onatsber.

Z. E lek trochem .

Z em ent

Z en tra lb l. G ew .-Hyg.

Z. M etalik.

Z. O berschles. Berg- 
H iit ten m . Y.

Z. O est. Ing .-V .

Z. P hys.

Z. phys. Ohem.

Z. p ra k t . Geol. 
Z. te chn . P hys.

Z. Y. d. Ohem.

Z. V. d. I .

Zw angl. M itt. D. Vbd. 
M aterialpriif. Techn.

T itel Bezugsstelle

J a h r l .
H eft-
bzw .

B d.-Zahl

Z e itsch rift fiir B etrieb sw irtsch aft

Z e itsch rift der D eu tschen  Geologischen Ge
sellschaft

A. A bhand lungen
B. M onatsberich te

Z e itsch rift fu r  E lek trochem ie  u nd  ange- 
w and te  physikalische  Chem ie

Z em ent

Z e n tra lb la tt fiir  G ew erbehygiene u nd  TJn- 
fa llv e rh iitu n g  (N eue Folgę)

Z e itsch rift fu r  M eta llkunde

Z e itsch rift des O berschlesischen B erg- u. 
H u tte n m an n . Y ereins, Z. z.

Z e itsch rift des O esterreich ischen Ingen ieur- 
u. A rch itek ten-Y ereines
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bandes  fiir d ie M ate ria lp riifungen  der 
T echnik

B erlin  W 10, G en th iner S trafle  42, In d u s tr ie y e r la g  
S paeth  & L inde 

S tu t tg a r t ,  H asenbergste ige  3, F e rd in a n d  E nke

B erlin  W  10, C orneliusstr. 3, Y erlag  Chem ie, G. m. 
b. H .

C h arlo tten b u rg  2, K nesebeckstr. 74, Z em entverlag , 
G. m . b. H .

B erlin  W 9, L in k str . 23/24, J u liu s  S pringer

B erlin  N W  7, D oro theenstr. 40, Y .-D .-I.-Y erlag , 
G. m . b. H .

K atow ice, P o ln .-O .-S ., Y erlag  der ,,Z . d. O berschles.
B .- u. H . V ., Z. z .“

W ien I . ,  S e ile rs ta tte  24, O esterr. S taa tsd ru ck e re i

B erlin  W 9, L in k str . 23/24, J u liu s  S pringer

Leipzig, M arkg rafenstr. 4, A kadem ische V erlags- 
gesellschaft m . b. H .

H alle  a. d. S ., M iihlweg 19, W ilhelm  K napp  
Leipzig C 1, S alom onstr. 18b, J o h a n n  A m brosius 

B a rth

B erlin  N W  7, D oro theenstr. 40, V .-D .-I.-V erlag , 
G. m . b. H .

B erlin  N W  7, D oro theenstr. 40, V .-D .-I.-Y erlag , 
G. m . b. H.
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S iehe d ie FuB noten  2) u n d  3) au f Seite 113.

Die nachfolgenden A n z e ig e n  neuer B i ic h e r  sind 
durch ein am Schlusse angehangtes S  B 2  von den 
Z e it s c h r if t e n a u fs a 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 t e i lu n g  

gleichen Nam ens abgedruckt.

Allgemeines.
A d reB - u n d  E x p o r t - H a n d b u c h  d er  M a s c h in e n - .  

M e ta l i-  u n d  e le k t r o t e c h n is c h e n  I n d u s tr ie .  Bezugsquellen- 
Verzeichnis in  deutscher, englischer, franzosischer, hollandischer, 
spanischer, italienischer, schwedischer, norwegischer, portugie- 
sischer und russischer Sprache. 3. Ausgabe. N ach am tlichen und  
authentischen (juellen m it U nterstiitzung fiihrender W irtschafts- 
und Fachverbande bearbeitet von Herbert Loesdau. Mit meh- 
reren Uebersichtskarten und einem Geleitwort von ®r.=^ttg. (£. t|. 
u. Dr. rer. poi. h. c. K urt Sorge, M. d. R ., Ehrenvorsitzender des 
Reichsverbandes der D eutschen Industrie. Berlin (W 35): Ala, 
Anzeigen-Aktiengesellschaft in Interessengem einschaft m it Haa- 
senstein & Vogler, A .-G ., Daube & Co., G. m. b. H . [1927]. (Getr. 
Pag.) 4°. Geb. 40 JłJl. (Ala-Industrie-AdreB biicher des D eut
schen Reiches. Bd. 4.) —  Die erweiterte Neuauflage des W erkes
—  vgl. St. u. E . 46 (1926) S. 121 — , zu dem 3)t.>2ing. (5. £). Kurt 
Sorge wieder ein Geleitwort geschrieben hat, bringt u. a. ein y e r 
zeichnis nach Geschaftsrichtungen, das rd. 60 000 Firmen und  
6000 Fachgruppen aufweist und dam it Auskunft iiber zahlreiche 
Erzeugnisse der deutschen Eisen-, Maschinen- und Elektro- 
industrie gibt. Alle Einzelheiten iiber die Unternehm en sind 
auch diesmal in dem nach Firmennamen und Orten gegliederten  
Hauptverzeichnis aufgefiihrt. W arenyerzeichnisse in den ver- 
schiedensten Fremdsprachen diirften sich beim Gebrauch des 
Buches namentlich fiir Ausfuhrgeschafte ais niitzlich erweisen.

L u e g e r s  L e x ik o n  d er  g e s a m t e n  T e c h n ik  u n d  ih r e r  
H il f s w is s e n s c h a f t e n .  3., vollstandig neu bearb. Aufl. Im  
Verein m it Fachgenossen hrsg. yon Oberregierungsrat a. D. 
E. Frey. Mit zahlr. Abb. Stuttgart, Berlin und Leipzig: D eutsche 
Verlagsanstalt. 4°. Bd. 4: Hebelarm— MaB. 1928. (835 S.)
45 JIM. =  B =

T a s c h e n b u c h  f i ir  H i i t t e n -  u n d  G ie B e r e i le u te .  1928. 
Von H ubert Hermanns, Zm lingenieur fiir H uttenw esen und 
W armewirtschaft. Jg. 3. Mit 171 Textabb. u. 167 Zahlentaf. 
H alle a. d. S.: W ilhelm K napp 1928. (Kalendarium  und 392 S.) 
8°. Geb. 7,20 J łJ l. —  Ein textlich  unveranderter Abdruck des 
Jahrganges 1927; selbst die neuesten statistischen Angaben 
stam m en wieder aus dem Jahre 1922. Erneuert ist nur der Tag- 
weiser. —  Vgl. S t. u. E . 47 (1927) S. 147. 3  B 5

T e c h n is c h e s  A u s k u n f t s b u c h  f i ir  d a s  J a h r  1928. 
Eine alphabetische Zusamm enstellung des Wissenswerten aus 
Theorie und Praxis auf dem Gebiete des Ingenieur- und Bau- 
wesens unter Beriicksichtigung der neuesten Errungenschaften, 
ferner Preise und Bezugsąuelien technischer Erzeugnisse und 
Materialien von H ubert Joly . Jg. 33. K leinwittenberg a. d. E.: 
Joly, Auskunftsbuch-Verlag (1927). (1455, X L _S .) 8°. Geb. 
10 J łJ l. 5  B S

D e u t s c h e r  W e r k -K a le n d e r  1 9 2 8 . Zusammengestellt 
von der Reichszentrale fiir D eutsche Verkehrswerbung, Berlin, 
unter Mitwirkung des Reichsyerbandes der D eutschen Industrie, 
Berlin. Text- und Bildauswahl von Dr. W ilhelm Dóring, Titel- 
blatt von E . M etzoldt, Berlin. M iinehen: Deutscher Werbeverlag, 
Carl Gerber, K .-G . (125 BI.) 4°. 2,50 J łJ l. [AbreiBkalender.]

=  B =
H a n d b u c h  f i ir  L e h r l in g e  d e r  a l lg e m e in e n  F ein - 

m e c h a n ik . Hrsg. von  der [Firma] Robert Bosch, A.-G., Stutt
gart. 3., erweit. Ausg. (Mit 88 Taf.) Berlin: V.-D.-I.-Verlag,
G. m. b. H „ 1928) (X V , 110 S.) 4°. Geb. 15 J łJ l, fiir Mitgl. 
des Vereines deutscher Ingenieure 13,50 J łJ l. S B .

O tto H ebenstreit, X t.=5n0-; U n t e r s u c h u n g e n  an  einem  
L a u f -T h o m a - G e t r ie b e  z u r  K l a r s t e l lu n g  d e r  B e tr ie b s -  
y e r h a l t n i s s e  u n d  d e s  W ir k u n g s g r a d e s  v o n  K o lb en -  
f l i i s s i g k e i t s g e t r i e b e n .  —  Conrad Hildebrandt, S)t.*Qtig.: Das 
A r b e it e n  d e r  F e i le n  u n d  ih r  V e r h a lt e n  w a h r e n d  der 
A b n u tz u n g . —  Werner Osenberg, ® t.=3ttg.: U n te r su c h u n g e n  
i ib e r  d ie  d e n  Z e r s p a n u n g s v o r g a n g  m i t t e l s  H o lz b o h r e r n  
b e e in f lu s s e n d e n  F a k t o r e n .  —  M it 196 Textabb. Berlin: 
Julius Springer 1927. (V I, 167 S.) 8°. 18 J łJ l, geb. 19,50 JIM. 
(Ausgewahlte Arbeiten des Lehrstuhles fiir Betriebswissenschaften 
in Dresden. Hrsg. von Professor Xr.=Qng. E. Saehsenberg. Bd. 4.)

Geschichtliches.
B e it r a g e  z u r  G e s c h ic h t e  d er  T e c h n ik  u n d  In d u s tr ie .  

Jahrbuch des Vereines deutscher Ingenieure. Hrsg. von Conrad 
MatschoB. Bd. 17. Mit 307 T extabb. u. 14 Bildnissen. Berlin: 
V.-D.-I.-Verlag, G. m. b. H „ 1927. (180 S.) 4°. Geb. 16 JłJH, 
fur Mitglieder des Vereines deutscher Ingenieure 14,40 JłJl-

Ernst Valentin, Geheimrat Dr., Berlin: H e in r ic h  B iiss in g  
u n d  s e in  W  erk . Hrsg. anlaBlich ihres 25jahrigen Bestehens vod 
der Firma Automobilwerke H . Biissing, A .-G ., Braunschweig. 
(Mit zahlr. Abb. Buchschm uck: Bernd R euters.) (Braunschweig 
1927: Friedr. Yieweg & Sohn.) (92 S.) 4°. S B !

Zeiłschriftenverzeichnis nebsł Abkiirzungen siehe S . 113/6. — E in  * bedeutet Abbildungen in  der Quelle.
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Allgem eine Grundlagen des Eisenhuttenwesens.
Phvsik H a n d b u c h  d er  E le k t r i z i t a t  u n d d e s M a g n e -  

. m ug j n 5 Banden. Bearb. von Prof. Dr. F . Auerbach- 
V S r,! a 1 Hrs*'. yon Prof. Dr. L. Graetz, Munchen. Leipzig: 
J o h a n n  Ambrosius Barth. 8°. -  Bd. 5 Lfg. 2. Mit 365 Fig.
. Text 1927. (V, S. 263— 620.) 29 J U l.  -  B -

Gilbert Newton Lewis und Merle Randall, Berkeley, Kali- 
fornien- T h e r m o d y n a m ik  u n d  d ie  f r e ie  E n e r g ie  c h e -  

. S u b sta n z e n . Uebersetzt und m it Zusatzen und An-
merkungen yersehen von Otto Redlich. Mit 64 Textabb. W ien: 
JuUus Springer 1927. (X X , 598 S.) 8". 45 J U l,  geb. 46,80 J U L

H a n d b u c h  d er p h y s ik a l i s c h e n  u n d  t e c h n is c h e n  
M echan ik . Bearb. v. Prof'. Dr. F . Auerbach-Jena [u. a.] Hrsg. 
v Prof Dr F. Auerbach u. Prof. Dr. W . Hort. Leipzig: Johann  
Ambrosius Barth. 8°. —  Bd. 6, Lfg. 1. Mit 311 Abb. im T ext. 
1927 (VIII, 460 S.) 45 JIM, Subskriptionspreis 36 J U l.  S  B -

* Angewandte Mechanik. L. H . Barker: D ie  B e r e c h n u n g  
von W a r m e s p a n n u n g e n  in  R ó h r e n .*  [Engg. 124 (1927)
Nr 3221, S. 443/4.]

Eyerett 0 . Waters und J. H all Taylor: V e r fa h r e n  zu r  
B erechnung v o n  F la n s c h e n . Annaherungsyerfahren. Vor- 
geschlagene Formeln fur Festigkeit und Formanderung. Emp- 
fehlenswerte Abmessungen von glatten Ringen und gepreBten 
Flanschen. Erórterung. [Mech. Engg. 49 (1927) Nr. 5a, S. 531/42:
Nr. 12, S. 1340/7.]

K o n s t r u k t io n e n  u n d  K o n s t r u k t i o n s t e i l e . *  Yersuche 
an Gittertragern. AnschluB steifer Stabe. SchweiBen und Nieten. 
Gitterdruckstabe. Gittermasten. Augenstabe. Deckentrager. 
Drahtseiluntersuchungen. [Mitt. Materialpriif. (1927) Nr. 6,
S 126/32.]

Chemie. Richard Lorenz, Dr. phil., 2)r.=Qrtg. <S. tj., o. o. Pro
fessor und Direktor des Institu ts fur physikalische Chemie der 
Universitat Frankfurt a. M.: D a s  G e s e tz  d er  c h e m is c h e n  
M a ssen w ir k u n g . Seine thermodynam ische Begrundung und 
Erweiterung. Mit 13 Fig. im  T ext, Leipzig: Leopold VoB 1927. 
(X, 176 S.) 8°. 12,50 JIM , geb. 14,50 JLK. S  B S

Chemische Technologie. „ H iit te ."  Taschenbuch fiir den 
praktischen Chemiker. Hrsg. vom  Akademischen Verein „H iitte“ . 
E. V., in Berlin. 2. Aufl. Berlin: W ilhelm Ernst & Sohn 1927. 
(XVI, 898 S.) 8°. Geb. in Leinen 28 J U l,  in Leder 31 ,j?JL

S  B 5
Sonstiges. Alexander Fischer: U e b e r  e in  n e u e s  a l lg e -  

meines V er fa h ren  zu m  E n t w e r f e n  v o n  g r a p h is c h e n  
R ech en ta fe ln  (N o m o g r a m m e n ), in s b e s o n d e r e  v o n  
F lu c h tlin ie n ta fe ln . I /I I .*  [Z. angew. Math. Mech. 7 (1927) 
Nr. 3, S. 211/27; Nr. 5, S. 383/408.]

A. Korhammer: U e b e r  d ie  A n w e n d u n g  g r a p h is c h e r  
R echenverf ah ren  in  d er  T e c h n ik .*  [Z. Bayer. R ev.A  . 31 
(1927) Nr. 17, S. 183/6.]

Bergbau.
Geologische Untersuchungsverfahren. Heinrich L ów y: U e b e r  

das G ru n d prob lem  d er  a n g e w a n d te n  G e o p h y s ik  u n d  
den e le k tr isc h e n  N a c h w e is  y o n  E r d o l. M óglichkeit einer 
Detailanalyse des Erdinnern in Tafellandern durch Bestimmung  
der Eigenwellenlange und der zeitlichen Dam pfung der Boden- 
antenne. [Naturw. 15 (1927) Nr. 47, S. 921/8.]

R. Ambronn: U e b e r  g e o p h y s ik a l i s c h e  A u fs c h lu B y e r -  
fahren in d er b e r g b a u l ic h e n  P r a x is .*  Grundfragen der 
planmaBigen Anwendung der yerschiedenen \  erfahren und ihre 
gegenseitige Erganzung. [Intern. Bergwirtsch. 2 (1927) Nr. 11/12, 
S. 217/25.]

Sonstiges. W. P. Y ant und L. B . Berger: D e r  M e th a n -  
gehalt von  G r u b e n lu ft . Ergebnis von rd. 900 Gasanalysen 
iiber Luftzusammensetzung in nordamerikanischen Gruben. [Am. 
Inst. Min. Met. Engs., Techn. Publication Nr. 44 (1927).]

Aufbereitung und Brikettierung.
Kohlen. G. W. J. Bradley: D ie  A u f b e r e i t u n g  d er  K o h le  

und ihre B e z ie h u n g  zu  K o s t e n  u n d  G iite  d e s  K o k se s .  
Abhangigkeit des Aschengehaltes von der KorngroBe. EinfluB 
des Aschengehaltes auf die Verkokungsdauer. Preiserhóhung 
der Kohle durch Aufbereitung infolge Gewichtsverminderung. 
Dem gegeniiberstehende Vorteile bei der Erzeugung und dem  
Verbrauch von H uttenkoks. [Fuel 7 (1928) Nr. 1, S. 31/6.]

Erze. Carl E. Swartz und Francis C. Krauskopf: B i ld u n g  
und Z e rse tzu n g  y o n  Z in k fe r r it .*  Laboratoriumsversuche 
iiber Bildungsmoglichkeiten yon Zinkferrit (Franklinit), Kalzium- 
untl Magnesiumferrit sowie iiber den EinfluB von Temperatur

und Erhitzungsdauer auf sie. Zerlegungsmóglichkeiten des Zrnk- 
ferrits durch Zusatz von Kalzium- und M agnesiumoxyd bzw. durch 
Natronlauge. Róntgenographische Untersuchung der Ferrite. 
[Am. Inst. Min. Met. Engs., Techn. Publication Nr. 40  ̂ (1927).] 

Hartzerkleinerung. W . T. W . Miller: B a u  u n d  \ e r w e n -  
d u n g  y o n  H a m m e r m iih le n .*  Entwicklung und yerschiedene 
Ausfiihi'ungen yon Hammermiihlen. Ausbildung der Hammer. 
Anwendungsgebiet und Leistungsfahigkeit dieser Zerkleinerungs- 
maschinen. [Engg. Min. J. 124 (1927) Nr. 23, S. 888/92; Nr. 24,
S. 930/3.]

Nasse Aufbereitung, Schwimmaufbereitung. Charles Berthe- 
lot: D a s  W a s c h e n  d er  K o h le  d u r c h  F lo t a t io n .  Anwendung  
der Schwimmaufbereitung fiir Kohlenstaub, Schlamme usw. 
[Chim. et Ind. 17 (1927) Sonder-Nr., S. 334/53; nach Chem. 
Zentralbl. 98 (1927) II . B d., Nr. 18, S. 2248.]

A. S. Adams: D ie  S o r p t io n  y o n  G as b e i  d er  S c h w im m 
a u fb e r e itu n g .*  „Sorption“ eine Neubildung, da Grenzen yon  
Adsorption und Absorption nicht klar zu bestim men seien. \ e r -  
such, die Grundlagen der Schwimmaufbereitung durch unter-. 
schiedliche Gassorption der Erze und Berge zu erklaren. Labora- 
toriumsversuche iiber Aufnahm efahigkeit emzelner Mineralien 
fiir yerschiedene Gase. [Am. Inst. Min. Met. Engs., Techn. 
Publication Nr. 41 (1927).]

Rósten. R . Branhofer: D a s  R ó s t y e r f  a h r e n  n a c h  A p o ld -  
F le iB n e r .*  Rostung durch heiBe Gase. Anlagen in Donawitz  
und Hiittenberg. Entstaubungsyorrichtung. W armebilanz und  
Betriebszahlen des neuen Rostofens. [Ber. Erzaussch.  ̂ . d. Eisenh. 
Nr. 17 (1927); vgl. St. u. E . 47 (1927) Nr. 49, S. 2061/7.]

Brennstoffe.
Allgemeines. W alter Fuchs: U e b e r  d ie  E in w ir k u n g  y o n  

B a k t e r ie n  a u f  K o h le . Zusammenstellung des Schrifttums iiber 
in Kohle yorkommende Bakterien nnd dereń EinfluB auf Selbst- 
entziindung. [Brennstoff-Chem. 8 (1927) Nr. 20, S. 324/6.]

Torf und Torfkohle. D e r  e r s t e  n a t io n a le  K o n g r e B  f iir  
T o r fy  er w e r tu n g .*  Auszug aus den Yortragen. Entwasserung  
und Yergasung von Torf. Verwertung der Torflager bei Saint- 
Gond (Marne). [Genie civ il 91 (1927) Nr. 22, S. 539/40.]

Koks. Hans Schm itt: U n t e r s u c h u n g e n  zu r  T h e o r ie  
d er  R e d u k t i o n s f a h ig k e i t  v o n  S te in k o h le n k o k s .  (lVIit
9 Kuryenbildern.) Berlin: Yerlag Chemie, G. m. b. H ., 1927. 
(15 S.) 4°. —  Darm stadt (Techn. Hochschule), ®r.*3ng.-Diss. —  
Vgl. St, u. E . 47 (1927) S. 1477/83. =  B S

Veredlung der Brennstoffe.
Kokereibetrieb. M. Barash: W is s e n s c h a f t l i c h e  U e b e r -  

w a c h u n g  d e s  Y e r k o k u n g s v o r g a n g e s  m it  b e s o n d e r e r  
B e r i ic k s ic h t ig u n g  d er  B a c k f  a h ig k e i t  d er  K o h le . Messung 
der Backf ahigkeit. Einwirkung eines Zusatzes nicht kokender 
Stoffe, einer yorherigen W armebehandlung, des Laugens m it 
Pyridin, Chloroform u. a, m ., des Yerwitterns, der Verkokungs- 
temperatur auf die Backfahigkeit. Beschreibung des Lessing- 
Ofens fiirLaboratoriumsyersuche. [Fuel 6 (1927) Nr. 12, S. 532/51.] 

Robert R ay: D ie  e n g l i s c h e  K o k e r e i - I n d u s t r i e  u n d  
ih r e  E r z e u g n is s e .  Entwicklung der amerikanischen und deut
schen Kokereibetriebe. N otw endigkeit der Anwendung neuerer 
Verfahren auch fiir England. Bemerkungen iiber Anforderungen 
an H uttenkoks, Kohlenaufbereitung und Yerwendung des Koks- 
gases. Erórterung: Yorteile der Schnellbeheizung und der Kohlen- 
mischung. Schwachgasbeheizung. [Iron Coal Trades R ey . 115 
(1927) Nr. 3117, S. 787/8; Nr. 3118, S. 824.]

K . R um m el und H . Oestrich: W a r m e t e c h n is c h e  B e 
w e r tu n g  u n d  U e b e r w a c h u n g  v o n  K o k e r e ie n  u n te r  b e 
so n d e r e r  B e r i ic k s ic h t ig u n g  d er  G a r a n t ie n  u n d  A b -  
n a h m e v e r s u c h e .*  Die Veredelungsbilanz. Der Warmeyer- 
brauch. D ie Yerschiedenheit der Spaltungs- und Uebergarungs- 
warme. Unm óglichkeit, einen K oksofen nach dem W armever- 
brauch je kg Kohle zu beurteilen. Um rechnung des gewahr- 
leisteten  W armeyerbrauches auf K ohle m it anderem N assegehalt 
oder trockene Kohle. Aufstellung einwandfreier Garantiebedin- 
gungen: hoher Ofenwirkungsgrad bei hohem Heizgasdurchsatz 
und° treringfiigigen Temperaturdifferenzen im  K okskuchen. Ab- 
nahmebilanz. KenngróBe fiir die laufende Betriebsiiberwachung, 
insbesondere Garungszeit, Ofen- oder Feuerungswirkungsgrad  
und stiindlicher Heizgasyerbrauch. Beispiel und Zusammen- 
fassung. [Arch. Eisenhiittenw es. 1 (1927) H . 6, S. 403/11 (Gr. A: 
Kokereiaussch. 27, zugleich M itt. W arm estelle 106).]

R . Schonfelder, W . R iese und W . K lem pt: U e b e r  d ie  
A u f b e s s e r u n g  d e s  H e iz w e r t e s  v o n  K o k e r e ig a s .  K ata- 
lytische U m setzung des K ohlenoxyds und der K ohlensaure mit

ZeU schrifttnrtrzeichnis nebst A bkurzungen siehe S . 113/6. -  E in  * bedeutet Abbildungen in  der Q ,d h .
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W asserstoff in Methan und Wasser. Herstellung des Nickel - 
R atalysators. Versuchsergebnisse. [Ber. Ges. Kohlentechn. 2 
(1927) Nr. 3, S. 250/8.]

R . Vondracek und K . K ravcov: B e o b a e h t u n g e n  i ib e r  
d ie  E n t w ic k lu n g  v o n  S c h w e f e lw a s s e r s t o f f  a u s  d en  
B j e n n s t o f f e n  w a h r e n d  ih r e r  V e r k o k u n g . EinfluB von  
Erhitzungstemperatur und -geschwindigkeit, von Zusammen- 
setzung der Gasphase und der Art des Schwefelgehaltes der Kohle 
auf seine Yerfliichtigung. [Chim. et Ind. 17 (1927) Sonder-Nr., 
S. 324/33; nach Chem. Zentralbl. 98 (1927) II . B d., Nr. 18, 
S. 2249.]

Schwelerei. W einmann: D ie  K a r b u r it ie r u n g .*  W esen  
und Gang der Karburitierung nach Delkeskamp. Vorteile gegen- 
iiber der Bertinierung. Eigenschaften und Verwendung der E r
zeugnisse. Karburitierung von gasreichen Steinkohlen und 
mulmigen Braunkohlen. [Feuerungstechn. 15 (1927) Nr. 30, 
S. 350/6.]

R . Vondracek und B. H layica: E in f lu B  v o n  A e n d e -  
r u n g e n  d e s  D r u c k e s  u n d  d er  E r h it z u n g s d a u e r  a u f  d ie  
V ,e r sc h w e lu n g . Zusammensetzung des anfallenden Gases, 
Teerausbeute, Beschaffenheit des erzeugten Kokses. [Paliva a 
topeni 9 (1927) 24 S.; nach Chem. Zentralbl. 98 (1927) II. Bd., 
Nr. 14, S. 1777.]

D ie  y e r w e n d u n g  v o n  G u B e is e n  f iir  S c h w e lm u f fe ln .  
Empfehlung eines kalt erblasenen Roheisens wegen seiner ge- 
ringen Neigung zum W achsen. [Foundry Trade J. 37 (1927) 
N r ^ O , S. 176.]

Henri Verdinne: N e u e  B e tr a c h t u n g e n  i ib e r  d ie  T e c h 
n ik  d er  T ie f t e m p e r a tu r y e r k o k u n g . [Chim. et Ind. 17 (1927) 
Sonder-Nr., S. 316/23; nach Chem. Zentralbl. 98 (1927) II . Bd., 
Nr. 18, S. 2249.]

Johannes Schulte: V o r s c h la g e  zu r  W e it e r e n t w ic k -  
lu n g  d er  B r a u n k o h le n s c h w e le r e i  n a c h  w a r m e w ir t s c h a f t -  
l i c h e n  G e s ic h t s p u n k t e n . Zuschriftenwechsel m it Alois Sol- 
bach: Wirkungsgrad eines Schwelofens. Berechnung der Warme- 
yerluste von Schulte. P latzbedarf der yerschiedenen Schwel- 
anlagen. [Braunkohle 26 (1927) Nr. 31, S. 709/13; ygl. St. u. E. 
47 (1927) Nr. 26, S. 1098.]

Lucien Mauge: F o r t s c h r i t t e  d er  V e r s c h w e lu n g s t e c h -
• n ik .*  Frankreichs Lignit-Lagerstatten. Beschreibung des 

Bonnevie-O fens: Drei iibereinander angeordnete wagerechte
Muffeln m it Riihrwerk und AuBenbeheizung. Durchsatz 6 bis 
8 t/24  st. [Techn. mod. 19 (1927) Nr. 24, S. 777/80.]

G. Kroupa: U r v e r k o k u n g s o f  en  S y s t e m  T u rn er .*
[Mont. Rdsch. 19 (1927) Nr. 24, S. 680/3; vgl. St. u. E . 47 (1927) 
Nr. 21, S. 894/5.]

Robert M. Crawford: S c h w e ly e r f  a h r e n . Einteilung.
Kurze Kennzeichnung folgender Verfahren: Parr, Piron, M clntire, 
Greene-Laucks, K . S. G., Thyssen, Carbocite, L. & N ., Bussey, 
M oEwen-Runge. W irtschaftliche Moglichkeiten der Schwelung. 
[Blast Furnace 15 (1927) Nr. 5, S. 229/33.]

Charles Berthelot: D ie  N u t z b a r m a c h u n g  d er  B r a u n 
k o h le n  u n d  d er  A b f a l le  v o n  F e t t k o h le n  d u r c h  T ie f t e m 
p e r a tu r y e r k o k u n g . V e r s o r g u n g  m it  T r e ib o le n  u n d  
H e r s t e l lu n g  v o n  m o to r is c h e r  K r a f t  in  V e r b in d u n g  m it  
d e r  w e iB e n  K o h le . [Chim. et Ind. 17 (1927) Sonder-Nr., 
S. 354/70; nach Chem. Zentralbl. 98 (1927) II . Bd., Nr. 18, 
S. 2251.]

Verflussigung der Brennstoffe. Hermann GroBmann, Dr.,
a. o. Professor an der U niyersitat Berlin: M o d e r n e  M e th o d e n  
d er  K o h le v e r w e r t u n g . Ferngas und Kohleverfliissigung.
2 Rundfunkyortrage der deutschen W elle, gehalten am 18. und 
25. Novem ber 1927. Berlin: Polytechnische Buchhandlung
A. Seydel 1928. (16 S.) 8°. 1 JłM.. S  B S

Brennstoffvergasung.
Gaserzeuger. R . M. Chatterton: G a s e r z e u g e r  m it  h o h e m  

W ir k u n g sg r a d .*  Beschreibung eines Gaserzeugers Bauart 
K o l l e r ,  m it e in e m  auf Rollen gefiihrten Drehrost. Anwendung 
und Betriebsergebnisse. Anpassung an yerschiedene, insbeson
dere auch minderwertige Brennstoffe. [B last Furnace 15 (1927) 
Nr. 12, S. 573/4 u. 581.]

Gaserzeugerbetrieb. Richard Niibling und Robert Mezger: 
D ie  a u t o m a t i s c h e n  W a s s e r g a s a n la g e n  d er  F ir m a  
H u m p h r e y s  & G la s g o w , L td ., L o n d o n .*  Beschreibung der 
Anlage der Societś d’Eclairage, Chauffages et Force Motrice in 
Genneyilliers. Heranfahren und Speichern des Kokses. Abfuhr 
der Schlacke und des KoksgrieBes. Arbeitsweise des Yerfahrens 
und Erlauterung der Einzelapparate und eingehende Beschrei
bung des Gaserzeugers. Betriebsergebnisse und W irtschaftlich-

keit. [Gas W asserfach 70 (1927) Nr. 45, S. 1085/8; Nr. 46,
S. 1119/23; Nr. 47, S. 1142/7.]

Erwin RuB: D ie  V e r g a s u n g  y o n  S t e in k o h le  u n d  K ok s  
u n te r  b e s o n d e r e r  B e r U c k s ic h t ig u n g  d er  V e r h a ltn is s e  
in  d er  M e t a l lh i i t t e n in d u s t r i e .  Zuschriftenwechsel mit 
H e r m a n n  B e c k e r  beziiglich der in obiger Arbeit gegebenen 
Gegeniiberstellung von Steinkohle und Braunkohlenbrikett. 
[Metali Erz 24 (1927) Nr. 19, S. 472/6.]

Rudolf Czerny: H o c h w e r t ig e s  G e n e r a to r g a s  aus
m in d e r w e r t ig e n  B r e n n s to f f e n .  Grundsatzliches des Um- 
laufyerfahrens. Berechnung der Gaszusammensetzung und des 
Heizwertes bei normaler Vergasung und bei Yergasung mittels 
des Umlaufyerfahrens durch Zufiihrung heiBen Generatorgases 
unterhalb der Entgasungszone. Berechnung der Verbrennungs- 
temperaturen. W irtschaftlichkeit. [Feuerungstechn. 15 (1927) 
Nr. 29, S. 337/42.]

J. Gwosdz: U e b e r  d ie  B e d e u t u n g  e in e s  h o h e n  D ru ck es  
d er  Y e r g a s u n g s m it t e l  f i ir  d ie  V e r g a s u n g  im  G a se rzeu g er . 
Reaktionsgeschwindigkeit und Gleichgewichtslage bei Druck- 
steigerung. Versuchsgaserzeuger fiir hohe Windpressung. Ein- 
fluB von Drucksteigerungen bei der Wassergaserzeugung. Durch- 
satzsteigerung durch EinfluB yon Druck und Verwendung yon 
feinkórnigem Brennstoff. [Feuerungstechn. 15 (1927) Nr. 26, 
S. 304/6.]

Wassergas und Mischgas. Karl Hassel: I s t  d ie  S p iilg a s -  
s c h w e lu n g  z u r  M is c h g a s e r z e u g u n g  a u f  G a sw e r k e n  ge- 
e ig n e t ?  Berechnungen iiber die Durchfiihrbarkeit eines Yer
fahrens, nach dem der Halbkoks m it reinem Sauerstoff und 
W asserdampf yergast wird und dieses Gas zur Schwelung der Kohle 
yerwendet wird. [Gas W asserfach 70 (1927) Nr. 50, S. 1213/7.] 

Louis Stein und L. J. W illien: D ie  H e r s t e l lu n g  von  
W a s s e r g a s  v o n  g e r in g e m  s p e z i f i s c h e m  G e w ic h t . Her
stellung eines W assergases m it etwa 4900 kcal/m 3 und einem 
gleichbleibenden spezifischen Gewicht von rd. 0,50 bis 0,55 
durch Zusatz von Oel beim W armblasen des Gaserzeugers. Vor- 
teile durch die M óglichkeit, 100 % Koks zu yergasen, und 
Leistungssteigerung. K osten fur die Durehfiihrung. [Chem. Met. 
Engg. 34 (1927) Nr. 11, S. 676/7.]

Feuerfeste Stoffe.
Herstellung. P aul Muller: M a s se a u f  b e r e itu n g  fiir

S i l ik a s t e in e .  Unterschiede zwischen Findlings- und Fels- 
quarziten. Einrichtung und Arbeitsgang der Aufbereitungsanlage. 
Tonind.-Zg. 52 (1928) Nr. 3, S. 35/8.]

Priifung und Untersuchung. A. J. Dale: K o n tr o l le  b e i der 
H e r s t e l lu n g  v o n  S i l ik a s t e in e n  a u f  G ru n d  d er  E r g e b 
n is s e  d e s  B e la s t u n g s y e r s u c h e s .  I— IV.* [Trans. Ceram. Soc. 
26 (1926/27) S. 203/30.]

Eigenschaften. M. C. Booze: U n t e r s u c h u n g e n  iib er  das 
S c h r u m p fe n  f e u e r f e s t e r  S te in e .*  Schrumpfen beim Trock- 
nen und Brennen feuerfester Steine. K eine unbedingte Beziehung 
zwischen M ahlfestigkeit und Schrumpfbarkeit. EinfluB der Be- 
lastung. [Iron Trade R ev. 81 (1927) Nr. 16, S. 968/9.]

George F. Merritt: D ie  W a r m e a u s d e h n u n g  e in ig e r  
g e s c h m o lz e n e r  O x y d e  in  ih r e r  A n w e n d u n g  a is  f e u e r 
f e s t e  B a u s to f f e .*  Bestim m ung des Ausdehnungskoeffizienten 
von S i0 2, T h 0 2 und Z r 0 2, von M ischungen aus T h 0 2 und Z r02 
in wachsenden molekularen Verhaltnissen sowie yon feuerfesten 
Baustoffen aus Magnesia, Zirkon und Tonerde. [Trans. Am. 
Elektrochem. Soc. 50 (1926) S. 165/75.]

B. M. Johnson und J . A. K ing: D ie  A n w e n d u n g  yon  
S i l iz iu m k a r b id  a is  f e u e r f e s t e r  B a u s t o f f  in  K e s se ló fe n .*  
Ursachen der Zerstórung des Mauerwerks in Kesselófen. Eigen
schaften yerschiedener feuerfester Steine. Erfahrungen mit 
Siliziumkarbid. Mechanische und chemische Zerstórung. Luft- 
und W asserkiihlung der W andę. Bauliche Anordnung. [J . Am. 
Ceram. Soc. 10 (1927) Nr. 12, S. 1007/15.]

H ans Hirsch: D ie  E ig e n s c h a f t e n  d er  M a g n e s its te in e .*  
Priifungsergebnisse an einer Reihe von  M agnesitsteinen yerschie
dener Zusammensetzung. Zusammenhang zwischen den Eigen
schaften der yerschiedenen Gruppen und ihrem Gehalt an Fremd- 
stoffen. Róntgenographische Untersuchung von Magnesitsteinen. 
[Arch. Eisenhiittenwes. 1 (1927) H . 6, S. 439/44 (Gr. E: Werk- 
stoffaussch. 117).]

A. T. Green und H. Edwards: P la t z e n  v o n  S il ik a b a u -  
s t o f f e n  b e i n ie d r ig e n  T e m p e r a tu r e n .*  [Trans. Ceram. Soc. 
26 (1926/27) S. 185/202.]

A. T. Green: V e r g le ic h d e r W a r m e d u r c h la s s ig k e i t u n d
W a r m e le i tu n g  v o n  S i l ik a -  u n d  S e h a m o t te s t e in e n .*  
[Trans. Ceram. Soc. 26 (1926/27) S. 168/76.]
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\  T Green: W a r m e d u r c h l a s s i g k e i t  u n d  W a r m e -  
l itu n g  von  S i l i k a s t e i n e n  b e i h o h e n  T e m p e r a tu r e n .  
rntprsuchungsergebnisse an einer R eihe v on  Steinen verschie- 
d e n e r  Zusam m ensetzung. [Trans. Ceram. Soe. 26 (1926/27)

S' ^yerhalten im Betriebe. A. E. J. Vickers: D er  E in f lu B  
d ieren d er  u n d  r e d u z ie r e n d e r  A tm o s p h a r e n  au f  

f e u e r f e s t e  B a u s to f fe .*  Untersuchungen m it Mischungen, 
denen reines Eisenoxyd zugesetzt wurde. N a, 0 2 und C 0 2 haben 
kaum EinfluB. CO, S 0 2, H 2 und H 20  erniedrigen die Feuer- 
fp5ti?keit und zwar mit steigendem Gehalt in wachsendem MaBe. 
[Trans. Ceram. Soc. 26 (1926/27) S. 177/84.]

Sonstiges. F. A. J. Fitzgerald: V e r w e n d u n g  v o n  re-  
k r is ta ll is ie r te m  S i l iz iu m k a r b id .*  Siliziumkarbid kann ais 
feuerfester Baustoff mit Erfolg angewendet werden, wo ein Werk- 
stoff mit hohem Schmelzpunkt und geniigender W arm eleitfahig
keit gefordert wird, der ehemisch inaktiv ist und leicht auch in 
yerwickelteren Formen hergesteUt werden kann. Bericht iiber 
eine Anwendung ais Scheidewand in Porzellan-Brennófen. 
ITrans Am. Electroehem. Soc. 50 (1926) S. 141/6.]

Louis Jordan, A. A. Peterson und L. H. Phelps: T ie g e lb a u -  
sto ffe  zum  S c h m e lz e n  d er  r e in e n  M e ta l le  E is e n ,  N ic k e l  
und P la t in . Die jeweiligen Anforderungen an Tiegelbaustoffe 
werden besprochen. Fiir Eisen und seine Legierungen sowie fiir 
Reinnickel haben sich Tiegel aus MgO m it MgCl2 ais Bindem ittel 
am besten bewahrt, dereń H erstellung beschrieben wird. Fiir 
Platinschmelzen sind Zirkontiegel nach besonderer Yorbehand- 
lung am meisten geeignet. [Trans. Am. Electroehem . Soc. 50
(1926) S. 155/64.1

Schlacken.
AUgemeines. M. B. Bogitch: U e b e r  d a s  G r a n u lie r e n  

to n  S ch la ck en . Yerhiitung von Explosionen durch richtige 
Kiihrum' des Schlackenstrahls. [R ev. Met. 24 (1927) Nr. 11, 
Ś: 695; vgl. St. u. E. 46 (1926) Nr. 39, S. 1337.]

Feuerungen.
AUgemeines. E . G. Bailey: G e s ic h t s p u n k t e  f iir  den  

Bau Ton F e u e r u n g e n  h o h e r  L e is tu n g .*  [Mech. Engg. 49
(1927) Nr. 12, S. 1300/3.]

T a sch en b u ch  f iir  B r e n n s t o f f w ir t s c h a f t  u n d  F e u e -  
ru n gstech n ik . 1928. Fiir Bergleute, Feuerungstechniker, Kon- 
strukteure und Brennstoffyerbraucher von Hubert Hermanns, 
Zivilingenieur fiir Hiittenwesen und W^armewirtschaft. Jg. 3. 
Mit 132 Abb. H a l l e  a. d. S .: W ilhelm  K napp 1928. (Kalendarium  
und 287 S.) 8°. Geb. 6,50 XJH. —  D ie neue Ausgabe des Taschen- 
buches ist textlich gegeniiber der vorletzten Ausgabe unverąndert 
geblieben, sogar hinsichtlich der statistischen Angaben, die iiber 
das Jahr 1924 nicht hinausgehen. Nur der Tagweiser ist dem 
Erscheinungsjahre (1928) angepaBt. — Vgl. St. u. E. 4 i^ (1 9 2 o  
S. 150. =  B =

Kohlenstaubteuerung. S t a t i s t i k  d er  K o h le n s t a u b -  
feu eru n gen  n a c h  d em  S ta n d e  v o m  1. A p r i l  1927. [Arch. 
Warmewirtsch. 8 (1927) Nr. 12, S. 402/3.]

Feuerungstechnische Untersuchungen. E. Diepschlag: I n -  
tersu ch u n g en  iib e r  T e m p e r a tu r e n  u n d  G a sz u sa m m en ^  
setzu n g  im  V e r b r e n n u n g s r a u m  e in e s  S c h a c h to f e n s .  
Ermittelung der Temperaturen und Gaszusammensetzung in der 
0xydations- und Reduktionszone auf Grund theoretischer Er- 
wagungen und Versuche am Schachtofen. [GieB. 15 (1928) 
Nr. 1, S. 3/6.]

K. Schreber: V e r b r e n n t  K o h le  u n m it t e lb a r  m it
S a u ersto ff?  Auseinandersetzung m it der Ansicht Jiiptners 
und Aufhausers. Annahme einer K ohlenoxydhiille um jedes 
Kohleteilchen. [Feuerungstechn. 15 (1927) Nr. 30, S. 349/50.]

E. C. W adiów: F o r t la u f e n d e  V e r b r e n n u n g  b e i  h o -  
herem D ruck .*  Ausfuhrung der Verbrennungskammer. ^em- 
peraturhohe in Abhangigkeit von dem Druck. [Eng. 144 (1927) 
Nr. 3754, S. 704/5.]

W armewirtschaft.
AUgemeines. B r i t a i n ’s F u e l  P r o b le m s . (W ith fig.) 

London (S. W. 1, 530, Abbey H ouse): The Fuel Econom ist 
(1927). (XVI, 592 p.) 4°. Geb. 2 £  2 sh. = ® .“

Warmetheorie. L e h r b u c h  d e r  T h e r m o s t a t ik ,  das heiBt 
des thermischen Gleichgewichtes materieller System e. Nach \ ot- 
lesungen von Dr. J. D . v . d. W aals, weil. Professor an der L ni- 
versitat Amsterdam, bearb. von  Dr. Ph. K ohnstam m , Professor 
an der Universitat Amsterdam. 2. Aufl. Leipzig: Johann Am- 
brosius Barth. 8°. —  T. 2: Binare Gemische. M it 22(^ Abb. 
im Text. 1927. (V III, 402 S.) 22 J łJ t, geb. 24 JUL. S  B -

DampfwirtSChaft. J . Koch: A u s g le ic h  d u r c h  S p e is e -  
w a s s e r s p e ic h e r u n g .*  Aeltere und neuere Schaltarten der 
Speisewasserspeicher. Vorteile der neueren Schaltungen. Aus- 
gleichvermogen fiir verschiedene Betriebsverhaltnisse. [Arch. 
W armewirtsch. 8 (1927) Nr. 12, S. 394/8.]

Dampfspeicher. R u t h s - S p e ic h e r a n la g e n  in  D e u t s c h 
la n d . [Arch. W armewirtsch. 8 (1927) Nr. 12, S. 389.]

W . M attersdorff: R u t h s - W a r m e s p e ic h e r  im  e le k -
t r i s c h e n  S c h n e l lb a h n b e t r ie b .*  Ausbau des Kraftwerkes. 
A ufstellung von  Ruths-Speichern und Speicherturbinen nach 
dem Kriege. Speicher ais M ittel zur H ilfe bei Storungen. [Arch. 
W armewirtsch. 8 (1927) Nr. 12, S. 375/8.]

O. Fohl: D ie  B e e in f lu s s u n g  d e s  K e s s e lw ir k u n g s -  
g r a d e s  d u r c h  d ie  B e t r ie b s a r t  u n d  s e in e  V e r b e s s e r u n g  
d u r c h  d e n  R u t h s - S p e ic h e r .*  [Arch. W armewirtsch. 8 (1927) 
Nr. 12, S. 385/9.]

Friedr. Beuthner: R u t h s - S p e ic h e r  in  E l e k t r i z i t a t s -  
w e r k e n .*  Ueberlegenheit der Ruths-Speicher iiber Spitzen- 
kessel. Beschreibung der Anlage des Elektrizitatswerkes an der 
Lungwitz, Oberlungwitz. [Arch. W armewirtsch. 8 (1927) Nr. 12,
S. 383/5.]

E . Walder: A u s n u t z u n g  e le k t r i s c h e r  U e b e r s c h u B -  
e n e r g ie  d u r c h  W  a r m e s p e ic h e r u n g .*  [Arch. W armewirtsch. 8 
(1927) Nr. 12, S. 390/3.]

Gasspeicher. W a s s e r lo s e  G a sb e h a lte r .*  Allgemeine B e
schreibung, insbesondere der Ausfuhrung fiir das Gaswerk Schaff- 
hausen (6000 m3). [Schweiz. Bauzg. 90 (1927) Nr. 26, S. 333/o.] 

Gasreinigung. W . J. M cGurty: G a s r e in ig u n g  a u f  H l i t -  
t e n w e r k e n . Kurze Angabe der in Naturgas, Koks-, Generator- 
und Gichtgas enthaltenen Yerunreinigungen und dereń Ent- 
femungsmoglichkeiten. [B last Furnace 15 (1927) Nr. 3, S. 152/3.]

Krafterzeugung und -verteilung.
Kraftwerke. W illi Binswanger: E in  B e i t r a g  z u r  F r a g e  

d er  V e r b e s s e r u n g  d er  W ir t s c h a f t l i c h k e i t  T o n  E le k t r i z i -  
t a t s w e r k e n  d u r c h  A k k u m u lie r u n g . (Mit 17 Abb.) (Miinchen 
1927: Richard Pflaum .) (42 S.) 4°. —  D arm stadt (Techn^Hoch^ 
schule), ®r.*3ng.-Diss. "  B "

Dampfkessel. John Anderson: B e t r ie b s e r f  a h r u n g e n  m it  
D a m p fk r a f ta n la g e n  v o n  9 0  a t . Rohrschaden durch Schalen- 
bildung. Rohrschaden durch Korrosionen. Speisewasseriiber- 
wachung. [Eng. 144 (1927) Nr. 3750, S. 605/7.]

Burgdorff: S e l b s t t a t i g e  F e u e r u n g s r e g e lu n g .*  Ver-
suche iiber die Verbesserung des Kesselbetriebes durch Askania- 
Regler. Das M ittel des ganzen Versuchstages ergaben neunfache 
Verdampfung und 83,5 % Wirkungsgrad. [Arch. W armewirt sch . 8 
(1927) Nr. 12, S. 399/401.]

H . M. Cushing und R . P . Moore: K o h le n s t a u b g e f e u e r t e  
D a m p fk e s s e l  m it  E in z e lm u h le n  b e i  d em  C h a r le s  R . 
H u n t le y - K r a f tw e r k .*  K essel m it 1250 m2 H eizflache. Wasser- 
gekiihlte Eeuerungswande. Vorwarmerheizflache 76 %. Feue- 
rungswirkungsgrad iiber 85 %; trotz Belastungsschwankungen  
im  Verhaltnis groBer ais 1 : 4. [Power 66 (1927) Nr. 21, S. 775/80.] 

D a m p f k e s s e le x p lo s io n  u n te r  Z e r s tó r u n g  d e s  K ę s -  
s e lh a u s e s .*  Explosion eines Stirling-Kessels m it 219 m2 H eiz
flache und 12 at Druck. AufreiBen eines Bodens an der Krempe 
auf 120° infolge auflerer Korrosion. [Power 66 (1927) Nr. 20, 
S. 759/60.]

H ch. Doevenspeck: G e n o r m te  D ia g r a m m p a p ie r e  im  
D a m p fk e s s e lb e t r ie b e .*  [Warme 50 (1927) Nr. 52, S. 875/9.] 

Georg Frantz: V e r d a m p fu n g s v e r s u c h e  m it  K o k s -
ló sc h e .*  [Warme 50 (1927) Nr. 51, S. 861/4.]

E  Hohn: D ie  N o r m u n g  d er  g e w ó lb t e n  B o d e n  f iir  
I n n e n d r u c k . [Z. Bayer. R ev.-V . 31 (1927) Nr. 24, S. 263/5.]

G. Honnicke: N e u e r  V o r s c h la g  f i ir  d ie  M e r id ia n l in ie  
v o n  K o r b b o g e n b o d e n .*  [Warme 50 (1927) Nr. 48, S. 819/23; 
Nr. 49, S. 836/40.]

Jam es A. Ingalls: A u t o m a t i s c h e  K e s s e l i ib e r w a c h u n g .  
Regelung der in vier Gruppen aufgestellten 72 K essel der W illiams- 
burgh Power P lant Corporation, Brooklyn, N . Y ., von einer Stelle. 
[Power 66 (1927) Nr. 21, S. 770/4.]

J . J ic in sk y : U r s a c h e n  u n d  V e r h iitu n g  v o n  S c h a d e n  
a n  D a m p f  k e s s e ln .*  Untersuchungen an dem K raftwerk  
U jhegy in Pees. Durch Gase im  Speisewasser hervorgerufene 
Schaden der Speisewasseraufbereitung. Schaden infolge von  bau- 
lichen und W erkstoffm angeln. [Gliickauf 63 (1927) Nr. 38, 
S. 1373/80.] .

E in e  K e s s e l e z p lo s io n .  Schlepperkleinkesselexplosion, 
nach dem  Befunde verursacht durch starkę Anfressungen. [Eng. 
144 (1927) Nr. 3748, S. 546/7.] ____________
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E in e  f o lg e n s c h w e r e  K e s s e le x p lo s io n .*  Beschreibung 
der Kesselexplosion bei Victoria Ealls Power Co. unter schweren 
Schaden. Ursachen zur Zeit unbekannt. [South African Engineer 
17 (1927) Okt., S. 3 /5; nach W arme 50 (1927) Nr. 52, S. 884/5.] 

Landsberg: S e h w e lv e r f a h r e n  in  V e r b in d u n g  m it
K e s s e lf e u e r u n g .*  Beschreibung des fiir die Schwelung von  
Braunkohlenbriketts von  Pintsch entwickelten Verfahrens. 
Betriebserfahrungen. W irtschaftliche Ergebnisse. [Warme 50 
(1927) Nr. 50, S. 849/52.]

Peters: D ie  D a m p fk e s s e l f e u e r u n g e n , ih r e  A n p a s -  
su n g  a n  d ie  n e u z e i t l ic h e  K o h le n v e r w e r t u n g  u n d  d ie  
G r e n z e n  ih r e r  M e c h a n is ie r u n g . [Brennst. W armewirtsch. 9 
(1927) Nr. 22, S. 460/8.]

Frithjof Rohr: B r e n n s to f f e r s p a r n is p r a m ie n . [Feue- 
rungstechn. 15 (1927) Nr. 28, S. 328/31.]

K e s s e lb e t r ie b .  Sammlung von Betriebserfahrungen, ais 
Studie zusam m engestellt vom  ArbeitsausschuB fiir Betriebs
erfahrungen der Vereinigung der GroBkesselbesitzer, e. V. 
[Berlin: Julius Springer] 1927. (2 BL, 137 S.) 8°. Geb. 10 J M t. 
(Sonderheft Nr. 14 der M itteilungen der Yereinigung der GroB
kesselbesitzer, e. V ., Charlottenburg.) S  B S

Speisewasserreinigung und -entólung. B e it r a g e  zu r  p r a k -  
t i s c h e n  S p e is e w a s s e r p f le g e .  Chemisch gereinigtes Wasser. 
Dampfwasser. Kesselwasser. RegelmaBig vorzunehmende Was- 
seruntersuchungen. [Z. Bayer. Rev.-V . 31 (1927) Nr. 23, S. 251/3; 
Nr. 24, S. 265/8.]

E . Beri und H . Staudinger: U e b e r  d ie  E n t k ie s e lu n g  
y o n  k ie s e ls a u r e h a l t ig e n  W a sse r n .*  Verwendung von  
Kalziumhydroxyd. Entfernung des Kalkhydratiiberschusses je 
nach Art des Speisewassers. [Z. V. d. I. 71 (1927) Nr. 47, S. 1654/7.] 

M it te i lu n g e n  i ib e r  K e s s e l s t e in v e r h u t u n g s m i t t e l  
f i ir  M a r in e k e s se l .  [Buli. Techn. Bur. Veritas 9 (1927) Nr. 11, 
S. 223/5.]

Luftvorwarmer. Schlicke: M e s su n g e n  a n  L u f t i ib e r -  
h i t z e r a n la g e n . Gasmengenmessungen durch Rauchgasanalysen  
und durch Geschwindigkeitsmessungen. Temperaturmessungen. 
Druckmessungen. [Feuerungstechn. 15 (1927) Nr. 29, S. 342/4.] 

Dampfturbinen. H enry Kreisinger und T. E. Purcell: B e -  
t r ie b s a n g a b e n  f i ir  gro B e D a m p f  t u r b o g e n e r a to r e n .  
[Mech. Engg. 49 (1927) Nr. 12, S. 1303/4.]

Diesel- und sonstige Oelmaschinen. S ta n d  d e s  H o c h -  
d r u c k d a m p fe s . Bericht iiber Beratungen der K om mission fiir 
Hochdruckdampfanlagen bei der Vereinigung der Elektrizitats- 
werke. [E. T. Z. 48 (1927) Nr. 47, S. 1743/4.]

Elektromotoren und Dynamomaschinen. A n w e n d u n g  v o n  
S y n c h r o n m o to r e n  in  H i it t e n w e r k e n . [Iron Steel Eng. 4 
(1927) Nr. 10, S. 443/7.]

Gleichrichter. H . Kyser: E in a n k e r u m fo r m e r , K a s -  
k a d e n u m fo r m e r  u n d  G le ic h r ic h te r  im  A n s c h lu s s e  an  
F e r n k r a f  t i ib e r tr a g u n g s a n la g e n . [Elektrizitatswirtsch. 26 
(1927) Nr. 447, S. 555/63.]

Sonstige elektrische Einriehtungen. G. Liss: B e t r i e b s 
e r fa h r u n g e n  a n e le k t r i s c h e n  E in r ic h t u n g e n  d er  H i i t t e n  - 
w erk e .*  Stromverbrauch und Belastungsverhaltnisse von H iitten - 
kraftwerken. Yorteile der zentralen Krafterzeugung. Sicherheits- 
maBnahmen fiir die Schaltanlagen und Unterstationen. Yer- 
meidung yon Kurzschliissen durch Beobachtung von Erdschlussen. 
Stromverteilung durch Kabel. Erfahrungen an WalzenstraBen- 
antrieben. Krane und Rollgangsmotoren. Yorteile der Rollen- 
lager. Beriicksichtigung der Schalthaufigkeit. Elektrischer E isen - 
bahnbetrieb. Elektrokarren. [Ber. Masch.-Aussch. V. d. Eisenh. 
Nr. 36 (1927); vgl. St. u. E . 47 (1927) Nr. 49, S. 2067/74.]

Bruno Schone: B e t r i e b s - ,  U n f a l l -  u n d  F e u e r s ic h e r -  
h e i t  e le k t r i s c h e r  A n la g e n  a u f  H i i t t e n w e r k e n . E n t
wicklung der Errichtungs- und Betriebsvorschriften. Behorden 
und Versicherungsgesellschaften. Regeln, R ichtlinien und Leit- 
satze. Lieferungsbedingungen. Einige wichtige Yorschriften fiir 
Erzeuger und Verbraucher, m it Hinweisen auf bestehende Sonder- 
arbeiten. [Ber. Masch.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 37 (1927); ygl. 
St. u. E . 47 (1927) Nr. 52, S. 2224/8.]

Hydraulische Kraftiibertragung. W. Kiihn: R e g e lb a r e  
F l i i s s ig k e i t s - G e t r i e b e ,  in s b e s o n d e r e  d er  , ,E n o r “ - 
T r ie b .*  Kurze Angaben iiber konstruktive Gestaltung der regel- 
baren Fliissigkeitsgetriebe und daran anschlieBend wird iiber Ver- 
suche m it einem 5-PS-Enor-Fliissigkeitstrieb und die rechnerische 
Erfassung dieses Triebes berichtet. [Masch.-B. 6 (1927) Nr. 22, 
S. 1107/10; Nr. 24, S. 1193/6.]

Zahnradtriebe. Dem ag, Aktiengesellschaft, Duisburg: G e- 
n a u ig k e i t s - G e t r ie b e .  (W erbeschrift m it Abb.) [Selbstver)ag 
1928.] (48 S.) 4°. S  B =

48. Jahrg. Nr. 4.

Walzlager. D ie  V e r t e i lu n g  d e s  K u g e ld r u c k e s  im 
K u g e l la g e r  u n d  ih r e  A b h a n g ig k e i t  v o n  d er  so g e n a n n -  
t e n  B e tr ie b s lu f t .*  [Kugellager-Zeitschrift (1927) Nr. 3, S.61/7.] 

Schmierung und Schmiermittel. D onald C. Price: D ie  
S c h m ie r u n g  v o n  D a m p f  h a m m e r n .*  Empfehlung von 
Zentralschmierung. Filterung und Erwarmung. [Forg. Stamp. 
H eat Treat. 13 (1927) Nr. 9, S. 360/1.]

Maschinentechnische Untersuchungen. Henry Robert John 
B urstall: D ie  P r u fu n g  v o n  W a r m e m a s c h in e n . [Inst. Civ. 
Engs. Institution  Lecture to  Students, Session 1926/27 (1927) 
S. 3/17.]

Allgemeine Arbeitsmaschinen.
Bearbeitungsmaschinen. L. Gendron: M a s c h in e n  fiir  d ie  

S c h m ie d e  u n d  K e s s e ls c h m ie d e .*  Schmiedemaschinen. 
Schmiedehammer. Schmiedewalzen. Bórdel- und Formpressen. 
Nietmaschinen. [Techn. mod. 20 (1928) Nr. 1, S. 15/22.]

Trennvorriehtungen. M. v . Schwarz: D a s  S c h n e id e n  m it  
d er  M a r s -M e ta l l t r e n n m a s c h in e .*  Gefugebeeinflussung an 
den Schnittrandern des Schnellreibschnittes. [Centralbl. Hiitten 
W alzw. 31 (1927) Nr. 45, S. 643/50.]

Sonstiges. R ic h t w e r t e  f i ir  D r e h e r e i .  Hrsg. vom Aus- 
schuB fiir wirtschaftliche Fertigung. (B latt 100. 3. Aufl. Blatt 
101— lO le, B latt 103— 110. 2. Aufl.) Berlin (S 14): Beuth-Verlag
1925 bzw. 1927. (BI. 100/111.) 4°. Stiickpreis 0,25 J iJ l .—  Diese 
T om  AusschuB fiir M aschinenarbeit beim AusschuB fiir wirtschaft
liche Fertigung ausgearbeiteten Blatter beriicksichtigen folgende 
W erkstoffe: Stahl yerschiedener Festigkeit, GuBeisen, Messing, 
RotguB, Elektron, Nickelstahl, StahlguB. Von besonderem Werte 
fiir die Praxis diirften die hier gebotenen weiteren Richtwerte 
fiir das Drehen von Stahl sein, die unter den Nummern lOla bis 
lO le erscheinen und sam tliche Stahlsorten von 30— 85 kg Festig
keit, abgestuft von 10 zu 10 kg, beriicksichtigen. Ferner sind neu 
hinzugekommen die Tafeln 110 (Drehen von TemperguB) und 111 
(Drehen von Aluminium in gegossenen Stiicken). 5  B S

Materialbewegung.
Hebezeuge und Krane. V ie l f a c h -K r a n e  im  H iit te n -

b e tr ie b .*  Krane m it auswechselbaren Greif- und Ansatzstucken. 
[Demag-Nachrichten 1928, Nr. 1, S. 8 /9.]

Selbstgreifer. Alfred N innelt: U e b e r  K r a f t -  u n d  Ar- 
b e i t s v e r t e i lu n g  a n  G r e if e r n , b e s o n d e r s  a n  M otor- 
g r e ife r n . (Mit 35 Abb.) W ittenberg (Bez. H alle): Herrose & 
Ziemsen, G. m. b. H ., 1927. (69 S.) 8°. —  Hannover (Techn. 
Hochschule), ®r.=3ng.-Diss. 5  B 5

Forder- und Verladeanlagen. Burnham Finney: B e fo r d e -  
r u n g s e in r ic h t u n g e n  f iir  D r a h t  u n d  D r a h t s e i le  im 
F a b r ik a t io n s g a n g e .*  [Iron Age 120 (1927) Nr. 25, S. 1713/5.] 

Hangebahnen. W e ic h e n  u n d  D r e h s c h e ib e n  f iir  E in -  
t r a g e r h a n g e b a h n e n  m it  E le k t r o z i ig e n .*  [Demag-Nach- 
richten 1928, Nr. 1, S. 21/3.]

Werkstattwagen. C. B. Crockett und H . J . Payne: B e tr ie b s -  
k o s t e n  v o n  E le k tr o k a r r e n .*  [Iron Age 120 (1927) Nr. 24. 
S. 1657/8.]

Lokomotiven. V e r s u c h e  d er  D e u t s c h e n  R e ie h sb a h n  
m it  k o h le n s p a r e n d e n  L o k o m o t iv e n .  Zusammenstellung 
der verschiedenen Versuchslokom otiven der Reiehsbahn. Krupp
sche und Maffeische Turbinenlokom otiye. Kruppsche Turbinen- 
lokom otiye fiir 60 at. Lokom otive m it Lofflerkessel fiir 100 at. 
Maffei-Lokomotive m it Bensonkessel. Lokom otive m it Kohlen- 
staubfeuerung. Diesel-Lokom otive der M. A. N . und Maschinen- 
fabrik EBlingen m it Druckluftiibertragung. [Organ Fortschr. 
Eisenbahnwes. 82 (1927) Nr. 24, S. 523.]

Sonderwagen. A k k u m u la t o r e n b a t t e r ie n  u n d  L ad e- 
s t a t io n e n  f iir  E le k t r o k le in f a h r z e u g e .  Hrsg. vom Aus
schuB fiir w irtschaftliches Forderwesen beim AW F. (Mit 15 Abb.) 
Berlin (S 14): Beuth-Verlag, G. m. b. H. (1927). (26 S.) 8°. 0,75 
JIM. (R .-K .-W .-V eróffentlichungen. [Hrsg. v .] Reichskuratorium  

fiir W irtschaftlichkeit. Nr. 3.) S B *

W erkseinrichtungen.
Griindung. P f a h lz ie h e r  zu m  W ie d e r g e w in n e n  ge- 

r a m m te r  S p u n d w a n d e is e n .*  [Demag-Nachrichten (1928) 
Nr. 1, S. 23/4.]

Beleuchtung. F o r t s c h r i t t e  in  d er  B e le u c h t u n g  von  
S ta h lw e r k e n  in  d e n  l e t z t e n  15 J a h r e n . [Iron Steel Eng. 4 
(1927) Nr. 10, S. 438/43.]

Sonstiges. O. W eickert: D ie  A b w a s s e r  d er  M e ta li  v er-  
a r b e i t e n d e n  B e tr ie b e .*  Kurze Beschreibung der Anlage auf 
dem Bochumer Yerein. [St. u. E . 47 (1927) Nr. 52, S. 2230/1.]
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Werksbeschreibungen.
B e k a n n te  e n g l i s c h e  W e r k e . *  B e s c h r e i b u n g  der Stahl- 

neBerei mit ModeUschreinerei u n d  Tropenas-K onvertem  der 
E d g a r  Allen & Company. L t d . ,  S h e ff ie ld . [The Iron ±  Steel 
Industry  m d  British F o u n d r y m a n  1 ( 1 9 2 7 )  Nr. 2 .  S .  5 1  4 .T  

r .  W. H ussey: E l e k t r i s c h e  E in r ic h t u n g e n  d e r  A li  
. a i p p a .W e r k e  d e r  J o n e s  ±  L a u g h l in  S t e e l  C o r p o r a -  
-ion. "Iron Steel E n g .  4  ( 1 9 2 7  N r .  1 0 ,  S. 4 4 S  5 2 . ’

B e s c h r e ib u n s  d e r  A n l a g e n  d e r  L e y s  Malleable Castings Cc.,
L t d . P Ih e  I r o n  i  S te e l  I n d u s t r y  a n d  British Foundrym an 1

f 1 9 27  S r .  3 .  S .  7 7  8 2 .]

Roheisenerzeugtmg.
A llgem eines . M a x  P a s c h k e :  D i e  V e r a r b e i t u n g  u n d  d a s  

Y e r h a l t e n  z i n k i s c h e r  E i s e n e r z e ,  i n s b e s o n d e r e  d e r  

M e z z e n e r  K i e s a b b r a n d e .  i n  d e r  H o c h o f e n i n d u s t r i e . *  

S in t e m  de r  A b b r a n d e  i m  D r e h r o h r o f e n  u n d  a u f  d e m  D w i z h t -  

O o r d - B a n d e .  B e s t i m m u n g  d e r  e h e m i s c h e n  u n d  p h y s i k a l i s c b e n  

R e d u k tio n szah l. L a b o r a t c r i u m s v e r s u e  h e  u b e r  d ie  Z m k y pr-

fluehtizuiiz. G r o B y e r s u c h e  m it  D r e h o f e n s i n t e r  u n d  S in t e r b r ik e t ts  

im H o c h o f e n  u n t e r  K o e h s a l z z u s a t z .  F r a g e  d e r  G a s r e i n i g u n g . 

Y erarb eitu nz  de s  a n f a l l e n d e n  Z i n k s .  V e r w e r t u n g  d e r  R ó s t g a s e  

z u s a m m e n  m it  d e m  S c h w e f e l  d e r  H o c h o f e n s c h l a c k e .  V e r f a h r e n  

r a m  E in t r a z e n  d e r  K i e s a b b r a n d e  i n  flu ssig e  F e r r o m a n g a n s c h L ic k e -  

[A fr h . E i s e n h u t t e n w e s . 1  ( 1 9 2 7  H .  6 ,  S .  3 S 7  4 0 2  ( G r .  A :  H o c h -  

ofenanssch. 8 8 ) .]

H o c h o fe n  pro ze  B . G e o r g e  T o b i n :  B e r e c h n u n g  v o n  V o r -  

z a n z e n  i m  H o c h o f e n -  B e r e c h n u n g  d e r  W i n d m e n g e  a u s  ein- 

jefuhrter K o h L e n s t o f f m e n s e  u n d  G i c h t g a s z u s a m m e n s e t z u n g .  

iarans w ie d e r  E r r e e h n u n g  d e r  d u r c h  K o h l e n s a u r e  v e r g a s t e n  

K o U e n s t o ffm e n g e . [ B la s t  F u m a c e  1 5  ( 1 9 2 7  X r  3 .  S .  1 1 4  6 .]  

H o e h o fe n b e trie b . H .  T h a l e r :  D e r  D r e s l e r s c h e  G a s f a n g . *  

B eschreibung d e s  G a s f a n g e s  f u r  K u b e l b e g i c h r u n s  u n d  seiner 

Yortefle. [ S t . u .  E .  4 7  ( 1 9 2 7 i  N r .  4 9 ,  S .  2 0 8 1 . ]

Geblasewind. R .  A .  J a q u e s :  B e i t r a g  z u r  F r a g e  d e r  

S a u e r s t o f f a n r e i c h e r u n g  i m  H o e h o f e n w i n d .  E i n f l u B  d e r  

S aae r st o ffa n r e ic h e m n z  a u f  G a s z u s a m m e n s e t z u n g  u n d  - m e n g e  be i 

O rfen  m it  u n d  o h n e  W i n d e r h i t z n n  ? . E i n  w i r k u n g  a u f  E r z e u g u n g s -  

m ecge  u n d  Y e r h a lt n is  v o n  e in g e f u h r t e r  W a r m e m e n g e  z u  i m  G icht-  

a ?  enthaltenen  W a n n e e i n h e i t e n .  "M e t a l i  u r g ia  ital. 1 9  ( 1 9 2 7  i 

X r  10 , S .  4 4 6  5 9 .]

W ln de rflitn U lZ . J .  B .  F o r t u n e :  B e s t i m m u n g  d e s  W i r -  

k a n z s z r a d e s  r o n  W i n d e r h i t z e r n . *  Z u s a m m e n h a a g  y o n  

Ln ftub ersc huB . K o h l e n s a u r e -  u n d  S a u e r s t o f f  g e b  alt  d e s  A b g a s e s .  

A n ffte E tm s  e iner W a r m e b i l a n z  f u r  e in e  g e w ó h n l i c h e  W i n d e r h it z e r -  

iruppe  m it  5  C o w p e m .  Y o r s c h l a g e  z u r  b e s s e r e n  A u s n u t z u n g  d e r  

W inderhitzer . [ I r o n  C o a l  T r a d e s  R e v .  1 1 5  ( 1 9 2 7 )  N r .  3 1 1 9 .  

S. S57 9 :  t - L  S t . u- E .  4 8  ( 1 9 2 8 )  N r .  5 .]

J. S e izłe : B e r e c h n u n z  r o n  R e g e n e r a t o r e n .  i n s b e 

s o n d e r e  t o b  C o w p e r n . *  M it t fe r e  T e m p e r a t u r  y o n  H e i z g a s .  

W i n d  u n d  S t e in e n  s o w ie  T e m p e r a  tu rg e fa lle  b e i  T e r h a l t n i s s e n  y o n  

Gasperiode z u  W i n d p e r i o d e  y o n  2  :  1 ,  1  : 1  u n d  1  :  2- E i n f l u B  d e r  

G itterw erkshóhe  a u f  d e n  W i r k u n z s g r a d .  Z a h l e n b e i s p ie l e  m it u n d  

ohne B er iic k s ic h t ig u n g  d e r  S t r a h l u n g s v e r ł u s t e . T e r g l e ic h  d e r  

iblichen B e h e i z u n z  m it  d e m  P f o s e r - S t r a c k - S t u m m - V e r f a h r e n . 

'G e n ie  d v i l  9 1  (1 9 2 7 )  N r .  2 4 .  S .  5 7 7  8 2 :  N r .  2 5 .  S .  6 0 9  1 2 . ’

L .  P e r s o z :  D i e  U m s t e l l u n g  d e r  W i n d e r h i t z e r  a u f  

b e j c h l e u n i z t e  A u f h e i z u n g  T o m  w i r t s c h a f t l i c h e n  S t a n d -  

p m n k t e  a u s .  A u s e ł e ic h  d e r  A n l a s e k o e t e n  d u r c h  d i e  G as e rs p ar-  

nisse, u m g e r e c h n e t  f u r  d e n  F a l i  d e r  B e h e i z u n z  y o n  K e s s e l n  u n d  

W i n n ó f e n  so w ie  d e r  E r z e u g u n z  v o n  S t r o m .  [ T e c h n .  m o d .  1 9  

1 9 27  X r .  1 5 . S .  4 6 9  7 0 . ]

Eisen- und StahlgieBerei.
Allgemetnes. A .  S .  B e e c h :  M a s s e n e r z e u g u n g  y o n  G a fi-  

w a r e n .*  E i n d r u c k e  y o n  d e r  P a r i s e r  G ie B e r e i- A u s s t e U n n g  1 9 2 7  

B escŁreibung  e ine r  P r e f i- F o r m m a s c h in e .  y o n  S a n d - F a r d e r a n J a g e n , 

emes G e s a m t p l a n e s  f u r  e in e  G i e B e r e L  [ F o u n d r y  T r a d e  -J. 3 7  i 1 9 2 7  

S r .  5 9 0 . S .  1 7 7  8 1 . ]

GieBereianlagen. Karl Irresberger: D ie  G r u n d fo r m e n  d er  
•jieB ere ia n la zen . E inteilunz und Grundsatze fur die Er- 
bauung neuzeitlicher GieBereianlagen. E innchtung yon  Zwei- 
-"d Dreihaflenbauten. Beschreibung des W erkes R . W olf in 
Hagdeburg-Buckau. Anordnung yon  llehrhallenbaxiten. Gielje- 
reien der Hartunz-A.-G. in  Bedin-L ichtenberg und T oith  in  
Heidenheim a. d. Brenz. Aufbau yielgliedriger Anlagen. Di*? 
GieSerei der Maschinenfabrik Ehrhardt 4  Sehmer. A .-G .. und 
der Firma G. u. J . Jaser, A .-G .. GieBereien der Ardelt^yerke in  
Ebetswalde. der Compagnie Generale des Conduites d’E au  in  
Lutach, der Schwabisehen H uttenw erke in W asseralfingen. Bei-

^niele fur mehrzescnoesiz'? Bauten. A d agr ier  N r* Lon*r:r :r 
and Kn Cc. in Croton. C':r.r.. der John Durę ir .c  Co. in ł£ : c ie .  
TT1 der LayeDe Foundry Co. in  IndianaprŁs. der Singer Mfg. Cc. 
in  Elizabeth. H irtguBrider-Gieflerei der Lenoiz Car W ;rxs. 
GieBereien der Automobilwerke Steyr in  Oberósterreich und Scude- 
baker Co. in  South Ben<i- UL [Gieii. 14 11927 Nr. 4u, S- 71: 
Xr. 41. S. 685 9*': Nr. 42. S- 70ó 8: Nr. 51 . S. 9: Nr 52- 
S. 906 12: Xr 53, S. 926 9.]

S t r e i f z u s e  d u r c h  a m e r ik a n is e h e  G ie B e r e ie n . 
G eiłenkirchen: G ie B e r e i  d e r  B a ld w in  L o c o m o t iy e  W o r k s  
in  E d d y s t o n e .  P a . O tto iLooe: D ie  W e s t in g h o u s e  E l e c 
t r ic  a n d  M fg . C o . in  S o u t h - P h i la d e lp h ia .  F —zetheć e n  
aus dem Betrieb- O tto Mocg u. E . Piw owarsky: D ie  W e s t in g -  
h o u s e  A ir - B r a k e - C o . in  P i t t s b u r g h -  Otto Moog: D ie  
S ta n d a r d  S a n ita r y - C o .  in  P it t s b u r g h -  E- Piwowarsky: 
T h e  N a t io n a l  M a l le a b le  a n d  S t e e l  C a s t in g s  C o m p a n y  
in  C le y e la n d -  O tto Moog: D ie  A m e r ic a n  R a d ia to r -C o .  in  
B u f fa lo .  Friedrich Grutzmacher: D ie  n e u e  G ie B e r e i  d er  
B u ic k  M o to r  C o .,  D r r .  o f  G e n e r a l  M o to r s  C o .,  in  F l in t ,  
M ich . Th. Geiłenkirchen: D ie  W ils o n  a n d  M a c h in ę  L o . in  
P o n t ia c .  M ich- E . Piw owarsky: T h e  G r if f in  W h e e l  C o m 
p a n y .  D e t r o i t .  Aus amerikamschen ^tahJgteBereien. Angacen  
uber Lebensdauer und Strom verbrauch yon  E lektroofoi. Gieu. 14 
(1927 Nr. 4ó. S. 805 7: Xr. 47. S- S25 6: Xr. 48. S- 839 41: Xr. 4?.
S. S54 Nr. 51, S. 889 95: Nr. 52, S . 912 5: Nr. 53, S. 9 2 9  31-] 

GieEereibetrieb. Percy Longmuir: S t a h l g i e i e r e ib e t r i e r .  
Verscfciedene Arten zur Stahlerzeugrmg: T ie g e ls t a h l :  'J t e c  r r  
Koks- und G asfeuem nz nach H arvey-Siem ens. M rrgan-Crucibie 
Co_ m it elektrischer Beheizrmg durch H ochfrecnenzstrcm e nacn 
Ajas-N orthrup. Gattiertrngsberechnunzen fur TiegeistahL Ge-  

schiehtliches ui>fr B e5sem er-V erfahren- K l e m c e s s e m e r e i-  

B im en nach Robert und Tropenas. D ie Wlndrrischyerfahren- r_nt- 
wickiung des S ie m e n s-M a r t in -V e r fa h r e n s . A nw endungm  
StahlgieBerei. R ohstoffe fur die satrren O fentaustcffe łm słste in e -  
Dinas und W ensand sowie fur die neutralen feuenesten  łto ffe  
Scham otte. Chromit und K ohlenstoSsteine. [The Iron i  S te e l  

Industry and British Foundryman! SuppL to  “T he M etal Industay " 
l ( lK J ) 3 & .2 ,8 .J i /S : X r  ?. S. 63 " N-. 1 , S . 1 5 /8 :N r .5 , S , N E ^  
The Iron 4  Steel Industry and British Foundrym an 1 i 19 l2 7 “ 

N r. 1. S. 12 4: Nr. 2. S- 44 6: 1 (1928 Nr. 4 . S. l i 9  » . ]
E . A. Custer: N e u e r u n g e n  im  E is e n g ie f ie r e i - B e s r ie c .  

Mahnruf an die amerikanischen GieBereien. sich auf die neuen 
Yerfahren einzusteCen: Erzeuzung yon P eriitgu i. Verwendung 
yon synthetisohen Formsanden und Dauerformen. Herstelluiig 
yon K em en durch Druckluft-Sandschleuder. Einblasen Ton 
K ohlenstaub in den K uppelofen. Putzen m it Brueirwasser und 
Gluhbehandlung der G uistucke. S»ndanfbereitung. [Iron Age 
12l> (1927) Nr. 21, S. 1447 50.]

V e r w e n d u n z  d e r  E l e k t r i z i t a t  in  d e r  G ieB er eL  
I— IV . Sonderansfuhrunzen yon Kranmotoren. Elejttriscne E in
richtung eines neuzeitlichen Einsetz- und GieBsranes. Voraus- 
śetzunzen fur die Yerwendung yon  Dreiphaeen-W echselstrom in 
trazbaren W erkzeuzen. FFoundry Trade J. 35 1192. Nr. 5 6 ..  
S. 544: 36 (1927 Nr. 575. S. 180/1: Nr. 580, S. 276 : 37 (19871 
Nr. 592. S- 214.]

Leonhard Treuheit: A u s d er  S t a h lg ie B e r e ip r a i i s .*  
Auswahl der Form stoffe nach den Betriebsbedńrrmssen. Neuzeit- 
liche Prufyerfahren. Versuche uber Fuli- und Yerdicntungszeit. 
K^sten sowie L eistum sfahigkeit yon  H andstampfer. PreBIuft- 
Handstampfer. R uttler. hydraulischer Fcrm m ascnm e und Sand
schleuder. [S t. u. E . 47 (1927) Nr. 50. S. 2101 S-]

Frank G. Steinebach: D e r  G ie S e r e ib e t r ie b  d e r  F ir m a  
J a m e s  B . C lo w  S o n s . AnlA^en fur Sandaufoereitung n d  
-fordertms. Formerei und KernmachereL [Foundry 35  1^27
Nr. 23. S . 912 8 u. 931.]

Formstoffe and Aaibereining. H . F . Coggon: A u t b e r e i t u n ;  
a n d  V e r a r b e i t u n ;  v o n  F o r m s a n d .*  Allgem eines uber 
flussize K em binder. Formsand und Formsandzmschungen. Be- 
schreihunz yerschiedener Aufbereitungs- und A ufgabeyom ch- 
tunzen. Erórteruns uber WIchtL-keit 'der Stauoentfem ung aus 
Formsand fur StahlguB und W iederverwendung von  CVikem 
sanden. [Foundry Trade J . 37 (1927i N r. 5.?9. S- 153 6.

Formerei undFormmasehineii. A. -J. Be- s :  A r : e i t s y o r g i n g e  
in  e in e r  n e u z e i t l i c h e n  T e m p e r g ie B e r e i .*  HersteHun^ 
yon Form en auf einer R uttelform m aschine und m it der 
Sandsrh lenderm ine bei der Leys Company. [Foundry Trade 
J . 38 (1928) N r. 594. S. 7 9 .]

W . J . M ołyneus: M a s c h in e n !  o rm ereL *  Fur die Maschinen- 
formerei benutzte Antriebekrafte. K urze K ennzeichnung 
ver?<: hiedenen F:rmmas*:^inen-Arten. Einrich.t7mg der M:*ieIIe
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und Formkasten auf das Formen m it Maschinen. [Foundry Trade 
J. 38 (1928) Nr. 594, S. 11/2.]

Kemmacherei. J. Masters: O e ls a n d k e r n e  in  d er  H a n -  
d e ls g ie B e r e i .  Zusammenarbeit zwischen GieBerei und Modeli- 
schreinerei. Arbeitsregeln fiir die Herstellung einwandfreier Oel
sandkerne. Anwendungsbeispiele. [Foundry Trade J. 37 (1927) 
Nr. 592, S. 217.]

W alter W est: E in ig e s  iib e r  O e ls a n d  u n d  M o to r -  
z y l in d e r .*  Versuche iiber Standfestigkeit der Kerne in A b
hangigkeit vom  Zusatz an Harz bzw. Harz und Leinól und der 
KorngróBe. [Foundry Trade J. 37 (1927) Nr. 592, S. 211/3.]

Trocknen. Robert Corey Deale: E le k t r i s c h e  F o r m -  
t r o c k n u n g .*  H eizelem ente aus W iderstandsdraht. [Foundry 55 
(1927) Nr. 24, S. 974/5.]

Schmelzen. W . Dennison: D a s  S c h m e lz e n  im  K u p p e l 
ó fe n  m it  b e s o n d e r e r  B e r i ic k s ic h t ig u n g  d e s  Z u s a tz e s  
T o n  S t a h ls c h r o t t .*  W irkung des Stahlschrotts auf den Ab- 
brand und Ausbildung des Graphits. [Foundry Trade J. 37 (1927) 
Nr. 593, S. 225/6.]

H . Fuchs: E r fa h r u n g e n  u n d  B e tr ie b s e r g e b n is s e  m it  
d em  O e lm a r t in o fe n , D . R . P . ,  B a u a r t  S c h u r y . Eignung 
dieses Oelofens m it Luftyorwarmung zum Einschmelzen aueh yon  
GrauguB. Moglichkeit der GuByeredelung. [GieB. 14 (1927) Nr.51, 
S. 895/6.]

H . A. Jahraus: S e l b s t t a t i g e  B e g ic h t u n g  y o n  K u p p e l 
ó fen .*  Eine Art Senkkiibel-Begichtung m it selbsttatiger Ver- 
wiegung der Gattierung. Anlage der GieBerei der Buick-Motor Co. 
in F lint, [Iron Age 120 (1927) Nr. 20, S. 1363/6.]
- D er  K o k s y e r b r a u c h  im  K u p p e ló fe n . Griinde fiir den 
yerhaltnismaBig hohen Koksyerbrauch im Kuppelófen und Móg- 
lichkeiten zu seiner Verringerung. [Foundry Trade J. 38 (1928) 
Nr. ; 594, S. 13.]

H .F.L ichte: K o h le n s t a u b z u s a t z f e u e r u n g  f iir  K u p p e l 
ó fen .*  Betriebsergebnisse der Babcock-W ilcox-W erke in Ober
hausen. Herstellung des Kohlenstaubes. [GieB. 14 (1927) Nr. 50, 
S. 870/5; vgl. St. u. E. 47 (1927) Nr. 34, S. 1389/95.]

Fred L. Prentiss: M a s c h in e lle  K u p p e lo fe n - B e g ic h -  
tu n g .*  Beschreibung der Anlage bei der Buick-Motor Co. in Flint, 
Mich., besonders der Koksaufgabe-Vorrichtung. [Iron Age 120 
(1927) Nr. 20, S. 1372/3.]

E . R. Thews: G ie f ie r e ik o k s . Anforderungen an Yerbrenn- 
lichkeit, Aschengehalt und physikalische Eigenschaften. EinfluB 
des K ohlenstof f gehaltes. [The Iron & Steel Industry and British  
-Foundryman 1 (1927) Nr. 2, S. 41/2.]

E. W iddel: D er  F ia t - O fe n  in  d er  S ta h lfo r m g ie B e r e i .*  
Beschreibung der Elektroofenanlage der Firma Schaffer & Buden- 
berg, Magdeburg-Buckau. Betriebsergebnisse. Schrottbefórde- 
rung. [Z. V. d. I. 71 (1927) Nr. 51, S. 1785/9.]

TemperguB. Ot. Quadrat u. Jos. K oritta: U e b e r  d en  
s c h w a r z e n  K e r n  d e s  T e m p e r g u s se s . Veranderung der 
chemischen Zusammensetzung durch den Temperyorgang. Mecha
nische Eigenschaften des schwarzen Kernes und EinfluB der 
W armebehandlung darauf. [GieB. 14 (1927) Nr. 49, S. 849/54; 
Nr. 50, S. 865/70.]

L. E. Gilmore: D er  S c h w e fe l-  u n d  M a n g a n g e h a lt  in  
T e m p erg u B .*  Der Mangangehalt soli mindestens das l,7fache  
des Schwefelgehaltes betragen. [Foundry 55 (1927) Nr. 18, 
S. 734/5.]

R . J. Heisserman: W ir t s c h a f t l i c h e  A n la g e  e in e r  
T e m p e r g ie B e r e i .*  Sandaufbereitungs- und Fórderanlage der 
American Radiator Co. in Buffalo,N. Y ., m it Magnetscheidern und 
hochliegenden Sandzufiihrungen. FlieBarbeit an Rollbahnen. 
[B last Furnace 15 (1927) Nr. 3, S. 137/8.]

StahlguB. R ie s e n -G u B s t i ic k e  f iir  d a s  C o n o w in g o -  
W a s s e r k r a f  tw e r k .*  Angaben iiber die Leistungsfahigkeit dieses 
Kraftwerks. Einzelheiten aus der H erstellung der durch ihr Ge- 
w icht bemerkenswerten StahlguBstiicke. [Foundry 55 (1927) 
Nr. 24, S. 950/5.]

SonderguB. A. J. Richman: G u B s tiic k e  f iir  D ie s e l -  
m a s c h in e n  a u s  P e r l i tg u B . Auszug aus dem Vortrag m it 
Erorterung. VerschleiBfestigkeit und Brinellharte. Mehrkosten 
der H erstellung von perlitischem GuBeisen. [Foundry Trade J. 37 
(1927) Nr. 592, S. 215/6.]

SchleuderguB. J. E . Hurst: S c h le u d e r g u B t e i le  f iir  
D ie s e lm a s c h in e n .*  Vorteile des Hurst-Ball-Verfahrens gegen
uber gewóhnlichem GieBverfahren. Seine Eignung zur Herstellung 
yon Kolbenschiebergehausen. [Foundry Trade J. 37 (1927) 
Nr. 591, S. 199/201.]

GuBputzerei und -bearbeitung. L. D .P e ik :D ie  G u B p u tz e r e i  
m it  S a n d s t r a h lg e b la s e n .*  Vorteile des Drehtisch- und

Tromm el-Sandstrahlgeblases gegenuber den iiblichen Putz- 
kammern und ihre Anwendungsgebiete. ZweckmaBiger Luftdruck 
und Feuchtigkeitsgehalt. [Iron Age 120 (1927) Nr. 21, S. 1433/5.] 

Organisation. H. Reininger: W ir t s c h a f t l i c h e  P ro d u k -  
t io n s i ib e r w a c h u n g  in  G ie B e r e ib e tr ie b e n . Organisatorische 
MaBnahmen zur Ueberwachung der Erzeugung. Ueberwachung 
des W eges der W erkstoffe. Nachpriifung der Formgebungskosten. 
[GieB. 15 (1928) Nr. 1, S. 10/6.]

Stahlerzeugung.
Allgemeines. N e u e r u n g e n  im  a m e r ik a n is c h e n  S ie- 

m e n s -M a r t in -B e tr ie b .*  B e r ic h t  i ib e r  d ie  6 . H a lb ja h r s -  
s i t z u n g  a m e r ik a n is< ih e r  S ta h lw e r k s f a c h le u t e .  Aus- 
sprache iiber GieBgrubenbetrieb, Kokillen, Randstahl, Einsatz- 
yerhaltnisse, Gaseinschliisse im  Stahl, Kammerausfuhrung und 
Betrieb. [Iron Age 120 (1927) Nr. 19, S. 1320/2; Iron CoalTrades 
R ey. 115 (1927) Nr. 3118, S. 823/4; B last Furnace 15 (1927) Nr. 12,
S. 582/3.]

John D . K nox: S t a t i s t i s c h e  M it t e i lu n g e n  iiber
a m e r ik a n is c h e  S ta h lw e r k s a n la g e n .*  Zahl der vorhandenen 
Siem ens-M artin-Oefen960. Jahrliche Leistungsfahigkeit rd. 47,5 
Mili. t  Siemens-M artin-Stahl. U ebersicht iiber die Leistungs
fahigkeit, aufgeteilt nach amerikanischen Staaten und Werken. 
Leistungsfahigkeit an Bessemerstahl jahrlich rd. 11,5 Mili. t  bei 
72 yorhandenen Konyertern. [Iron Trade R ev. 81 (1927) Nr. 13, 
S. 773/7 u. 780.]

Metallurgisches. C. H . H erty jr., J. M. Gaines jr., B. M. 
Larsen, W. A. Simkins, R . L. Geruso und S. P . W atkins: D ie  
p h y s ik a l i s c h e  C h e m ie  d e r  S ta h le r z e u g u n g . D ie  L ós- 
l i c h k e i t  y o n  E i s e n o x y d u l  in  E is e n .*  Bedeutung des 
E isenoxyduls bei der Erzeugung von Eisen und Stahl. Die Lós- 
lichkeit von E isenoxydul in Eisen und dereń Bestimm ung. Theore- 
tische Betrachtungen iiber die Lóslichkeit. Yersuchsergebnisse 
und dereń Anwendung auf das Siemens-Martin-Verfahren. Physi
kalische Eigenschaften der Eisen-Sauerstoff-Verbindungen. Er- 
lauterungen zu den einzelnen Darstellungen und Bestimmungen. 
[Mining and M etallurgical Investigations, Carnegie Institute óf 
Technology, Buli. 34 (1927) S. 1/69.]

P . Oberhoffer, W . Hessenbruch und H . Esser: D ie  R o lle  
d e s  S a u e r s t o f f s  f i ir  d ie  M e t a l lu r g ie  u n d  d ie  Q u a lita t  
d e s  S ta h le s .*  Entw icklung der Sauerstofffrage. Die analytische 
Bestim m ung des Sauerstoffs. EinfluB des Sauerstoffs auf die 
Eigenschaften des Stahles. Bindung des Sauerstoffs im Stahl 
sowie die Beeinflussung der Sauerstoffbindung durch Desoxyda- 
tionsm ittel. Untersuchung der Desoxydationsvorgange. Schrift- 
tum sangaben. [Z. V. d. I. 71 (1927) Nr. 45, S. 1569/77.]

Siemens-Martin-Verfahren. A. T. Green: F e u e r fe s te
S t e in e  f i ir  d e n  S ie m e n s -M a r t in -O fe n . Eigenschaften und 
Anforderungen an Steine fiir K opfe und Ziige. Korrosions- und 
Erosionserscheinungen und ihre Ursachen. Untersuchungen an 
Steinen aus dem Gewólbe. Allgem eine Kennzeichnung der Vor- 
gange in den Kammern und Auswahl der fiir Warmespreicher yer- 
wendeten Steine. [Iron Coal Trades R ev. 115 (1927) Nr. 3110, 
S. 534/5.]

G. A. Merkt: D ie  I s le y - O fe n i ib e r w a c h u n g  im  S iem en s-  
M a r t in -B e tr ie b .*  Regelung der Abgasabsaugung bzw. der 
Frischluftzufuhr durch je einen Injektor fiir jede Ofenseite, und 
zwar yorerst nur bei Oefen, die m it Oel, Natur- oder Koksofengas 
gefeuert werden, d. h. nur m it W indvorwarmung arbeiten. Fortfall 
des U m steuerventils. Einstellung der Absaugung nach der Abgas- 
temperatur. Betriebsergebnisse. Anwendung bei ahnlich be- 
triebenen Oefen. [Min. Met. 8 (1927) Nr. 252, S. 502/7.]

Elektrostahl. M. Unger: F e u e r f e s t e  Z u s te l lu n g  von  
I n d u k t io n s ó fe n .*  Anforderungen an die feuerfeste Ausklei- 
dung. Untersuchungen m it yerschiedenen Baustoffen, von denen 
sich gebrannte Magnesia m it Teer ais B indem ittel ais am besten 
geeignet erwies. H altbarkeit bei Schlacken m it 20 bis 25 % S i0 2 
von 400 bis 600 Schmelzungen. Erorterung. [Trans. Am. Electro- 
chem. Soc. 50 (1927) S. 147/54.]

M. L. H artm ann und O. B . W estm ont: D e r  W a r m e sc h u tz  
v o n  E le k t r o s t a h ló f  en .*  W arm eschutz an Oefen yerschiedener 
Bauart. Thermische Eigenschaften der in Frage kommenden Bau
stoffe sowie eines neu yorgeschlagenen Isolierstoffes aus poroś 
gem achter Scham otte. Rechnerische Erm ittlung der W ar me- 
speicherung und der W andverluste bei yerschieden starker Maue- 
rung. Erorterung. [Trans. Am . Elektrochem . Soc. 50 (1927)
S. 117/40; ygl. S t. u. E. 47 (1927) Nr. 52. S. 2228/30.]

(SchluB folgt.)

Zeitschriftenverzeichnis nebst .Abkurzungen siehe S . 11316. — E in  * bedeułet Abbildungen in  der Qielle.



26. Januar 1928. Statistisches. Stahl und Eisen. 123

Statistisches.
Die Leistung der Walzwerke einschlieBlich der mit ihnen verbundenen Schmiede- und PreBwerke 

im Deutschen Reiche im Dezember 1927l ).

Erzeugung in Tonnen zu 1000 kg.

SorteD

R hein land
u nd

W estfalen

t

3ieg-, Lahn-, 
D illgebiet u . 
O berhessen

t

Schlesien

t

N ord-, Ost- 
und  M ittel- 
deu tsch land

t

Land
Sachsen

t

Sud-
deutschland

t

D eutsches B eich insgesam t

1927 ! 1926 . .  

t  ! t .

M o n a t  D e z e m b e r  1 9 2 7

Halbzeug zum A bsatz b es tim m t . 76 547 1 649 6 555 2 777 2 113 89 641 1 114 013

106 033 __ 5 337 13 456 124 826 164 004

Formeisen (iiber 80 m m  Hólie)
78 425 22 748 6 988 108161 90 323

Stabeisen und kleines F orm eisen 212 587 4 614
1

12 477 | 32 290 |
1

20 450 j 10 729 293 147 255 915

42 702 2 620 | 849 46 171 41 945

89 037 7 428 2) | — ! —  3) 96 465 105 626

Grobbleche (4,76 mm  u. dariiber) 69 572 7123 10 100 | 3 875 90 670 90 340

.Mittelbleche (von 3 b is  u n te r
11 831 1 765 2 748 1 037 17 381 17 756 - -

Feinbleche (von iiber 1 bis u n te r
17 891 11 780 2 712 ! 2 531 34 914 31 364 :

Feinbleche (von iiber 0,32 bis
14 238 15 873 ; — 11292 41 403 33 292

Feinbleche (bis 0,32 m m ) . . . . 5 919 454») ,| — ! —  ! 6 iT i 5198

11 732 | — | — 1 — 1 _ 11 732 11 624

63 601 — 5222 1 — 68 823 73 757

Rollendes E isenbahnzeug . . . . 19 513 j 1 204 | 3 001 23 718 17 697

23 244 | 1 146 | 1461 626 26 477 23 232

7 449 2 187 717 10 353 7 861

Insges.: D ezem ber 1927 ................... 846 148 
10 130

50 305 38 494 82 508 47 390 25 410 1 090 255 
10 130 -

Insges.: Dezember 1926 ...................
davon g e s c h a t z t ............................

855 070 
6 350

45 957 
1 —

31 965 86 642 41 023 23 290
-

1 083 947 
6 350

J a n u a r  b i s  D e z e m b e r  1 9 2 7

788 960 1 21 032 49 550 ; 33 640 28 927 922 109 1 252 449

1 459 788 1 — 1 109 367 | 183 631 1 752 786 1 587 853

Formeisen (iiber 80 m m  H ohe)
827 510 1 331 457 U l  161 1 270 128 873 261

Stabeisen und kleines Form eisen 2 536 305 54 813 156 987 331 004 205 294 | 115 450 3 399 853 2 500 521

4G9147 | 31 553 | 9 904
510 604 337 423

1064 494 I 84 4142) 1 —■ 1 —  ! 3) 1 148 908 1049 660

S7C.749 96 995 130 291 61 665 1 168 693 759 402

M ittelbleche (yon 3 bis u n te r
144 831 21 714 47 056 | 20 245 233 846 174 485

Feinbleche (von Uber 1 bis u n te r
190 879 137 706 28138 25 925 382 618 282 696

Feinbleche (von iiber 0,32 bis
160 384 163 145 _  | 117 652 441 181 281 599

60 933 | 6 2174) 1 — 1 ~
67 150 54 451

128 357 — 1 — 1 — "
128 357 100 394

720 488 | — '■ 67 403 1 —
787 891 660 801

181 928 1 12 253 | 29 280 223 461 124 493

257 598 14 773 ! 14 787 7 515 294 673 182 984

80 101 22 686 4 109 106 896 53 610

Insges.: J a n u a r  bis D ezem ber 1927 9 908 048 
85 240

574 972 449 728 1 039 769 556 556 310 111 12 839 184 
85 240 -

Insges.: J a n u a r  bis D ezem ber 1926 
davon g e s c h a t z t ............................

8 097 648 
71 900

389 428 383 793 784 972 405 349 214 892
j -

10 276 082 
71 900

' )  N ach den E rm ittlu n g en  des V ereins D eu tscher E isen- und  S tah l-In d u strie lle r . 

2) EinschlieBlich SU ddeutschland  u n d  Sachsen.
Siehe Sieg-, L ahn-, D illgeb ie t und  O berhessen. 

ł ) Ohne Schlesien.
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Die Kohlen- und Eisenerzfórderung des Deutschen Rei:hes 
im Jahre 1926.

Die Belebung der bergbaulichen Gewinnung Deutschlands, 
die nach der W ahrungsstabilisierung einsetzte1), hat auch im  
Jahre 1926 angehalten. Der Gesamtwert der Rohforderung ist 
trotz erheblicher Preisriickgange wichtiger bergbaulicher Erzeug
nisse gegeniiber 1925 um 0,2 auf 2,7 Milliarden J U l  gestiegen. 
Erheblich zuriickgegangen ist u. a. die Fórdermenge im  Eisen- 
erzbergbau.

Trotz der Aufwartsentwicklung seit 1924 durfte nach dem  
Wert der bergbaulichen Erzeugnisse im Jahre 1926 (s. Abb. 1) 
der Vorkriegsstand nur anna- 
hem d erreicht oder leicht iiber- j g g f /0  
schritten worden sein. Der Wert 
der bergbaulichen Roherzeug- 
nisse ist von  1913 (jetziges jy g  
Reichsgebiet) bis 1926 um 26,8 % 
gestiegen, die GroBhandelsindex- 
ziffer industrieller Rohstoffe und jo #
Halbwaren um  29,7 %.

401/
Die Zunahme der bergbau

lichen Gewinnung ist trotz der ^GO 
ungiinstigen W irtschaftslage im gyp  
Jahre 1926 in der Hauptsache 
auf die Auswirkungen des briti- 
schen Bergarbeiterstreiks (1. Mai 200 
bis Ende November) zuriickzu- 
fiihren. Diese sind vor allem  
dem deutschen K o h le n b e r g -  700 
b a u  (s. Zahlentafel 1 und Abb. 2)

Der yorwiegend auf den Inlandsm arkt angewiesene B ra u n -  
k o h le n b e r g b a u  hat aus dem britischen Bergarbeiterstreik

Z ahlentafe l 2. A n t e i l  d e r  e i n z e l n e n  G e b ie t e  a n  d er  
S t e i n k o h l e n f o r d e r u n g .

A f////o /7 e /7  J ta A l
ć v s £ ‘r?er’j r_

fira t/n A o /z /e .

S fe /r tło M e ---

720

700

s o

00
V 0

2 0

o

J a h r
R u h r-
geb ie t

%

W est
ober

schlesien

%

N ieder-
schlesien

%

A achener
B ezirk

%

Sachs, 
u. Thiir. 
Bezirk

%

ttb rige
Bezirke

%

1913 81,3 7,9 3,9 2,3 3,9 0,7
1924 79,7 9,2 4,7 2,4 3,3 0,7
1925 78,9 10,7 4,2 2,7 3,0 0,5
1926 77,5 12,0 3,9 3,2 2,9 0,5

I

hauptsachlich dadurch Vorteile gezogen, daB er von dem W ett- 
bewerb der Steinkohle auf dem  deutschen Markt entlastet wurde. 
Die Aufwartsbewegung der Fórderziffern setzte deshalb spater 
und weniger kraftig ein ais im  Steinkohlenbergbau. Die Jahres- 
fórderung°blieb um  etw a 0,6 Mili. t  oder 0,4 % hinter der von 1925 
zuriick. Sie betrug 139,2 Mili. t  oder 159,5 % des Vorkriegs- 
standes. D ie Forderung hielt sich fast iiberall annahernd auf der 
Hohe des Vorjahres. Ueber den A nteil der einzelnen Bezirke an 
der Gesamtfórderung unterrichtet Zahlentafel 3.

Z ah lentafe l 3. A n t e i l  d e r  e i n z e l n e n  G e b ie t e  a n  d er  
B r a u n k o h l e n f ó r d e r u n g .

J a h r

Thiir.-
Srichs.
B ezirk

iTieder-
rhein .
B ezirk

N ieder-
lau sitze r

B ezirk

Ober-
lau sitze r
B ezirk

B raun-
schweig-
M agdeb.

B ezirk

tjb rige
Bezirke

°/0 °/o °/s °/o °/o °/o

1913
1926

34,5
34,8

23,2
28,6

25.4
22.4

3.2
5.3

8,9
5,0

4.8
3.9

A bbildung  1. W ert der berg- 
bau lich en  R ohforderung.

A bbildung  2. D eu tsch lands  berg- 
bau liche  E rzeugung  1924 bis 1926 

im V erg le ich  zu  1913.
(1913 heu tiges R eichsgeb ie t =  100.)

zugute gekommen, auf den im  Jahre 1926 —  wie in den Vor- 
jahren —  rund neun Zehntel des Gesamtwertes der bergbaulichen  
Rohgewinnung sowie der im deutschen Bergbau durchschnitt- 
lich beschaftigten berufsgenossenschafthch versicherten Per- 
sonen und der an diese gezahlten Gehalter und Lohne entfielen.

Z ahlentafel 1. D ie  b e r g b a u l i c h e  G e w in n u n g  im  
D e u t s c h e n  R e ic h e .

Die E is e n e r z f ó r d e r u n g  ist gegen das Vorjahr von 5,9  
auf 4,8 Mili. t, der Eiseninhalt der Roherze von  1,9 auf 1,5 Mili. t  
zuriickgegangen. D ie Rohforderung und lhr Eiseninhalt sind 
dam it auf rd. 66 % der Yorkriegshóhe (heutiges Reichsgebiet) 
gesunken und haben sich dem bisher tiefsten  Stand seit 1913 
(1924 =  61 % von 1913) genahert. Der Riickgang der Eisen
erzfórderung des Jahres 1926 ist in starken Erzvorraten aus dem  
Yorjahre, im  W ettbewerb der auslandischen hauptsachlich der 
franzósischen Erzgruben und in  der gesunkenen Aufnahmefahig- 
keit der deutschen Eisenindustrie begrundet. D ie Abnahme der 
Forderung ist in allen w ichtigen Eisenerzbergbaubezirken nahezu 
einheitlich erfolgt (s. Zahlentafel 5). Gestiegen ist sie nur im 
Harzer Bezirk. Der Bezirk von Peine-Salzgitter, dessen Anteil 
an der Gesamtfórderung um  rd. 15 % gegeniiber der Forderung 
im Jahre 1913 zugenommen hat, ist  das einzige deutsche Eisen- 
erzvorkommen, dessen Forderung ebenfalls den Vorkriegsstand 
iiberschritten hat. Der A nteil der w estdeutschen Bezirke (Sieger- 
land, Lahn-Dill, Vogelsberg, Taunus) ist  um  rd. 9 %  zuriick- 
gegangen.

Der E i s e n g e h a l t  der gefórderten Roherze betrug:

G egenstand
19132) 1925 

in  1000 t

1926
Zu- (+ )  bzw. 
A bnahm e (—) 

1926 in  % tou

1925 | 1913a)

S teinkoh le . . . 
B raunkohle . . 
E isenerz (roh) . 

M etallinhalt .

140 753 
87 228  

7 309 
2 353

132 622 
139 725  

5 923  
1 892

145 296  
139 151 

4 793 
1 545

+  9,6
—  0,4
—  19,1
— 18,3

+  3,2  
- f  59,5
—  34,4
—  34,4

1913 (altes Gebiet) . 
1913 (jetziges Gebiet)
1922
1923
1924
1925
1926

32,5 % des Roherzea 
35 ,0%  „
34,4%
34,4 % ..
35,1 % „
34,7%
34,9%  „

Die Zunahme der Steinkohlenforderung gegeniiber dem y o r 
jahre betrug 12,7 Mili. t  oder 9,6 %. Mit einer Fórderziffer von  
insgesam t 145,3 Mili. t  Steinkohle wurde zum erstenm al die im  
Jahre 1913 innerhalb der jetzigen Reichsgrenze gefórderte Menge 
iiberschritten, und zwar um 4,5 Mili. t  oder 3,2 %. Gleichzeitig 
wurden die Haldenbestande, die bei Beginn des Jahres 2,5 Mili. t  
betrugen, bis auf 0,5  Mili. t  abgestoBen. An der Zunahme der 
Forderung waren alle Gebiete beteiligt. Betrachtlich starker ais 
im Reichsdurchschnitt ist die Forderung im Aachener Bezirk 
und in W estoberschlesien gestiegen. D ie Anteile der einzelnen  
Reviere in % der Gesamtfórderung sind aus Zahlentafel 2 er- 
sichtlich.

Die seit 1924 sich vollziehende Abnahm e des Anteils der 
phosphorreichen Eisenerze (iiber 0,5 % Phosphor) an der Gesamt
fórderung hat auch im Jahre 1926 angehalten. Der Grund liegt 
offensichtlich in der zunehm enden Einfuhr phosphorreicher Erze 
aus Frankreich (Lothringen). Getrennt nach dem Phosphor- 
gehalt wurden folgende Erzmengen gefórdert:

P h o sp h o rg eh a lt
1923

F órderung  in  1000 t  
| 1924 [ 1925 | 1926

bis 0,05 % 1733 1741 2188 1765
iiber 0,05 bis 0,1 % 84 185 231 172

„ 0,1 „ 0,5 % 1349 816 1348 1282
0,5 0 ,75% 489 326 449 512

„ 0,75 „ 1,00% 544 699 840 674
„ 1,00 % 918 690 867 387

M Vgl. W irtsch. Stat. 7 (1927) S. 966/8. 
ł ) Jetziges Reichsgebiet.

Im  einzelnen gestalteten  sich nach den am tlichen Erhebungen  
iiber die Erzeugung der bergbaulichen Betriebe im Jahre 1926,
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rerelieiten mit dem Yorjahre1 . die Sfcm-
w wie Eisenerzforderunz w  foŁzt:

Z a h le n t a f e l  4 .

a n d  B raan kohlen-

1926 1925

Cffî nirnh la no riersmr
Wer*: im sa ss e i IfltiO JLX
Wer* je s ia  JLt.....................
Werke - - - - - - - - -
Arfcerter&iuii.........................

gpgmknhlegfó r-jer-i'-̂  - - -
Wer: im. zansei IOW JLŁ 
Wert je s  in  -Ł * .................
Werke - - - - - - - - -
»rfc«rgzaŁI..............

gjseierssSrienii-^ . . . . .
Werc im ganaen 1.00 JLjł 
Wern je t  ia  -ŁT - - - -  - 
Berecimerer ^jseniz— - . - 
Werke - - -  - -  - -  - -  
ArboterŁiil .  . . . . .

145 29-3 724 
2 038 901 

14,03 
314 

i U « i

139 150 557 
3S7 794 

2.79 
364 

7«6$S

4 793 353

sgse
1 544 526 

152 
14195

132 322 125 
1903  403 

14.35 
343

557 0£7

139 724 614 
359 377 

2,79 
404 

52 023

5 923 043 
59 544 
1AJK 

1591 712 
231 

17 5S7

Zahlentafel 5.

Voc 3er 1T1 ■ ■  i iB jn fcm g  
ii ■t-fiiw  n-Ł-auf

1926

t

| -  I 1925

t

3  ■ 5

1  4

5śseriarii-W:eier ^ęaieisea-
1 655 542 34,4 2 061 26S 34.5 I

T>pinp-5łŁl3sriier-E^ii k  . . . 13*)3 73S 162S644 27^
53$aoisdi-Oberhesisciie r

Besirk v.I«*fen- u. DOI). . - 534 462 H 2 633 526 io ,:  1
Yoeeiscerser Basaltesener--

3S»}627 7-9 546 324 9 4
Ba r .. Warcitir- Bad. B«mrk 417111 5,7 529 779
T «m res-E^sirk............ 221114 4,6 221 273

r 155 941 3J 154 505
U^riees Destschiarui . . 94 515 2,1 147 724 2,5

Zahlentafel 6.

r^ryrnt ntich der 
m in eral oąriso hi e n 

Beselekm M jS  
wnrdei sefordfft

des naruriicrcn.
3^3iłltes

Dorcó.-
•=r»hnTrrl frr.pr 
'Kfgprruprił̂ T'

•lep Eacur- 
licŁea yiaEE- 

gełtaltes

1926

\

1925
t

1926
l W 9

1925

o

'ftrTŁrr-̂ f̂ pr̂ rp-;'-’ nmer 12 % iŁin- 
s m .............................................. 2 473 113 3107 760 35,C>8 łŁSL

BracnEisensicżi to tl 12 t i s  31 \  
Vjin«7»n . . . 19^391 150 213 34,00 J+,54

Yammwn 30 °Q . 25 144 — —
S o te ise iftc iii................................. 429155 526 227 40,92 40.35

Ł«5prs=rp-ic. . . 1 549 597 1 913 59S 33,99 33.74
V.łjrr«*rpi!=FrjsrFir . . . - 26 732 39 957 51.95 49^15
?arwĆHRPin1 KoiilfcUtiss^ćil. . 3 573 6 66^ 30.59 33,j 3
I^UpćspnRrprti . , . . . . . 6S452 56 925 3*).4*j 33.12
Ł\seifise£ierLe.................... 760 621 45.29 444«
Aruiere B - r e .................................. 43 225 60 627 i 31-2S 31.7?
Dec3cn.es insees.................. 4  793 353 5 923 043 34.56 34.73

1 9 2 6 ,  d e s  e r s t e n  N a c o k r i e s s j  i±irts 1 9 1 9  a n d  d e s  .e t z t e n  \ jrkrie..-  

ja h r e s  1 9 1 3  e n t h a lt  e n .

( D i e  a r b e it s t a g l ic h e  F o r d e r u iu r  ist in L i a n e m

1»13 i» i» 1927

SciiiciiK iła-sr xncer i siisch— Hin- n r . ‘

SŁj St

.  sc fcis 3L 3.. 
^  ,  ss ra n  1- 
i is  S. 7 sc 

9. 4.

 ̂ SC 3 sc

■Januar__ 9 786 iaó 6 263 070 3 3 9 1 0 8 4 10 288 511
. 339 493 (243 C>42 (344 250 (422 093

Februar . . 9  194 112 5 43>) 776 3 OóO 361 9 826 231
(383088) (±26 232 (335 432 (409 426

Marz ____ 9 131 43l> 6 299 591 3 534 366 10 369 881
(382 560) . . .  ;■ (317 939 ■ . 5.38

A p r i l ------- 9 9 8 9  569 . .  • 7 757 793 9 1 2 9  622
(333 445 1 (38 359 (323 242 (380 401

9 261448 5 826 873 3 336 680 9 479 284
(381 915) (233 075 (347 362 (379 171

■Jani.......... 9  586 385 5 607 977 9 209 238 9  197 757
(333 455 > (241 203 (374 004 (389 323

Juli 10 1 5 0  347 6 686 313 10 173 961 9 681 310
(375 939) (243 030 (376 813 (372 377

August . . . | 9  795 236 6 518 394 10 0 1 1 9 6 8 9 926 411
(376 740> (250 727 (385 076) (367 Ó45

September ! 9 6 9 6  397 6 530 219 9  990 285 9 6 9 2  955
(372 938)i (253 035 (384 242 (372 306

Oktober . . 9 895 090 6 945 901 10 435 369 9 986 501
(366 434 (257 256 (403 283) (384 096

X ovem ber 3 932 276 6 172 243 10 441 017 9 313 235
(386 261 (265 473' (430 557 (404 669

D ezem ber. 9 101 353 6 471 130  ̂ 10 6 7 3 7 0 7 10 l S ł  155
(377 279 1266 351 (420 718 (399 218

Januar bis
Dezember1i 114529 92S 71 155 612 .  .  -: [118 022 353

(379 710 1236 397 - - - '

Die Bnhrtenhipnfnrdprnng im Dezember und Jahre 1927.
Im Ruhrberabau worden im  Dezember 192. in -■ 3 § Arbeits- 

■.aien 10 130 155 t K o h le  gefórdert gegen 9 S13 23o t in 2 4 - 4 Ar- 
beitstagen im  Xovem ber 1927. A r b e i t s t a g l i c h  oelief sich  die 
Fatdenmg im  Dezember a a f 399 -1 3  t  gegen 404 b&) t  im  S  
rember.

Die K o k s e r z e u s u n g  stellte sich im Dezember aaf 2 502 24L t 
(tagL 80 717 t) gegen 2  408  0 3 6 1 (tig lich  80 268 t) im  Novem ber.

Die B r ik e t t h e r s t e l lu n g  betrug 329 432 t a r b e i t s t a g -  
lieh  12 983 t) gegen 285 795 t (arbeitstaglich 11 785 t i im 
SoTember.

Die Gesamtzahl der b e s c h a f t i g t e n  A r b e i t e r  stellte sich  

Ende Dezember auf 398 043 gegen” 39S 823 Ende N orem ber.
Die Zahl der wegen Absatzm anaels em gelegten Feiersohichten  

steOte aipii —  nach vorlaufiaer Berechm m g —  im  Dezem ber ins- 
gesamt auf 21342  (arbeitstaglich 861) gegen 1 1 6 8 -  4 .9  im 
SoTember.

Die Bestande an Kohle, K oks und Preflkohle (K oks und  
Preflkohle in K ohle umaereehnet) stellten  sich E nde Dezember 
1927 auf rd. 1.54 Min. t~gegen 1,70 Mdl. t  E nde Xovem ber. ein- 
schliefllich der in den Syndikatsl&gern vorhandenen verhaltnis- 
maBis seringen Bestande.

In der nachfolzenden A ufstellung ist die Kohlenforderuru 
des Ruhrsebietes in den einzelnen Mona ten  der Jahre 192 * und

*) Yierteljahrshefte zur S tatistik  des Deutschen Reiehes 
36 (1927) 3. Heft, S. 4 f f . — VgL St. u . E. 46 (1926) S. 1693 4

Die K o k s e r z e u s a n g  des R uhrgebietes stellte  sicn im  
■Jahre 1927 auf 27 416 839 t  zegen 22 437 735 t  im Yorjahre.

Die Saarkohlenfórdemng im Xovember 1927.
X ach der S tatistik  der franzosischen Bergwerksyerwaltung  

betrua die K o h le n fó r d e r u n g  des Saargeoiets im  Noyem ber 
1927 inseesam t 1 142 974 t : daron  entfallen  aaf die s t  ł i t l i c h e n  
Gruben 1 104 292 t  und aaf d ie Grube F r a n k e n h o lz  3S 682 t. 
D ie darchschnirdiche T a g e s l e i s t u n g  betrug bei 23.63 Arberts- 
taaen 48 371 t . Yon der Kohlenfórderung w orden 38 380 t  in  den 
eigenen W erken rerbraucht. 30 535 t  an die Bergarbetter geliefert 
and 31 93 ' t den Kokereien zugefuhrt sow ie 976 138 t  zum  Ver- 
k.łuf und Yersand sebracht. D ie H a l d e n b e s t i n d e  verm enrten  
sich um 15 991 t . fnssesam t waren am  Ende des Berichtsm onats 
585 307 t  K ohle and 3930 t K oks aaf H alde gesturzt. In  den eige
nen ansegliederten Betrieben worden im  Xovem ber 192 . 22 v3o t  
K o k s  herzestellt. D ie B e le g s c h a f t  betrug einschliealich der 
B eam ten 71 532 Mann. D ie darchschnittliehe Tagesleistung der 
Arbeiter unter und uber Tage belief sich  aaf 779 kg. 

Luiembargs Roheisen- and Stahlerzearmig im Dezember 1927.

EofeeiseienecĘrmg S^^kileraeaenn^

1927

x  S  -
t t

JiłUTŁłr . .  . 220 541 6 401 7631 227 707 192 445 2126 763 195 3341
Fefcroar__ 2«;-2 56S 4 912 — 207 1 9 151431 2 080 666 154 177
iCirs ......... 221214 6 790 1 775 229 779 200 219 2 089 699 203 007
A p r il____ 215 7«}9 7161 1 £55 224 553 203 016 2 430 60-1 206 *>47
M a i........... 229 449 6 436 1 730 237 615 20.5 332 1555 259 210176
J a n i _______ 215 219 4 465 1125 223 509 200 472 2 61ó 115 203 203
J o l i ........... 215 923 4 623 16S1 **5 227 . - ' 2454 96 202 9£7
A agasE___ 229 C'59 7 3S7 1762 23S23S 214 359 536 215 560
Seętemizer 220 131 7 539 1150 229 120 209 390 2 369 727 212 976
Okiofoer 221353 5 520 — 230 173 211721 2 51' 905 215 139
Novemfcer 215 767 4 53*) 62i. 221 217 304329 2 421 *52 207 402
D esen ter 222 4>9 4  570: 1060 22S139 211445 1517 599 213 564

Insęeęami: 2 635 752 74 234 13 373 2 723 359 2 437 9S9 25 432 6751 2 470 172

1 1 D ie Jahreszahlen sind durch besondere Erhebungen cach- 
traglich berichtisn:. so daB die Aafrechnung der einzelnen. Monats- 
zahlen nicht die Summ ę ergibt.

5 i Streikm onat.
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Wirtschaftliche Rundschau.
D ie Ausstandsbewegung im Bergbau sow ie in der Eisen- und Metallindustrie  

der wichtigsten Industrielander im Jahre 1927.
Zahlentafel 1. A u s s t a n d s b e w e g u n g  im  B e r g b a u  s o w ie  in  d e r  E is e n -  u n d  
M e t a l l in d u s t r i e  in  d e n  w i c h t i g s t e n  I n d u s t r i e la n d e r n  im  J a h r e  1 9 2 7 .

;  f B e rg b a u
E is e n -  u n d  M e ta l l 

i n d u s t r i e Z u s a m m  e n

L a n d e r
beteiligte
Personen

yerloren
gegangene

Arbeitstage

beteiligte
Personen

yerloren
gegangene

Arbeitstage

beteiligte
Personen

yerloren
gegangene

Arbeitstage

1. V ereinigte S taaten 
(N ordam erika) . . . 220 000 39 000 000 110 000 2 100 000 330 000 41100 000

121 900 1 879 500 279 687 5 900 041 401 587 7 779 541
3. P o le n .......................... 75 000 1 760 000 32 000 650 000 107 000 2 410 000

40 000 1 000 000 130 000 1 300 000 170 000 2 300 000
24 500 610 000 44 500 1 358 000 69 000 1 968 000
20 000 600 000 70 000 1170 000 90 000 1 770 000
32 000 740 000 20 000 480 000 52 000 1 220 000
20 000 400 000 40 000 800 000 60 000 1 200 000

9. Tschechoslowakei 18 000 460 000 12 000 440 000 30 000 900 000
15 000 600 000 10 000 200 000 25 000 800 ooo
_ , — 21 000 650 000 21 000 650 000

15 000 225 000 10 000 300 000 25 000 525 000
12 000 200 000 13 000 310 000 25 000 510 000
_ — 20 000 500 000 20 000 500 000

15. Indien (Britisch-) _ — 20 000 500 000 20 000 500 000
16. N orw egen ................. 5 000 200 000 5 000 200 000 10 000 400 000
17. N iederlandisch-In-

10 000 400 000 __ _ 10 000 400 000
12 000 150 000 10 000 10U 000 22 000 250 000
_ — 10 000 200 000 10 000 200 000
— — 14 240 105 200 14 240 105 200
— — 5 000 100 000 5 000 100 000
3 000 60 000 1 000 30 000 4 000 90 000
— — 2 200 53 000 2 200 53 000
— — 5 000 50 000 5 000 50 000
— — 1 500 42 000 1 500 42 000

26. S e rb ie n ..................... — — 1 500 22 000 1 500 22 000
27. H olland _ — 1 000 20 000 1 000 20 000

1 28. Rum anien . . . . _ — 1 500 15 000 1 500 15 000
29. Schweiz ................. — — 359 4 270 359 4 270

Summę | 643 400 | 48 284 500 | 890 486 | 17 599 511 1 533 886 65 884 011

N ach den Erm ittlungen des Verfassers 
waren im Jahre 1927 im Bergbau sowie in 
der Eisen- und M etallindustrie in  der Streik- 
und Ausstandsbewegung in 29 Landem  
1 533 886 Personen (643 400 im  Bergbau 
und 890 486 in  der Eisen- und M etall
industrie) beteiligt. D ie Zahl der yerloren 
gegangenen Arbeitstage betrug 65 884 011 
(48 284 500 im Bergbau und 17 599 511 
in der E isen -u n d  M etallindustrie). Zahlen
tafel 1 zeigt die Verteilung der ausstandi- 
gen Personen sowie der verloren gegangenen  
Arbeitstage auf die erfaBten Lander. Be- 
merkt sei noch, daB die hier wiedergegebe- 
nen Zahlen ' in  W irklichkeit wohl etwas 
groBer sind, da verschiedentlich uber klei
nere Bewegungen und besonders iiber solche 
politischer N atur keine genauen Zahlen zu 
erhalten waren.

GroBere Arbeitskam pfe waren u. a. 
der langwierige Ausstand der Arbeiter
schaft von  annahernd 2000 Kohlengruben  
in den Vereinigten Staaten von  Nordame- 
rikar die Bergarbeiterausstande von Siid- 
wales, Lodz, im  Ostrauer- und Karwiner 
Bergbaugebiet usw., die Streikbewegungen  
der M etallarbeiter von F innland und Un- 
garn, die allgem eine Arbeitsniederlegung 
in den Betrieben der Metali- und Werft- 
industrie in Barcelona usw. GroBere Ar
beitskampfe in D eutschland selbst waren 
u. a. der allgemeine Ausstand der Arbeiter 
im -m itteldeutschen Braunkohlengebiet, die 
Bergarbeiterausstande im  Saargebiet und in 
Waldenburg i. Schl., die allgemeine Ar
beitsniederlegung in der sachsischen Eisen- und M etallindustrie, 
die M etallarbeiterstreikbewegungen in Berlin, Breslau, Koln, 
Miinchen, N iirn b erg /S te ttin  usw.

Bei den Arbeitskam pfen in D eutschland spielte die Lohn- 
und Arbeitszeitfrage die wesentlichste Rolle, doch lagen ófters 
auch andere ais wirtschaftliche Ursachen der Arbeitskampf- 
bewegung zugrunde.

Bei einer groBen Zahl der A usstande in den a u B e r d e u t -  
s c h e n  L a n d e r n  handelte es sich um  Abwehr von Lohnherab- 
setzungen. Eine nicht minder wesentliche Rolle spielte aber 
auch hier die Arbeitszeitfrage.

D ie Zahl der durch die Arbeitskampfe verloren gegangenen  
Arbeitstage besagt mehr ais alles andere, welche ungeheuren 
W erte der W eltwirtschaft durch die Streikbewegung yerloren 
gehen. Zu dem unm ittelbaren Schaden komm t dann noch der 
m ittelbare, der vielfach noch erheblich betrachtlicher ist. 
B ei der ungeheuren Schadigung der Allgem einheit durch die 
Ausstandsbewegung ist es ganz unyerstandlich, wenn sich —  und 
z war besonders in._ Oeu tsch land —  die MaBnahmen yermehren, 
die dazu angetan sind, die Arbeitskampfbewegung zu yerlangern.

So wurde beispielsweise nach Meldungen aus Hamburg vom  
20. Juni 1927 in der K ollegiensitzung von A ltona ein kommu- 
nistischer Dringliehkeitsantrag betreffend U nterstiitzung aus- 
standiger Arbeiter aus stadtischen M itteln angenomm en. DaB 
derartige MaBnahmen zu keiner Abflauung der Arbeitskam pf
bewegung beitragen, sondern yielm ehr die Streiklust gewisser 
Teile der Arbeiterschaft nur noch steigern, steht zweifellos 
auBer aller Frage. Dabei m ehrt sich heute sowieso schon die Zahl 
der yóllig unberechtigten Streiks in bedenklichem  MaBe.

Bemerkenswert ist, daB die errungenen Vorteile der Arbeiter 
selbst in gar keinem Verhaltnis zu den aufgebrachten Opfern 
stehen. Mehr ais zwei D rittel der Arbeitskam pfe in D eutschland  
endigten m it einer Niederlage der Arbeiter. In  den auBerdeut- 
śchen Landern liegen die Verhaltnisse n icht anders. D ie lang
wierige Arbeitskampfbewegung im nordamerikanischen Kohlen- 
grubenbergbau wurde von den Arbeitern ais ergebnislos ab- 
gebrochen und die Streikbewegungen der Bergarbeiter in Siid- 
wales (England) und Australien sowie die A usstande der M etall
arbeiter in Finnland und Ungarn endigten m it einer vollen  N ieder
lage der beteiligten Arbeiterschaft. H e in r i c h  G o h r in g .

Aus der saarlandischen Eisenindustrie. — Das zu Ende 
Dezember und auch im Anfang des neuen Jahres etw as stille 
G esehaft hat sich wieder belebt. D ie Nachfrage hat ziemlich 
stark eingesetzt, was auf yerschiedene Griinde zuruckzufuhren ist. 
E s war yorauszusehen, daB die deutschen W erke infolge der 
neuen Arbeitszeitverordnung gezwungen sein wurden, ihre Preise 
heraufzusetzen, was inzwischen auch schon geschehen ist. 
D iese Preiserhóhung kann natiirlich nicht ohne Riickwirkung 
auf die Ausfuhr bleiben, von dem sich die deutschen Eisen- 
erzeuger wohl noch mehr ais bisher fernhalten werden, solange die 
Preise so niedrig sind. Der yerm inderte W ettbewerb wird zweifel
los iiber kurz oder lang auch im Saargebiet zu einer Preiserhóhung 
fiihren, was die franzósischen W erke zweifellos yeranlassen wird, 
mehr fiir die Ausfuhr zu arbeiten, wodurch der Druck im Inland  
nachlassen muB. D es weiteren sind die Verhandlungen wegen 
Bildung der franzósischen Verkaufsverbande bereits sehr w eit 
fortgeschritten . Der Yerband fiir H albzeug und Trager ist so gut

wie gesichert und sollte seine Tatigkeit schon am 15. Januar 
aufnehmen, jedoch ist der Zeitpunkt wieder auf den 15. Februar 
hinausgeschoben worden. D ie Verhandlungen m it einigen AuBen- 
seitern scheinen die Ursache der Verzógerung zu sein. Tatsach- 
lich sollen noch die W erke La Normande de M etallurgie, Caen 
und La Chiers, Longwy noch nicht unterschrieben haben, wahrend 
die Werke Pom pey und Proyidence sich nunmehr bereit erklart 
haben, den Yertrag zu unterzeichnen. Auch die seit langerer Zeit 
erwartete Tariferhóhung der franzósischen Bahnen diirfte in 
Kurze erfolgen und etw a 12 % betragen.

D ie yorgenannten Griinde haben wohl hauptsachlich die 
Handler und Verbraucher yeranlafit, aus ihrer bisherigen abwar- 
tenden H altung herauszutreten und ihren Bedarf schleunigst zu 
decken. Diese gesteigerte Nachfrage haben die W erke benutzt, 
um die seitherigen niedrigen Preise, bei denen sie ihr Auskom m en  
nicht mehr finden konnten, in die Hóhe zu setzen. D ie franzósi
schen Eisenpreise stellen  sich etw a wie folgt:
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In  F r. je t  F rach t-  
grund lage D iedenhofen

R o h b ló c k e ....................................................................  450 bis 470
Vorgewalzte Blocke . . ■.........................................  480 „ 500
K n iip p e l......................................................................... 500 „ 520
P la t in e n ......................................................................... 520 „ 540
T rager............................................................................. 540 „ 550
S t a b e i s e n ....................................................................  580 „ 600
B a n d e is e n ....................................................................  700 „ 720
D r a h t .............................................................................735
Universaleisen...............................................................  680 ,, 700
G robbleche....................................................................  690 „ 740
M itte lb le c h e ................................................................ 780 ,, 820
F e in b lech e ....................................................................  920 ,, 1000

Es scheint allerdings, ais ob die Aufwartsbewegung schon 
etwas zum Stillstand gekommen sei und die Preise sich festigen  
wollten. Dies ist wohl darauf zuriickzufiihren, daB der dringendste 
Bedarf jetzt gedeckt ist; auch sind einige Werke, die wohl weniger 
gut besehaftigt sind, noch zu Preiszugestandnissen bereit, um 
ihren Auftragsbestand schnell aufzufullen. Andere Werke sind 
wieder sehr gut besehaftigt und man hort bereits Lieferzeiten  
bis zu vier Monaten.

Die Eisenpreise an der Saar haben in gleiehem  Verhaltnis 
eine Erhohung 'erfahren. Die Saarwerke sind noch in der Lage, 
Formeisen in etwa zwei bis drei W ochen und Stabeisen in etwa  
vier bis sechs Wochen, teilweise noch sogar fruher, zu liefern. 
Die Kohlen- und Erzpreise blieben unverandert.

Aus der siidslawischen Eisenindustrie. — Die siidslawische 
Regierung fiihrt seit Monaten insgeheime Verhandlungen, um die 
ausgedehnten staatlichen Eisenwerke in Vares (Bosnien), die zu 
den groBten Industrieunternehmungen Neuserbiens zahlen, ab- 
zustoBen, da die staatliche Bewirtschaftung das Unternehmen an 
den Rand des Zusammenbruches fiihrte und seit Jahren Verluste 
von vielen Millionen Dinar yerursachte.

Das Vareśer Industrieunternehmen wurde ais Aktiengesell- 
sohaft im Jahre 1895 gegriindet und bestand aus hóchst ertrag- 
reichen Eisenerzgruben in Droźkovac, Prźiói, Smreka und Brezik 
sowie zwei wiederholt erneuerten Hochofenanlagen in Vareś. Der 
Betrieb wurde noch vor der Jahrhundertwende von der ehemaligen 
bosnischen Landesregierung in Pacht genommen und den Aktio- 
naren eine Riieklósung ihrer A nteile durch Auslosung bis zum 
Jahre 1945 zu 110 % des Nennwertes und 4% % jahrlicher 
Zinsenleistung zugesichert. Mit Yerordnung vom  11. Februar 1919 
wurde der Betrieb vom siidslawischen Staate zur Weiterfiihrung 
iibemommen. Dieser trat zwar in die R echte der Pachter ein, 
ohne aber auch dessen Pflichten zu erfiillen: seit dem Uebernahme- 
tag ist keinerlei Abmachung m it den rechtmaBigen Besitzern 
erfolgt.

In der Folgezeit erforderte der Betrieb der Gesellschaft infolge 
seiner rein biirokratischen Yerwaltung gewaltige K osten und ver- 
ursachte der siidslawischen Regierung wiederholt groBe Schwierig- 
keiten. Im Herbst 1926 tauchte in W ien das Geriicht auf, die 
Vareśer Anlagen wurden von einer Gruppe reichsdeutscher GroB- 
industrieller in Pacht genommen, um gleichsam einen Ausgleich 
fiir die infolge hoher Zoile in W egfall gekommene Roheisenausfuhr 
Deutschlands zu schaffen. D iese Nachrichten erwiesen sich jedoch 
ais unrichtig. Nun ist dem „W iener Borsen-Kurier“ aus beteiligter 
Quelle die Nachricht zugekommen, daB die siidslawische R egie
rung tatsachlich Yerhandlungen gepflogen hat, um die Vareler 
Anlagen abzustoBen. Ais Paehterin tritt die „ E is e n in d u s t r ie -
A. • G.“ in Zenica (Bosnien), ein zwar sehr bedeutendes, aber gleich- 
falls seit zwei Jahren m it Yerlust arbeitendes Unternehmen auf.

Welche Bedeutung den Anlagen in Vares im Rahmen der 
siidslawischen Eisenerzeugung zukommt, geht deutlich aus nach- 
stehenden Zahlen hervor.

Eisenerzgewinnung 
a) in  ganz b) davon in 
Siidslaw ien V ares (B osnien) 

t  t
1919. . . . . . .  318 196
1920 ...........................  18 926 18 650
1921 ...........................  15 740 15 317
1922 ...........................  61 231 50 487
1923 ...........................  244 487 240 780
1924 ...........................  330 119 320 138

In den Jahren 1922 und 1923 wurden sogar Eisenerze zur 
Ausfuhr gebracht (18 247 t  bzw. 19 428 t). Jedenfalls geht aus 
obigen Angaben hervor, daB Eisenerze fast ausschlieBlich aus den 
bosnischen Gruben im Bezirk von  Vares stam m ten. Seit 1924 
liegen keine zuverlassigen Angaben mehr vor. Auch hinsichtlich  
Roheisen war der siidslawische Verbrauch fast ausschlieBlich auf 
die Vareśer Erzeugung angewiesen, sow eit n icht auslandisches

Roheisen (nahezu ausschlieBlich aus Oesterreich und der Tschecho- 
slowakei) zur Einfuhr gelangte.

Roheisenerzeugung RoheiseneinfUhr 
a) in  ganz b) davon in 
S iidslaw ien V ares

t  t  t
1919 ..................  1 202 1 202
1920 ..................  5 944 4 871 4 136
1921 ..................  11 882 11 264 8 805
1922 ..................  16 360 15 348 9 217
1923 ..................  24 457 23 026 11 301
1924 ..................  15 019 13 785 13 395
Bemerkenswert ist hierbei, daB die Roheisenerzeugung in

Vares im Jahre 1924 nur um 400 t  hóher war ais die gesam te Roh- 
eiseneinfuhr, wahrend im Jahre 1923 noch ein Verhaltnis yon  mehr 
ais 2 : 1 bestand.

Durch die bevorstehende U m gestaltung der Werksanlagen 
wird die Erzeugungsfahigkeit der Eisenwerke Vares zweifellos 
eine entsprechende Steigerung erfahren und diirfte daher der 
stetigen, wenn auch langsamen Entwicklung der Roheisenausfuhr 
naeh Siidslawien ein Ende setzen. Die ais Paehterin der Anlagen  
genannte Eisenindustrie-A.-G. Zenica erzeugt vorwiegend Halb- 
zeug, Baueisen, Trager usw. und hat schon bisher ihren Roheisen- 
bedarf gróBtenteils in  Vareś gedeckt.

Ein neues groBes Stahlwerk In Australien. —  Am 10. Dezember
1927 ist die Grundsteinlegung zu einem neuen groBen Stahlwerk 
der Hoskins Iron and Steel Co., Ltd., Lithgow, in Neusiidwales 
erfolgt. D ie Gesamtkosten des neuen Eisenwerkes, das in  Port 
Kem bla errichtet wird, werden £ 2 150 000, also rd. 43 Mili. JIM  
einschlieBlich der maschinellen Einrichtungen betragen. Die 
Hoskins Iron and Steel Co. besitzt in Port Kembla, wo bereits 
Kohlengruben bestehen, auch eine Erzgrube m it rd. 100 000 t  
Jahresleistung guten Erzes. W ie hoch die Stahlerzeugung sein  
wird, ist noch unbestim m t. Hochofen sollen n icht errichtet 
werden; in Erganzung zu einem im Mai 1927 fertiggestellten  
Thom as-Stahlwerk1) ist in der H auptsache die Erzeugung von  
Siemens-M artin-Stahl und Elektrostahl yorgesehen. Man hofft, 
in 14 Monaten die Bauten beendigt zu haben. D ie Fertigerzengung  
soli in der Hauptsache der H erstellung von Baumwollbandeisen,: 
ferner von Stab- und Formeisen und besonders von Róhren  
dienen. Die Hoskins Iron and Steel Co. ist die bedeutendste Ver- 
fechterin der erhóhten Schutzzolle in Australien.

Mitteldeutsche Stahlwerke, Aktiengesellschaft, Berlin. —  Die
Rationalisierungsbestrebungen in der deutschen Eisenindustrie, 
die im W esten zur Grundung der Vereinigten Stahlwerke, A ktien
gesellschaft, und im Osten zur Grundung der Yereinigten Ober- 
schlesischen Hiittenwerke, Aktiengesellschaft, gefiihrt haben, 
wirkten sich in M itteldeutschland durch ZusammenschluB der 
Betriebe Riesa, Gróditz, Lauchhammer, Burghammer, Wittena;ii
—  unter Ausscheiden dieser W erke aus der Linke-Hofmann- 
Lauchhammer Aktiengesellschaft —  m it dem Stahl- und Walz- 
werk W eber in Brandenburg aus, welch letzteres Werk, fruher żu i 
Deutsch-Luxemburgischen Bergwerks- und Hutten-Aktieńgesell- 
schaft gehórend, damit aus dem Verbande der Vereinigten S tah l
werke austrat. D ie W erke wurden in der Berichtsgesellschaft 
zusammengefaBt. Im  engen Zusammenhang m it den genańnten  
Betrieben steht das Stahl- und Wralzwerk Hennigsdorf, A ktien
gesellschaft in  Hennigsdorf b. Berlin, dessen A ktien sich nahezu  
restlos im gemeinsamen Besitz der Berichtsgesellschaft und der 
Allgemeinen Elektricitats - Gesellschaft befinden. Ueber die 
Einzelheiten der Grundung der Gesellschaft haben wir bereits 
fruher eingehend berichtet2). Durch die Beteiligung der Yer- 
einigten Stahlwerke an der Berichtsgesellschaft einerseits lind 
durch dereń Beteiligung an den Vereinigten Oberschlesischen 
Hiittenwerken anderseits ist eine enge Yerbindung m it der w est-1 
lichen und ostlichen deutschen Eisenindustrie hergestellt worden; 
die in der kurzeń Zeit des Bestehens erhebliche Vorteile gezeitigt 
hat. Im  Geschaftsjahr 1926/27 (1. Oktober bis 30. September) 
wurden wichtige technische Verbesserungen der W erksanlagen  
durchgefiihrt; der Ausbau entwicklungsfahiger Betriebsabtei- 
lungen ist im Gange. Der Geschaftsgang im Berichtsjahr kann ais 
befriedigend bezeichnet werden. Ueber den Um fang der Geschafte 
geben die folgenden Zahlen Auskunft:

a) Erzeugung
Braunkohle (Fórderung) ..................  1 302 049 t
B r ik e t t s .......................................................  223 290 t
Strom .......................................................  115 122 838 kW st
R o h s t a h l ................................................... 5 15  840 t  .

x) Vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 1595.
a) Ygl. St. u. E. 47 (1927) S. 74/5.
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b) U m s a t z ............................................................ 111 282 494
davon innerhalb der eigenen W erke 13 206 417 JlJl

c) Belegsehaft
Anfang des Geschafts jahres . . . .  8161 1004
Ende des G esch aftsjah res......................................  9521 l i i

D ie gegenwartige Beschaftigung der W erke ist befriedigend. 
Die Auswirkung der Verkiirzung der Arbeitszeit, die im Januar
1928 in  K raft getreten ist, laBt sich noch nicht ubersehen.

D ie Gewinn- und Yerlustrechnung w eist einen RohiiberschuB 
von 11 267 923,64 JlJl und nach Abzug yon 3 994 272,94 JlJH 
Steuern und sozialen Aufwendungen sowie 3 551 791,47 JlJl Ab- 
schreibungen einen R e in g e w in n  von 3 721 859,23 JlJi aus. 
H ieryon sollen 5000 JłJC der gesetzlichen Riicklage zugefiihrt, 
85 842,96 JIM satzungsmaBige Yergiitungen an den Aufsichtsrat 
gezahlt, 3500000 JłJl Gewinn (7% ) ausgeteilt und 131016,27 JUl 
auf neue R echnung yorgetragen werden.

Buchbesprechungen.
Technologie, Chemische, der Neuzeit. Begriindet und in 1..Aufl. 

hrsff. von  Dr. O t to  D a o m e r ,  Berlin. In  2., erw. Aufl. bearb. 
und hrsg. yon Prof. Dr. F r a n z  P e t e r s ,  Berlin-Lichterfelde.
5 Bde. Stuttgart: Ferdinand Enke. 4°.

Bd. 3. Mit 356 Textabb. 1927. (X X , 936 S.) 48 JlJl, 
geb. 53 JlJl■

Der yorliegende Band1) behandelt eine bedeutende Menge 
Stof f aus den yerschiedensten F  achgebieten der chemischen Techno - 
losie, die in folgenden Gruppen zusammengefaBt ist: Metalioide, 
Alkalien, Persulfate, Stickstoff-, Schwefel-, Halogen-, Phosphor-, 
4rsen-, Antim on-, K ohlenstoff-, Bor-, Silizium-, A lkali-, Erdalkali- 
und Erdyerbindungen, Baustoffe und yerwandte Erzeugnisse, 
Schwermetallverbindungen undKórperfarben. D ieUeberschriften  
der H auptabschnittegeben aber keine richtige Vorstellung y on dem  
Inhalte, denn es sind z. B . unter den Alkalien die Sodam dustne, 
unter Schwefelyerbindungen die Schwefelsaurem dustne, unter 
Phosphoryerbindungen die kiinstlichen Diingem ittel, unter Alkaii- 
yerbindungen die Kaliindustrie und Kochsalz, unter Baustolten  
die Keramik und die Glasindustrie, ebenso das Em ail unter- 
aebracht. Der yorliegende Band enthalt also fast die ganze 
chemische GroBindustrie (anorganische, Sauren, Soda, Dunge- 
m ittel, Kalisalze, Tonerde usw.) und aueh noch die Keramik, ULas- 
industrie, den Zement usw. Hieraus ergibt sich ohne weiteres, 
daB auf dem yorhandenen Raume die Behandlung nicht aller 
Gebiete erschópfend sein kann, zum al da doch aueh noch eine 
groBe Menge anderer D inge in demselben Bandę m it abgehandeit 
sind, w ie z. B . andere Alkalisalze, Fluor-, Arsen-, Magnesium-, 
Zyań-, Borverbindungen, M etallsalze, Mineralfarben usw. T at
sachlich ergibt aueh die Durchsicht, daB nur einige wenige Ab- 
schnitte, in der H auptsache in der zweiten Bandhalfte, ais er
schópfend bezeichnet werden konnen, und nur diese sind es, die 
dem etwas anspruchsyollen T itel „Chemische Technologie der 
Neuzeit" gerecht werden. Nach der Art der Bearbeitung unter - 
scheidetm an  namlich deutlich zw eiA rten; die yorhergenannten, 
yon tuehtigen Fachyertretern gesehriebenen Abschm tte sehen 
schon auBerlioh ganz anders aus wie die iibrigen, am Schreib- 
tisch entstandenen Literaturzusammenstellungen, die nam ent
lich die Patentliteratur fleiBig auffiihren, die aber dem Leser die 
kritische Auswahl der Vorschlage iiberlassen und ihm vor allem  
kein Bild vom  neuzeitlichen Stande der Technik geben. Diese 
letzte Art der Darstellung iiberwiegt in dem Buche. Das U rteil 
uber die Verwendbarkeit des Buches wird also recht yerschieden 
ausfallen, je nachdem, was der betreffende Benutzer sucht, d. h. 
weichem Stoff er Bedeutung beimiflt, und ob er Literatur braucht 
oder die Technik der H erstellung kennenlernen will.

B . Neumann.

Wecke, Friedrich, S ty l.^ n g ., Fabrikdirektor in Oppeln: H a n d -  
b u c h  der Z e m e n t l i t e r a t u r .  Im  Auftrage des Verems 
Deutscher Portland-Cement-Fabrikanten yerfaBt. Charlotten- 
burg: Zementyerlag, G. m. b. H ., 1927. (X X III, 1447 S.) 8°. 
Geb. in Leinen 40 JlJl, in  Halbleder 44 JlJl.

Der Verein Deutscher Portland-Cement-Fabrikanten, e. V., 
hat sich durch die anlaBlich seines SOjahrigen Bestehens erfolgte 
Herausgabe des Handbuchs der Zementliteratur um die gesam te  
Zementindustrie und ihre Forschung ein groBes Verdienst erwor- 
ben Das W erk wird seinem Zweck, dem Praktiker und Wissen- 
schaftler einen Ueberblick iiber die allenthalben yerstreute Zement
literatur und eine Darstellung der Entwicklung der Zement- 
technik und -wissenschaft zu geben, in  ausgezeichneter W eise 
aerecht zum al da wiohtigere Arbeiten in  ihrem Inhalt kurz und 
treffend skizziert sind. D en Hoohofenschlacken und den aus ihnen 
hergestellten Zementen sind iiber 40 Seiten des Literaturyerzeich. 
nisses gewidm et, und aueh der Unterzeichnete hat hier einige

J) W egen des 1. Bandes ygl. St. u. E . 45 (1925) S. 1838/9.
— Bd. 2 ist noch nicht erschienen.

wichtige, aber ihm  bisher unbekannt gebliebene Quellen gefunden. 
H offentlich wird das iibersichtlich angeordnete und aueh recht 
gut ausgestattete Werk von den Fachgenossen vor der Inangriff- 
nahme von Untersuchungen recht fleiBig benutzt und hierdurch 
aueh die ófter yorgekommene Erm ittlung und Darstellung langst 
bekannter Tatsachen yerhindert werden. D ie Arbeit ist  um die 
M itte des Jahres 1925 abgeschlossen worden. Um  das Buch vólhg 
auf den gegenwartigen Stand zu bringen, ware die Herausgabe 
eines Nachtrags bis Ende 1927 erwiinscht und spater ein Ergan- 
zungsband jahrlich. Dann wird der „ W e c k e “ zum eisernen 
Bestand jedes auf dem G ebiete der H erstellung, Verwendung 
und Prufung von Zement tatigen  Ingenieurs und Chemikers 
gehóren. Dr. A . GuUmann.

Weicken, Carl, $ipl.=8ng., Berlin: Ueber K o h le n e n t la d u n g  aus  
E is e n b a h n w a g e n . (Mit 31 T estabb. u. 13 Taf.) Berlm. 
Beuth-Verlag, G. m. b. H „ 1927. (93 S.) 8°. 3,50 JIJL.

Das Buch gibt eine umfassende Zusammenstellung und Be
schreibung der dem Kohlentransport oder dem Kohlenumschlag 
dienenden Einrichtungen. Zahlreiche Abbildungen der Um- 
schlagsm ittel selbst, nebst den dazugehórigen Geleisplanen, sowie 
Tabellen iiber Abmessungen, Gewicht, Ladegewicht, Raddriicke der 
Wagen und Sonderwagen usw. tragen zur Veranschaulichung der 
klar gefafiten Darstellung bei. D ie Entladung von  Hand, durch 
Becherwerk, durch Selbstgreifer, durch W agenkipper, durch 
Sonderwagen, wie Kubelwagen, Selbstentlader usw. wird em- 
gehend besprochen und erlautert. Der folgende Hauptteil der 
Arbeit yergleicht die W irtschaftlichkeit der einleitend emgehend 
beschriebenen yerschiedenen Entladearten und erlautert sie durch 
zahlreiche Zahlentafeln. Hier werden Angaben gemacht uber 
Arbeiterzahl, Entladezeit, Entladekosten, EinfluB der yerschie- 
denen Kohlenarten auf die Handentladung, Entladeleistung bei 
Handentladung, bei Entladung durch Greifer, Kipper usw. 
W eiter folgen Angaben uber K osten fiir Energie, Personal, Instand- 
haltung, Kapitaldienst, wie uberhaupt iiber alles das, was die 
W irtschaftlichkeit der Entladeart beeinfluBt. Alles in aUem ge
nommen enthalt das Buch yieles fur den Betriebs- und irt- 
sehaftsingenieur W issenswerte. E s ist daher ein w ertvolles Nach- 
sehlagewerk fiir jeden Betriebsmann, der sich ein klares Bild uber 
Betrieb und W irtschaftlichkeit der yon ihm  neu zu erstellenden 
Entladeanlagen yersehaffen will. 3r.'Q ng. H. Froitzheim.

Vereins-Nachrichten.
Verein deutscher Eisenhiittenleute.

Ehrenpromotion.
Dem M itgliede unseres Vereins, Herrn Generaldirektor 

E. W is k o t t ,  Essen, wurde von der Bergakadem ie Freiberg i. Sa. 
wegen seiner hohen Verdienste um den Ruhrbergbau in 
schwerster Zeit die W iirde eines D o k t o r - I n g e n ie u r s  eh ren -  
h a lb e r  yerliehen.

Eisenhutte Oesterreich,
Zw eigverein des V erein s d eutsch er E isenhiitten leute.

E in la d u n g  zu  e in e m  V o r t r a g s a b e n d  
Freitag, den 3. Februar 1928, um 18 Uhr, M ontanistisehe Hoch- 
schule zu Leoben, Steiermark.

Vortrag vonX r.\\lV ;V E .H . S c h u lz ,  D ortm und: D ie n e u e r e  
E n t w ic k lu n g  a u f  d em  G e b ie t e  d e r  B a u s ta h le .

Nach dem  Vortrag werden einige Lichtbilder sowie ein 
Film  von der W erkstoffschau yorgefiihrt.

AnschlieBend zwangloses Beisam m ensein im GroBgasthof 
Baumann.

Diesem Hefte liegt das ln h a ltsv e rze ich n is  zum 2. Halbjahresbande 1927 bei.


