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Ueber Fehlstellen in B löcken von siliziertem Siemens-Martin-Stahl 
und deren V erm eid u n g 1).

Von D irektor SDr.=3ti9- F- P a c h e r  in D üsseldorf-R ath.
(Fehlerquellen bei Abstich, Guß form und Gießen. Verfestigung des flüssigen Stahls m der Guß form. 
Erkaltung zur Tagestemperatur. Wertung der verschiedenen Fehlerquellen. Gesichtspunkte für die

Erkennung der einzelnen Fehlerquellen.)

A. E i n l e i t u n g .

' '\J T 4 h re n d  dem H üttenm ann bei der E r s c h m e l-
'  z u n g  des Stahls reichliche M ittel zu Gebote 

stehen, um die chemischen und therm ischen Vorgänge 
zu überwachen und zu regeln, ist der S tahl nach dem 
Verlassen des Stichlochs dem E influß des S tah l
manns großenteils en tg litten ; anderseits aber ist die 
Zahl und Bedeutung der Fehlerquellen bis zu seiner 
Verfestigung und A bkühlung in der Gußform  außer
ordentlich groß. Die au f diesem Wege entstehenden 
Schädigungen sind von besonderer w irtschaftlicher 
und technischer B edeutung, weil sie zum  großen Teil 
in unm ittelbaren Gefügetrennungen bestehen.

In den folgenden B etrachtungen sei nu r der Ver
hältnisse eines im  Siemens-M artin-Ofen einwandfrei 
erschmolzenen silizierten Stahls gedacht. Unsiliziertes 
weiches Flußeisen soll in den R ahm en dieser B etrach
tungen nicht m it einbezogen werden, da bei diesem 
bezüglich des Vergießens und E rsta rrens vom  sili
zierten (sogenannten ruhigen) S tahl völlig abweichende 
Verhältnisse in B etrach t kommen.

Die Fehler verlieren ihre kennzeichnenden Merk
male durch die weitere Form gebung, durch Schmie
den, Walzen, Stauchen, Ziehen usw. in  solchem Maße, 
daß ein sicherer R ückschluß auf die E n tstehungs
ursache meist nicht m ehr möglich erscheint. D a aber 
anderseits eine sichere E rkennung der Fehlerursachen 
gerade für deren Vermeidung in  w eiteren Fällen  von 
großer w irtschaftlicher B edeutung ist, so m uß die 
Festlegung von bleibenden Erkennungsm erkm alen 
möglichst angestrebt werden.

Da es sich bei den Fehlern f a s t  a u s n a h m s lo s  
um  G e f ü g e t r e n n u n g e n  handelt, müssen neben 
der chemischen auch mechanische und m etallo- 
graphische U ntersuchungen herangezogen werden, 
will man nicht Gefahr laufen, auf T rugschlüssen au f
zubauen.

Die kennzeichnenden Merkmale sind in m anchen 
Fällen sogar besser durch makroskopische als durch

*) Auszug aus der ®r.'.3ng.-Di*,sertation, vorgelegt 
der Technischen Hochschule zu Berlin-Charlottenburg.
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mikroskopische U ntersuchungen zu erkennen. In  
vielen Fällen g ib t das p raktisch  geübte Auge den 
sichersten Aufschluß.

B. H e r s t e l l u n g s a b s c h n i t t e .

1. D e r  A b s t i c h .
Zunächst soll un tersucht werden, inwieweit die 

für eine E n tstehung  von Schlackeneinschlüssen schon 
im  Ofen vorliegende Fehlerquelle, d. i. die m echa
nische W irkung von Schlacke und  S tah l aufeinander, 
von B edeutung ist.

Zu diesem Zwecke w urden durch E rh itzen  von 
W asser m it aufschwim m endem  Oei verschiedener 
D ünnflüssigkeit Laboratorium sversuche vorgenom 
men. Die durch  das Kochen erfolgte Z erstäubung 
des Oels erwies sich bei dickflüssigem Oel, das m it der 
zähen sauren Schlacke zu vergleichen ist, ganz e r
heblich s tärker als bei Oel größerer Dünnflüssigkeit 
(der basischen Schlacke vergleichbar).

Die Versuche m it Oel und W asser gaben R ich t
linien fü r die weitere U ntersuchung der Ofenschlacken 
selbst. Die Unterschiede in der Zerstäubung bei 
dünn- und  dickflüssigem Oel wraren sehr erheblich, 
und  die Beobachtungen an der dünnflüssigen basi
schen und zähen sauren Schlacke stim m ten  in  vielen 
P unk ten  m it dem  Laboratorium sversuch überein, 
obgleich die Gasentwicklung beim E rw ärm en des 
Oels m it der Gasentw icklung durch O xydation im  
Ofen nich t ohne weiteres vergleichbar ist.

W enn die in wallender Bewegung * befindliche 
Schlacke und der S tah l vor dem  A bstich n icht völlig 
zur R uhe gekomm en sind, so liegt die Gefahr vor, 
daß  Teile der Schlacke, die schon im  Ofen m echa
nisch ze rs täu b t wrerden, in den flüssigen S tahl ge
langen und  dort verbleiben, und um gekehrt. D aß 
durch eine solche heftige Bewegung von flüssigem 
Stahl und  Schlacke eine Z erstäubung sta ttfin d e t, 
beweisen die, insbesondere in der sauren Schlacke, 
noch kurz  vor dem  A bstich in großer Menge Vorge
fundenen kleinen S tahlkugeln (vgl. Abb. 1). In  der 
basischen Schlacke w urden wegen ihrer größeren
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Dünnflüssigkeit derartige Einschlüsse in geringerer 
Menge vorgefunden.

Die beim Schmelzen un ter saurer Schlacke aus 
dem Stahlbade austretenden Gase finden erst bei 
höherer Spannung Auslab durch die dickere 
Schlacke, und sie reißen deshalb Teilchen des flüssigen 
Stahls in größerer Menge m it, die dann aus der 
zähen sauren Schlacke nicht mehr so leicht in das 
Stahlbad zurückzusinken vermögen wie bei der 
basischen Schlacke.

Die Untersuchungen haben gezeigt, daß aber 
anderseits eine Aufnahme zerstäubter Schlacke in 
den Stahl in ihrer Menge nur geringfügig ist, was wohl 
in dem hohen Dünnflüssigkeitsgrad des Stahls und 
dem großen Unterschied der spezifischen Gewichte

von Schlacke und Stahl begründet ist, welche U m 
stände den Schlackenteilchen den Aufstieg an die 
Oberfläche erleichtern.

Es war zu untersuchen, ob die in der Schlacke 
befindlichen Stahlteilchen durch mechanische Zer
stäubung in die Schlacke gelangten, oder ob sie etwa 
einem Reduktionsprozeß der Eisensauerstoffverbin
dungen durch den Kohlenstoff entstam m en. W eiter 
verlangte die verschiedene Form  der Stahlteilchen in 
der sauren (reine Kugelform) gegenüber derjenigen 
in der basischen Schlacke (runde flache Form ) eine 
Aufklärung.

Zur Klärung der Frage der H erkunft der S tah l
einschlüsse w urden Analysen des Stahlbades zur Zeit 
der Probenahm e und Analysen der Stahleinschlüsse 
gefertigt. Zahlentafel 1 zeigt, daß bei dem sauren 
Verfahren eine fast vollständige Uebereinstimmung 
zwischen Bad und Schlackeneinschlüssen herrscht, 
während bei dem basischen Verfahren der Kohlen
stoffgehalt unterschiedlich ist. Die kleineren A b
weichungen in den anderen Bestandteilen sind wohl 
als Analysenfehler in den zulässigen Grenzen zu be
trachten.

Der niedrige Kohlenstoffgehalt der basischen 
Stahlspritzer im Verein m it der Lagerung am Boden 
eines Blasenhohlraums 
läß t die Annahme des fol
genden Vorgangs als be
rechtig t erscheinen. Auch 
die basischen Stahlein
schlüsse rühren  von mecha
nischer Zerstäubung her, 
denn sie stim men analy
tisch bis auf den Kohlen
stoffgehalt m it der Zusam 

mensetzung des Bades überein. Die immerhin erheb
liche H eftigkeit der G asentw icklung im Ofen läßt auch 
hier eine Zerstäubung in Kugelform vermuten. Die 
Kohlenstoffabnahm e ist die Folge der lebhaften 
oxydierenden W irkung der oxydulreichen basischen 
Schlacke. Die basischen Stahleinschlüsse enthalten 
selbst wieder Schlackeneinschlüsse, die nach Gestali 
und Farbe als Oxydule anzusprechen sind. Die 
Folge dieser E ntkohlung ist eine Gasentwicklung, 
und deren Folge ist die B ildung von Schlackenhohl
räum en, in denen sich zum  Unterschied gegen die 
saure Schlacke die Stahlteilchen nicht im flüssigen 
Zustande ons; von der Schlacke umschlossen befinden, 
sondern sich in dem durch die Gasentwicklung ent
standenen vergrößerten R aum  am Boden der Gas

blase zu flachen Stahlkuchen ausbreiten, 
welche die Form  ihrer Umgebung an
nehmen.

Die U ntersuchung des aus dem Ofen 
entnom m enen Stahls ergab sowohl 
beim  sauren als auch beim  basischen 
V erfahren verhältnism äßig geringe 
Schlackeneinschlüsse. Dies ist schein
bar unvereinbar m it der Tatsache, daß 
die Schlacke in so starkem  Maße durch
setzt is t von mechanisch zerstäubtem 
Stahl. E ine E rk lärung  für diese Tat

sachedürfte  darin  zu suchen sein, daß die Bewegungs
verhältnisse zwischen der Schlacke und dem Stahlbad 
ihrer ganzen Masse nach verschieden sind. Während die 
Schlacke zur Zeit des Kochens durch die sie durch
eilenden Gasblasen in ihrer G esam theit in stürmische 
Bewegung versetzt w ird, trifft dies bei dem Stahl 
selbst nicht zu, denn wenn auch die aufspritzende 
Schlacke beim Niederfallen un ter die Oberfläche des 
Stahlbades eindringt, so is t die heftigste Reaktion 
doch nur u nm itte lbar an der Trennungsfläche 
zwischen S tahl und Schlacke. Der Flüssigkeitsgrad 
des Stahls ist kurz vor dem Abstich auch ein so 
hoher, daß Schlackenteilchen, die tiefer in das Innere 
des Bades eingedrungen sein sollten, an die Ober
fläche zu steigen verm ögen, w ährend anderseits die 
Schlacke, vornehm lich wenn sie dickflüssig ist, die 
Stahlteilchen tro tz  des hohen spezifischen Gewichtes 
festzuhalten verm ag.

Aus den U ntersuchungen ist der Schluß zu ziehen:
1. E ine heftige Bewegung von S tahl und Schlacke 

verm ag eine Z erstäubung hervorzubringen, was 
für die Verhältnisse des Abstichs und des Gießens 
von W ichtigkeit ist.

2. Als Fehlerquellen für den S tahl können die durch 
die mechanischen Bewegungen infolge der Gas-

Zahlentafel 1. Z u s a m m e n s e tz u n g  v o n  B ad  u n d  S ta h le in s c h lü s s e n
in d e r  S ch la o k e .

Sau res Verfahren B asisches Verfahren

c % Mn% Si % 1 P % 1 S % c % Mn%| Si % P% s%
0,86 0,06 0,05 0,031 0,049 0,15 0,23 0,00 0,017 0,035

Stahleinschlüase in d e r  
S chlacke............... 0,91 0,04

1 i
0,06 0,043(0,049 0,03

|

0,23 ! 0,00 0,017 0,042:

Abbildung 1. In saurer Schlacke eingeschlossene X 2 
Stahlspritzer.
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entwicklung sowohl im  basischen als auch sauren 
Siemens-Martin-Verfahren im  Ofen selbst erfolg
ten Zerstäubungen —  norm aler Schmelz vorgang- 
vorausgesetzt —  technisch als weniger gefährlich 
bezeichnet werden.
Es sind vornehm lich zwei heftige mechanische 

Einwirkungen, denen der fließende S tahl bei den 
Vorgängen des Abstichs unterw orfen wird. Dies 
sind die B e w e g u n g s v e r h ä l tn i s s e  b e im  A u s 
fließen a u s  d e m  O fen  u n d  d e r  S tu r z  des 
flü ssigen  S ta h ls  u n d  d e r  S c h la c k e  in  d ie  
G ießpfanne.

Beim Abfließen des Metalls aus dem Ofen erfolgt 
die B ild u n g  e in e s  T r i c h t e r s  an der Oberfläehc 
des Ofeninhaltes unm ittelbar oberhalb des A bstich
loches. Laboratorium sversuche m it Oel und Wasser 
bei einem aufrechtstehenden und schrägliegenden 
Gefäß, m it unterem  Auslauf versehen, ließen er
kennen, daß das Oel in Form  eines dünnen Fadens 
gleichzeitig m it dem Wasser zum  A blauf gelangen 
kann. Form und Lage des Gefäßes bedingen die 
mehr oder weniger große Gefahr der innigen Mischung. 
Die Flüssigkeit verläßt die Auslauföffnung in drehen
der Bewegung, wodurch die Emulsion des Oels im  
Wasser gefördert w ird. Diese Versuche m it Oel und 
Wasser geben einen gu ten  Anhalt zum  S tudium  der 
Verhältnisse beim A bstich des Stahls aus dem 
Schmelzofen. Hier dürfte auch eine w ichtige Fehler
quelle für die Schlackeneinschlußgefahr, soweit w irk 
liche Ofenschlacke in B etrach t kom m t, liegen.

Sowohl der feststehende als auch der k ippbare 
Martinofen zeigt beim A bstich eine Zeitspanne, 
während der S tahl und Schlacke gleichzeitig den 
Ofen verlassen. D aß eine gleichzeitige stürm ische 
Bewegung beider Stoffe der Em ulsion förderlich ist, 
liegt klar auf der H and. Versuche m it Oel und Wasser 
versinnbildlichen auch hier die in B etrach t kom 
menden Verhältnisse (vgl. Abb. 2).

Die Beobachtungen vorstehender L aboratorium s
versuche, auf die Verhältnisse beim A bstich des Stahls 
aus dem Martinofen übertragen, ergeben folgendes: 

Sowohl beim feststehenden als auch beim  k ip p 
baren Ofen liegen im A bstich große mechanische 
Fehlerquellen hinsichtlich der Zerstäubung der Ofen
schlacke. Bei Beginn des Abstichs liegen die Ver
hältnisse beim feststehenden Ofen günstiger, da keine 
Ofenschlacke zum A blauf kom m t (vgl. Abb. 2, 
f und g). D urch rasches Ankippen kann aber auch 
beim kippbaren M artinofen die Schlacke schnell 
am Ablaufen gehindert werden.

Bei langsamem Angießen kann  beim  K ippofen 
eine ganz erhebliche Schlackenmenge vor dem  S tahl 
m die Pfanne laufen und am  Pfannenboden erstarren . 
Wenn dann der nachstürzende S tah l diese am  
Pfannenboden befindliche Schlackenschicht erst bei 
erheblicher Füllung der Pfanne vom  Boden ablöst, 
so vermag die plötzlich im  A ufsteigen begriffene 
Schlacken menge, insbesondere bei weichem F lu ß 
eisen, heftige explosionsartige R eaktionen und dam it 
eine erneute Quelle der Em ulsion von Schlacke zu 
erzeugen. Aus diesem G runde is t ein schnelles An- 
kippen ratsam .

Der w eitere G ießvorgang beim  K ippofen en th ä lt 
bis kurz vor seiner Beendigung keine nennensw erten 
Fehlerquellen bezüglich der Schlackeneinschlüsse, d a  
auch die Auslaufgeschwindigkeit regelbar ist. E ine  
derartige Regelung der A usf'ußgeschwindigkeit is t 
beim feststehenden Ofen nur in ganz bescheidenem  
Maße durch rech t unvollkommene M ittel, z. B. V or
halten eines an einer Stange befindlichen Pfropfens 
von der E in sa tz tü re  aus, möglich. Die A uslauf
geschwindigkeit und dam it die H eftigkeit der m echa
nischen W irkung ist bei dieser O fenbauart von den 
Abmessungen des Abstichlochs abhängig.

Den Vorteilen, die der feststehende Ofen in bezug 
auf Vermeidung der G leichzeitigkeit bzw. der V or
zeitigkeit im  A blauf von Schlacke beim  Beginn des 
Abstiches gegenüber dem kippbaren  Ofen besitzt, 
s teh t am  Schlüsse des Abstichs der N achteil gegen-

Abbildung 2. Versuche mit Oel und Wasser.

über, daß, insbesondere bei ausgeschmolzenem S tich
loch, Schlacke und S tahl den Ofen gleichzeitig v er
lassen (vgl. Abb. 2, f und  g). Zu diesem Z eitpunkt 
erfolgt die hauptsächlichste Mischung von S tahl und 
Schlacke. Diese Beobachtung, m it der gleichzeitigen 
E rkenntnis der Vorteile der R egelbarkeit der A blauf
verhältnisse durch den Kippofen, g ib t einen F inger
zeig für die H erstellung derjenigen Stahlsorten, die- 
hochw ertigen Zwecken dienen sollen und  deshalb 
nach M öglichkeit frei von Schlackeneinschlüssen sein 
müssen.

Die T richterbildung im  Ofen beim Ablauf des 
Stahls einerseits, die Tatsache anderseits, daß am  
Schlüsse des Abstichvorgangs die H auptgefahr für die- 
Mischung von S tahl und Schlacke e in tritt, lassen es- 
geboten erscheinen, das A blaufen des Stahls vor E in 
tr i t t  dieser gefährlichen Verhältnisse zu verlang
samen, nötigenfalls völlig abzubrechen, um  zu ver
hindern, daß  der zuerst in R einheit abgelaufene S tah l 
durch  die in den letz ten  A ugenblicken des Abstichs, 
ein tretende Em ulsion verdorben w ird. Die Mög
lichkeit hierzu g ib t in erster Linie der K ippofen, d a
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erstens durch die Kippraöglichkeit die Badtiefe am 
Schluß des Abstichvorgangs erhöht und zweitens 
das Auslaufen geregelt und zu jedem beliebigen Zeit
punk t unterbrochen werden kann. Da aber die 
Schlackendecke in der Pfanne ein wichtiger Schutz 
gegen die Abkühlung durch die Luft ist, sind vor
genannten Mitteln gewisse Grenzen gesetzt.

Die beim Abstich auftretenden mechanischen 
K räfte, denen die beiden Körper Schlacke und Stahl 
oft gemeinsam unterworfen werden, sind so überaus 
heftig, daß es wohl keines Beweises bedarf, daß in 
dieser Herstellungsspanne eine gewaltige Fehler
quelle in der Gefahr der Schlackeneinschlüsse be
steht. Es w urde versucht, aus dem durch die Rinne 
fließenden Stahl Proben zu entnehmen, um ihren 
Gehalt an Schlackeneinschlüssen festzustellen. Die 
H eftigkeit der Bewegung vereitelte aber die Probe
nahme.

Eng m it dem Abstich verbunden ist die R in n e ,  
durch die der flüssige Stahl der Gießpfanne zugeführt 
w ird. Zu starke Neigungen erhöhen die mecha
nischen K räfte und Geschwindigkeiten und dam it 
die Möglichkeit einer Verschlackung des feuerfesten 
M aterials. Hochgebaute Pfannen sind ungünstig 
wegen der überflüssigen Vergrößerung des Druckes, 
unter dem nachher beim Vergießen der Stahl die 
Stopfenöffnung der Pfanne verläßt.

Die zerstäubten Teile h<n der Ofenschlacke und 
der unterwegs aus dem Abschmelzen des feuerfesten 
M aterials gebildeten Schlacke werden in dem fast 
vierm al spezifisch schwereren, in der Pfanne be
findlichen S tahl aufzusteigen versuchen, aber nur 
einem Teil w ird dies in der kurzen Zeitspanne, die 
ihnen aus Tem peraturgründen vor dem eigentlichen 
Gießen gegeben werden kann, gelingen. Die große 
Menge ganz fein zerstäubter Schlacke w ird dies tro tz 
des greßen Unterschiedes im  spezifischen Gewicht 
infolge ihrer Feinteilung nicht vermögen. Ist die 
S tahltem peratur und dam it der Flüssigkeitsgrad 
norm al, so w ird es dem größten Teil der Schlacken
emulsion wohl gelingen, bis an die Oberfläche des 
Stahls oder doch wenigstens bis nahe an diese zu ge
langen. N ur geringe Verminderungen der S tahl
tem peratur werden aber das Aufsteigen der Schlacken
teilchen ungünstig zu beeinflussen vermögen. Der 
Stahl w ird demnach in der Pfanne nicht in allen 
seinen Teilen in gleichem Maße durch Schlacken
teilchen verunreinigt sein. Der größte Gehalt an 
em ulgierter Schlacke w ird sich im  oberen Teile des 
Stahles befinden. Die Verschlackung des Pfannen
mauerwerks wird, soweit es die Pfannen wand ungen 
betrifft, bei ruhig stehender Stahlmasse tro tz  langer 
B erührung m it dem flüssigen Stahl nicht allzu ge
fährlich sein, da keine Veranlassung vorliegt, daß die 
verschlackten Teile in das Stahlbad eindringen. U n
günstiger aber liegen die Verhältnisse am Pfannen
boden, von dem verschlackte Teile durch die K raft 
des A uftriebs zur Pfannenoberfläche zu gelangen 
suchen. In diesem Falle handelt es sich aber nicht 
um  fein emulgierte Schlacke, sondern meist um 
größere Schlackenteile, die denWeg durch den Stahl 
mach oben ungehindert finden.

Aehnlich den Verhältnissen im  Ofen zur Zeit des 
Abstichs liegen die Bewegungsvorgänge beim OefTnen 
des Gießstopfens der Pfanne. Einerseits verringert 
die große Höhe der S tahlsäule die Gefahr der vorhin 
besprochenen T richterbildung, anderseits aber wird 
der große D ruck der hohen Stahlsäule eine gewaltige 
mechanische W irkung des aus dem Stopfenloch aus
tretenden  Stahlstrahles au f dessen unm ittelbare Um
gebung, den Pfannenboden und den feuerfesten 
Stopfen selbst, ausüben. Der letzte Teil des Pfannen
inhalts ist der Saugw nkung des sich bildenden 
Trichters unterw orfen.

Als V orbeugungsm aßregel gegen die Fehler der 
Schlackenemulsion ist beim  E inbringen des flüssigen 
Stahls durch die Rinne in die Gießpfanne die Ver
meidung aller unnützen Ursachen starker mecha
nischer Bewegung zu nennen. Ueberflüssig schräge 
Rinnen und unnötig  hoch gebaute Pfannen müssen 
verm ieden werden. Auch ist besonderes Augenmerk 
auf die Feuerbeständigkeit und mechanische Festig
keit des feuerfesten M aterials der Rinne und der. 
P fanne zu legen. Ferner m uß jede Spur von Feuchtig
keit verm ieden werden, da diese die Ursache zu 
einer Gasentwicklung und dam it zu unruhigem Guß 
und schließlich zu B lasenbildung sein kann.

2. D ie  G ußfo rin .
Die Fehler, die durch die Gußform bewirkt werden 

können, sind teils unm itte lbar, teils m ittelbar ent
standene. Zu ersteren sind alle jene Herstellungs
fehler der Guß form selbst zu rechnen', welche teils 
in ungenauen Form en, teils in unsachgemäßem Ab
guß der Form  oder auch in der unrichtigen Wahl 
des zu ihrer H erstellung verwendeten Roheisens 
liegen. Auch gehören hierhin jene Fehler, welche 
durch m angelhafte Zurichtung der Gußform-Ober
flächen entstehen. Schließlich könnte als unmittel
bare Fehlerquelle auch die W ahl unrichtiger Ab
messungen der G ußform  genannt werden.

Der Zweck der G ußform  ist zunächst, den flüs
sigen S tahl in  jene Abmessungen zu bringen, welche 
für die W eiterverarbeitung un ter Berücksichtigung 
der zur Anwendung gelangenden AVerkzeuge, wie 
AValzen, Pressen. H äm m er usw., und der gewünsch
ten  E ndform  des herzustellenden Gegenstandes die 
günstigste is t; w eiter aber üb t die Gußform auch 
einen wesentlichen E influß auf die Verhältnisse bei 
der Verfestigung des Stahls aus.

Den zerstörenden W irkungen der heftigen mecha
nischen B eanspruchungen durch den flüssigen hoch
erhitzten  S tahl m uß die Gußform widerstehen; 
der Auswahl des zu Gußformzwecken verwendeten 
Eisens m uß deshalb die größte Sorgfalt gewidmet 
werden.

Als hauptsächlichste Fehlerquellen ungenauer 
Form gebung sind windschiefe Gußformflächen und 
ungerade K anten der Gußform  zu nennen.

In der G ußform  vollzieht sich die hochwichtige 
Verfestigung des Stahls, die m it einer Schwindung 
verbunden ist. W enn windschiefe Flächen und schiefe 
K anten oder erhebliche Fehlstellen der Gußform
oberflächen der Schw indung des Stahls Widerstand 
leisten, entstehen im  Stahlblock Gefügetrennungen
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schlimmster Art. D adurch, daß  der S tahl w ährend 
seiner Verfestigung eine Volumenverm inderung er
fährt, während der lichte R aum  der G ußform  in
folge Erwärmung eine V ergrößerung erleidet, b ildet 
sich rasch ein Zwischenraum  zwischen der G uß
formfläche und der neu en tstandenen fetahlblock- 
fläche, wodurch die Gefahr des W iderstandes w ind
schiefer Flächen etwas abgem indert w ird.

Als m ittelbare Fehlerquelle der G ußform  ist auch 
noch die Feuchtigkeit zu nennen, die den G ußform 
flächen anhaftet, sei es Feuchtigkeit aus der Luft, 
sei es solche, welche aus jenen M itteln stam m t, 
die angewendet werden, um  die Gußformoberfläche 
cor den Einw irkungen des flüssigen Stahls zu 
schützen. Feuchte Gußformflächen haben B lasen
bildungen an den Blockoberflächen zur Folge.

3. D as  G ie ß e n .
Das Gießen kann erfolgen: 1. „über die Schnauze“ ,

2. fallend, 3. steigend. Jede dieser G ießarten zeigt 
Vor- und Nachteile.

Da die Ofenschlacke (m it A usnahme der em ul
gierten Schlacke) die Stahloberfläche in der Pfanne 
bedeckt, ist durch ein Entleeren  der Pfanne durch 
den Pfannenboden die M öglichkeit gegeben, eine 
ofenschlackenfreie E ntleerung des P fanneninhalts 
zu bewirken.

Bei der Einbringung des flüssigen Stahls in die 
Gußform kommen als Fehlerquellen vornehm lich 
in Betracht: die mechanischen W irkungen des ein- 
fallenden oder aufsteigenden Stahls und die m it 
außerordentlicher W ichtigkeit für die nachfolgende 
Verfestigung des Stahls in der G ußform  auftretenden  
Ungleichmäßigkeiten in den T em peraturen  der ein
zelnen Teile des gegossenen Blockes. Diese bei den 
verschiedenen G ießarten außerordentlich verschie
denen W ärmeverhältnisse stehen in engstem  Zu
sammenhang m it den allerw ichtigsten Fehlerquellen, 
das sind jene, denen der flüssige S tahl w ährend seiner 
Verfestigung in der Gußforrn ausgesetzt ist.

Der f a l le n d e  G uß ist m it den größten  m echa
nischen Wirkungen verbunden, die eine Reihe Fehler 
zeitigen können. T räg t der fallende Guß einerseits 
das Kennzeichen der unsauberen Oberflächen, so 
sind ihm anderseits ganz bedeutende Vorteile th e r
mischer N atur eigen. Der fallende G uß b ring t im  
\ erlauf des Gießens stets frischen heißen S tahl an 
die in der Gußform aufsteigende Oberfläche, diese 
stets in gut flüssigem Zustande erhaltend , und 
schließlich bei beendetem  Guß befindet sich der 
heiße Stahl am Kopfe des Stahlblocks, wohin er 
hinsichtlich der beim E rsta rren  eintretenden Schwin
dungsverhältnisse gehört. Bei Gußform en kleinerer 
Querschnitte t r i t t  die Gefahr ein. daß der einfallende 
flüssige Stahl die Gußform verletzt, wodurch der 
Möglichkeit der Anwendung des fallenden Gusses 
für kleine Blöcke eine Grenze gesetzt ist.

Auch der s t e ig e n d e  G u ß  ha t seine V orteile; 
er ist aber keinesfalls frei von Fehlerquellen. Das 
Einbringen des flüssigen Stahls durch K anäle vom 
Gußformboden aus bedingt die Verwendung feuer
festen Materials, eine rech t unangenehm e Fehler- 
Quelle, die zu Schlackeneinschlüssen V eranlassung

geben kann. Dem gegenüber steh t der V orteil der 
Oberflächenreinheit der Blöcke, da alle Folgen des 
heftigen Falles des Stahls, wie solche dem fallenden 
Guß anhaften, ausscheiden. Die Gefahr des An
gießens der Gußform  is t aber beim  steigenden Guß 
kaum  geringer als beim fallenden.

Die Oberflächenreinheit der Blöcke beim  steigen
den Guß is t aber durch eine andere ernste F eh le r
quelle schwer erkauft, denn w ährend der fallende 
Guß den heißesten S tahl an den jeweilig oberen 
Blockteil b ring t und schließlich für frischen Stahl im  
Kopf des Blockes sorgt, keh rt der steigende Guß 
diese Verhältnisse ins ungünstige Gegenteil um . Bei 
geringen Längenabm essungen der Blöcke, geringen 
Gewichten und dam it geringer Zeitdauer des Gießens 
tre ten  diese Nachteile n icht so sehr in  die E rschei
nung. Bei der V erfestigung größerer, steigend ge
gossener Stahlblöcke erg ib t sich aber die B edeu
tung  dieser Fehlerquelle einer unrichtigen Tem pera
turverte ilung.

Der E in f lu ß  d es  W a s s e r d a m p f e s  auf flüs
sigen S tahl ist eine nicht m inder ernst einzuschätzende 
Fehlerquelle, ebenso wie die leider n ich t zu u m 
gehende N otw endigkeit der Verwendung feuerfesten 
M aterials. Schon geringe Feuchtigkeitsm engen in  
Berührung m it flüssigem oder erstarrendem  Stahl 
geben Veranlassung zur Blasenbildung. Die F euchtig
keit kann eine solche sein, welche m it der V er
wendung von feuerfestem  M aterial zusam m enhängt: 
sie kann aber auch eine Folge von N iederschlägen 
aus der feuchten A tm osphäre sein. Die Schwierig
keiten des völligen Austreibens des W assers durch 
Trocknen sind nicht zu unterschätzen. G ut getrock
nete Guß formen, die längere Zeit vor dem G uß 
stehen, nehmen aus der L u ft oft erhebliche Mengen 
kondensierten W asserdampfes auf. Geringe örtliche 
Feuchtigkeit bei ruh ig  stehendem  Stahl w irk t anders 
als größere Feuchtigkeitsm engen, m it denen der 
S tahl beispielsweise in  der Rinne oder in den K anälen 
bei steigendem  Guß in  B erührung kom m t. Bei 
fließendem S tahl sind die Einflüsse weniger erheb
lich, da die B erührungszeit der einzelnen S tahlteile  
m it den W asserdam pf abgebenden U m gebungen 
durch die Bewegung verhältn ism äßig  kurz is t und  die 
hohe T em peratur des Stahls ein Entw eichen des ge
bildeten W asserdampfes bzw. der durch Zersetzung 
gebildeten Gase erm öglicht.

E rhebliche Mengen von F euchtigkeit im  P fannen 
m auerwerk sind bedenklich. Der S tah l belindet sich 
in der Pfanne in  Ruhe; die E inw irkung  der H itze 
der Stahlm asse is t von längerer D auer, und da  
anderseits die E ntfernung  der F euch tigkeit des 
Pfannenm auerw erks m eist nur oberflächlich erfo lg t 
ist, w ird der gebildete W asserdam pf, insbesondere 
vom  Pfannenboden aus, soweit er n ich t durch a b 
sichtlich im  Pfannenm antel vorgesehene F ugen  nach 
außen entweichen kann, den Weg durch die flüssige 
Stahlm asse suchen.

Die oft erhebliche D auer der E n tleerung  der 
Pfanne läß t der Feuchtigkeit Zeit zur D am pfen t
w icklung, und Nässe w ird aus diesem G runde im  
Pfannenm auerw erk  eine Fehlerquelle zu unruh igem
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Guß und späterer B lasenbildung im  Stahl sein. 
In  übergroßen Feuchtigkeitsm engen kann sogar eine 
Explosionsgefahr liegen. Feuchtigkeit, der in der 
P fanne oder in den Kanalsteinen die ganze Schmel
zung ausgesetzt war, verm ag, wie B eobachtungen 
ergaben, sogar säm tlichen aus dieser Schmelzung 
erzeugten Stahlblöcken Blasenfehler beizubringen.

Eine rasche Abkühlung des gegossenen Stahls 
zwecks schneller Verfestigung ist anzustreben. 
Diesem Zweck würde eine kalte Gußform dienlich 
sein. Die E rfahrung hat aber ein Anwärmen der 
Gußforin zur Regel gemacht. W enn hierm it auch 
einesteils der Zweck verfolgt wird, die Gußform vor 
dem Zerspringen zu schützen, so dürfte der w ich
tigste Grund der Anwärmung die Vermeidung von 
Feuchtigkeit sein. Die restlose Trocknung der M ittel 
zum Schutz der Gußformoberfläche ist in den sel
tensten Fällen erreichbar.

W ürde m an aber zum  Zwecke der schnellen V er
festigung des Stahls kalte Gußformen verwenden, so 
w ird  sich aus der feuchten Atmosphäre W asserdam pf 
an den Gußformwandungen festsetzen. Im  allge
meinen erzeugen örtliche nasse Stellen der Gußform  
auch örtliche blasige Stellen, doch verm ag eine 
größere Menge örtlicher Feuchtigkeit auch auf die 
weiter vom Herde der Fehlerquelle abliegenden Stahl- 
teiie einzuwirken.

ln  der Bewegung des flüssigen Stahls w ährend 
seines Einfließens in die Gußform liegt die Ursache 
zu einer Reihe von Fehlern, die zw ar m eist nur als 
Oberflächenfehler anzusprechen sind, aber dann von 
größerer Bedeutung sein können, wenn sie bei der 
W arm verarbeitung nicht rechtzeitig  erkannt und 
entfern* werden.

L äuft z. B. ein S trahl heißen Stahls längere Zeit 
gegen ein und dieselbe Stelle der gußeisernen Form , 
so kann das Gußeisen an dieser Stelle aufgelöst 
werden, und es en tsteht eine vertiefte  Stelle in  der 
Gußformoberfläche. Ist der Guß beendet, so w ird die 
Vertiefung in der Gußformoberfläche durch flüssigen 
S tahl ausgefüllt sein, der sich dann an jener Stelle 
m it dem in Lösung befindlichen Gußeisen verbindet. 
Es w ird bei Gußblöcken größerer Gewichte eine 
örtliche Kohlung durch das Gußeisen eintreten 
können, wodurch im  fertigen Schmiedestück harte  
Stellen erzeugt werden. Die beim  E rkalten  s ta t t 
findende Volumenveränderung von Block und G uß
form, die ein Ablösen der Block- und K okillenober
flächen voneinander zur Folge hat, kann ein Aus
reißen von Gußeisenteilen aus der Gußform an jenen 
Stellen verursachen. Meist aber ist der Stahlblock 
mehr oder weniger m it der verletzten Gußform ober- 
fläche verschweißt, so daß Block und Gußform m it 
Gewalt getrennt w erden müssen. In  diesem Falle 
b ildet die starre Verbindung zwischen Gußform und  
Blockoberfläche an jener Stelle ein H indernis für 
das Schrum pfen des in der Verfestigung befindlichen 
Stahlblocks, was die E ntstehung von M ateria ltren
nungen verursachen kann, insbesondere dann, wenn 
das Angießen an mehreren Stellen gleichzeitig erfolgt 
ist (vgl. i\bb . 3. b und c). Die U ntersuchung einer 
Reihe derartig ..angegossener“ Blöcke hat ergeben.

daß die K ohlenstoffanreicherung nur dann eine 
nennensw erte ist, wenn Gußeisenteile fest einge
schweißt und bei gew altsam er Trennung von Guß- 
foim  und Block m it ausgerissen wurden. Im all
gemeinen h a t die Vornahme vergleichender Kohlen
stoffbestim m ungen unm itte lbar neben der ange
gossenen Stelle und  der Fehlstelle selbst keine Kohlen
stoffanreicherung von praktischer Bedeutung er
geben. Abb. 3. d und e zeigen W armrisse durch 
verhinderte Schrum pfung, und zwar d infolge Guß
formfehlers. e infolge unachtsam en Gießens ent
standen.

Anders ist es m it den vorerwähnten Schrumpf
rissen, die bei angegossenen Stellen größerer Ab
messungen ziemlich tie f un ter die Blockoberfläche 
reichen. D erartige Stellen zeigen beim Abhobeln 
auch meist Blasenbildung, die einesteils durch eine

a.

Abbildung 3. Schematische Darstellung verschiedener 
Fehlerarten.

Reaktion der m etallischen Oberfläche des Gußeisens 
m it dem flüssigen S tahl zu erklären ist, anderseits 
aber auch erk lärt werden kann durch die Beobachtung, 
daß rauhe Gußform oberflächen überhaupt den auf
steigenden Gasblasen w ährend des Gießens Hinder
nisse in den Weg legen und die Blasen festzuhalten 
verm ögen (vgl. Abb. 3a).

Vorzugsweise beim  fallenden Guß wird durch den 
heftigen E in stu rz  des Stahls in die Gußform ein Zer
teilen des Stahls sta ttfinden . Die Heftigkeit de> 
«aus dem Stopfenloch der Pfanne unter dem Druck 
der Stahlsäule austretenden Metalls läßt sich zwar 
bei fallendem  Guß etw a durch eine zwischen Pfanne 
und Gußform  eingeschaltete, oben offene, unten mit 
A uslauf versehene W anne w esentlich mildern; trotz
dem aber ist, besonders bei langen Gußformen. 
der vom  Stahl im  freien F all zu durcheilende Weg 
groß genug, um neben der Zersplitterung de« Strahls 
in kleine Teile eine starke  A bkühlung und Oxy
dation  der S tahlspritzer durch die Luft zu erzeugen. 
Die auf dem G ußform boden aufprasselnden und zu
rückgeschleuderten S tahlteile werden teilweise die 
G ußform wandungen treffen und sich an diesen zu



«inein schalenartigen Ueberzug vereinigen, den der 
im weiteren Verlauf des Gießens höher steigende Stahl 
zu lösen versucht. W egen der starken  O xydation 
der Schalen wird ein völliges Aufschmelzen nicht 
erfolgen können; es w ird dann nur eine lose U m 
hüllung und Einschließung dieser als Frem dkörper 
wirkenden Stahlteile erfolgen, w oduich zum  m in
desten Schönheitsfehler, oft aber auch tiefergehende 
ernste M aterialtrennungen entstehen (vgl. Abb. 3, i).

Zur Gruppe dieser A rt Oberflächenfehler gehören 
auch die auf der Oberfläche steigend gegossener 
Blöcke häufig vorkommenden, erhaben au f der

Abbildung 5. Gefügebild einer „Mattschweiße“.

Blockoberfläche liegenden landkartenartigen  Stellen. 
Die auffallende Erscheinung, daß diese Stellen, 
die deutlich erkennbar an den Gußform oberflächen 
anlagen, gegen die unm itte lbar danebenliegenden, 
dcch ebenfalls an der G ußform wandung ers tarrten  
Teile eine erhabene Lag# haben, ist durch folgenden 
Vorgang zu erklären: Bei besonders stürm isch
fallendem Guß w ird die jeweilige M etalloberfläche 
in heftige wellenförmige Bewegung versetzt, wodurch 
sich an manchen Stellen der G ußform w andung 
stiefelschaftartige Stahlansätze bilden. Diese 
schrumpfen, da vorzeitig abgekühlt, bereits, wenn 
die höhersteigende Stahlm asse sie erreicht ha t, und 
bilden eine Trennungsfuge auf der Gußform , in die 
der nachkommende S tahl von oben einfließt. Da

Vorgang ist folgender: Der erste Stahl, der
beim steigenden Guß aus den G ußkanälen in die 
Gußform gelangt, ist auf seinem Weg s ta rk  a b 
gekühlt. Es bedarf einer gewissen Zeit, bis der ein- 
fließende S tahl seine Um gebung in dem Maße er
w ärm t hat, daß eine erhebliche A bkühlung des
selben nicht mehr erfolgt. Der nunm ehr eintretende 
heiße, dünnflüssige S tahl tre ib t die m atte  Stahlmenge 
nach oben, wobei die R eibungsw iderstände an den 
Gußform wandungen eine Verzögerung des Aufstiegs 
bewirken. H ierdurch w ird der heiße S tahl den m atten

Abbildung b. X 1/1 
Geschmiedete „Mattschweiße“.

S tah l überholen und die oben schwimmende dicke 
S tahlschale w ird  dabei vom  heißen S tahl mehr oder 
weniger durchbrochen werden. Is t die A bkühlung 
und  O xydation der m atten  Stahlschicht n ich t allzu 
w eit vorgeschritten , so w ird  der heiße S tah l die 
schwimmende K ruste aufzuschmelzen vermögen; 
andernfalls w ird  er sie nu r einschließen, ohne m it 
ihr ein Ganzes zu bilden (vgl. Abb. 3, h).

Die . .K a l t s c h w e iß e “ , die au f diese Weise en t
s teh t. h a t ihren A usgangspunkt fast im m er an  den 
s ta rk  abkühlenden G ußform wandungen, und die 
Oberflächen derartiger, steigend gegossener Blöcke 
zeigen deutlich  die Kennzeichen des m ühsamen 
K letterns m atten  Stahls (vgl. Abb. 3. g). Diese 
Fehler tre ten  in erster Linie bei steigend gegossenen
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A b b i l d u n g  4. A n s i c h t  e i n e s  s e h r  m a t t  s t e i g e n d  g e g o s s e n e n  Blocks. x  1/13

können (vgl. Abb.

derartige Stellen häufigSclu umpf- 
risse erzeugen, die ziemlich p a r
allel zu den landkartenartigen  
Umrissen verlaufen, sind sie 
im m erhin beachtenswerte Ober- 
fläehenfehler (vgl. Abb. 3, m).

Schon w ährend des Gießens 
kann also eine Verfestigung ein
zelner Teile des Stahls erfolgen. 
Dies xi iS t auch bei den sogenann
ten  „ M a t ts c h w e iß e n “ zu, die 
sowohl beim steigenden als auch 
beim fallenden Guß Vorkommen

3. g und h). Der E ntstehungs-
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Blöcken und bei kleineren Querschnitten auf; hier 
können sie ganz bedenklichen Umfang annehmen. 
Fallend gegossene Blöcke, bei denen die V erhält
nisse des Gießens der E ntstehung dieser Fehler u n 
günstig sind, zeigen derartige Mattschweißen nur 
in selteneren Fällen.

Abb. 4 zeigt einen steigend gegossenen Block von 
300-mm-Achtkant. Die deutlich erkennbare M att
schweiße reicht als Gefügetrennung bis tief unter 
die Oberfläche. Die g la tt aufeinanderliegenden

Oberflächen zeigen eine Oberflächenentkohlung durch: 
E inw irkung der L uft. Wie aus Abb. 5 hervorgeht, sind 
aber keine nennensw erten Schlackeneinschlüsse vor
handen. Abb. 6 zeigt als E rgebnis derVerschmiedung 
dieser Fehlstelle eine völlige Trennung des Gefüges.

Die M aterialtrennungen, die unter dem Namen 
W a rm r is s e  bekannt sind, sollen, da sie großenteils 
m it der Verfestigung des Stahls Zusammenhängen,, 
an späterer Stelle besprochen werden.

(Fortsetzung folgt.)

Grundlagen für die Feststellung von Fehlstellen in Stahl 
mittels Röntgenstrahlen.1)

Von ® r.=$ng. E . H . S c h u l z  in D ortm und.

(Mitteilung aus dem Werkstoffausschuß des Vereins deutscher Eisenhüttenleute.)
( Apparatur für die Durchleuchtung mit Röntgenstrahlen. Feststellung von Fehlstellen. Ergeb

nisse. Durchleuchtungstiefe. Untersuchung von Schweißstellen.)

| \J  ach den b islang vorliegenden E rfahrungen über 
'  die U ntersuchung von M etallen m ittels R önt- 

genstrah len  s teh tw oh l außer Zweifel, daß die H aup t
anw endung fü r die nächste Zeit in der E rforschung  
der S tru k tu r  nach dem V organg von Laue, Debye u.a. 
bestehen w ird ; immerhin aber w urde und w ird 
daneben häufig in V eröffentlichungen — besonders 
auch im A uslande — auf die praktische A nwendung

Abbildung 1. Versuchsanordnung.

der R ö n tgenstrah len  zu r F estste llung  von F e h l
stellen  hingew iesen. Beispielsweise h a t auch die 
deutsche H eeresverw altung  im K riege die 
F ra g e  e rö r te r t ,  ob bei der P rüfung und Abnahme 
von M unitions-W erkstoff n ich t R öntgenstrah len  zu 
H ilfe gezogen w erden könnten.

Die B eschränkungen, die einer solchen Anwen
dung von vornhere in  entgegenstehen, sind aber, wie 
vielfach auch schon bekannt, seh r groß. So kann 
v o r allem  die D urchleuchtung von M etallen, be
sonders bei höherem A tom gew icht, n u r auf der 
photographischen P la tte  au sg ew erte t w erden, weil 
die sub jek tive  B eobachtung versag t. Es is t w e ite r
hin von w esentlicher B edeutung, daß wir bisher 
kein M itte l haben, um R öntgenuntersuchungen

u  Vortrag, in erweiterter Form gehalten auf der 
Sitzung des Technischen Hauptausschusses für Gießerei
wesen am 24. Februar 1922 zu Goälar (vgl. auch
S. 504 ff. vorliegenden Heftes).

m ikroskopisch  k le in e r F eh ls te llen , wie Poren, 
Faden lunker, Schlackeneinschlüsse, auszuführen, 
so daß n u r verhä ltn ism äß ig  grobe F eh le r erm ittelt 
w erden können.

T ro tz  d ieser bestehenden  Beschränkungen 
sind in der V ersu ch san s ta lt der Dortm under
Union eine R eihe von U ntersuchungen durch
ge fü h rt, die G rundlagen fü r diese m ehr prak

tische  Anwendung der Rönt
g enstrah len  geben sollen. Vor 
w eg is t zu bem erken, daß 
g ep lan t is t, neben diesen Ar
b e iten  sich in Zukunft auch 
w eite rgehenden  U ntersuchun
gen zuzuw enden.

E s  g a lt bei den U nter
suchungen, die Sdpl.-igng. Frey
ta g  du rch fü h rte , zunächst die 
g esam te  V ersuchsanordnung 
fü r  die D urchstrah lung  von 

. S tah ls tü ck en  bestmöglich aus- 
) zu a rb e iten . E s zeigte sich 

bei den e rs ten  Probeauf
nahm en , daß infolge der bei 
d ickeren  S tah lproben  erfor

derlichen langen  B e lich tungsze iten  die Rönt
g en strah len  auf den freien  R aum  rings um den 
P rü fk ö rp e r seh r s ta rk  e inw irk ten , also Licht
höfe ergaben . N ach m ancherlei V ersuchen wurde 
schließlich fe s tg e s te llt, daß die in Abb. 1 ange
w andte V ersuchsanordnung  die zweckmäßigste
und sicherste  w ar. H ierbei w urde der zu unter
suchende K örper in B lei eingegossen und die photo
graphische P la t te  durch B leikapselungen weit
gehend g e sch ü tz t. S ta t t  den P rü fk ö rp e r in Blei 
einzugießen, w as e tw as um ständlich  ist. w urdeneuer- 
dings der K ö rp e r in B le ipu lver eingestampft.
F alls  d er K ö rp e r bis in die O berfläche hinein
reichende R isse h a t, l ie g t allerd ings die Ge
fah r vo r (der F a ll t r a t  auch p rak tisch  ein), 
daß das B le ipu lver in die R isse eindringt 
und sie n ich t in E rsch e in u n g  tr e te n  läß t; aus
diesem G runde w erden  die K ö rp e r noch mit einer 
Schutzhülle aus P a p ie r oder dünner P appe umgeben.

Abbildung 2. Probekörper.
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Abb. 2 g ib t die Skizze eines P ro b ek ö rp e rs , wie 
er zu den e rs ten  V ersuchen b e n u tz t w urde: eine 
Stalilplatte von 28 mm S tä rk e  w urde m it einer 
Bohrung verseilen, die n ich t ganz durehging und 
außerdem w ieder verschlossen  w urde, so daß in der

A bbildung 3. R ö n tg en a u fn ah m e  von  
P ro b e k ö rp e r I .

durchgegangen . D er H elligke itsun te rsch ied  bei dem 
a lle rd in g s s ta rk e n  V erh ä ltn is  d er beiden E isen 
schichten  2 : 7  is t re c h t k rä ftig . D ie A ufnahm en 
w urden  au sg e fü h rt bei einer E n tfe rn u n g  zw ischen 
P la t te  und A ntikathode von 50 cm bei 2 M illiam p. 
S tro m stä rk e  und 1 min B elich tungsdauer.

E ine  w eitere V ersuchsreihe bezw eckte die E r 
m ittlung  des D urchstrah lungsverm ögens fü r F lu ß 
eisen. E ine T reppe aus F lußeisen  m it 3 mm S tufen-

-^30-*-

A bbildung

j a  J.Z 9 6 3 nun

A bbildung  5. R ö n tg en au fn ah m e von  P ro b e k ö rp e r I I .

Abbildung 6 . R ö n tg en au fn ah m e v o n  P ro b e k ö rp e r  I I  m it

Mitte ein zy lindrischer H ohlraum  von 20  mm Höhe 
entstand. Die R ön tgenaufnahm e dieses S tückes 
unter B enutzung d er gegebenen  A nordnung  ze ig t 
Abb. 3. Die R ön tg en strah len  sind also h ie r durch 
- x  4 =  insgesam t 8 mm S tah l au sgeze ichne t hin-

VTTT

höhe (Abb. 4) w urde von 
oben durch leuch te t, und z w a r 
bei e iner B ren n fleck -P la tten 
en tfe rnung  von 50 cm und 
1 Vz min B elich tungsze it. 
W ie  aus Abb. 5 ers ich tlich , 
g ingen  bei e iner S tä rk e  von 
15 mm g erad e  noch S trah len  
h indurch  (schw ache S chw är
zung  der P la tte ) . D a die 
In te n s itä t der R ö n tg e n s tra h 
len ebenso w ie d iedes L ich tes  
m it dem Q uadrat der E n tfe r 
nung  abnim m t, w urde v e r
sucht, d u rch  eine V e rk ü r
zung  der B ren n fleck -P la t- 
tenen tfe rnung  eine g rö ß ere  
D urch leuch tungstiefe  zu e r 
h a lten , wobei a lle rd ings durch  

die A p p a ra tu r  eine G renze  g e se tz t w ar. H ie r
bei g e lan g  eine D urch leuch tung  noch bei 25 mm 
M etalld icke, w enn die B rennfleck  - P la t te n e n t
fernung  au f 20  cm red u z ie rt w urde. D urch  b e 
sonders lange B elich tungsdauer konn te  w e ite r

63

4. P ro b e k ö rp e r I I .
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Abbildung 7. Probekörper III.

zur V errin g e ru n g  der B eliclitungszeit benutzt wird, 
w urde ebenfalls e rp rob t. H ierbei tra te n  jedoch an 
den dünneren  S te llen  der T reppe  außerordentlich 
s ta rk e  U eberstralilungen  auf. A nderseits aber ge
lang  eine D urch leuch tung  noch bei 36 mm. Dies 
w äre also nach unseren  b isherigen  Erfahrungen 
der höchstm ögliche W e r t  fü r die S tä rke  des zu 
durchleuchtenden M ateria ls . Abb. 6 g ib t einen Teil 
d er in d ieser W eise  d u rch s trah lten  Treppe wieder.

E s handelte  sich w e ite r  um die Feststellung, 
w elche A u s d e h n u n g  H ohlräum e noch haben

müssen, um sie bei 
bestim m ter,vorteil
h a ft naturgemäß 
rech t groß zu wäh
lender S tärke dei 

V ersuchsstücke 
noch erm itteln zu 
können. Zu diesem 
Zweck wurden in 
ein prismatisches 
S tah lstück  von 25 
mm Höhe in der

Abbildung 8. Röntgenaufnahme von Probekörper III.

Abbildung -10. Röntgenaufnahme von Probekörper IV.

S f\

Paseffe 

P/affe -

¡S t

/ P rüf/rärper

A . A .

— i b «—

Abbildung 11. Schematischer 
Strahlcngang zur Tiefenbestimmung

eine E isensch ich t von 30 mm gerade  noch durch
d rungen w erden.

D ie V erw endung eines sogenannten  V e r 
s t ä r k u n g s s c h i r m e s  aus w olfram saurem  K a l
zium , wie e r in der m edizinischen R ön tgen technik

Abbildung 9. 
Probekörper IV.

M ittellinie gemäß 
Abb. 7 Löcher ge
bohrt, die, begin
nend m it 10 mm (p. 
jew eils  um 1 mm 
abnalimen bis her
u n te r  zu 2 mm (p. 
W ie  die Abb. 8 er
kennen läßt, ist die 
B ohrung 2 mm <D 
noch gu t erkenn
bar. Es war also 
in einem Stück von 

25 mm <$>, welches sich se lbst noch durchleuchten 
läß t, eine B ohrung  von 2 mm festzustelleD, d. h. 
eine Schw ächung d er S tä rk e  um 8 % . Die beiden 
nächsten  B ilder 9 und 10 zeigen einen ähnlichen 
V ersuch. H ier is t eine W elle  abgese tz t augebohrt,

Abbildung 12. Röntgenaufnahme von 
Probekörper I zur Feststellung der 

Tiefenlage des Hohlraumes.
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Abbildung 13. Schematische 
Darstellung von Schweißstellen. 

{Stumpfschweiß ung.)

L

Abbildung 14. Schematische 
Darstellung von Schweißstellen. 

(Abgeschrägte Schweißenden.)

sie hatte 20 inm (J), die g e rin g ste  B ohrung  w ar 
2 mm 0 ,  ein H ohlraum  von 1 0 %  is t noch w ah rzu 
nehmen. Die E rgebnisse  sind noch n ich t seh r 
günstig; w ir b e trach ten  die V ersuche jedoch  noch 
nicht als abgeschlossen und sind überzeug t, daß 
wir auch noch erheblich  k leinere  H ohlräum e w erden 
feststellen können.

W eitere V ersuche e rs treck ten  sich darau f, die 
T i e f e n l a g e  von H ohlräum en m itte ls  R ö n tg en 
strahlen zu erm itte ln . V ersuche, aus d e r Schärfe  der 
Umrisse einen Schluß auf die T iefen lage  zu ziehen, 
blieben ohne E rfo lg , jedoch  ge lang  es auf andere 
Weise, die aus d er m edizinischen R ön tgen techn ik

bekann t is t. die 
T iefen lage zu e r 
m itte ln . E s w urden 
auf ein und dieselbe 
P la t te  zw ei A uf
nahm en gem acht, 
wobei zw ischen bei
den A ufnahm en die 
R ön tg en rö h re  um 
einen gew issen B e
t r a g  p a ra lle l zur 
P la tten eb en e  v e r 
schoben w urde. D a 
bei e rh ä lt m an auf 
der P la t te  zw ei 
gegeneinander v e r
schobene B ilder. 
Die Abb. 11 zeigt 
den S trah len g an g  
schem atisch , Abb. 
12 das E rgebn is 
(P rü fk ö rp e r is t  w ie
der das in Abb. 2 
d a rg e s te llte  S ta h l
stück). In  Abb. 11 
w erden durch die 
beiden g ezeichne
ten  L e its tra h le n  
S 1 und S 2 zw ei 
ähnliche D reiecke 
erzeu g t, in  denen 

die Grundlinien a  des g rößeren , b des k le ineren  D re i
ecks und die Summe d er Höhen c bek an n t sind. 
Daraus lassen sich die beiden H öhen und dam it 
der A bstand des gem einsam en S cheite lpunk tes d e r 
beiden D reiecke von der G rundlin ie b, d. h. die 
Entfernung H ohlraum  — P la t te ,  e rrechnen . D ie 
Ergebnisse d e ra r tig e r M essungen w aren  h in 
reichend genau.

Die p r a k t i s c h e  A n w e n d u n g  des V e r
fahrens fü r die U n tersuchungen  m ußte nach dem 
oben A ufgeführten n a tu rgem äß  bislang ziem lich be
schränkt bleiben. In  bem erkensw erterem  M aße sind 
auf der D ortm under Union b isher n u r  S c h w e i ß 
s t e l l e n  m it R ö n tg en strah len  u n te rsu c h t w orden, 
wobei teilw eise so verfah ren  w urde , daß die be
treffenden S tücke nach der R ö n tg en u n te rsu ch u n g  
auch noch zerschn itten  w urden, um festzuste llen , 
ob der Befund der R ön tgenun te rsuchung  ta tsäch lich

_

Abbildung 15. Schematische 
Darstellung von Schweißstellen. 

(Punktschweißung.)

- O -

Abbildung 16. Schematische 
Darstellung von Schweißstellen. 
(Blasenbildung bei der Punkt

schweißung.)

zu tra f. E s  is t na tu rgem äß  bei d e ra r tig e n  U nter
suchungen w ieder eine R eihe von Sonderum ständen 
zu beach ten . W esen tlich  is t, daß die H ohlräum e, 
besonders w enn sie — wie es bei Schw eißstellen  
häufig  — nach  e iner R ich tung  n u r  seh r k lein  sind, 
eine günstige  L ag e  zum G ang der R ö n tg en 
strah len  haben. S chw eißt man zw ei S täbe  stum pf 
gegeneinander, gem äß Abb. 13, so w ird  eine F e h l
ste lle , auch wenn sie n u r als v erh ä ltn ism äß ig  
dünner S pa lt (w ie in der Skizze an g ed eu te t) v o r
liegt, bei e iner R öntgenaufnahm e sich le ich t finden 
lassen, da die L age des geschw eißten  S tückes 
ziem lich g le ichgü ltig  is t ;  die R ö n tg en strah len  ver-

Abbildung 17. Schweißstellen mit 
großen Blasen.

laufen  s te ts  p a ra lle l zu der T rennungsfläche und 
finden also h ie r auf eine g rö ß ere  S trecke w esentlich 
schw ächer absorb ierendes M ateria l. Sind jedoch  die 
Schw eißenden ab g esch räg t (Abb. 14). so^wird eine 
F eh ls te lle  sich n u r  dann festste llen  lassen, wenn 
der S tab  in e iner ganz bestim m ten L age aufge
nomm en w ird , näm lich dann, w enn die Schw eiß
fläche p a ra lle l zu r R ich tung  der S trah len  ist. In  
solchen F ä llen  muß m an also u n te r  U m ständen 
m ehrere  A ufnahm en m achen.

Bei F lächen , die du rch  e lek trische  P u n k t
schw eißung überlapp t verbunden  w erden (Abb. 15), 
en ts tehen  gelegen tlich  in d e r Schw eißfläche Blasen 
gem äß Abb. lt>. D e ra rtig e  F eh le r lassen sich leicht
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festste llen , vorausge
se tz t, daß sie eine be
stim m te Größe haben.
Die Abb. 17 bis 19 ge
ben einige Beispiele 
für derartige U nter
suchungen. Es handelt 
sich um  Blechstücke, 
die durch elektrische 
Punktschweißung an 
drei Stellen aufeinan
der befestigt sind. Es 
ist jeweils die Röntgen- 
aufnahm e und ein leicht 
angeätzter Schliff durch 
die Schweißstellen dar
gestellt, der Schliff 
wurde in diesen Fällen 
zur Nachprüfung der 
Röntgenaufnahm e nach 
Herstellung derselben 
ausgeführt. In Abb. 17 
erkennt man in der 

Röntgenaufnahme 
deutlich, daß die bei
den äußeren Schweiß
stellen sehr kräftige 
Blasen enthalten, eben
so ist in Abb. 18 die 
große Hohlstelle in dem 
Schweißpunkt rechts 
deutlich zu erkennen.
Bemerkenswert ist, daß 
bei diesem Schweiß
punkt außer der großen Hohlstelle in der Röntgen
aufnahm e auch noch eine Anzahl kleinerer Bläschen 
zu erkennen ist. In Abb. 19 sowie bei der m ittleren 
Schweißstelle von Abb. 17 läßt die R öntgenauf
nahme erkennen, daß außer den im Schliff festge
stellten Poren auch noch weitere vorliegen, die von 
dem Schliff selbst nicht erfaßt wurden.

Z u s a m m e n fa s s u n g :
Die A pparatur für die Durchleuchtung von Stahl m it 

Röntgenstrahlen zur Feststellung von Fehlstellen wird

Abbildung 18. Schweißstellen mit 
größeren und kleineren Blasen.

Abbildung 19. Schweißstellen mit 
kleinen Blasen.

beschrieben und die Ergebnisse der Untersuchung eini
ger Körper m it künstlich erzeugten Fehlstellen sowie 
d ieerm ittelteD urchleuehtvngstiefe werden mitgeteilt. 
E inige Beispiele für die U ntersuchung von Schweiß
stellen m ittels R öntgenstrahlen werden gegeben.

Die Erörterung- dieses Vortrages in der Werkstoff
ausschußsitzung wird im Anschluß an zwei Vorträge, die 
den gleichen Gegenstand behandeln, im nächsten Heft 
dieser Zeitschrift erscheinen.

Zuschriften an die Schriftleitung.
(F ü r  die in d ieser Abteilung erscheinenden Veröffentlichungen übernim m t die Sch riftle itu n g  keine Verantw ortung.'

Schwe ißen  von
Zu den von Oberingenieur L. T r e u h e i t  (E lber

feld) m itgeteilten Schweißversuchen an Flußeisen
stäben nach dem elektrischen Lichtbogenschweiß
verfahren1) möchte ich wie folgt Stellung nehmen.

Zu Z a h l e n t a f e l  1 (S. 1364): Versuchsstäbe 6: 
Den Versuchen an Proben aus einem Walzeisenstab 
von 20 mm 0  dürften  meine vor etw a Jahresfrist 
angestellten Versuche an Bandeisen von 20 mm 
Dicke und 50 mm Breite vergleichbar sein. L. Treu
heit erhält eine Zugfestigkeit von 11,8 kg/m m 2 und 
16,5 kg /m m 2 oder von 30,8 % und 42.8 %. ich

i) St. u. E. 1921, 29. Sept., S. 1361/6.

Stahlformguß.

erhalte das Doppelte des D urchschnitts: eine Festig
keit von 27,8 kg/nun* (72,5 % ) und 29,3 kg/mm2 
(76,5 %), wenn die Schweißung m it einer Strom
stärke von 180 bzw. 200 A bei 20 bis 25 V 
Spannung ausgeführt w ird. Obige Zahlen stellen die 
D urchschnittsw erte von je zehn Zerreißproben dar, 
dürften  also eher Anspruch auf allgemeine Gültig
keit machen als die von L. T reuheit mitgeteilten 
Einzelwerte, zum al die obigen Proben keine 
Paradeversuche darstellen, sondern von einem 
Schweißer m ittle rer Leistungsfähigkeit ausgeführt 
worden sind.
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Abgesehen von vielleicht weniger bedeutungs
vollen Einflüssen bei der A rbeitsausführung ist 
dies bessere E rgebnis darau f zurückzuführen, daß 
L Treuheit nicht mit den richtigen S trom stärken 
schweißt; eine Spannung von 75 bis 80 V kann nie 
gute Schweißen ergeben.

Als Beispiel für den E influß  der S trom stärke 
sei folgendes Schaubild (Abb. 1) angeführt.

Versuchsstäbe 7: Schweißungen nach dem
Benardos-Verfahren (nicht „B ernados“ ) ergeben im  
Durchschnitt eine F estigkeit von 88 bis 95 % bei 
vorliegender V ersuchsanordnung.

Versuchsstäbe 5 : Zu Schweißungen m it G rau
guß an Flußeisen liegt kein G rund vor; die E rg eb 
nisse müssen naturgem äß denkbar schlecht ausfallen.

Zu Z a h l e n t a f e l  2 (S. 1365) is t im  wesentlichen 
dasselbe zu bem erken wie zu Zahlentafel 1.

Stab 3 bis 6: Bei einem 20 mm sta rken  W alz
eisenstab ist eine E lektrode von 4 mm (f), auch noch 
von 5 mm 0 ,  anzuwenden. Die Schw eißstrom 
stärke von 180 A und 32 V is t anw endbar, auch 
noch eine solche von 180/150 A und  22 V bei 
Verwendung eines Schweißdralites von 4 mm (£>.

Trotz Anwendung
- M  , E K  j ^  der richtigen S trom 

verhältn isse bleiben 
auch hier die erziel
ten  W erte erheblich 
h in ter den von m ir 
m it Schweißern von 
m ittelm äßiger Lei

stung erzielten 
W erten zurück, da 
nur 31.0 % , 36.5 % 
und 51,5 % der 
Festigkeit des ge
schw eißten F lu ß 
eisens erzielt w er
den. Schweißungen 

mit glühend w erdenden E lek troden  dürfen nicht 
ausgeführt werden, da in  dem Falle keine V er
schweißung, sondern ein A uftröpfeln des E lek troden
materials erfolgt.

Die Zeitschrift „T he F ound ry“ g ib t folgende 
Zusammenstellung, aus der hervorgeht, daß man 
eine Schweißung von derartig  dünnen Q uerschnitten 
mit 10 mm starken E lektroden nich t vornehm en 
sollte, sie is t wertlos.

Zahlentafel 1. V e r h ä l t n i s  v o n  B l e c h - D i c k e ,  
A m p e r e z a h l  u n d  S c h w e i ß d r a h t - D u r c h 

m e s s e r .

Zahlentafel 2. S c h w e iß e n  v o n  S t a h l g u ß .

KeMsc/rwei/sung am 10mmß/ecfr

Abbildung 1. Einfluß der' 
Stromstärke beim Schweißen.

-------

Blech-
Dicke

mm

Araperezahl
des

Schweißstrom es

Durch- 
mess. r  

des 
Schw eiß 
drahtes 

mm

Blech-
D icke

mm

A m perezah l
des

Schw eißstrom es

D u rch 
m esser

des
Sch w e iß 
drahtes

mm

1,6 von 20— 50 1,6 12,7 von 125—170 4,1
3,2 „ 50— 85 2,3 15,9 „ 140 — 185 4,1
4,8 „ 75—110 3,2 19,1 „ 150-200 4,8
6,4 „ 90—125 3,2 22,2 „ 165—200 4,8
9,5 „ 110—150 L I 25,4 „ 175 -225 4,8

P r .
Z e r re iß 

fe stig ke it
ke/mm2

F lie ß -
grenze

ke/m m *

Dehnung

%

E ia -
schnürung

°//o

Geschweißte Proben

1 40,2 21,5 10,0 21,8
2 38,2 20,9 7,0 14,7
3 31,6 19,4 5,0 14,7
4 36,0 21,6 8,0 14,7
5 39,2 22,6 9,0 18,6

37,0 21,2 — —

üngeschweißte Proben

6 44,3 25,2 36,0 56,9
7 45,0 26,2 35,5 58,3
8 43,2 25,2 36,0 58,3
9 43,2 25,2 31,0 58,3

10 44,3 25,5 36,0 37,7
44,0 25,4 —

Strom stärke, Schw eißdrahtdicke und Blech
stärke  stehen im  engsten Zusamm enhang, der n ich t 
außer Acht gelassen w erden darf.

Im  Gegensatz zu L. T reuheit muß festgestellt 
werden, daß gerade die elektrische L ichtbogen
schweißung ganz besonders geeignet is t zu Schwei
ßungen aller A rt, vor allem aber von S tahlguß.

A. M. C a n d y  g ib t1) W erte über S tahlguß
schweißung an, die als gu te  D urchschnittsw erte 
anzusehen sind.

E r erzielt demnach 81,5 %  der Festigkeit und 
83,3 % der Fließgrenze der ungeschweißten Proben. 
Allerdings sind die richtigen  S trom stärken  an 
gew andt w orden: Candy schreib t ausdrücklich vor, 
daß der Strom  eine Spannung von 20 V nicht über
schreiten darf. —  M. L e b r u n 2) g ib t eine sehr um 
fangreiche U ntersuchung bekannt über L ichtbogen
schweißung von Flußeisenblechen und kom m t zu 
Ergebnissen, die das G esagte bestätigen.

Aehnliches M ateria l is t in le tz ter Zeit sehr viel 
veröffentlicht worden.

Man kann daraus schließen, daß die W erte, die 
L. T reuheit m itte ilt, nu r durch Anwendung der 
unrichtigen S trom stärken, also durch falsche Aus
führung der Versuche, e rhalten  w orden sind; es is t 
dies w iederum  ein Beweis, daß die E rfahrungen  des 
Ausführenden bei der V ornahm e von Schweißungen 
von g röß ter B edeutung sind, und in dieser H insicht is t 
die Veröffentlichung L. T reuheits zu begrüßen.

Oberhausen (Rhld.), im  Jan u a  1922
H. Neese.

Auf die A usführungen von <2)r.s3ng. Neese e r
w idere ich folgendes:

Die M itteilungen über die von m ir bei einer Reihe 
von Schweißversuchen an F lußeisen und  S tah lguß
körpern  erhaltenen W erte sollen lediglich die E in 
w irkung der verschiedenen Schw eißm aßnahm en zei-

D ,,The Foundry“ 1921, 1. März, S. 179.
2) Revue de Metallurgie 1921, April, S. 210. Be

richt in St. u. E. folgt.
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gen. Es w urden dementsprechend nicht n u r die 
günstigen, sondern auch die ungünstigen Versuchs
ergebnisse m itgeteilt. Daß die beim Versuchsstab 6 
der Zahlentafel 1 zur Anwendung gekommene 
Schweißstromstärke eine ungünstige war, darauf 
wies ich bereits au f Seite 1363 hin. In dem von m ir 
hier angegebenen Schaubild über die aus meinen 
Versuchen gefolgerten günstigen Schweißstromstärken 
habe ich als solche ebenfalls 180 Ä angegeben, som it 
einen W ert, der sich m it dem von Neese zu 180 bis 
200 A als richtig  gehaltenen durchaus deckt.

Daß Neese bei seinen Versuchen m it dieser 
Strom stärke höhere Festigkeitsw erte erhalten hat 
als ich bei den meinigen, kann seinen G rund darin  
haben, daß in beiden Fällen voneinander abweichende 
Versuchsverhältnisse Vorlagen. Neese erhielt seine 
W erte aus einer Bandeisenschweißung (B lechnaht
schweißung), ich aus einer Rundstabschweißung. 
Ob die von Neese angegebenen W erte aus ungeglühten 
oder geglühten Schweißproben erhalten sind, lassen 
seine Ausführungen nicht erkennen. Daß ich bei 
meinen Versuchen m it ungeglühten Stäben Festig 
keitsw erte von 60 bis 70 % der Zugfestigkeit des 
Ursprungsstoffes erhielt, W erte, die den von Neese 
angegebenen annähernd gleich sind, darau f wies ich 
auf Seite 1366 bereits hin. Auch die E igenschaft des 
jeweils zur Anwendung gekommenen Schweißstoffes, 
Q uerschnitt, Form  und B earbeitung der Schweißstelle 
vermögen die Versuchsergebnisse zu beeinflussen.

Bei den Schweißungen nach dem Benardosschen 
Verfahren lag die aus meinen Versuchen sich er
gebende günstigste S trom stärke bei etw a 235 A, also 
auch nicht wesentlich höher als die von Neese an
gegebenen W erte von 180 bis 200 A. Neese kritisiert 
die von m ir selbst als ungünstig  bezeichneten Schweiß
stärken und Schweißspannungen und bestätig t die 
von m ir aus meinen Versuchen gefundenen günstigen 
S trom stärken und Spannungen.

Die M itteilungen der W erte über Schweißungen 
m it G rauguß an Flußeisen, Versuchsstäbe 5 der 
Zahlentafel 1, sowie der V ersuchswerte der Zahlen
tafel 2 lagen durchaus im  Rahm en des eingangs er
örterten  Zwecks. Sie lassen die verschiedenartigen 
E inw irkungen erkennen, die die bei den Schweißungen 
zur Anwendung gekommenen Maßnahmen zur Folge 
hatten .

Auch die u n te r Benutzung der günstigen Strom
stärke erzielbaren Zugfestigkeitsw erte vermögen unter 
W ürdigung aller E igenschaften der verschiedenen 
Schweißen meine am  Schlüsse meiner Ausführungen 
wiedergegebene Ansicht n ich t zu ändern, daß die 
elektrischen Schw eißverfahren in der Stahlgießerei 
tun lichst nu r zu r Behebung von Schönheitsfehlern 
und für weniger beanspruchte Schweißungen zur An
w endung gebrach t w erden sollten, und daß dem Sauer
stoff-, Azetylen- und Feuerschweißverfahren für hoch
beanspruchte G ußstücke der Vorzug zu geben ist.

E lberfeld, im  März 1922. L. Trevheit.

Praktische Verfahren zur Form- und Modellherstellung.
Formerei  von Fernsprechergehäusen.
Fernsprechergehäuse (Ahb. 1) sind an und für sich 

nicht schwierig herzustellen, soweit es sich um einzelne 
Stücke handelt, bei denen es auf genaueste Einhaltung 
aller Wandstärken ebensowenig wie auf allerknappste 
Herstellungskosten ankommt. Sollen aber mit den 
denkbar geringsten Herstellungskosten durchaus gleich

gestellt. Die Formkasten sind nicht geradflächig, son 
dern stufenförmig geteilt (Abb. 4 u. 5), um den Schlitz A 
in der Stirnwand des Kastens (Abb. 3) ohne weiteres 
mit einformen zu können und zugleich die Möglichkeit 
zu gewinnen, das Unterteil sauber auszublasen. Abb. 4 
zeigt links ein fertiges Unterteil, rechts die dazu ge
hörende, gleichfalls stufenförmige Modellplatte. Nach dem 
Aufsetzen des Kastens wird etwas Lykopodium über das

ZV ¿2

Abbildung 1. 
Geputzte F’ern- 

sprechergehäuse.

Abbildung 2.
Das Abgießen der stufenförmig geteilten 

Kasten.

mäßige Abgüsse in großen Mengen geliefert werden,"so 
wird die Sache schon schwieriger, und es bedarf zur Er
füllung dieser Anforderung, abgesehen von bestgeeigneter 
Formereieinrichtung, eines Stammes besonders geschulter 
Arbeiter, ähnlich wie in einer Geschirrgießerei. Eine der 
leistungsfähigsten Gießereien für diese Stücke ist das 
Gußwerk von Foster-Meriam & Co. in Meriden, Conn., 
das schon seit dem Jahre 1835 besteht.

Die Formen werden dort, wie H. R. Simonds be- 
richtet1), auf Umlege-Durchzieh-Formmaschinen her-

')  F o u n d ry  1921,. 15 D ez., S. 971/3.

Abbildung 3. Fernsprecher- 
k asten, ungeputzt, mitnoeh 

anhaftendem Einguß.
Modell gebeutelt und eine 
etwa 50 mm starke 
Schicht sehr feinen Mo
dellsandes darüber gesiebt. Da das Unterteil mehrere 
vorspringende, zum Teil sehr schwache und dünn
wandige Modellteile enthält, muß es sorgfältig von 
Hand vorgestampft werden, worauf es vollends 
gefüllt und mechanisch fertig gepreßt wird. Das 
-Modell wird mit einem Losklopfer gelockert, worauf 
man es mittels einer Durchziehvorrichtung aus dem 
Sande bringt. — Das Oberteil ist wesentlich einfacher



30. März 1922. P raktische V erfahren  :itr  F orm - und  M odellherstellung . S tah l und  E isen. 499

( A b b .  5), 80 daß es völlig mechanisch gepreßt werden
Kann.

Für gutes Gelingen der Abgüsse ist die Anordnung 
d e s  E i n g u s s e s  v o n  wesentlicher Bedeutung. Der an der 
o f f e n e n  Seite des Gehäuses vorgesehene Eingußtrichter 
n a b e l t  s i c h  i n  zwei Arme, die in plattenförmige Einläufe

3,4 kg wiegen. Da jedes Stück auf einer Sondermaschine 
mit 57 in 7 verschiedenen Richtungen verlaufenden Bohr
löchern versehen wird, muß der Guß durchaus weich sein. 
Man schmilzt unter ständiger analytischer Ueberwachung 
ein Eisen von 2,83 % Si, 0,085 % S, 0,52 % Mn und 
0,54 %, P im Abgüsse. Der Guß erfolgt möglichst heiß

Artschnitt
)(seitücher Keittrictrterj 

V[F/nguß

Abbildung 4. Unterteil (links) 
mit Formplatte (rechts).

Abbildung 5. Oberteil (links) 
mit Formplatte (rechts).

Verteilungs/auf 

Abbildung 6. 
Seitlicher Keileinguß.

übergehen. Diese Einläufe E, und E, (Abb. 3) verjüngen sich 
gegen die Wand des Abgusses zu (Abb. 6) und haben somit 
eine ähnliche Form und Wirkung wie die in der Geschirr- 
irießerei vielfach verwendeten Keileingüsse. Der Unter
schied liegt nur darin, daß der Geschirr-Keiltrichter auf 
dem Boden des zu gießenden Topfes angebracht wird, 
während er hier seitlich angesetzt erscheint. In beiden 
Fällen wird gleichmäßige Verteilung des flüssigen Eisens 
über einen größtmöglichen Querschnitt und gleichzeitig 
leichtes und gefahrlose Entfernen des Anschnittes durch 
Abschlagen erreicht.

Die Abgüsse sind 279,4 mm lang, 127 mm tief, 108 mm 
breit, haben in den Außenwandungen 3 mm und in inneren 
Leisten 1,5 mm Wandstärke und dürfen nicht mehr als

mit dem Handlöffel (Abb. 2). — Von der Leistungs
fähigkeit der in Meriden allerdings seit vielen Jahren für 
diese Arbeit geschulten Mannschaft spricht die Tatsache 
der Erstellung eines Unterteiles in 1 min 50 sek und eines 
Oberteiles in 50 sek. Die Former arbeiten ununterbrochen 
an der Maschine, derart, daß drei zusammengehörige 
Formmaschinen — eine Unterteilmaschine und zwei 
Oberteilmaschinen — fortlaufend Schritt in der Her
stellung vollständiger Formen halten, und hören mit 
dem ersten Ofenabstich mit der Formarbeit auf, um 
nun ihre Formen selbst abzugießen. Das Ausleeren 
der abgegossenen Kasten und die Auffrischung des 
Sandes besorgt eine während der Macht tätige Arbeiter
abteilung.

Feh lere ck e .
Einer Anregung des T e c h n is c h e n  

Hauptausschusses für Gießereiwesen 
folgend1), beginnen wir heute mit der Ver
öffentlichung von Skizzen, die zeigen sollen, 
wie in einfacher Weise manchmal unzweck
mäßige Konstruktionen von Gußteilen, 
deren Ausführbarkeit hin und wieder über
haupt in Frage steht, sich den Anforde
rungen der Praxis entsprechend ändern 
lassen, so daß die Anfertigung teurer, bzw. 
nicht formgerechter Modelle, wie auch 
ständig wiederkehrende Brüche und son
stige Mängel, die mit Unrecht häufig dem 
Gießer zur Last geschrieben werden, sich 
vermeiden lassen und ferner durch Verein
fachung der erforderlichen Arbeiten an 
Löhnen gespart wird.

Wir laden unsere Leser ein, weitere 
Beispiele aus ihrer Praxis zum Vorteil der 
Allgemeinheit uns zur Veröffentlichung zu 
überlassen.

I. Abb. 1 zeigt das Zwischenstück 
für einen Luftkom pressor. Die 
Kippen an der inneren Wandung des 
Zwischenstückes dürfen keinen T-förmigen 
Querschnitt erhalten, sondern sind, wie 
stark gestrichelt gezeichnet, auszuführen, 
damit bei der Herstellung des Kernes das 
Holzmodell für die Rippen sich leicht 
herausheben läßt.

II. Die Ausführung I des in Abb. 2 
wiedergegebenenDam pf e in t r i t ts tu tz e  ns 
eines F örderm schinenzylinders von 
700 mm (J) ist ungünstig, weil der Kern von 
590 mm (j) sich beim Einbauen nicht durch 
die engste Stelle der Form (520 mm (J))

’) Vgl. S. 504 vorliegenden Heftes. Abbildung 1. Zwischenstück für einen Luftkompressor.
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Abbildung 2. Dampfeintrittstutzen eines Förder-
maschinenzyiinders von 100 mm (J).

Dampfzylinder für einen 3000-kg-Hammer.

Abbildung 3. 
Umsteuerzylinder einer Schiffsmaschine.

einschieben läßt, und die Form infolgedessen bei a bis b ge
teilt werden muß. Ausführung II ist einfacher; hier geht der 
Kern von 510 mm (j) durch die engste Stelle der Form 
von 520 mm (J). Außerdem ist der in Ausführung I 
angegossene Krümmer zur Vereinfachung der Form- 
arbeiten besonders anzuschrauben.

III. Abb. 3 zeigt den U m s t  e u e rz y lin der einer 
S c h if fs m a sc h in e . Der doppelte Zylinder war ursprüng
lich, wie Ausführung I zeigt, einteilig konstruiert. Die 
mehrteilige Ausführung ist für die Gießerei bedeutend 
einfacher.

IV. Der 200 mm breite Dampfkanal des in Abb. 4 
wiedergegebenen D a m p fz y lin d e rs  für einen 3000-kg- 
Ham m er hatte außer den Schlitzen für den Dampf-Ein- 
und -Austritt keine weiteren Oeffnungen. Das Putzen 
wird hierdurch fast unmöglich. Außerdem ist der Kanal
kern in der Form schlecht zu halten. Es müssen Oeff
nungen, wie stark gestrichelt gezeichnet, vorgesehen 
werden, die später wieder durch Kernstopfen verschlossen 
werden.

(Fortsetzung  fo lgt.
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Umschau.
Ueber Silikothermie und ihre praktische Anwendung.

Es ist bekannt, daß die Silizide des Eisens hohe Bil* 
dungswärme besitzen, infolge deren beim Zusammen" 
schmelzen von Eisen und Silizium starke positive Wärme" 
tönunven zu beobachten sind. Bei dem üblichen Zusatz 
des Siliziums oder einer hochprozentigen Eisen-Silizium- 
Legierung in kleinen Mengen zum flüssigen Eisenbade 
ist von der durch den exothermen Verlauf der Reaktion 
bedingten Teinperatursteigerung eine entscheidende Be
einflussung des Schmelzvorganges und der Eigenschaften 
des kristallisierten Endproduktes nicht zu erwarten.

R. W alter, Düsseldorf, hat in einer Sitzung der 
Deutschen Gesellschaft für Metallkunde am 28. Januar 
19211) über ein von ihm ausgeirbeitjtes Verfahren zur 
Herstellung von Silizium-Legierungen berichtet, dessen 
Wesen darin beruht, die hohe Bildungswärme der Silizide 
zu schnellem Schmelzen des festen Einsatzes und hoher 
Oeberhitzung der Schmelze zu benutzen2). Erhitzt man 
weiches Eisen und Silizium in einem Schmelztiegel in 
geeigneten Mengenverhältnissen, so setzt bei etwa 1250 °, 
d. h. noch mehrere hundert Grad unterhalb der Schmelz
punkte der beiden Komponenten, eine spontane Wärme
entwicklung ein, die in wenigen Sekunden den Tiegel- 
inhalt verflüssigt und die Temperatur des Schmelzbades 
sehr schnell auf etwa 18000 und höher steigert. Die 
Untersuchung der Erstarrungsprodukte der so erzeugten 
Schmelzen hat gezeigt, daß sich dieselben durch hohe 
Gleichmäßigkeit im Gefügeaufbau und in der chemischen 
Zusammensetzung auszeichnen. Die Gußerzeugnisse, 
die nach diesem Verfahren hergestellt worden sind, dem 
R. Walter den Namen S ilikotherm ie beigelegt hat, 
zeigen sich infolge dieser Gleichmäßigkeit den auf anderem 
Wege hergestellten Eisen-Silizium-Gußstücken erheblich 
überlegen. Vor allem werden die Porosität, die den Wert 
der Eisen-Silizium-Gußstücke für eine Verwendung in 
der chemischen Industrie stark herabgesetzt hat, und die 
durch ungleichmäßige Zusammensetzung und Gefüge
ausbildung bedingten inneren Spannungen, die das Ab
gießen von Gußstücken verwickelter Form oder größerer 
Abmessungen unmöglich machten, nach dem neuen 
Schmelzverfahren vermieden.

Zu beachten sind die Feststellungen Walters, daß 
der Reaktionsverlauf am heftigsten bei Verwendung 
kohlefreien Eisens ist. Mit Zunahme des Kohlenstoff
gehaltes der Legierung wirkt die unter Wärmebindung 
verlaufende Abscheidung des elementaren Kohlenstoffs 
infolge des hohen Siliziumgehaltes der Wärmeentwicklung 
bei der Silizidbildung entgegen, so daß bei höheren 
Kohlenstoffgehalten eine positive Wärmetönung über
haupt nicht mehr festzustellen ist. Anderseits ist der 
Kohlenstoff in den Gußerzeugnissen nicht zu entbehren, 
da die kohlefreien Eisen-Silizium-Legierungen mit über 
12 % Silizium eine Sprödigkeit besitzen, die sie für die 
praktische Verwertung ungeeignet machen. Mit steigendem 
Kohlenstoffgehalt tritt dagegen eine erhebliche Herab
minderung der Sprödigkeit ein.

Die Vorgänge im ternären System Eisen-Silizium- 
Kohlenstoff bedürfen noch eingehender theoretischer 
Erforschung. Für die Praxis kann aber schon heute das 
wichtige Ergebnis verzeichnet werden, daß es gelingt, 
durch geeignete Führung des Schmelzprozesses unter Aus
nutzung der silikothermischen Reaktion Gußstücke von 
einwandfreier Beschaffenheit und sehr beachtenswerten 
Abmessungen zu erzeugen, für die der Vortragende eine 
Reihe von Beispielen angeführt hat, die von der Fried. 
Krupp A.-G., Essen, der Maschinenfabrik Eßlingen und 
der Amag - Hilpert - Pegnitzhtitte, Nürnberg, gegossen 
worden sind.

*) Z. f. Metallkunde 1921, Heft 13, S. 225.
2) Die Bemerkung, daß es sich beim Eisen um die 

beiden Verbindungen Fe2 Si und Fe Si handelt, bedarf 
nach der Neubearbeitung des Eisen-Silizium-Schmelz- 
diagramms durch Murakami (Sc. Rep. Tohoku Imp. 
Univ. X (1921), S. 79) einer Berichtigung: an Stelle von 
Fe? Si hat Fe3 Si2 zu treten.

X III  ____ _

Zur Kennzeichnung des neuen Schmelzverfahrens 
sei zum Schlüsse noch hervorgehoben, daß die siliko- 
thermische Reaktion eine sehr einfache und auch billige 
Führung des Schmelzvorganges gestattet; infolge der 
intensiven Wärmeentwicklung in der Schmelze sind 
Temperatursteigerungen möglich, die in einem elektrischen 
Ofen nur unter starker Ueberbeanspruchung des Ofen
futters zu erreichen sein würden. p Körbtr.

Ueber amerikanische Brennstoffe1).
Die schweizerischen Kohlenverbraucher waren vom 

Frühjahr 1919 bis Anfang des Jahres 1921 infolge bei
nahe vollständigen Versagens ihrer früheren Kohlenbe
zugsquellen (Saar, Ruhr, Belgien, Frankreich, England) 
auf den Bezug von Kohlen aus den Vereinigten Staaten 
von Nordamerika für den größten Teil ihres Bedarfs 
unbedingt angewiesen. Die mit den amerikanischen 
Kohlen gemachten Erfahrungen waren im allgemeinen 
befriedigende und im besonderen für die Gaswerke recht 
gute, soweit von den besseren Sorten geliefert wurden, 
was namentlich im Sommer 1920, als auch in Amerika 
die Kohlen knapp wurden, nicht immer der Fall war.

Für die Ausfuhr kommen ausschließlich die Kohlen 
aus den östlichen Kohlendistrikten der Vereinigten Staaten 
in Betracht. Ueberdiese Vorkommen und deren Eigenschaf
ten gibt Dr. S ch lüp fer einen zusammenfassenden 
Ueberblick, der auf Grund eigener, während eines mehr
monatigen Aufenthaltes in den Vereinigten Staaten ge
sammelter Erfahrungen und unter Hinweisen auf die 
umfangreiche einschlägige amerikanische Literatur, ins
besondere der amtlichen Veröffentlichungen des „United 
States Bureau of Min es“ und des „United States 
Geological Survey“, abgefaßt ist2).

Der Verfasser erläutert kurz die in den Vereinigten 
Staaten üblichen A n a l y s e n v e r f a h r e n  und die 
E i n t e i l u n g  d e r  K o h le n  n a c h  K o h l e n 
g a t t u n g e n ,  entsprechend der großen Bedeutung, 
welche die Brennstoff Untersuchung dort sowohl für die 
Einteilung und Bewertung der Kohlen nach wissenschaft
lichen und technischen Gesichtspunkten, als auch für den 
Kohlenhandel erlangt hat. Maßgebende, allgemein an
erkannte Analysenverfahren sind durch das Bureau of 
Mines ausgearbeitet worden. Der Probeentnahme wird 
besondere Aufmerksamkeit geschenkt, für die verschie
densten Fälle sind eine Reihe von Vorschriften aufge
stellt und veröffentlicht worden.

Für technische und Handelszwecke werden die Koh
len meistens auf Grund des Gehaltes an Wasser, Koks, 
flüchtigen Bestandteilen, Asche und meistens auch 
Schwefel und auf Grund der kalorimetrisch ermittelten 
Verbrennungswärme beurteilt, während auf das Aus

t) Aus einem Vortrag von Dr. S c h l ü p f e r ,  Di
rektor der Eidgenössischen Prüfungsanstalt für Brenn
stoffe in Zürich, vor der 47. Jahresversammlung des 
Schweizerischen Vereins von Gas- und Wasserfachmännern 
(15. August 1920), als Sonderabdruck erschienen.

2) Die kohlenführenden Schichten des apalachi- 
schen Kohlenfeldes erstrecken sich von Nordosten 
nach Südwesten und liegen in den Staaten Pennsyl- 
vanien, Ohio, West-Virginien, Maryland, Virginien, 
Kentucky, Tennessee und Alabama. Die größte Aus
dehnung der Kohlenfelder und die Hauptforderung 
der Kohle fällt auf die Staaten Pennsylvanien und West- 
Virginien. Bemerkenswert ist, daß der Gasgehalt der 
Kohlen von Osten nach Westen regelmäßig zunimmt 
mit nur geringen Verschiebungen und Unregelmäßig
keiten. Der Gasgehalt übereinanderliegender Flöze wech
selt am gleichen Ort wenig, in einer einzelnen Grube 
werden im ganzen apalachischen Kohlenfeld niemals 
verschiedene Kohlengattungen, wie z. B. Mager- und 
Fettkohlen, gewonnen. Der Gasgehalt der Flöze wechselt 
in streichender Richtung derselben. Das Pittsburger 
Kohlenflöz z. B. ist im östlichen Teil gasarm, in den 
westlichen Feldern, z. B. in der Nähe von Pittsburg, 
dagegen gasreich.

64
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sehen des Koksrückstandes aus der Tiegelverkokung we
niger Wert gelegt wird als bei uns. Für die Auswertung 
der amerikanischen Analysendaten ist zu berücksichtigen, 
daß sich dieselben auf den wasserfreien Zustand des 
Brennstoffes beziehen, während bei uns die An
gabe des Aschengehaltes auf das sogenannte lufttrockene 
Material, der flüchtigen Bestandteile auf den wasser- und 
aschefreien Zustand (Reinkohle) üblich ist. Die ameri
kanische Analyse gibt für die eingesandte Prob? und für 
die trockene Kohle die kalorimetrisch ermittelte Vc-r- 
brennumgswärme an. Beim Vergleich mit in Europa er
mittelten Heizwerten ist somit die für die Verdampfung 
der Feuchtigkeit im Brennstoff und des bei der Ver
brennung entstehenden Wasser3 notwendige Wärme vom 
amerikanischen Ergebnis abzuz eben, andernfalls schätzt 
man den Heizwert der amerikanischen Kohle je nach 
dem Gas- und Reinheitsgrad, beispielsweise fiir b,tumini.se 
Kohlen, um etwa 200 bis 300 WE je kg zu hoch ein.

Für die Unterscheidung der Kohlengattungen wird 
häufig das Verhältnis des „fixen“ Kohlenstoffs zu den 
flüchtigen Bestandteilen verwendet, wobei folgende 
Hauptgruppen unterschieden werden:

Quotient aus 
fixem  K o h 
lensto ff und 

flüchtigen 
Bestan d te il.

Anthrazit (Anthracite) 100 bis 12
Halb-Anthrazit (Semi-Antiiracite) . . . .  12 „ 8
Rauchschwache Kohlen (Semi-Bituminous) . 8 ,, 5
Langflammige Kohlen (Bituminous) . . .  5 „ 0

A n t h r a z i t ,  hauptsächlich im nordöstlichen Teil 
des Staates Pennsylvanien vorkommend, ist sehr hart 
und arm an flüchtigen Bestandteilen. Der Aschengehalt 
ist meist höher als derjenige der besten englischen und 
belgischen Anthrazite.

H a l b - A n t h r a z i t  spielt nur eine sehr unter
geordnete Rolle und kommt für die Ausfuhr nicht in 
Frage.

R a u c h s c h w a c h e  K o h le n . Unter diesem Be
griff werden alle Kohlen zusammengefaßt, die hinsicht
lich ihres Charakters und der chemischen Zusammen
setzung ungefähr den europäischen Mager-, halb- und 
dreiviertelfetten Kohlen entsprechen. Da sie infolge ihres 
geringen Gasgehaltes mit schwacher Rauchentwicklung 
verbrennen, werden sie im Handel auch als „smokeless“ 
Kohlen bezeichnet. Die Hauptvorkommen dieser meist 
noch kokenden Kohlen liegen im New River- und Po- 
cahontasgebiet, im nordöstlichem Teil von West-Virginien 
und in Pennsylvanien. Diese kurzflammigen Kohlen sind 
durchweg weicher als unsere europäischen Mager- und 
halbfetten Kohlen und neigen deshalb stark zur Grus
bildung. Weil sie etwas koken, fällt jedoch nicht zu viel 
Grus durch die Rostspalten. Sie werden in Amerika vor
wiegend als Dampf- und Bunkerkohlen verwendet und 
spielen auch bei der Ausfuhr für diese Zwecke eine große 
Rolle. Für Schiffskesselfeuerung nehmen sie geradezu 
eine Monopolstellung ein, während sie für Lokomotiv- 
feuerung nur in Sonderfeuerungen Verwendung finden. 
Die Beschaffenheit ist in den verschiedenen Gebieten ver
schieden.

L a n g f l a m m i g e  K o h le n . Unter dem Be
griff „bituminöse Kohlen“ werden alle langflammigen 
Kohlen, deren Gasgehalt sich zwischen 22 bis 450/o be
wegt, zusammengefaßt. Nach dem Verwendungszweck 
reihen sich Dampfkohlen, Lokomoiivkohlen, Gaserzeuger
kohlen, Gaskohlen, Schmiedekohlen, Kokskohlen usw. in 
diese Gattung ein. Die Güte wechselt sehr stark, sowohl 
mit Bezug auf Aschen- als auch Schwefelgehalt, der 
letztere kann 0,5 bis über40/0 betragen. Die bituminösen 
Kohlen sind im allgemeinen härter als die halb-bitu
minösen Kohlen, und die Härte nimmt mit dem Gasgehalt 
zu. Die in diese Gattung gehörende „Splintkohle“ zeich
net sich durch besondere Härte und Stückigkeit aus; da sie 
nicht gut kokt, ist sie nur als Dampf-, Gaserzeuger- und 
Hausbrandkohle verwendbar, genießt aber für dirse Ver
wendungszwecke einen bedeutenden Ruf; sic wird haupt
sächlich im südlichen Teil von West-Virginien (Kanawha

und Logan County) und im angrenzenden Gebiet von 
Kentucky gewonnen.

N ic h t k o k e n d e  S c h w a r z k o h le n .  In diese 
alle langflammigen, nichtkokcnden Schwarzkohlen um
fassende Gattung gehören Kohlen, die ihrem Charakter 
nach etwa zwischen den nichtkokenden Saarkohlcn, Saar- 
flammkohlen und den hochwertigen schwarzen Braun
kohlen liegen. Für die Ausfuhr kommen sie schon ihres 
verhältnismäßig geringen Heizwertes wegen nicht in 
Frage. Zudem liegen die betreffenden Kohlenfelder mehr 
in den Mittel- und Südoststaaten der Union.

L i g n i t e  u n d  e r d i g e  B r a u n k o h le n .  Die 
Beschaffenheit der Braunkohlen mit Holzgefüge und der 
eigentlichen erdigen Braunkohlen, wie man sie etwa in 
Mitteldeutschland und in der Rheingegend findet, ist 
außerordentlich wechselnd und der Abbau noch unbe
deutend. —

Auch bei den nordamerikanischen Kohlen weisen 
die heizkräftigsten Sorten etwa 20 bis 25 o/0 flüchtige 
Bestandteile auf. Mit zunehmendem Gasgehalt nimmt 
die Verbrennungswärme rasch ab, während der Rück
gang gegen die Anthrazite hin viel weniger aus
geprägt ist.

Bei der Unterscheidung der verschiedenen Kohlen
gattungen nach ihrem Gütegrad spricht man von „high 
grade“ und „low grade“ Kohlen. Eine aschenreiche 
oder eine einen leichten, zerbrechlichen Koks und ein 
wenig heizkräftiges Gas liefernde Kohle wird als eine 
„low grade“ Gaskohle angesprochen; liefert sie dagegen 
einen festen, asehenarmen Koks und gutes Gas, so nennt 
man sie „high grade gas eoal“.

Für die E i n t e i l u n g  d e r  K o h le n  nach 
p h y s i k a l i s c h e n  E i g e n s c h a f t e n  unterschei
det man in Amerika Hartkohlen (hard coal) und Weich- 
kohlen (soft coal). Zu den ersteren gehören die Anthra
zite, während alle übrigen Steinkohlen als Weichkohlen 
bezeichnet werden. Bis zu einem Gasgehalt von 20 bis 
25 o/o werden die Kohlen als „low volatile“, bei höherem 
Gasgehalt als „high volatile“ bezeichnet, entsprechend 
unserer Unterscheidung in kurzflammige und lang
flammige Kohlen.

Für den H a n d e l  werden die Kohlen nach den 
verschiedensten Gesichtspunkten eingeteilt:

B e z e i c h n u n g  n a c h  dem  G a sg e h a l t .  
Wie bereits bemerkt, spricht man von high volatile, low 
volatile, smokeless coal usw.

U n t e r s c h e i d u n g  n a c h  dem  A u f b e r e i 
t u n g s g r a d .  Im allgemeinen wird nur der Anthrazit 
weitgehend nach Stückgrößen eingeteilt. Die Weieh- 
kohlen kommen zum größten Teil als Förderkohlen in 
den Handel unter der Bezeichnung „Run of Mine“. Dies 
mag damit Zusammenhängen, daß namentlich in den öst
lichen Kohlengebicten von vielen Zechen eine verhältnis
mäßig aschenarme Kohle (7 bis 12 o/0 Asche) gefördert 
wird, und daß ferner die kurzflammigen Weichkohlen 
einen sehr großen Grusanfall gehen, dessen Absatz, in 
den mittleren Staaten hauptsächlich als Dampfkohle für 
mechanische Feuerungsanlagen und für Zementfabriken, 
zeitweise auf Schwierigkeiten stößt. Die härteren, lang- 
flammigen Kohlen sind eher ausgesiebt erhältlich unter 
der Bezeichnung „screened coal“. Gewaschen werden 
meist nur ausgesiebte Feinkohlen, wenn sie trotz ver
hältnismäßig hohem Aschengehalt verkokt werden sollen. 
Die Feinkohle (slaek) wird nur in sehr kleinem Umfange 
brikettiert. Die Maschenweite der Siebe wechselt von 
3/i bis 3 Zoll. Ueber „3 inches screened“ wird die ge
siebte Kohle als Stückkohle (lump) bezeichnet. Der Un
terschied im Aschengehalt zwischen Förderkohle und 
gesiebter Kohle ist je nach der Herkunft der bei der Ge
winnung der Kohle aufgewendeten Sorgfalt sehr ver
schieden.

U n t e r s c h e i d u n g  n a c h  d e r  H e rk u n f t .  
Die Kohlen werden oft auch nach ihrer Herkunft unter
schieden. Man spricht z. B. von Westmoreland-, Youg- 
hiogheny-, Fairmont-, Kanawha-Kohlen usw.

Für die Unterscheidung der Kohlen nach dem V er
w e n d u n g s z w e c k  bezeichnet man in Amerika etwa 
folgende Hauptgruppen:
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D am p f- u n d  I n d u s t r i e k o h l e n .  In den 
östlichen Staaten werden vorwiegend „low volatile“ und 
lancrflammige Kohlen aus dem apalaehischen Kohlenfeld 
verwendet. In Pennsylvanien und in West-Virginien sind 
die langflammigen Kohlen in Gas- und Dampfkohlen 
unterteilt, indem man die schwefelreichen oder splin- 
ti<ren Sorten als Dampfkohlen (steam) und die anderen, 
schwefelarmen Kohlen als Gaskohlen bezeichnet. Diese 
Unterscheidung ist weitgehend durehgeführt und kommt 
z. B. bei der Einteilung der Ausfuhrkohlen nach dem 
P o o l-S y s te m  zur Anwendung.

Als L o k o m o t i v k o h le n  (locomotiv fuel) 
kommen alle möglichen Sorten zur Verwendung.

Als K o k s  - u n d  G a s k o h l e n  (eoking and gas 
coal) dienen ungefähr die gleichen Kohlenarten wie bei 
uns. Immerhin werden, besonders im Bienenkorb-Ofen, 
verhältnismäßig kurzflammige Kohlen für sich allein ver
kokt, weil deren Backfähigkeit erhalten geblieben ist. 
An Nebenerzeugnisse - Kokskohlen werden ungefähr 
folgende Anforderungen gestellt:

Flüchtige Bestandteile (wasser- und aschenfreie Sub
stanz) 17 bis 38o/o,

Asche 4 bis 8°/o,
Schwefel nicht über lV2°/0)
Phosphor nicht über 0,02ojo.

Vielfach werden aber auch aschenreichere Kohlen 
verkokt.

An die Gaskohlen (gas coals) werden ungefähr fol
gende Güteanforderungen gestellt:

Flüchtige Bestandteile (wasser- und aschenfreie Sub
stanz) 32 bis 37o/o,

Asche 6 bis 80/0,
Schwefel 1 bis 11/2%.

Diesen Anforderungen genügen besonders die Koh
len aus den Gebieten südöstlich von Pittsburg (West
moreland, Youghiogheny) und zum Teil auch solche aus dem 
Fairmont- und Kanawha-Logan'-Distrikt. Da cs immer 
schwerer hält, schwefelarme, bituminöse pennsylvanisehe 
Kohlen zu gewinnen, verwendet man heute schon viel
fach schwefelreichere Kohlen, als oben angegeben. Es 
hat sich herausgestellt, daß der Schwefelgehalt die Ver
kokungsfähigkeit nicht stark beeinflußt, solange der 
Gasgehalt ein gewisses Maß nicht überschreitet.

H a u s b r a n d k o h l e n  (domestic fuel). In den 
östlichen Staaten wird in den häuslichen Feuerungs
anlagen hauptsächlich Anthrazit benutzt, in Mittel
und Westamerika kommen alle übrigen Sorten dafür zur 
Verwendung. Wie bei uns wird die Hausbrandkohle 
am sorgfältigsten und weitestgehenden nach verschie
denen Stückgrößen klassiert.

Für die Z e m e n t f a b r i k a t i o n  werden mei
stens langflammige, gemahlene bituminöse Kohlen ver
wendet, auch die Ziegelfabriken verbrauchen vorwiegend 
langflammige Kohlen. Für S c h m ie d e z w e c k e  be
nutzt man mit Vorliebe die schwefelarmen, kokenden 
Gruskohlen mit etwa 20 »ö Gasgehalt.

Ing. Conrad Roth, Zürich.

Wärmestelle des Vereins deutscher Eisenhüttenleute.
Die soeben erschienene Mitteilung 33 der Wärme

stelle Düsseldorf, die „ O r g a n i s a t i o n  w ä r m e 
te c h n is c h e r  M e ß b ü r o  s“, gibt einen Rückblick 
auf die Entwicklung der Werkswärmestellen, deren Lei
ter in einer Aussprache am 4. Januar 1922 in Düssel
dorf den bisher eingeschlagenen Weg als den richtigen 
und weiter zu verfolgenden anerkannten.

Es werden die bestehende Organisation — haupt
amtliche Tätigkeit der Wärmeingenieure, Zusammen
arbeit von Wärmebüro mit Betrieb und Neubau — und 
die Möglichkeiten einer k ü n ftig e n  E n tw ick lu n g  
besprochen: Die Ausbildung der Wärmewirtschaft zur 
wissenschaftlichen Betriebsüberwachung, die auf meh
reren Werken erfolgte Erweiterung der Meßbüros zu 
„ parbüros“ mit den Aufgaben der gemeinsamen Bewirt- 
scl aftung der Hilfsstoffe, ferner die Erforschung des 
günstigsten Kraftflusses, die Bearbeitung der Ivupp- 
ungsfragen von einzelnen Betrieben und Werken, und

endlich die Zusammenfassung all dieser Unterlagen zur 
wärmewirtschaftlichen Organisation ganzer Werke und 
Werksverbände mögen als ein Teil der Aufgaben ge
nannt sein, die den wissenschaftlich geleiteten Wärme
stellen winken.

In der A u s s p r a c h e  werden eine ganze Reihe 
von Erfahrungen der Leiter von Wärmestellen mit
geteilt, die sich auf die Fragen der Eingliederung der 
Meßbüros in die Werksorganisation und den Umfang 
ihres Arbeitsbereiches beziehen.

Technisch-Wissenschaftliche Lehrmittelzenlrale (TWL).
Von der Technisch-Wissenschaftlichen Lehrmittel- 

zentrale wird folgender Aufruf zur Mitarbeit erlassen: 
„Nachdem das Kuratorium der ¡Technisch-Wissen

schaftlichen Lehrmittelzentrale“ (TWL) beim Deutschen 
Verband Technisch-Wissenschaftlicher Vereine unter 
dem Vorsitz von Sr.^gng. e. h. L a s c h e  eingesetzt ist 
und die Lehrmittelzentrale selbst am 1. Januar 1922 
ihre Arbeiten aufgenommen hat, ergeht hiermit an die 
deutsche Wissenschaft und Industrie der Aufruf, durch 
Hergabe sorgfältig ausgewählter und durchgearbeiteter 
Unterlagen, die tunlichst zeichnerisch bereits den auf
gestellten Leitsätzen1) voll entsprechen, die Lehrmittel- 
zentrale bei ihren Bemühungen um die Schaffung ver
besserter Lehrmittel zu unterstützen.“

Gebeten wird um Beiträge folgender Art:
A. Berichte über eigene Forschungsergebnisse. Jeder 

Bericht soll möglichst nur einen einzigen, in sich 
geschlossenen Gedanken in vollendeter bildlicher und 
textlicher Darstellung behandeln.

B. Referate über die Arbeiten anderer, namentlich über 
Aufsätze, die in ausländischen Büchern und Zeit
schriften erschienen sind (der Name des verantwort
lichen Berichterstatters wird bei der Wiedergabe in 
allen Fällen angeführt).

C. Planmäßige Bearbeitung der vorhandenen wissen
schaftlichen und konstruktiven Unterlagen auf be
stimmten, in sich abgegrenzten Gebieten nach den 
Grundsätzen der Lehrmittelzentrale.

D. Werkstattzeichnungen als Vorlagen für den Kon
struktionsunterricht.
Sämtliche Lehrmittel sollen in Form von Textblatt 

mit Bild der Allgemeinheit zugänglich gemacht werden.
Vor Inangriffnahme größerer Arbeiten oder Ein

sendung von Werkstattzeichnungen wird Verständigung 
mit der Lehrmittelzentrale erbeten. Briefanschrift: 
T.-W.-Lehrmittelzentrale, Berlin NW 87, Hutten
straße 12/16.

Die Hauptrichtlinien für die Aufnahme und Weiter
gabe der Lehrmittel, insbesondere an Hochschulen und 
Technische Mittelschulen, werden demnächst bekannt
gegeben werden.

Bezüglich H e r s t e l l u n g  d e r  D i a p o s i t i v e  
ist folgendes mitzuteilen. Es hat sich als zweckmäßig 
erwiesen, dem Schriftstreifen am unteren Rande des 
durchsichtigen Teiles des Bildes 8 mm — statt, wie 
bisher, 10 mm — Breite zu geben (Punkt 16 der „Leit
sätze für Vortragswesen und Lehrmittel“). Die kleinen 
Buchstaben auf den Diapositiven dürfen nicht unter
1,5 mm Höhe haben (Punkt 17). Zu Punkt 20 „Mikro
photographie“ sei darauf aufmerksam gemacht, daß sei
tens des Vereins deutscher Eisenhüttenleute vorge
schlagen ist, folgende Vergrößerungen anzuwenden: 
v =  1, 2, 5, 10, 20, 50, 100, 200, 500, 1000.

Die TWL hat V o r l a g e t a f e l n  für die Anferti
gung von Originalzeichnungen für Diapositive herge

1) Die „Leitsätze für Vortragswesen und Lehr
mittel“ sind mit den von $r.*(jng. Lasche gehaltenen 
Vorträgen und TWL-Textblatt 49: „Vielschlagprobe“ 
in einen Sonderdruck zusammengefaßt, der von der 
Technisch-Wissenschaftlichen Lehrmittelzentrale, Ber
lin NW 87, Huttenstr. 12/16, zum Preise von 10 M  zu 
beziehen ist. TWL-Textblatt 40 ist gegen Voreinsendung 
von 1 M  für das Stück (bei Bestellungen bis zu 10 Stück 
zuzüglich 1 J f  Versendungskosten) zu beziehen.
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stellt, aus denen die vorgeschriebenen Strichstärken, 
Schriftgrößen usw. ersichtlich sind.

Diese Vorlagetafeln können von der Geschäftsstelle 
der TWL, Berlin NW 87, Huttenstr. 12/16, in folgenden 
Größen bezogen werden:

Größe Vi Bildfläche 910X660 
1/2 » 470X 330
1/4 » 2 3 5  x  1 6 5

Ein Satz kostet:
auf Pappe aufgezogen 100 M  
unaufgezogen 60 M .

Erhöhung der Prüfungsgebühren der Physikalisch- 
Technischen Reichsanstalt.

Der Teuerungszuschlag, welcher auf die Prüfungs
gebühren nach der Gebührenordnung der Physikalisch- 
Technischen Reiehsanstalt vom 1. Juli 1918 erhoben 
wird, ist abermals erhöht worden.

Aus F a c h v e r e in e n .

T e c h n i s c h e r  Hau ptausschuß für G i e ß e r e i 
wesen .

Auszug aus der Niederschrift über die 5. Sitzung 
am 24. Februar 1922, vorm. 9 Uhr, im Gasthof 

„Cer Achtermann“ in Goslar (Harz).
Tagesordnung:

1. Geschäftliche Mitteilungen.
2. Berichte und Beschlußfassungen über laufende 

Arbeiten.
3. Verschiedenes.

Anwesend sind folgende Herren:
Vom V erein D eutscher E isengießereien : Be

triebsdirektor £ipt.*(yng. E rb re ich , Tangerhütte; 
T3r.»̂ ng. M ardus, Düsseldorf; Direktor S ipp, Mann
heim.

Vom V erein deu tscher E isenhü tten leu te : Direk
tor $i*Gng. W edemeyer (Vorsitz); £r.*()ng. G ei
g er, Düsseldorf; Direktor H olthaus, Gelsenkirchen; 
Direktor H u th , Gevelsberg; $r.*£Sng. P ete rsen , 
Düsseldorf.

Vom V erein D eutscher G ießereifach leu te: Ober
ingenieur A uchter, Cassel; Ingenieur Bock, Berlin; 
Hüttendirektor I lum perd inck , Wetzlar; Gell. Berg
rat Professor Osann, Clausthal; Ingenieur A. Rie- 
bold. Hagen i. W.

Vom V erein D eutscher S tah lfo rm g ießereien : 
Direktor Ab6, Annen i. W.; ®r.=(jng. Bauwens, 
Düsseldorf; Freiherr von G ienanth , Eisenberg 
(Rheinpfalz); $r.»3ng. K rieger, Düsseldorf; Direk
tor K u p ffe r , Saarbrücken; Direktor S tarke, 
Düsseldorf-Oberkassel; Oberingenieur L. T reuheit, 
Elberfeld; Direktor W irtz , Mülheim (Ruhr).

G äste: Bergrat Dr. B ehr, Berlin; Direktor Buchen, 
Spandau; Zivilingenieur M chrtens, Berlin.

Verhandelt wird wie folgt:
Zu P unk t I: Nach Eröffnung der Sitzung und 

Begrüßung der Anwesenden bedauert der Vorsitzende, 
®r.-5ng. W edemeyer, zunächst, daß der bisherige Vor
sitzende, $t.»3ng. W erner, verhindert ist, an der 
Sitzung teilzunehmen, und es dem Redner daher nicht 
möglich ist, ihm persönlich den Dank für seine Amts
führung auszusprechen.

Sodann widmet der Vorsitzende warme Worte des 
Nachrufes dem am 7. Februar verstorbenen Mitglied 
des Technischen Hauptausschusses, Oberingenieur Hein
rich Adämm er, Wasseralfingen, und weist auf seine 
vielseitigen Verdienste um die Förderung des Gießerei
wesens hin. Die Versammlung erhebt sich zum ehrenden 
Andenken an den Toten.

Einen weiteren Verlust hat der Technische Haupt
ausschuß durch Ausscheiden von Dr. B rand t aus seiner

Tätigkeit als Geschäftsführer des Vereins Deutscher 
Eisengießereien erbten. Die Versammlung beschließt 
die Absendung einer Depesche.

Wie der Vorsitzende ferner mitteilt, hat der Nor
m enausschuß der deutschen Industrie den Technischen 
Hauptausschuß um Benennung eines in Berlin ansässi
gen Herrn gebeten, der als Vertreter des Technischen 
Ilauptausschusses an den Sitzungen der Normenprüf
stelle teilnehmen soll, sobald die Interessen des Gießerei
wesens berührt werden. Dieses Amt hat $ipl,.(jng. 
J. G rub, Oberingenieur und Gießereichef der Carl 
Schoening A.-G., Berlin-Reinickendorf, übernommen.

Zu P unk t 2: B erich te  und Beschlußfassun
gen über lau fende A rbeiten wird in folgender 
Reihenfolge verhandelt:

A. A r b e i t e n  d e s  V e r e i n s  D e u ts c h e r  
E i s e n g i e ß e r e i e n .

a) F estig k e itsv ersu ch e  fü r Grauguß. Ob
gleich alle Vorbereitungen dazu getroffen sind, konnten 
die Versuche noch nicht eingeleitet werden, doch be
steht begründete Aussicht, daß in allernächster Zeit die 
Hindernisse beseitigt werden.

b) Schw eißen von Gußeisen. Auch über die 
Arbeiten dieses Unterausschusses liegen noch keine Er
gebnisse vor.

e¡ U nzw eckm äßige K onstruk tion  von Guß
stücken. Zur Konstruktion von Stahlformguß- 
stückcn berichtet Tr.-^ng. K rieger. Auf dem von 
ihm verfaßten und in der Nummer vom 12. November 
1921 der Zeitschrift „Der Betrieb“ erschienenen Ent
wurf für das Betriebsblatt Nr. 29 „Der Stahlformguß“ 
sind die allgemein gültigen Richtlinien zusammengestellt. 
Die Veröffentlichung des Entwurfes hat einige wenige 
Zuschriften und Ergänzungen zur Folge gehabt; durch 
diese sind nur kleinere, meist redaktionelle Aenderungen 
des Blattes nötig geworden. Die Zusammenstellung wird 
demnächst auf einem endgültigen Betriebsblatt veröffent
licht werden. Nach Aussprache werden die von $r.=3ng. 
Krieger aufgestellten Richtlinien in der vorgelegten 
Form von der Versammlung genehmigt.

Was die Konstruktion von Eisengußstücken an
geht, so berichtet £r.*(siig. M a r d u s ,  daß der Verein 
Deutscher Eisengießereien bemüht ist, aus der Praxis 
entsprechende Unterlagen in größerer Anzahl zu er
halten, doch ohne genügenden Erfolg. Er weist darauf 
hin, daß dem Verein Deutscher Eisengießereien schon 
mit der Ueberlassung von Zeichnungen gedient sei. Die 
Hauptsache sei, daß möglichst viel Material zur Ver
fügung gestellt werde.

Die Versammlung empfiehlt, in derselben Weise, 
wie für Stahlformguß geschehen, Richtlinien für die 
Konstruktion von Graugußstücken aufzustellen. Ein 
Entwurf derselben soll möglichst bis zum 1. April d.J. 
an die Mitglieder des Technischen Ilauptausschusses ver
sandt werden.

Aus der Versammlung wird Klage darüber geführt, 
daß allgemein die N o r r a b l ä t t e r  und B e t r i e b s 
b l ä t t e r ,  die zunächst als Entwürfe herauskommen 
und mehr Beachtung beanspruchen, nicht in die 
richtigen Hände zu gelangen scheinen. Die Versammlung 
empfiehlt, die Betriebsblätter mit einem besonderen bun
ten Aufdruck zu versehen, damit sie bestimmt an dio 
Betriebsleiter weitergegeben werden.

Die weitere Aussprache ergibt, daß es wünschens
wert ist, wenn in den Fachzeitschriften eine „F eh le r-  
e e k e“ gegründet wird, in der an Hand von Beispielen 
aus der Praxis darauf hingewiesen wird, in welcher 
Weise sich am einfachsten und zweckdienlichsten un
richtige Konstruktionen bzw. solche, deren Ausführung 
durch Gießen außerordentlich teuer, wenn nicht un
möglich wird, vermeiden und ändern lassen.

d) Schw indung und G attierung . In Vertre
tung des Obmannes des Unterausschusses, Professor 
Bauer, Berlin, erstattet Direktor S ip p ,  Mannheim, 
einen ausführlichen Bericht, aus dem hervorgeht, daß 
die Vorarbeiten beendigt sind und jetzt die Hauptver- 
snehe begonnen werden.
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e) U n t e r s u c h u n g  v o n  K uppelo fenste inen . 
Der Verein D eutscher Eisengießereien steht mit dem 
Verein Deutscher Gießereifachleute in Verhandlungen 
über den Arbeitsplan. Ein größerer Bericht letzteren 
Vereins wird fü r  die nächste Sitzung zugesagt.

B. A r b e i t e u  d e s  V e r e i n s  D e u t s c h e r
G i e ß e r e i f a c h l e u t e .

Ueber den Stand der Form sand un tersuch  u n - 
gen erstattet Bergrat Dr. B e h r einen Bericht, in 
dem er zunächst einen Ueberblick über den äußeren 
Gang der Arbeiten gibt, mit denen zwar schon kurz 
vor Kriegsausbruch begonnen war, die aber durch 
wiederholte monatelange Unterbrechungen aufgehalten 
worden sind. Dazu kamen außerordentliche Schwierig
keiten einer einwandfreien Materialbeschaffung. Zu
verlässige Proben waren im allgemeinen nur durch per
sönlichen Besuch der Gruben und Gießereibetriebe zu 
erlangen. Bis zum ITerbst dieses Jahres wird das Ge
biet etwa östlich der Elbe abgeschlossen sein. Die Unter
suchungen können sich natürlich nur auf die wesent
lichsten Tvpen der Formsande erstrecken. Es sind nicht 
nur die Rohsande, sondern auch fertige Mischungen und 
gebrauchte Sande untersucht worden. Ferner liegt ein 
umfangreiches statistisches Material aus den einzelnen 
Teilen Deutschlands vor. Die vorliegenden Unter
suchungen von etwa 75 Formsandproben mit rd. 503 Ein
zelbestimmungen ergeben mancherlei weftvo'le Finger
zeige für die Praxis, vor allem nach der Richtung einer 
sparsamen Verwendung des Rohstoffs und der Ausschal
tung weiter Transportwege. Der Vorschlag der Geo
logischen Landesanstalt in Berlin, mit Unterstützung 
des Technischen Hauptausschu?se3 kleine LTeb e rs ich ts
karten einzelner Bezirke mit den einzelnen Formsand
gruben herauszugeben, die gleichzeitig Angaben über 
die geeignetste Verwendungsart des Sandes, ob für 
Eisen-, Stahl-, Metallguß, Naß- oder Trockenguß, und 
den Namen de3 Besitzers oder Pächters der Gruben 
enthalten, findet Beifall.

Bezüglich der A u f f r i s c h u n g  v on  A l t s a n d  
bemerkt Oberingenieur T re u h e it, daß nach seinen Er
fahrungen Altsand durch Zusatz von Ton sich leicht 
wieder brauchbar machen lasse. Bei einmaliger Eisen
separation des Altsandes werde durchschnittlich l ° ’o 
Eisen entfernt. Eigentümlich sei, daß bei einer wei
teren drei bis viermaligen Separat'on zusammen dieselben 
Mengen Eisen, wie bei der ersten Separation, ausge
sondert werden. Ohne Zusatz von frischem Formsand 
habe er aufgefrischten Altsand als sehr feuerfestes und 
billiges Material kennen gelernt. Nötig sei bei der 
Aufbereitung von Altsanden allerdings die Einschaltung 
mehrerer Elektromagneten und ferner einer guten Ent
staubung. Die Gußstücke fallen sauberer aus als bei 
Zusatz von frischen Formsanden zu Altsanden.

Direktor Sipp übernimmt es, die Süddeutsche Gruppe 
des Vereins Deutscher Gießereifachleute von dem oben
genannten Plan de3 Technischen Hauptausschusse3 zu 
unterrichten und dahin zu wirken, daß die Durch
führung der von ihr beabsichtigten Arbeiten nur im 
engen Zusammenhang mit denen des Technischen Haupt
ausschusses erfolgt.

C. A r b e i t e n  d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r
E i s e n h ü t t e n l e u t e .

P r ü f u n g  v on  H a l b s t a h l .  Es besteht Aus
sicht, daß bis zum Spätjahr die geplanten Unter
suchungen durchgeführt sind. Die Versammlung ist der 
Ansicht, daß der Ausdruck „Halbstahl“ zu verwerfen 
und dafür eine andere Bezeichnung zu wählen- ist. Der 
Vorschlag, an Stelle von Halbstahl „hochwertiges Guß
eisen“ e.nzuführen, findet Anklang und soll im Normen
ausschuß weiter behandelt werden.

t
D. A r b e i t e n  d e r  G e s c h ä f t s s t e l l e .
a) S c h l e i f s c h e i b e n p r ü f u n g .  Die Ge

schäftsstelle hat sich entsprechend dem auf der letzten 
Sitzung in München gefaßten Beschluß mit dem Verein. 
Deutscher Schleifmittelwerke in Verbindung gesetzt.

b) F a r b i g e  K e n n z e i c h n u n g  d e r  M o 
d e l l e .  Auf Anregung des Normenausschusses der deut
schen Industrie sind im Februar 1920 Verhandlungen 
zwischen dem Verein Deutscher Eisengießereien, dem 
Verein Deutscher Stahli'ormgießereien und dem Verein 
Deutscher Tempergießereien aufgenommen worden, um 
den Anstrich der Modelle einheitlich zu gestalten, so 
daß für die Bearbeitungszugaben, Kernmarken u. dgl.
einheitliche Farben vorgeschrielen werden können. Für
G r a u g u ß s t ü c k e  sind danach .olgende Farben für 
den Anstrich vorgeschlagen worden:

Grundfarbe der Modelle =  rot,
bearbeitete Stellen =  gelb,
Kernmarken — schwarz.

Für S t a h l f o r m g u ß s t ü c k e  geht der Vorschlag 
dahin, die Wahl der Anstrichfarben für die Modelle 
den einzelnen Gießereien zu überlassen, um ihre eigenen 
Modelle von denen der Kundschaft unterscheiden zu 
können, oder auch, um Modelle für Gußeisen von sol
chen für Stahlguß kenntlich zu machen. Für die zu 
bearbeitenden Flächen und für Kernmarken sollen indes 
einheitliche Farben gewählt werden, und zwar für be
arbeitete Flächen blaue und für Kernmarken schwarze 
Farbe.

Von dem Verein Deutscher Tempergießereien ist eine 
Modellanstrichfarbenkarte eingegangen, die in Abzügen 
den Teilnehmern vorliegt. Grundsätzlich sind dort alle 
Modelle für Eisen- und Temperguß rot angestrichen, 
die Kernmarken schwarz, zu bearbeitende Stellen gelb; 
für Stahlformguß ist als Grundfarbe blau gewählt, für 
Kernmarken schwarz, zu bearbeitende Stellen gelb.

Seitens des Gesamtverbandes Deutscher Metall
gießereien, der sich ebenfalls zur Mitarbeit bereit er
klärt hat, konnte noch keine Stellungnahme erhalten 
werden.

Die Versammlung beschließt, die Angelegenheit dem 
Normenausschuß zur weiteren Behandlung und bald gen 
Berichterstattung zu überweisen. Der Wunsch de3 Tech
nischen Hauptausschusses geht nur dahin, daß nicht zu 
viele verschiedene Farben bei dem Anstrich verwendet 
werden.

Zu P u n k t  3. V e r s c h i e d e n e s :
a) A r b e i t e n  d e s  N o r m e n a u s s c h u s s e s .  

Ingenieur M ehrte ns berichtet über die letzte Sitzung 
der Gruppe VII (Gußeisen, Temperguß) im N. D. I. 
vom 12. November 1921 und macht darauf aufmerksam, 
daß bereits am 28. Februar eine weitere Sitzung mit 
bekannter Tagesordnung stattfindet. In dieser Sitzung 
soll besonders über die Abfassung des in Aussicht ge
nommenen F r a g e b o g e n s  an die Gießereien zur Er
mittlung zweckmäßiger U n t e r l a g e n  f ü r  d ie  
N o r m a l i s i e r u n g  d e r  G i e ß e r e i e r z e u g 
n i s s e  Stellung genommen werden.

Sodann erfolgt eine Aussprache über ein Schreiben 
des N. D. I. bezüglich B i l d u n g  n e u e r  A r b e i t s 
a u s s c h ü s s e  f ü r  F a c h n o r m e n  in  d e r  G i e 
ß e r e i .  In diesem Schreiben erklärt sich der N. D. I. 
bereit, als Spitzenausschuß die Leitung der Arbeiten zu 
übernehmen, damit ein Zusammengehen mit den übrigen 
Fachausschüssen und eine weitgehende Ausnutzung des 
vorhandenen Materials gewährleistet seien. Aus der Ver
sammlung wird hierzu bemerkt, daß bereits mehrere 
Fachausschüsse unter Mitarbeit der Gießereiverbände ge
bildet sind, z. B. für die Schaffung einheitlicher Ab
messungen der Formkästen, für die Feststellung der 
höchst zulässigen Maß- und Gewichtsabweichungen bei 
Gießereierzeugnissen usw. Es wäre zu begrüßen, wenn 
nunmehr unter Leitung des N. D. I. diese Arbeiten leb
hafter fortgesetzt würden.

Die Versammlung nimmt von dem Vorschläge des 
N. D. I. Kenntnis und wird eine diesbezügliche Mit
teilung an die Gießereifachverbände gelangen lassen. 
Eine Vertretung des N. D. I. im Technischen Haupt
ausschuß wird aber vorläufig nicht für notwendig er
achtet, um so weniger, als bereits mehrere Vertreter 
der Vereine des Technischen Hauptausschusses auch im 
N. D. I. beratend tätig sind. Der N. ü . I. soll um die
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Aufstellung eines Arbeitsprogramms für die in Frage 
kommenden Fachnormen gebeten werden.

b) E i n f ü h r u n g  von  G ie ß m a s c h in e n .  
Der Vorsitzende macht darauf aufmerksam, daß von 
Amerika aus die Absicht besteht, Gießmaschinen zur 
Herstellung von Roheisenmasseln in Deutschland einzu
führen, und bittet die Anwesenden um Stellungnahme 
zu der Frage, ob ein Roheisen, das keinen anhaftenden 
Sand aufweist, den Eisengießereien erwünscht ist. Nach 
eingehender Aussprache, bei der zum Ausdruck kommt, 
daß in kleineren Gießereien vielfach noch eine derartige 
Aenderung auf Schwierigkeiten stoßen wird, hält 
die Versammlung den Vorschlag doch für durchführbar. 
Sie wünscht aber, daß gewisse Bedingungen dabei von 
seiten der Hochofenwerke eingehalten werden.

c) Verschiedene Anregungen zu weiteren Arbeiten 
werden gemacht.

Schluß der Sitzung I I50 Uhr.
* *

Im Anschluß an die geschäftliche Sitzung fand unter 
Vorsitz von ®r.«5itg. W e d e m e y e r ,  mittags 12 Uhr, 
im Gasthof „Der Achtermann“ eine Versammlung deut
scher Gießereifachleute statt, an der gegen 50 Herren 
teilnahmen. Zunächst sprach ®r.»Sn3- E. II. S c h u lz ,  
Dortmund, „U e b e r  d e n  a u g e n b l i c k l i c h e n  
S t a n d  d e r  R ö n t g e n u n t e r s u c h u n g e n  an  
M e t a l l e n  u n t e r  b e s o n d e r e r  B e r ü c k s i c h 
t i g u n g  d e r  G i e ß e r e i e r z e u g n i s s  e.“ Ein
leitend berührte Redner den Vortrag von Geheimrat 
Prof. Dr. Schenck vor dem Werkstoffausschuß des 
Vereins deutscher Eisenhüttenleute1) und die neueren 
Veröffentlichungen der ausländischen Fachpresse über 
denselben Gegenstand. Alsdann ging er zu seinen 
eigenen Versuchen über. Dieser Teil des Vortrages ist 
im vorliegenden Heft S. 492/6 abgedruckt. Weiter er
folgte eine Aussprache über das

Entschwefelungsverfahren Walter.
Da Betriebsdirektor Emmel, Mülheim-Ruhr, verhindert 
war, wie vorgesehen, die Erörterung einzuleiten, sprach In
genieur J. M e h r t e n s ,  Berlin, die einleitenden Worte. 
Auf der Grundlage eigener Versuche und Beobachtungen 
in verschiedenen Gießereien, sowie mit Bezugnahme auf 
die Veröffentlichungen2), gab er ein Bild über die An
wendungsmöglichkeiten und die Ergebnisse de3 Ver
fahrens in der Eisengießerei. Die immer größer wer
dende Nachfrage nach Entschwefelungsmitteln bestä
tigt, daß ein Bedürfnis vorliegt, für Abhilfe zu sorgen, 
und wenn auch in verschiedenen Gießereibetrieben fest
gestellt wurde, daß ein nennenswert höherer Schwefel
gehalt als 0,12 o/o im Gußeisen nicht vorhanden sei, so 
leidet doch der weitaus größere Teil der Gießereien 
unter höheren Schwefelgehalten. Ganz besonders durch 
den gesteigerten Zusatz an Gußbruch in der Eisen
mischung und durch den höheren Schwefelgehalt im 
Schmelzkoks ist eine Schwefelanreicherung bis auf 0,15 o/o 
und in manchen Fällen wesentlich darüber nicht selten. 
Um diesem Uebel nach Möglichkeit abzuhelfen, hat 
Walter die Versuche mit seinem Entschwefelungsmittel 
vor etwa Jahresfrist aufgenommen, und die Erfolge be
stätigen, daß er den richtigen Weg einschlug. Abgesehen 
von Laboratoriumsversuchen, hat zuerst Direktor Emmel 
die Brauchbarkeit des Mittels festgestellt. Die in der 
Gießpfanne erzielte Entschwefelung betrug bei einem 
Höchst-Schwefelgehalt von etwa 0,17o/0 bis zu 80o/o 
und darüber, so daß in einigen Fällen der Schwefel
gehalt im Fertigeisen auf 0,02 o/0 verringert werden 
konnte.

Da denjenigen Gießereibetrieben, welche viel Klein
guß erzeugen, wobei meist Gießpfannen von etwa 100 kg 
Inhalt benutzt werden, die Entschwefelung in der Gieß
pfanne etwas lästig war, ist später die Anwendung des 
Verfahrens im Eisensammler bzw. im Vorherd des 
Schmelzofens vorgenommen worden. Ueber diese Ver
suche hat Scharlibbe eingehend berichtet2). An Hand

x) Vgl. St. u. E. 1921, 13. Oktober, S. 1441/9.
2) Vgl. St. u. E. 1922, 26. Jan., S. 137/40. 

der Betriebsergebnisse konnte nachgewiesen werden, daß 
auch bei dieser Anwendungsari eine Entschwefelung bis
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zu 50 o/o ohne weiteres möglich war, ohne daß eine 
nennenswerte Abkühlung des Eisens in der Sammel
pfanne festgestellt wurde.

Auf die Einzelheiten der Betriebsergebnisse ging 
Mehrtens nicht näher ein, er verwies vielmehr auf die 
bereits veröffentlichten Zahlenreihen von Scharlibbe und 
Emmel und erwähnte, daß einige Untersuchungen von ent- 
schwefeltem Eisen die Tatsache ergaben, daß nicht nur 
eine Entschwefelung, sondern gleichzeitig auch eine Des
oxydation bzw. Entgasung des flüssigen Eisens einge
treten war. Als Folgeerscheinung konnte ein wesentlich 
dichterer Guß beobachtet werden; damit ist also die 
Möglichkeit gegeben, bei bestimmten Gußstücken die 
verlorenen Köpfe niedriger zu halten. Weitere Unter
suchungen über den Gefügeaufbau und über die Be
einflussung der Festigkeit des entschwefelten Eisens 
sind in Vorbereitung, darüber wird demnächst an 
anderer Stelle berichtet werden. Die Erfolge des 
Verfahrens haben jedenfalls schon heute für die Frage 
der Entschwefelung in allen Gießereibetrieben großes 
Interesse erweckt; wenn auch noch Verbesserungen des 
Mittels und der Anwendung des Verfahrens zu er
warten sind, so darf doch dem Erfinder der Dank für 
seine Bemühungen nicht vorenthalten werden.

Im Meinungsaustausch erwähnte ®r.=jjn9- W ede
m e y e r  zunächst, daß die hohen Ziffern der er
reichten Entschwefelung Zweifel hervorrufen müßten, 
ganz besonders bei den Fällen, wo ein bereits unter 
0,10 ö/o liegender Schwefelgehalt gemäß den ver
öffentlichten Versuchen von Betriebsdirektor Emmel 
noch weiter, und zwar bis auf 0,03uo, heruntergedrückt 
sein soll, und daß die Verminderung der Lunkerbildung 
in dem entschwefelten Eisen wohl nicht auf die Einwir
kung des Entschwefelungsmitte's zurückgeführt werden 
könne; nach seiner Ansicht könnte ein für den prak
tischen Betrieb brauchbarer niedriger Schwefelgehalt 
auch schon durch genügenden Zusatz von Kalk, ge
gebenenfalls in Verbindung mit der Erhöhung der 
Schlackenmenge, erzielt werden. Geh. Bergrat Osann, 
Clausthal, bemerkte, daß die Zusammensetzung des 
Mittels nach seiner Feststellung noch ungleichmäßig 
sei, woraus er den Schluß zog, daß noch eine Ver
besserung des Mittels zu erstreben sei. Direktor 
B u c h e n ,  Spandau, berichtete über die Anwendung 
des Verfahrens in der Eisengießerei der Deutschen 
Werke in Spandau. Auch hier ist in ähnlicher Weise 
wie in der Gießerei der Firma A. Borsig in Tegel ein 
besonderer Eisensammier angeordnet, der dauernd eine 
Entschwefelung von 50 bis 55 ö/o ermöglicht.

Direktor S ip p ,  Mannheim, erwähnte frühere, 
etwa 15 Jahre alte Versuche, durch Soda zu entschwe- 
feln, die aber wegen der Schwierigkeit, die Schlacke 
abzuziehen, nicht weiter kamen. Ferner wies er auf 
ein in der Entwicklung begriffenes neues Entschwefe- 
lungsverfahren der Maschinenfabrik Eßlingen hin, 
worüber demnächst Näheres bekannt werden soll. Die 
Wirkung des Walterschen Mittels in bezug auf Poro- 
sitätverminderung hängt seiner Ansicht nach nicht allein 
von der erzielten Schwefelverminderung ab, sondern 
auch von der damit einhergehenden Entgasung. Es soll 
deshalb der Anteil beider Vorgänge zueinander fest- 
gestellt werden, um nicht zu falschen Schlüssen in bezug 
auf Schädlichkeit des Schwefels zu kommen. Es ließe 
sich denken, daß bei Schwcfelgehalten unter 0,15°o die 
Gaseinwirkung den Hauptanteil an Porositäterschei
nungen hat. Könnte man die Entgasung rascher als die 
Entschwefelung durchführen, so wäre dadurch die Mög
lichkeit gegeben, den Pfanneninhalt rascher zum Ver
gießen von dünnwandigen Stücken zu bringen und den 
jetzt noch in der Hinsicht bestehenden Schwierigkeiten 
zu begegnen.

Oberingenieur L. T r e u  h e i t ,  Elberfeld, machte 
Mitteilungen über eigene Versuche mit dem Walter
schen Verfahren zur Entschwefelung des Rinneneisens 
in der Kleinbessemerei. Dort ist es nicht immer möglich, 
durch Kalkstcinzuschlag den Schwefelgehalt herabzu
drücken. Er konnte bestätigen, daß beim Rinneneisen 
eine Entschwefelung bis zu 50o/0 und darüber, dagegen 
beim Graueisen von etwa 40 bis 50 o/o eingetreten ist. 
Treuheit bezei chnete d asEn tsrh wef elungsm i ttel als durcliaus
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brauchbar, doch werde bei sorgsamer Führung des Schmelz
betriebes die Anwendung des Mittels nicht immer notwendig 
sein. Direktor H u m p e r d i n c k ,  Wetzlar, glaubte 
auch, daß das Anwendungsgebiet des Entschwefelungs- 
vertahrens auf einen bestimmten Kreis von Gießereien 
beschränkt bleiben werde, er bezeichnete das Verfahren 
aber im allgemeinen als ein brauchbares Mittel, um 
einer lästigen Schwefelanreicherung zu begegnen in 
Fällen in denen ein hoher Schwefelgehalt schädlich 
ist. Nach seiner Ansicht wirkt ein bestimmter Schwefel
gehalt in gewissen Gußstücken, z. B. bei Zylinderguß, 
eher günstig. Die von ihm vor dem Kriege verarbeiteten 
englischen Roheisenmarken enthielten in der Regel viel 
Schwefel. SJivJjing. E. II. Schulz, Dortmund, konnte 
ebenfalls über eigene Versuche berichten. Die Wirkung 
des Mittels ist abhängig von dem absoluten Gehalt an 
Schwefel. Angaben über die Entschwefelung in Pro
zenten des ursprünglichen Schwefelgehalts geben nicht 
immer ein richtiges Bild. Eine nennenswerte Beein
flussung der Lunkerbildung und Festigkeit im entschwe- 
feltea Eisen habe er nicht beobachtet. Seine Versuche 
werden aber fortgesetzt.

Verein D eut sc her  Stah l formgießere ien .
Auf der Hauptversammlung de3 Vereins Deutscher 

Stahlformgießereiea in Goslar am 23. März 1922x) hielt 
$r.*3ng. H a m m e r s c h m id  (Düsseldorf) einen Vor
trag über die

Verwendung von hochlegierten Siliziumstählen 
für Stahlformgußstücke.

Darin führte er die Grundideen aus, die für die richtige 
Erschmelzung dieser Stahlsorten maßgebend sind, und 
kam zu dem Schluß, daß der saure Ofen für die Durch
führung des metallurgischen Prozesses am besten ge
eignet ist. Anschließend teilte der Redner einiges über 
seine noch nicht abgeschlossenen Versuche mit, diese 
hochlegierten Stähle für Stahlformgußstücke zu ver
wenden, und zwar für Teile der elektrischen Industrie, 
die neben einer großen Permeabilität möglichst geringe 
Hysteresis und Wirbelstromverluste besitzen sollen. Die 
an den Versuchsstücken vorgenommenen Messungen 
ergaben, daß die Permeabilität größer ist als bei 
den in der elektrischen Industrie bisher verwendeten 
Stahlformgußsorten, daß die Hysteresisschleife etwa ein 
Viertel des Flächeninhalts besitzt, den sie bei den bisher 
verwendeten Werkstoffen hat, und daß die Wirbelstrom
verluste gegenüber dem gewöhnlichen Stahlformguß be
deutend geringer sind.

Schwierigkeiten bereitet zurzeit noch das mit den 
großen Kristallkörnern dieser Stahlsorten verbundene 
geringe Fließvermögen. Die Zerreißwerte sind so, daß 
sie den Anforderungen, welche die elektrische Industrie 
für die in Frage kommenden Artikel benötigt, gut ent
sprechen. O

Der Vortragende führte aus, daß er sich wohl der 
Schwierigkeiten bewußt ist, die in der Sprödigkeit dieser 
so hergestellten Stahlformgußstücke liegen, glaubt je
doch, daß es durch bestimmte Aenderungen der Stahl
zusammensetzung und der Vergütung gelingen muß — 
an den Versuchen in dieser Richtung wird gearbeitet —, 
ein Material zu erzeugen, das neben seinen hochwertigen 
elektro-magnetischen Eigenschaften auch gute b ra u c h 
bare Festigkeitswerte besitzt.

Patentbericht.
Deutsche P a t e n t a n m e ld u n g e n 2).

16. März 1922.
Kl. 7 a, Gr. 15, P 41 300. Lager, insbesondere für 

Walzwerke. Poldihütte A.-G., Prag.

‘) Vgl. S. 527 dieses Heftes.
2) Die Anmeldungen liegen vondem angegebenen Tage 

au während zweier Monate für jedermann zur Einsicht und 
Kinapruciierheliung im Patentamte zu B e r l i n  aus.

Kl. 10 a, Gr. 18, B 95 928. Verfahren zur Erzeu
gung eines für alle Zwecke brauchbaren, genügend festen 
und porösen Kokses aus einer an sich für die Ver
kokung nicht geeigneten Kohle, Halbkoks oder minder
wertigen Kohleabfällen. Wilhelm Bliemeister, Rauxel
i. Westf.

Kl. 12 e, Gr. 2, II 80 468. Betriebsverfahren für 
Gichtgasreinigungsanlagen. Ilalbergerhütte G. m. b. H., 
Iialbergerhütte b. Brebach a. Saar.

Kl. 12e, Gr. 2, K 75 757. Vorrichtung zum Ent
stauben von Gasen. Karl Krowatschek, Zeitz.

Kl. 12e, Gr. 2, K 79 244. Vorrichtung zum Ent
stauben von Gasen; Zus. z. Anm. K 75 757. Karl Kro
watschek, Zeitz.

Kl. 12e, Gr. 2, W 59 748. Desintegrator zur nassen 
Abscheidung von Staub aus Gasen; Zus. z. Pat. 346 873. 
Emil Wurmbach, Godesberg.

Kl. 12e, Gr. 4, K 72 666. Verfahren und Vor
richtung zur Herstellung gleichbleibender Gasmischungen 
aus Gasströmen von veränderlicher Geschwindigkeit. 
Dr. Friedrich Kerschbaum, Wilmersdorf, Deidesheimer 
Straße 12.

Kl. 24a, Gr. 11, P 41 428. Muldenrostfeuerung. 
Richard Preseha, Leipzig-Großzschocher, Hauptstr. 99.

Kl. 24 c, Gr. 1, E 27 156. Ofenanlage mit mehreren 
Ofenblöcken und einem Abhitzedampfkessel; Zus. z. Anm. 
E 25 605. 2)ipl.=(jng. Constantin Eglinger, Schlachthaus
straße 3, u. Otto Kolb, Südendstr. 7, Karlsruhe i. B.

Kl. 31c, Gr. 23, FI 86 634. Verfahren zum Ver
gießen von Magnesium und seinen Legierungen in Me
tallformen. Dr. Gerhard Hübers, Frankfurt a. M., Ober
weg 58.

Kl. 31c, Gr. 25, A 36 700. Eingießen von Schaufeln 
für Turbinen. Aktiengesellschaft Brown, Boveri &  Cie., 
Baden, Schweiz.

Kl. 31 c, Gr. 25, E 26 657. Vorrichtung zum Gießen 
von Schildern. Georg Ertel, Nürnberg, Kleine Insel 
Schütt.

KI. 31 c, Gr. 27, G 53 484. Stopfen für Gieß
pfannen. Alex Grau, Duisburg-Meiderich, Weser
straße 18.

20. März 1922.
Kl. 7 a, Gr. 16, D 39 298. Stellvorrichtung der 

Mittelwalze bei Walzwerken. Deutsch-Luxemburgische 
Bergwerks- und Hütten-Akt.-Ges., Abt. Friedrich-Wil
helmshütte, Mülheim, Ruhr.

Kl. 7 a, Gr. 16, Sch 59 238. Seitenanstellung für 
Warmwalzen mit Zapfen an beiden Enden. $ipl.=($ng. 
Anton Schöpf, Düsseldorf-Grafenberg, Gehrtsstr. 6 a.

Kl. 18b, Gr. 1, L 48 172. Verfahren zur Ver
arbeitung von Schrott zu Gußeisen, wobei der ge
schmolzene Schrott durch eine Schicht glühenden Brenn
stoffs fließt. Wilhelm Linnmann, Essen-Altenessen.

Kl. 31c, Gr. 25, K 77 376. Gußform zum An
gießen von Schäften an abgebrochene Spiralbohrer. 
Friedrich Kolb u. Ferdinand Quinkert, Mannheim, 
Schwetzinger Str. 154.

D e u ts c h e  Reichspatente .
K'. 31c, Nr. 336 638, vom 4. April 1919. O tto  

H arm s in H am burg. Verstellbare Buchse für die Füll- 
rungs stifte an Form
kasten.

Die Buchse ist an 
beiden Enden mit Flan
schen a b versehen, von 
denen je eine Fläche 
kegelig oder kugelig aus- 
gebildet ist, während 
entsprechend ausgebildete 
Unterlegscheiben c den 
Flanschen a b dienen 
als Widerlager. Der 
eine Flansch b oder beide 
Flanschen sind mittels 
Gewinde oder auf an
dere Weise verstellbar an 
der Buchse befestigt. Die Unterlegscheiben sind mit 
Auflagerippen versehen-
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Kl. 31 C, Nr. 337 478, vom 7. Januar 1920. E rnst 
T iefenböck jr. in  Schwandorf, Oberpfalz. Ver
fahren) zum Auf bringen von Verstärkungsringen aus 
Schmiedeisen oder Stahl auf Maschinenzylinder.

geuiuucb. ijwisi-ucu ucu, ucm vv <nz,vurgang enisprecnencl, 
zu bewegenden Vorholer (o d e) und den, den Vorholer 
bewegenden, zwangläufig angetriebenen Vorholmechanis- 
mus (f g) wird von einem Kolben £ des Vorholers und

einem Kolben h des Vorholniechanismus eingeschlossene 
regelbare Luftmenge eingeschaltet, die bei der Walz
arbeit in das Vorholgestänge e ngeleitete Ungenauig
keiten aufnimmt und die durch Massenwirkung erzeugte 
Luftverdichtung für die Beschleunigungs- bzw. Ver
zügerungsarbeit nutzbar macht.

Kl. 7 a, Nr. 337 203, vom 18. Juni 1918. Maschinen
fabrik  Sack G. m. b. H. in D üsseldorf-R ath. Rohr.
walzwerk.

Durch Anstellen der Arbeitswalze a wird die Rück
führungsrolle b aus der Arbeitslage bewegt. Beim Ab
wärtsgehen der oberen Arbeitswalze a drücken Sporne c

Die Verstärkungsringe a aus Schmiedsisen oder 
Stahl werden vor dem Gießen der Zylinder b in den 
Mantelkern oder in die Eorm eingebettet, um sie erst 
nach dem Gießen auf die für sie vorgesehenen Sitzstellen 
aufzubringen. Es soll hierdurch beim Gießen des Zylin
ders kein Abschrecken des^Gußmetalles stattfinden.

Kl. 31 c, Nr. 337 539,
vom 13. Mai 1920. W al
te r  Haenel in Haspe
i. W. Mehrläufige Ko
kille.

Beim Gießen kleiner 
Blöcke w'erden, um die 
Gießarbeit zu beschleu
nigen, vier- bis sechs
läufige Gießformen be
nutzt, deren Herstellung 
schwierig ist, weil sie 
meistens in einem Block 
gegossen werden. Erfin
dungsgemäß werden der
artige mehrläufige Gieß
formen aus mehreren, 
an sich selbständigen
einläufigen Gießformen a 
hergestellt, die durch 
Schrumpfringe b zu einer 
Gruppe vereinigt wer
den. Die kugelartigen 
Oesen c werden beim 

Zusammenbau der Gießform zwischen die Einzelformen a 
eingebracht, so daß sie mit ihren Kugelzapfen beweglich 
in der fertigen Blockform sitzen.

Kl. 31 c. Nr. 335 323, vom 13. Dezember 1919. Dr. M. 
Melamid in F reiburg  i. Br. Verfahren zur Herstellung 
von Kernölen für Giepereizwecke.

Es wird vorgeschlagen, als Kernöl oxydierte Teeröle 
zu verwenden. Die Teeröle werden hierzu mit Luft, 
Sauerstoff oder anderen Oxydationsmitteln so lange 
behandelt, bis ein zähflüssiger bis harzartiger Körper 
entsteht. Vor der Oxydation können leichter als das 
Teeröl oxydierbare Oele, insbesondere fette Oele, wie 
Leinöl, Maisöl und Trane, zugesetzt werden.

Kl. 7 a, Nr. 338 607, vom 7. März 1916. Zusatz zu 
Kr. 335 158; vgl. St. u. E. 1922, 13. Febr., S. 2/4. W en
zel F eiler i n D inslaken, N iederrh. Werks&clcvorholer 
für Pblgerschnttwalzweike mit feststehendem Walzengestell.

Die den Vorholer antreibende Kurbel a ist mit diesem 
ängs verschiebbar gegenüber einer Zwischenwelle b an

der oberen Einbaustücke d die untere Rückführungsrolle b 
abwärts und öffnen so das Rückführungskaliber, während 
anderseits die untere Rückführungsrolle unter dem Ein
fluß von Gegengewichten e, Federn o. dgl. beim Auf- 
wärtsgang der oberen Arbeitswalze a der Bewegung der 
Einbaustücke nach oben folgt, wodurch das Kaliber der 
Ri ckführungsrollen geschlossen wird.

Kl. 10 a, Nr. 337 057, vom 8. August 1917. Zusatz
zu \ r .  334704; vgl. St. u. E. 1922, 16. Febr., S. 274. 
A lbert Bunsen u nd A dolfshü t te ,  K aolin-und Cha- 
m ottew erke A kt.-G es. in Crosta-Adolfshütte. 
Kontinuierlich arbei
tender Verlikqlofen zur 
Vergasung von Kohle
u. dgl. mit Beheizung 
nach dem Regenerativ
system.

Die direkte Behei
zung des oberen und 
unteren Teiles der 
Kammern erfolgt un
abhängig voneinan
der. Durch Anord
nunggeeigneter Schie
ber a kann die Be
heizung des unteren 
Kammerteils nach un
ten hin abfallend ge
regelt werden. Die

Beheizung erfolgt 
nach dem Regenera- 
tivsystem für den 
oberen Teil einer 
Gruppe von Kam
mern, aufsteigend zu 
eineranderen Gruppe, 
und in dieser abfal
lend bzw. umgekehrt, 
während die Beheizving für den unteren Teil einer Gruppe, 
von Kammern abfallend zu einer anderen Gruppe, und in 
dieser aufsteigend bzw. u m gekehrt s ta ttf in d e t. D ie  Figur 
zeigt einen Längsschnitt durch  die Heizzüge b, c, d.
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Z e i t s c h r i f t e n s c h a u  N r .  3 .

Al lg em ei nes .
4. Sommerfeld: Atomistik.* Der Atomismus der 

Elektrizität und das Bohrsche Atommodell. Der Aufbau 
der Kerne und die chemischen Grundtatsachen. Die An
ordnung der Elektronen in der Atomhülle und die physi
kalischen Grundtatsachen. [Z. V. d. I. 1922, 18. Febr., 
S. 149/53.]

H. Hort: T echnisch-P rak tisches zum E ntropie- 
besriff. [Kruppsche Monatshefte 1922, Jan., ¡8. 7/12.]

G e sc h ic h t e  d es  E i sens .
J. I.arsson: Beitrag zur K enntn is a l te r

Schmelzöfen im V ärm land (Schweden). Beschrei
bung eines primitiven O fen s des 17. Jahrhunderts. 
A na 1 v se n von Eisen und Schlacke.* [Jernk. Ann. 1922, 
Kr. 1, ‘S. 7.]

Zum 200jährigen  B estehen der F irm a Carl 
Gottbill sel. E rben, M ariah ü tte , Bez. Trier.* 
Ursprünglich ein H o lz k o h le n  - H o c h o fe n w e rk ,  
später reine Eisengießerei für Handelsguß. Wasserkraft
anlagen. Inoxvdierwerk; Emaillierwerk und Neben
betriebe. [Gieß.' 1922, 10. Febr., S. 58/9.]

H enry  Le C h a te l ie r ;  die F ünfz ig jah rfe ier 
seiner wissenschaftlichen T ätigkeit.*  [Rev. Met. 
1922, Febr., S. 63/85.]

Zur Weihe des K aiser - Wilhelm - In s t i tu ts  
für Eisenforschung.* [St. u. E. 1922, 19. Jan., 
S. 81/90.]

Allgemeine Metal lurgie  d es  E i sens .
Allgemeines. Henry D. Hibbard: B lä tte r  aus dem 

Tagebuch eines S tahlschm elzers III . Versuche 
beim Blockgießen. Vermeidung von R issen, Ursache 
von H ärteadern in Schmiedeblöcken. L u n k erv er
hütung. [Iron Age 1922, 16. Febr., S. 465/7.]

Einfluß der Beimengungen. Edward C. Groesbeck: 
Der Einfluß von Phosphor auf das M ikrogefüge 
und die H ärte  von weichen M artin stäh len . 
Abdruck eines technologischen Berichts, Phosphor be
wirkt außerordentlich ungleichmäßiges Gefüge durch 
ungleichmäßige Verteilung von C und P. Eigenartige 
Zellenstruktur bei über 0,03 %  P, die schon beim Aetzen 
mit Pikrinsäure, besonders aber mit einem Primärätz
mittel hervortritt. [ J. Frankl. Inst. 1922, Febr., S. 245/7.]

Brennsto ffe .
Torf und Torfkohle. Das P ressen von Torf nach 

dem Madruck-Verfahren.* [Z. V. d. I. 1922, 25. Febr., 
S. 190/1.]

Braunkohle. M ittelbare V erteuerung rh e in i
scher Rohbraunkohle.* Entgasung und Schwelung. 
Gaserzeuger und ihr Betrieb. Gastrocknung und Gas- 
entteerung. Gasofenanlagen. [Wärme 1922, 13. Jan., 
S. 27/9; 20. Jan., S. 47/9.]

Hülsen: N achverbrennungserscheinungen bei 
terfeuerung erdiger B raunkohlen, deren U r
sachen und A bänderungsm öglichkeiten . [Z. Gew.- 
Hyg. 1922, Jan., S. 14/9.]

Nebenerzeugnisse. A. Thau: Die B ildung, E n t
fernung und V erhinderung von K alk an sä tzen  
in A m m oniakabtreibern.* Kalkmilch. Ammoniak
destillation. Zersetzung der Ammoniakverbindungen. 
-Abtreiber mit ortsfestem und kreisendem Einbau. Beson
dere Verfahren der Ammoniakwasserverarbeitung nach 
lairweather und nach Thau. [Glückauf 1922, 21. Jan., 
S. 69/72; 28. Jan., S. 102/5; 4. Febr., S. 135/9;
11. Febr., S. 164/6.]

A. Viehoff: B enzolw äschen im G asw erks
betrieb. Auch für kleine Gaswerke ist der Betrieb von 
Benzolwäschen lohnend, zumal dadurch der Gaspreis 
niedriger gehalten werden kann. Ort der Aufstellung

x) Vgl. St. u. E. 1922, 26. Jan., S. 144/53; 2. März, 
S. 344/55.

Kontrolle der Wäsche, Waschölbeschaffenheit und -ver
brauch, Naphthalin, Einfluß des direkten Dampfes, Küh
lung des Waschöls, Aufarbeitung des Vorprodukts, Kühl
wasserverbrauch. [Gas Wasserfach 1922, -4. Febr., 
S. 65/7.]

H. J. Hodsman: Am m oniak und seine B e 
s tä n d ig k e it im Koksofen. Temperatur, Druck- und 
Gleichgewichtsverhältnisse bei der Synthese von Am
moniak. Dissoziation. Oxydation. Erörterung des Vor
trags. Bericht vorgesehen. (Vortrag vor der Coke Oven 
Managers’ Association, Leeds, Januar 1922.) [Iron Coal 
Trades Rev. 1922, 3. Febr., S. 155/7.]

Erze und Zusch läge .
Eisenerze. Die E ise n e rz la g e rs tä tte n  von E u 

ropa.* Auszug aus einer Arbeit von M ax R o e s le r  für 
die U. S. Geological Survey, Bulletin Nr. 706. Arbeit be
rücksichtigt die Verschiebungen infolge des Weltkrieges. 
Bericht vorgesehen. [Iron Coal Trades Rev. 1922,
24. Febr., S. 266/8.]

Aufberei tung  und Br iket ti erung.
Kohlenaschen. Dr. K. Aschof: Die W iedergew in

nung von Kohle und Koks aus B ren n s to ffrü ck - 
ständen.* Anfall an Brennstoffrückständen. Aus
klauben von Hand. Mechanische Aufbereitung. Aschen
sichtmaschinen nach dem Setzverfahren. Braschen- 
wäschen. Kolumbus-Separator. Schlackensichtmaschinen 
mit Handbetrieb. Magnetscheider. Kombinierte Ver
fahren. Schlackenverwertung. [St. u. E. 1922, 16. Febr., 
S. 258/64.]

Hartzerkleinerung. G. G. Bing: Feinzerk leinerung  
in Kugel- und Rohrm ühlen.* Bauart von Kugel
mühlen. Einfluß von Kugelgröße. Umdrehungs
geschwindigkeit. Abmessungen usw. Versuchsergebnisse. 
Beschreibung der verschiedenen Kugelmühlen. Ver
gleichstabellen. Entwicklung in Amerika und Deutsch
land. Beschreibung der üblichen Rohrmühlen. Erörte
rung. [Jernk. Ann. 1921, 1. Juni, S. 159.]

C. Nacke: A m erikanische B auxitm ühle.* Be
schreibung. [Z. V. d. I. 1922, 4. Febr., S. 115.]

Nasse Aufbereitung. E. Berl u. H. Vierheller: Ueber 
die A ufbere itung  von W aschbergen. Die in den 
Waschbergen vorhandene brennbare Substanz macht 
ungefähr ein Viertel des Gewichts der Waschberge aus. 
Möglichkeit der Gewinnung derselben nach dem Schwimm
aufbereitungsverfahren. [Z. angewr. Chemie 1922,14. Febr., 
S. 76/7.]

Sonstiges. Friedr. Schraeder: Versuche zur V er
w ertung von H e rd rü c k s tä n d en  aus dem K esse l
hausbetriebe.*  Die Erfahrungen sind wenig günstig. 
[Mitt. V. El.-Werke 1922, Tab. Nr. 307, S. 87/90.]

Feuerfes te  Stoffe.
Schamottesteine. A. F. Greaves-Walker: Die E n t

w icklung eines neuen feu e rb es tän d ig en  S toffes. 
Das Tonerde-Silikat Sillimanit (A120 „  SiO,) hat infolge 
der Untersuchungen des Bureau of Standards u. a. in 
den Kriegsiahren die Aufmerksamkeit auf sich gezogen. 
Es ist äußerst hitzebeständig, bleibt bis kurz unterhalb 
seines Schmelzpunktes (1816") tragfähig, hat geringen 
Ausdehnungskoeffizienten und reagiert neutral. (Vortrag 
vor Ghemist’s Club, London, Oktober 1921.) [Trans
actions Society Chem. Ind. 1922, 31. Jan., S. 13/14.]

Bauxit. Fritz Kerner-Marilaun: B eitrag  zur
K enn tn is der o s ta d ria tisch e n  B auxite . Bespre
chung der Typen. Schichtverbände von Sedramic, Do- 
manovic, Kalun, Medvid, Imotski, Blizanzi, Grislic. 
[Mont. Rdsch. 1922, 16. Febr., S. 73/8.}

Sc hl ack en .
Hochofenschlacken. Wilhelm Krebs: S tudien über 

die A b h in d efäh ig k eit von basischen  H ochofen
schlacken. Die heutigen Verfahren der Herstellung von 
hydraulischen Bindemitteln aus basischer Hochofen
schlacke. Patentübersicht. Versuche mit Alkalimine -

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 141 bis 14-3.
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ralien. [Zement 1922, 5. Jan., S. 1/3; 12. Jan., S. 15/17; 
20. Jan., S. 40/44.]

Baustoffe.
Eisen. A. Clément: Die Verwendung von Eisen 

heim Grubenausbau.* Bericht über Versuchsstrecken 
in Kohlenzechen von Juni 1916 bis Januar 1921. [Revue 
de l’Industrie Minérale 1922, 1. Febr., S. 51/67.]

Schaper: Breitflanschige Träger.* Profilliste 
der Peiner Träger. [Eisenbau 1922, 17. Febr., S. 30/2.]

C. Oppenheim: Neue 47 kg/m schwere Schiene 
der russischen S taatsbahnen.* [Organ Fortschr. 
Eisenbahnwesen 1922, 1. Febr., S. 3S/9.]

Zement. Der w issenschaftliche Ausschuß 
der D eutschen Z em entindustrie und H err D irek 
to r  Schruff. Erwiderung des Vorstandes des Vereins 
Deutscher Portland-Zement-Fabriken auf die Zuschrift 
Schruff (vgl. St. u. E. 1921, 29. Dez., S. 1907). [Zement 
1922, 10. Febr., S. 81/3.]

Sonstiges. Graevell: Die bitum enen Wegebau - 
Stoffe der Braunkohle. Verfasser regt an, trotz bis
heriger Mißerfolge die Anwendung des Bitumens im 
Straßenbau weiter im Auge zu behalten und weitere Ver
suche zur Verwendung dieses Ersatzstoffes vorzunehmen. 
Aufzählung der in Betracht kommenden Erzeugnisse aus 
Stein- und Braunkohlen. [Straßenbau 1922, 25. Febr., 
S. 49/51.]

Feuerungen.
Kohlenstaubfeuerungen. K ohlenstaub als B renn

s to ff in den V ereinigten S taaten . [Eng. 1921,
16. Dez., S. 655/6; 23. Dez., S. 671/2.]

Weiß und Haering: Die A ufbereitung rh e in i
scher Braunkohle zu S taub (nach dem V er
fahren der B üttner-W erke, A.-G., Uerdingen
a. Rh.) und die Verwendung des Staubes zur 
Beheizung eines Blockwärmeofens.* [Braunkohle 
1921, 7. Jan., S. 625/31.]

L. D. Tracy: Explosionen bei K oh lenstaub
feuerungen.* [Proc. Eng. Soc. West. Pens. 1921, Juni, 
S. 259/90.]

Torffeuerung. Torffeuerungen m it senkrechtem  
Schacht.* [Z. V. d. I. 1922, 18. Febr., S. 166/7.]

Gasfeuerung. E. Weymann: Versuche m it G as
brennern an K esseln und Cowpern. [St. u. E. 1922, 
9. Febr., S. 215/21.]

Hubert Hermanns: U m steuerventile für R e 
generativfeuerungen.*  Kurze Uebersicht über die 
bekannten Bauarten. [Wärme 1922, 17. Febr., S. 91/4.] 

Dampfkesselfeuerungen. Nettmann: B ergm anns- 
Halbgasfeuerung.* Kurze Beschreibung. Versuchs
bericht. [Z. V. d. I. 1922, 11. Febr., S. 131/2.]

Pradel: Die Um stellung von W anderrosten 
auf R ohbraunkohle und andere geringe B renn
stoffe.* Zündgewölbe, Vortrocknung, Vorfeuerung, Stau
feuerbrücken. [Feuerungstechn. 1922, 15. Febr., S. 101/5.] 

Hch. Doevenspeck: U nterw ind bei hochw ertigen 
Steinkohlen ? Verfasser bestreitet den wirtschaft
lichen Nutzen. [Wärme 1922, 24. Febr., S. 101/3.]

Ein neues System zur Regelung der V er
brennung, entsprechend dem D ruckunterschied 
zwischen A schenfall und Feuerraum . Beschrei
bung der Patente Haaß. [Wärme 1922, 24. Febr., S.106/7.] 

L. Finckh: Der Mögel-Vergaser. Versuchsergeb
nisse und Bedenken gegen die Verwendung der Feuerung. 
[Wärme 1922, 17. Febr., S. 89/90.]

Barth: B etriebserfahrungen  über die g e 
b räu ch lich s ten  Feuerungen für Braunkohlen 
und Braunkohlenerzeugnisse. Ergebnisse an 
Dampfkesselfeuerungen. [Z. Gew.-Hyg. 1922 Jan 
S. 9/14.]

Rauchfragen. Zum Problem der R auchplage 
bei in d u strie llen  Feuerungsanlagen. [Wärme- 
und Kältetechnik 1922, 1. Febr., S. 29/34.]

Schornsteine. C. de la Condamine: S chornstein 
zug.* Messung und Berechnung. [Chal. Ind. 1922, Febr 
S. 990/4.]

Feuerungstechnische Untersuchungen. O. J. Hansen: 
Ein neues V erfahren zur Bestim mung der Wärme
verluste  durch b rennbares Gas in den Abgasen 
der Kesselfeuer.* [Z. Bayer. Rev.-V. 1922, 15. Jan 
S. 3/5; 31. Jan., S. 13/5; 15. Febr., S. 21/2.]

R. V. Wheeler: Die Zündung von Verbren
nungsgem ischen.* Zündtemperaturen. Zündung durch 
heiße Oberflächen. Zündung durch elektrischen Funken. 
Zündung durch Flammen. [Iron Coal Trades Rev. 192 >
3. Febr., S. 149/54.]

Brennstof fvergasung .
Gaserzeuger. E. Stassano: Der therm oelektrische 

Gaserzeuger.* Allgemeines über Brennstoffe, Ver
brennung und Vergasung. Beschreibung eines elektrisch 
geheizten Gaserzeugers. Wärmebedarf von industriellen 
und metallurgischen Oefen. [Metallurgia ital. 19H 
31. Dez., S. 575/623.]

Alois Helfenstein: Die A ussich ten  der elektri
schen Vergasung von B rennstoffen. Die Ueber- 
legenheit der Elektrizität zur Brennstoffverarbeitung 
gegenüber der gewöhnlichen Heizung beruht nach dem 
Verfasser in der wirtschaftlichen Vereinfachung der Appa
rate, Beherrschung der Wärmekonzentration und günsti
geren Anwendung von Druck- und Kontaktmitteln. Be
sondere Aufgaben der elektrischen Heizung. Hochtempe
raturfeuerung. Darstellung flüssiger Brennstoffe u. a. 
Rauchbeseitigung. [Z. angew. Chem. 1922, 14. I’ebr 
S. 73/6.]

Gwosdz: E in neuer Sauggaserzeuger. Kurze 
Beschreibung des Verfahrens von D. J. Smith. [Braun
kohle 1922, 28. Jan., S. 681/4.]

Wassergas. Ueber die Erzeugung von Wasser
gas in besonderen Anlagen. Auszug aus einem 
Bericht von J. W. Cobb von der Institution of Gas Engi
neers. Ergebnisse von drei im großen ausgeführten Ver
suchsreihen. [Gas Wasserfach 1922, 11. Febr., S. 88/90.],

H. Tropsch und A. Schellenberg: Ueber die Bil
dung von M ethan beim W assergasprozeß. Re
duktion des Kohlenoxyds durch Wasserstoff unter Bil
dung von Methan und Wasser. Versuche mit Zusatz von 
Kalk und anderen Katalysatoren. [Brennstoff-Chemie 
1922, 1. Febr., S. 33/7.] '

W ärm e-  und  Glüh öfen .
Allgemeines. H. Bansen: Errechnung der Arbeits 

tem p era tu ren  in m etallurgischen Oefen. Ueber 
schlägige Temperaturermittlung. Pyrometrische Wertung 
der Brennstoffe. Dynamiscde Bedingungen für dieFlam- 
menentwicklung. Werkstücktemperaturen. Temperatur. 
Übertragung. Ermittlung des geeigneten Brennstoffs. 
[St. u. E. 1922, 16. Febr., S. 245/53; 23. Febr., S.291/7; 
9. März, S. 370/5 und 16. März, S. 423/6.]

Elektrische Glühöfen. E. F. Collins: Elektrische 
W ärm eerzeugung.* Kurze Zusammenstellung über 
Grundlagen der elektrischen Wärmeerzeugung und Aus
führungsformen (bereits bekannter) solcher Wärmeöfen. 
[J. Ind. Engg. Chem. 1922, Febr., S. 101/04.]

Krafterzeugung  und -Verteilung.
Allgemeines. R. Kutzbach: F ortschritte  und

Problem e der m echanischen Energie-Umfor
mung.* Mittelbare Umformer. [Z. V. d. I. 1922,18. Febr., 
S. 154/9; 25. Febr., S. 183/5.]

G. Schulz: D er R u thssche Dampfspeicher.* 
Wesen des Ruthsverfahren ist weniger der Speicher als 
seine Schaltung. Einfluß der Leistungsschwankungen auf 
die Wirtschaftlichkeit. Schaltungsschemata eines Dampf
kraftelektrizitätswerkes, einer Brauerei, eines Hochofen
werkes, Ausführungsformen von Speichern. [St. u. E- 
1922, 2. Febr., S. 165/71.]

Abwärmeverwertung. M. Hottinger: A b w ä r m e 
verw ertung.* Rauch- und Auspuffgasverwertung. 
Wärmeverteilung in G lü h ö fe n ,  Retortenfeuerungen. 
Künstlicher Zug. Abgasverwertung bei Verbrennungs
maschinen. [Schweiz. Bauzg. 1922, 11. Febr.,  S. 72/4, 
25. Febr., S. 97/100.]

Z eitschriftenverzeichnis nebst A bkürzungen  siehe S e ite  141 bis 113.
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Kraftwerke. F o rts c h r itte  im Bau von K ra f t 
werken.* Luftvorwärmer „Usco“. [Eng. 1922, 10. Febr., 
S. 148/50.]

Dampfkessel. K rüm m ungen von R öhren 
kesseln unter der Feuerung. Ursachen, Berech
nung der Größe der Krümmung der einzelnen Rohr
elemente. Verschiedene Versuche. LIng. 1922, 21. Jan., 
S. 41/55; 28. Jan., S. 65/79.]

Dampfkesselzubehör. L. R. Lee: A schenbeseiti- 
«ung in großen D am pfkraftw erken . [Power 1922,
17. Jan., S. 86/90.]

Dampfmaschinen. R. Doerfel: Die V erbrauchs
zahlen der K olbendam pfm aschine und ih re Be
urteilung.* [Z. V. d. I. 1922, 11. Febr., S. 133/6.]

Dampfleitungen. 0. Denecke: Der b illig ste  Rohr- 
durchmesser für H eißdam pf - K ra ftle itu n g en . 
[Wärme 1922, 24. Febr., S. 104/5.]

Robert E. Wilson, W. H. Adams und M. Seltzer: 
Die Strömung von F lüssigke iten  in R o h r
leitungen.* [J. Ind. Engg.Chem. 1922, Febr., S.105/19.] 

Kondensationsanlagen. Fritz Hoyer: U eber R ück
kühlanlagen.* [Wärme 1922, 10. Febr., S. 77/80.] 

Speisewasserreinigung. B. Freu: K ritik  der
verschiedenen M ethoden der R e in igung  von 
Kesselspeisewasser. [Dingler 1922, 14. Jan., S. 14;
29. Jan., S. 11/3.]

Gasmaschinen. Eimer A. Sperry: V erbundaus
führung von V erbrennungsm aschinen.* Beispiel 
einer Verbund-Dieselmaschine. [Engg. 1922, 3. Febr., 
S. 149 '51.]

H. S. Dennv und N. V. S. Knibbs: E rfah rungen  
aus einem G askraftw erk  m it G aserzeuger
betrieb.* Ammoniakgewinnung. Kohle verbrauch. Kraft
werk. Anlage-und Betriebskosten. [Engg. 1922,27. Jan., 
S. 119/22; IronCoal Trades Rev. 1922, ¿7. Jan., S. 113/6.] 

Riall Sankey: Die Entw icklung der S till-  
Maschine.* [Eng. 1922, 17. Febr., S. 180/2; 24. Febr., 
S. 204/7.]

Elektrische Leitungen. Dr. Berling: S tah l-A lu- 
minium-Seile. Zur Verminderung des Durchhängens 
wird das Al-Seil mit Stahldrahtseele versehen. Berech
nungsweise. Vergleichstafel mit Kupferseilen für Seil
zug und Durchhang. [Z. V. d. I. 1922, 18. Febr., S. 168.] 

Sonstige elektrische Einrichtungen. J. Hak: Das 
Problem des w irtsch aftlich sten  T ransform ators.*  
[E. T. Z. 1922, 26. Jan., S. 110/4; 2. Febr., S. 148/52.]

F. Blanc: D auerleistung , Z eitle is tu n g , A us
setzleistung.* Der thermische Ueberlastungsfaktor 
der Aussetzleistung. Bewertungszeit. Der thermische 
Ueberlastungsfaktor der Zeitleistung. Der mechanische 
Ueberlastungsfaktor. Aussetzleistung vom kalten Zu
stande aus. Zusammengesetzter Aussetzbetrieb und 
Wechselleistung. Zeitkonstanten. [E. T. Z. 1922, 9. Febr., 
S. 173/6; 16. Febr., S. 216/20.]

Die Frage der F requenz für die S ta h l 
industrie in Am erika. Ueblich sind 25 Perioden. 
P>ericht über einen Aufsatz in Journ. A. I. E. E. Bd. 40,
1921, S. 294. [E. T. Z. 1922, 16. Febr., S. 226.]

Anklam: Verwendung von A lum inium  in der
Elektrotechnik. Zusammenfassender Bericht über 
eine Umfrage, unterteilt nach Maschinen, Transforma
toren, Schaltanlagen, Kabeln, Freileitungen, Installationen. 
[Mitt. V. E.-Werke 1922, Febr., Xr. 307, S. 82/3.]

Lager. Max Pilgram: B eitrag  zur B erechnung 
zylindrischer Schraubenfedern .*  Fehlerquellen 
der bisher angewendeten Formeln. [Dingler 1922, 11. Febr., 
S. 21/4.]

S.K.F - R o l l  enlager.*  Konstruktionsgrundsätze 
lind Ausführung des genannten Rollenlagers. [Zg. Oest. 
Jng.-V. 1922, 17. Febr., S. 35/7.]

Zahnradtrieb. E in zah n -Z ah n rad trieb  m it hoher 
Uebersetzung.* Kurze Beschreibung einer beachtens
werten Ausführung eines Pfeilzahnradgetriebes der Power 
Plant Company in West Drayton mit einer Uebersetzung 
von 63 : 1 und nur einem Zahn auf dem Ritzel. [Engg.
1922, 17. Febr., S. 195.]

Z e it Schriftenverzeichn is

A l l g e m e i n e  A rb e i t s m a sc h in en .
Allgemeines. N euerungen auf dem G ebiet der 

w ärm eelek trischen  A rbeitsm aschine.* Sonder
dynamos für Lichtbogenschweißung. Umformer. Niet- 
erwärmungsmaschine der A. E. G. Elektrischer Signier
apparat zum Beschriften harter Werkzeuge und Metalle.
J.'entralbl. Hütten Walzw. 1922, 18. Febr., S. 140.]I

M a t e r ia lb e w e g u n g .
Förderanlagen. S peichertriebw agen  m it Spill 

fü r V erschiebedienst.*  [Z. V. d. I. 1922, 25. Febr., 
S. 189.]

Verladeanlagen. Hubert Hermanns: Zur F rage des 
Um schlages von M assengütern.* Neuere Aus
führungsformen des Heinzelmann-Entladers im Vergleich 
zum Aumund-Kipper. [Z. V7. d. I 1922, 4. Febr., S. 112/4.] 

Selbstentlader. F. Finckh und P. Krüger: Regel- 
spurige S elbsten tladew agen  für restlo se  E n t
leerung  des L adegutes nach der einen oder 
anderen  G leisseite.* [Kruppsche Monatshefte 1922, 
Jan., S. 13/9.]

W er ks e in r i ch tu ng e n .
Heizung. T. B. Morley: Die K ältem aschine al s 

ein Weg zur Raum beheizung.* [Eng. 1922,10. Febr., 
S. 145/G.]

M. A. Xüscheler: W irtsch a ftlich e  U n te rsu 
chungen in einem F ern-W ärm ekraftw erk .*  H ei
zungsanlage der Firma C. F. Bally in Schönenschwerd 
(Schweiz). [Z. Bayer. Rev.-V. 1922, 31. Jan., S. 9/11;
15. Febr., S. 17/21.]

R o h e is e n e rz eu g u n g .
Allgemeines. Richard Sharp: Die Z ukunft des 

H ochofenbetriebs in Cleveland. (Vortrag vor 
Cleveland Institution of Engineers, Middlesbrough.) 
[Iron Coal Trades Rev. 1922, 10. Febr., S. 189/90.]

Hochofenanlagen. E rsa tz  fü r den P ion ier- 
Hochofen.* Das alte, 1737 gegründete Warwick-Hoch- 
ofenwerk wird modernisiert. Einzelheiten. [Iron Age 
1922, 2. Febr., S. 331/4.]

Richard Peters jr.: Der neue H ochofen der 
E as te rn  S teel Company.* Geschichtliches über den 
Warwickhochofen zu Pottstown, Pa. Zeichnung des 
neuen Hochofens. [Blast Furnaee 1922, Febr., S. 113/6; 
Iron Trade Rev. 1922, 2. Febr., S. 325/8.]

Hochofenbau und -betrieb. P. O. Menke: Z e r 
s tö rung  des H ochofenm auerw erks. Einwirkung 
des Zinks. Bericht folgt. [Blast Furnaee 1922, Febr., 
S. 116/8.]

E is en -  und Stah lg ießerei .
Allgemeines. M. Escher: Aus dem G ießerei - 

wesen der le tz te n  20 Jahre.* Wert der chemischen 
Analyse der Rohstoffe und der wissenschaftlichen For
schung im Gießereifach überhaupt. Neuerungen in 
Schmelzanlagen, Trocken- und Glüheinrichtungen, Form
sandaufbereitungen, Putzerei. Fortschritte in der Form- 
und Gießtechnik. Neue Gießereianlagen. Allgemeiner 
Rückblick. [Z. V. d. I. 1922, 4. Febr., S. 101/8.]

Gießereianlagen. Eine G roßgießerei in W is
consin.* Neuanlage von Fairbanks, Morse & Co. für 
500 t  tägliches Ausbringen an Grauguß bis zu 15 t  Stück
gewicht. Grundriß und Einzelheiten. [Foundrv 1922,
1. Febr., S. 89/98.]

Die W itton E ngineering W orks, B irm in g 
ham.* Werksbeschreibung. Keine Besonderheiten. 
[Foundry Trade J. 1922, 16. Febr., S. 119/22.]

Metallurgisches. Die K eigh lev -L abo rato rien .*  
Einrichtung des genannten englischen chemischen Labo
ratoriums. Untersuchungen über um gekehrten  H a r t 
guß. Kleingefügebilder. [Foundry Trade J. 1922,2. Febr., 
S. 75/80.]

Formstoffe. M. W. Mawhinney: B eschreibung 
einer P rüfung von G ießereisand.* Untersuchung 
der W ärm ele itfäh igkeit des Sandes. Beschreibung

*■
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der Meßvorrichtung. Ergebnisse. [Blast Eurnace 1922, 
Febr., S. 136/7.]

Formerei und Formmaschine. R. H. Palmer: Ver
schiedene V erfahren für die Form erei von 
W alzen. Bericht folgt. [Foundry 1922, 15. hebr., 
S. 158/63.]

V erfahren zum Guß von Tunnel-Segm enten. 
Guß für den Röhren-Tunnel unter dem Hudson; etwa 
115000 t Gußeisensegmente werden verwendet werden 
für den in Gußeisen auszuführenden Teil von 2240 m 
Länge und 8,84 m <J). Zeichnungen und Ausführungs
weise der Teilstücke. [Foundry 1922, 15. hebr., S. 137 41.] 

U. Lohse: Neuere F o rtsch ritte  in der Ma
schinenformerei.* Kurze Beschreibungen der Schnetl- 
schabloniermaschine Rucoco (vgl. St. u. E. 1921, 29. Dez., 
S. 1897), einer Formeinrichtung, Patent Voß, Teleskop- 
Riemenscheiben-Formmaschine Hannover-Hainholz, Mo
delleinrichtung für Ringtöpfe von Gutmann. [Gieß.-Zg. 
1922, 3. Jan.,- S. 8/12; 10. Jan., S. 29/32.]

Oscar Redwitz: N euzeitliche Form m aschinen 
in Gießereien der A utom obilindustrie.* Zu
sammenstellende kuize Beschreibung der für Automobil
guß hauptsächlich gebräuchlichen Formmaschinen, Ab
hebe- und Wendemaschinen, Formpressen mit Hand-, 
Druckwasser- und elektrischem Antrieb. [Motorwagen 
1922, 31. Jan., S. 48/53.]

Paul R. Ramp: Verwendung von F orm m aschi
nen in der Handelsgießerei.* Einzelheiten über 
das benötigte Zubehör (Modellbrett, Formkasten u. a.), 
Zylinder- und Kolbenformerei. [Iron Age 1922, 9. Febr. 
S. 397/9; 16. Febr., S. 463/4.]

C. Irresberger: Die neue G utm annsche R ü t te l 
formmaschine.* (Vgl. St. u. E. 1921, 29. Dez., 
S. 1889/92.) [Gieß. 1922, 9. Febr., S. 45/47.]

Kernmacherei. John Grenner: Das Biegen von 
K ernd räh ten  in  hölzernen Gesenken. Beschrieben 
an einigen Beispielen. [Foundry 1922,15. Febr., S. 164/5.] 

Trocknen. W. M. Hepburn: A nordnung von G as
brennern  in einem großen Kerntroekenofen.* 
Einzelheiten. Oberflächenverbrennung. [Iron Age 1922,
2. Febr., S. 342/3.]

Schmelzen. J. R. Hedges: Der K uppelofen, das 
Herz der G ießer ei. Höhenlage und Weite der Düsen. 
[Foundry 1922, 15. Febr., S. 156/7,]

Flam m loser Kuppelofen m it Oberwind.* In 
laienhafter, keinerlei Fachkenntnisse zeigender Form 
tritt Verfasser für mehrere Düsenreihen, bis zu 4 in 
3490 mm Höhe, ein. [Gieß.-Praxis 1922, 4. Febr., S. 62/4.] 

Th. Geilenkirchen: Der E lektroofen als Z usatz
ofen zum Kupolofen. (Vgl. St. u. E. 1921, 27. Okt., 
S. 1543/4.) (Vortrag vor Hauptversammlungd. Ver.Deut- 
scher Eisengießereien, München 1921.) [Gieß. 1922,
16. Febr., S. 53/5; 23. Febr., S. 61/3.]

D. Wilkinson: Der Elektroofen erhöht die 
F estigke it des Eisens. Befürwortet die Weiter
behandlung des Kuppelofeneisens im Elektroofen. (Vor
trag vor Birmingham-Gruppe der Institution of British 
Foundrvmen.) [Foundry 1922, 15. Febr., S. 143/5.]

Grauguß. C. A. Heise: Therm isilid und seine 
Anwendung.* Mitteilungen über das Verfahren der 
Maschinenfabrik Eßlingen zur Darstellung von säure
beständigem Guß. [Iron Age 1922, 2. Febr., S. 337/8.] 

H ai bstah l.*  Bericht über die Januar-Versammlung 
der Sheffield-Gruppe der Institution of British Foundry- 
men. Eigenschaften des Halbstahls. Der Name ist,irre - 
führend, j [Foundry Trade J. 1922, 23. Febr., S. 141/2.] 

Temperguß. H. A. Schwartz: A m erikanischer 
Temperguß. XX.* (Vgl. St.u. E. 1921,29. Dez., S. 1909.) 
Mechanische Wirkungen der plastischen Verformung. 
[Iron Trade Rev. 1922, 2. Febr., S. 334/41; 9. Fobr° 
S .410/11.]

G. Raulin: Glühen des Black H eart- Gußeisens. 
Bericht der Chimie indust., Okt. 1921. Weichglühen 
durch Zersetzung des Zementits. Wann findet die Zer
setzung statt ? Stabilität des Zementits. Einfluß der Ab
kühlung. [Techn. mod. 1922, Febr., S. 92/3.]

Stahlformguß. L. Gammen: Stahlrohren nach 
dem Z en trifugalg ießverfah ren . Erläuterungen über 
das Gießverfahren. Grund für die Erwärmung der Form. 
Kosten des Verfahrens. [Iron Age 1922, 9. Febr., S.405/6.] 

Gußputzerei. E. L. Samson: Sandstrahlgebläse.* 
Allgemeines. Hoch- und Niederdruckanlagen. Kraft
bedarf und Wirkung. Kosten der Anlagen. Gebläsehäuser. 
Rummelfässer. Drehtische. (Vortrag vor Institution of 
British Foundrvmen, London, Dez. 1921.) [Foundry 
Trade J. 1922, 16. Febr., S. 115/8.]

Wertberechnung. Howell B. May: Die Unkosten 
in G ießereien u. M aschinenfabriken I., II., III, 
Allgemeiner Planfürdie vorzunehmenden Untersuchungen. 
Einzelheiten. Material und Ausgaben. Zusammenstellung 
der Konten und allgemeine Berechnung. [Iron Trade 
Bev. 1921, 10. Nov., S. 1218/21; 24. Nov., S. 1356/8;
8. Dez., S. 1485/9; 22. Dez., S. 1619/22; 1630.]

Organisation. P. G. Critchlow: Organisation in 
der G ießerei für Kosten und Höchstleistungen. 
Besprechung verschiedener Vordrucke für Auftrags
erledigung. Arbeitsgang. [Foundry Trade J. 1922, 
19. Jan., S. 45/48; 26. Jan., S. 66/8; 2. Febr., S. 81/3.] 

Sonstiges. Robert F. Wood: Prüfung des Schleu
dergusses durch Berechnung. Erörterung mathe
matischer Beziehungen, die bei der Konstruktion und 
dem Betrieb von Zentrifugalgießmaschinen, insbesondere 
für konische Gußstücke, von Wichtigkeit sind. [Mecli. 
Engg. 1921, Nov., S. 727/8,730; Foundry Trade J . 1922.
9. Febr., S. 104/5.]

Dr. F. Bradtke: Die Bedeutung und Vorzüge
der eisernen Oefen. Es ist erforderlich, daß die Eisen
industrie sich gegen die Angriffe auf Mängel und Nach
teile eiserner Oefen gegenüber Kachelöfen endlich wehrt. 
Vorzüge eiserner Oefen: Unabhängigkeit vom Brennstoff, 
rasches Anheizen, höher erhitzte Heizfläche und daher 
größere Heizwirkung. [Sparsame Bauweise 1921, Heft 12, 
S. 213/5.]

Erzeug ung  d es  schmied ba ren  Eisens.
Elektrolyteisen. C. P. Perin und Don. Beicher: Er

zeugung von E lek tro ly te isen .*  Verfahren von
F. A. E u stis  und C. P. Perin . Aus einer Eisenchlorid
lösung wird Eisen auf einer rotierenden Kathode nieder
geschlagen, die durch ein Diaphragma von der Anode 
getrennt ist. [Min. Metallurgy 1921, Dez., S. 17/8.]

Flußeisen (Allgemeines). A. Raffaele: Der che
m ische P rozeß bei der Stahlerzeugung. Be
trachtung chemischer Vorgänge und Gleichgewichte. 
[Metallurgia ital. 1921, 30. Nov., S. 529/32.]

Siemens-Martin-Verfahren. H öchstleistung eines 
M artinofens. Betriebsergebnisse eines McKune-Ofens 
bei der .Illinois Steel Co. (South Works). [Blast Furnaee 
1922, Jan., S. 48/9.]

William J. Priestley: E influß von Schwefel und 
O xyden in  G eschützstah l. Arbeitsweise zur Her
stellung von Geschützstahl im Martinofen bei der Naval 
Ordnance Plant, South Charleston. Wärmebehandlung 
der Schmiedestücke, physikalische Proben. [Blast Furnaee 
1922, Jan., S. 96/100.]

Hub. Hermanns: U m steuerventile für Regene
rativ feuerungen.*  Luftklappe von Tigler. Glocken
ventil der Mannstaedt-Werke. Forter-Ventil in ver
schiedener Ausführung. [Wärme 1922, 17. Febr., S.91/4-1 

Elektrostahlerzeugung. Edw. T. Moore: lort- 
sch ritte  beim E lek tro stah lo fen .*  Entwicklung der 
Elektrostahlöfen in Amerika. Strom Verhältnisse, Elek
troden. Induktionsöfen. [Blast Furnaee 1922, Jan> 
S. 37/41.]

H. A. Winne: S tahlschm elzen in einem In 
duktionsofen.* Kurze Beschreibung eines Einring- 
Ofens bei der General Electric Go., Pittsfield, von 2 t 
Fassung. [Iron Trade Rev. 1922, 12. Jan., S. 138/9.]

F. T. Sisco: Die H erste llung  von Chromsta 
für K ugellager im H eroultofen.* Angaben über 
das Erschmelzen des Stahls sowie über das Vergießen un 
Behandelnder Blöcke und Knüppel. Bericht folgt. [Chein. 
Metallurg. Engg. 1922, 11. Jan., S. 71/0.]

ZeitschriftenverzeicK nis nebst A b kürzungen  siehe S e ite  111 bis 113.
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W. Lindquist: Iso la tionsm essungen  an einem 
,« Piohasigen R ennerfelt-E lek troofen .*  [E. T. Z. 
1922, 23. Febr., S. 241/6.]

V e ra rb e itu n g  des  s c hm ie d b a re n  Eisens .
Walzen. K onstruk tion  von W alzprofilen . 

Allgemeine Besprechung der Walzvorgänge und zweck
mäßigste Profilierung. [Tek. Tidskrift 1921, 28. Dez.,
Nr. 122, S. 133/9.]

Walzwerksantrieb. Die e lek trisch  b e t r i e b e n e  
U m k e h r w a l z e n s t r a ß e  vom S ta n d p u n k t d e r  \\ alz- 
suterzeugung. Kurzer Bericht über eine Arbeit in 
Gen. Electric Review Bd. 23, 1920, S. 886. [E. T. Z. 1922, 
23. Febr., S. 256/7.]

Blechwalzwerke. Blechwalzwerk der O tis Steel 
Company.* Kurze Allgemeinbeschreibung der Neu
bauten. Aufgestellt sind acht Warmgerüste mit allen 
Nebenanlagen. Anordnung. Materialdurchzug. Kohlen
staubgefeuerte Oefen. [Iron Age 1922,26. Jan., S.259/63.] 

Neubau von B lechwalzw erken.* Kurze Be
schreibung der Neuanlagen der Central Ohio Comp., 
Stahlwerke mit vier Oefen und Walzwerk mit 600-er und 
SllO-er Straßen besonderer Anordnung. [Iron Trade Rev. 
1922, 19. Jan., S. 194/8.]

Rohrwalzwerke. E. Rüber: Ueber die H e rs te l
lung von Eisen- und S tahlrohren.*  Geschweißte 
und nahtlose Röhren. Herstellungsarten, Arbeitsbereiche 
nach Durchmesser, Länge und Wandstärke. [St. u. E. 
1922, 16. Febr., S. 253/8.]

Schmieden. Das F ließen des M etalls w ährend  
des Schmiedens. Ausführliche Diskussion zu deu 
Untersuchungen H. F. Massey’s1). [Forg. Heat l’reat. 
1922, Febr., S. 104/5.]

Weiterverarbeitung und Ver fe inerung .
Kaltwalzen. K altw alzen m it G erüsten  in 

Tandemanordnung.* Vorzüge solcher Anordnung. 
Besondere Ausbildung von Führungen. [Iron Age 1922,
19. Jan., S. 211/3.]

S. T. Hilliard: K ostenberechnungen  fü r k a l t 
gewalzten B andstahl. [Iron Age 1921, 26. Jan., 
S. 267/8.]

Sonstiges. N euzeitliche H erste llu n g  von 
Feilen.* Herstellungsgang bei der Firma Friedr. Dick
G. m. b. H. in Eßlingen. [Centralbl. Hütten Walzw. 1922, 
Nr. 8, S. 163/5.]

G. R. Norton: Anwendung des Gesenkwalzens.* 
Verstanden ist unter dem Ausdruck (,,die rolling“ ) das 
Walzen mit in der Längsachse veränderlichem Quer
schnitt. Achsen verschiedener Art. Lagerung der Stoff- 
fasem. [Iron Age 1922, 19. Jan., S. 2(17/9.]

Reginald Trentschold: Die H erste llung  von
Zahnrädern durch W armwalzen.* Beschreibung 
einer von der Automatic Electric Machine Co. aufge
stellten und demnächst in Betrieb zu setzenden Anlage. 
[Iron Trade Rev. 1922, 9. Febr., S. 396/9.]

Wärmebehandlung  des  s c hm ie d b ar en  
Eisens .

Allgemeines. Walter M. Mitchell: Theorie der 
Bärm ebehandlung des S tahls. II.* Allgemein
verständliche Einführung in die Wärmebehandlungs
theorie. Veränderung des Gefügebildes. Fortsetzung 
folgt. [Forg. Heat Treat. 1922, Febr., S. 114/8.]

Härten und Anlassen. E. II. Tingley: Z ubehörte ile  
zur W ärmebehandlung.* Beschreibung einer Härte
öfenanlage sowie von Sieben, Klammem, Haken u. dgl., 
wie sie zum Abschrecken kleiner Gegenstände verwendet 
werden. [Forg. Heat Treat. 1922, Febr., S. 96/9.]

C. E. Berck: Das H ärten  des S tah les nach 
praktischen E rfahrungen  und ih re  th e o re 
tischen Grundlagen.* Der theoretische Teil ist ein 
warnendes Beispiel dafür, wie schlimm falsch verstandene 
wissenschaftliche Ergebnisse und vor allem bildliche 
Darstellung an sieh nicht darstellbarer atomistischer Vor

*) Engg. 1921, 18. Nov., S. 700/1.

gange bei Praktikern wirken können. [Betrieb 1922, 
18. Febr., S. 318/23.]

E lek trisch -au to m atisch e r H ärteofen.* Be
schreibung des Lorenz-Härteofens, der die Uebersehreitung 
des magnetischen Umwandlungspunktes und damit den 
richtigen Zeitpunkt der Härtung anzeigt. [Centralbl. 
Hütten Walzw. 1922, 25. Febr., S. 166.]

H. W. McQuaid, E. W. Ehn: E influß der S ta h l
q u a l i tä t  auf die E rgebnisse des E in sa tzhärtens. 
Einfluß nichtmetallischer Verunreinigungen. Oxyde. Zur 
Prüfung muß von jedem Stahl ein Stückchen versuchs
weise gekohlt werden. [Min. Metallurgy 1922, Febr., 
S. 60/1.]

S c h n e id e n  und S c h w e iß e n .
Allgemeines. G. O. Carter: W ert g u te r A nleitung 

und g u te n  V erständnisses beim Schweißen. Be
dingungen für gute Ergebnisse. Geschicklichkeit des 
Schweißers. Prüfung guter Sehweißungen. [Iron Age 1922,
2. Febr., S. 323/4.]

Elektrisches Schweißen. Oskar Wundram: E lek
trisches Schweißen. Kurze übersiehtliehe Zusammen
stellung über Ausführungsarten und Einrichtungen. 
[Werft und Reederei 1922, 22. Febr., S. 101/3.]

A. T. Wall: E lek trisches Schweißen.* Anwen
dung bei Stahlkonstruktionen, insbesondere beim Schiff
bau. Ersatz der Vernietung durch Schweißung in An
wendung für verschiedene Schiffsbauteile. Ausführliche 
Erörterung. [Engg. 1922, 24. Febr., S. 241/8, S.. 236/7; 
Eng. 1922, 24. Febr., S. 218/9.]

Diskussion zu dem Bericht von Wall. [Engg. 1922,
3. März. S. 246/7].

E lektrische Rohrsehweißung.* Neue Rollen
schritt-Schweißmaschine von der G. E. F. E. I., Berlin. 
Kosten, Vorteile, Beschreibung. [Centralbl. Hütten 
Walzw. 1922, 4. Febr., S. 89/90.]

Gas-Schmelzsehweißen. S. W. Miller; Schmelz
sehweißen. [Foundry Trade J. 1922, 2. März, S. 162/63.]

H. S. Rawdon: Verwendung von Schm elz
schweißen an G ußstücken. Erörterung der. Arbeit 
von S.W. Miller. [Iron Trade Rev. 1922, 26. Jan., S.274/6.] 

Theo Kautny: L unkerb ildung  und G efüge
fe s tig k e it beim Verschm elzen (Autogenschweis- 
sen).* Sehr merkwürdige Theorie über das Auftreten 
von Rissen beim Sehweißen, nach der u. a. die (geätzten!) 
Korngrenzen eine Art Lunker im Metall bilden- Ge
brauchsanweisung für verschiedene Sch weiß verfahren. 
[Autog. Metallbearb. 1922, 1. Febr., S. 31/5; 15. Febr., 
S. 43/6: I. März, S. 66/8.]

Kirschner; B egleiterscheinungen bei Vor nah me 
von autogenen Schweißungen nach dem W erner- 
sehen Verfahren. Bericht über einige Fälle mit mehr 
oder minder schweren Spannungsschäden. [Z. Gew.- 
Hyg. 1922, Febr., S. 61.]

Dr. W. Zimm: Ueber Spannungsrisse beim
Schw eißen und Gefügebildung.* Entstehen der 
Spannungen durch die Wärme und damit verbundene 
kleine Materialbewegungen. Gegenmittel: Kurze rasche 
Erwärmung oder Einführung von ,,Gegenspannungen . 
Stückweise Schweißung. Oxydhäutchen, Ueberhitzungs- 
gefüge, schroffe Strukturübergänge. [Die Schmelz
schweißung 1922, 15. Jan., S. 15/18.]

Sonstiges. Masing: Das Schweißen von Eisen 
m it H ilfe von K upfer. Besprechung des Verfahrens 
von Hyde1): Eisenstücke werden ohne Reinigung an
einandergelegt, dazwischen eine geringe Menge Cu ge
bracht, sodann das Ganze im H2-Strom auf eine Tem
peratur von 1100° gebracht. Möglichkeit genauer Ver
einigung. [E. T. Z. 1922, 9. März, S. 319/20.]

S ticks to ff in Sehweißungen. Kurze Notiz. 
Analysen des Bureau of Standards zeigten bei Proben mit 
kristallinem und sehnigem Bruch keinen Unterschied 
des gebundenen Stickstoffgehalts. Mit Sauerstoff-Azetylen 
geschweißte Stellen zeigten im allgemeinen 0,015 bis

0  E ngg . 1921, B d. 111, S. 388.]

Z eitsch riften verze ich n is  nebst A b k ü rzu n g en  s ehe Seile  111 bis 113.
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0,027 %N gegen 0,10 bis0,15 % in elektrisch geschweißten. 
[Chem. Metallurg. Engg. 1922, 22. Febr., S. 305.]

Oberf lächenbehandlung  und Rostschutz.  
Emaillieren. F. L. Prentiss: Em aillieren  von 

Gußeisen- und Stahlw aren.* Infolge der Einwir
kungen des Krieges ist in Nordamerika eine Emaillier
industrie entstanden, während früher die Waren aus 
Deutschland und Frankreich bezogen wurden. Eins der 
bedeutendsten Werke ist die Elyria Enameled Products 
Co. in Elyria, Ohio, die die Nahrungsmittel-, chemische 
und pharmazeutische Industrie beliefert. Herstellung 
großer geschweißter Stahlblechbehälter. Das Email
lieren derselben. Allgemeine Angaben. [Iron Age 1922,
5. Jan., S. 13/6.]

Metallspritzverfahren. Meurer: Der heutige .Stand 
des M e ta llsp ritzverfah rens und das M aurersche 
P u lversp ritzverfah ren .*  Vortrag im Verein f. Be
förderung des Gewerbefleißes. Eingehende Beschreibung. 
Anwendungsmöglichkeiten. Beispiele. Erörterung. 
[Gewerbefleiß 1921, Aug., S. 211/23; Sept., S. 253/70; 
Okt., S. 275/80.]

Leon McCulloch: Sheradisierungs - Versuche.
Verzinkungsversuche. Prüfung der Verzinkung. [Min. 
Metallurg)7 1922, Febr., S. 63.]

Sonderstähle .
Dreistoffstähle. Thomas F. Russell; Ueber den 

Aufbau der Chrom stähle.* Untersucht wird die 
Eisenecke des ternären Diagramms Eisen-Chrom-Kohlen- 
stoff. Veränderungen der Umwandlungspunkte durch ver
schiedene Ausgangsglühtemperatur. Magnetische Unter
suchungen. Rückstandsanalyse der Karbide, Messung des 
elektrischen Widerstandes, Bestimmung der Perlitlinie und 
der Löslichkeitslinie für Kohlenstoff im ternären Dia
gramm. [J. Iron Steel Inst., Bd. 104, S. 247/95.]

Mehrstoffstähle. C. N. Dawe: A nw endungsm ög
lichkeiten  von Chrom - M olybdän-Stahl vom 
S tan d p u n k t des Verbrauchers. Kurzer zusammen- 

, fassender Bericht. Verwendung des .Stahls. Vergleichende 
Analysen und Eigenschaftszusammenstellungen. Wärme
behandlung, Einsatzhärtbarkeit und ihre Wirkung auf 
die Eigenschaften. [Forg. Heat Treat. 1922, Febr., 
S. 109/13.]

Eigenschaften des  Ei sens  und ihre Prüfung.
Allgemeines. Prof. e. h. Rudeloff: Ein

B ruchstück  aus dem M ateria lprüfungsw esen  
für den Kesselbau.* Vortrag gelegentlich der päda
gogischen Kurse für Lehrer an Heizerschulen. Aufgaben 
der Materialprüfung. Prüfungsverfahren. Umstände, die 
das Versuchsergebnis beeinflussen. Einfluß der Vor
behandlung. Sonderuntersuchungen an Kesselbaustoffen. 
[Mitt. Materialprüf. 1921, 2. Heft, S. 149/182.]

E in  b ritisch er Verband für M ateria lprüfung . 
Aehnlich wie in ändern Ländern soll ein englischer Ver
band gegründet werden. Notwendigkeit, Organisation 
und Vorteile. [Eng. 1922, 10. Febr., S. 158.]

Prüfmaschinen. Prof. Dr. Keßner: Die H ärteb o h r
maschine und ihre Anwendung zur Prüfung 
der B e arb e itb ark e it der Metalle.* Auszug aus den 
Abhandlungen des Verfassers in V. d. I.-Forschungsheft 208 
und Werkstattstechnik 1920, S. 633/9. [Gieß. 1922,
9. Febr., 47/50.]

B ritische Industriem esse in Birmingham.* 
Beschreibung verschiedener Materialprüfmaschinen für 
Wagenfedern und Härteprüfung. [Engg. 1922, 3. März,
S. 238/40.]

R. Guillery: Neue Zerreißm aschine zur Be
stim m ung der E la stiz itä tsg ren ze  und des E la s ti
zitätsm oduls.* Beschreibung der praktischen Aus
führung der erstmalig in den Comptes rendus skizzierten 
Maschine. [Rev. Met. 1922, Febr., S. 101/8.]

Zugbeanspruchung. Herbert Schönborn: Ueber die 
Dehnung von W olfram -E inkristalld räh ten .*  Die 
Fließgeschwindigkeit von Wolfram - Einkristalldrähten,

ZeitschriftenVerzeichnis nebst A b i

wächst expotentiell mit der angelegten Spannung. Kalt
recken bewirkt Verfestigung. Das Hookesche Gesetz ist 
bis über die Elastizitätsgrenze hinaus erfüllt. [Z. Phys 
1922, 6. Heft, S. 377/81.]

Härte. Kotaro Honda: Ueber die Härtun»s- 
th eo rie  der M etalle. Unter Bezugnahme auf die 
Theorie von Jeffries und Archer wird die Härte einmal 
auf zwischenatomare Kräfte, zum ändern auf eine „ver
hakte“ , gestreckte Kristallstruktur zurückgeführt. Ver
gleich der beim Duralumin auftretenden Verhältnisse 
mit denen des Stahls. [Chem. Metallurg. Eng<u 19->1
30. Nov., S. 1001/3.]

Kerbschlagbeanspruchung. Kerbschlagwerte im 
Stahl. Außerordentliches Schwanken der Werte in Ni- 
( T-Stählen. Anlaßbrüchigkeit. Wasserabschreckung führt 
zu Unzuträglichkeiten. Anpreisung eines neuen Stahls 
„Vibrac“ der W. G. Armstrong, Withworth & Co., der 
sich bei Luft- oder Ofenabkühlung nicht verziehen und 
lu'jhere Kerbschlagwerte als Ni-Cr-Stahl geben soll. [Iron 
Coal Trades Rev. 1922, 17. Jan., S. 237.]

Dauerbeanspruchung. K. A. Schreiber: Versuchs - 
e in rich tungen  und Versuche zur Bestimmung 
des E influsses von E rsch ü tte ru n g en  auf die 
F estig k e it von B austoffen.* Grundlagen und Ver- 
suchsmöglichkeiten. Versuchsergebnisse mit einer Metall
legierung, die zur Alterung neigt. Die behauptete Ver
größerung der „Gefügebildner“ muß bezweifelt werden. 
[Metallbörse 1922, 18. Febr., S.335/40; 25.Febr., S.390/93.] 

Draht und Drahtseile. Charles Frémont: Mecha
nische P roben an S tah ld räh ten .*  Auszug aus dem 
Buch Ch. Frémont : Etudes expérimentales de Technologie 
industrielle, Libr. Dunod, Paris 1921. Geschichtliches. 
Verlangt werden von guten Drähten drei Proben: 1. Kor
rosionproben, 2. Scherproben, 3. Kerbschlagproben. 
Betriebsmäßige Härteprobe, Härtebestimmung nach Fré
mont. Scherprobe nach Frémont. Maschine zur Be
stimmung der Fähigkeit. Alle abgebildeten Prüfmaschinen 
machen einen behelfsmäßigen Eindruck. [Génie civil 
1922, 11. Febr., S. 129/33.]

M. v. Schwarz: Eine beachtensw erte Ermüdung 
von S tah ld rah t.*  Ermüdungsbruch an einem Draht 
mit 1,2 % C. Ermüdung ist durch geringe Dehnung, Ein
schnürung sowie Biegezahl erkennbar. [Metall 1922,
10. Febr., S. 30/1.]

R. R. Moore: Eine S tud ie  über die elastischen 
E igenschaften  von dünnen Drahtkabeln.* Aus
zug aus einem Bericht der Dez.-Jahresversammlung 1921 
der Am. Soc. of Mech. Eng. Dünne Drahtkabel für Flug
zeuge. Beschreibung einer Prüfmaschine. Der Elastizi
tätsmodul und die Elastizitätsgrenze stiegen durch 
Belastung des Kabels dicht unter der Elastizitätsgrenze 
bis zu 63 % der ursprünglichen Grenze. Der Elastizitäts
modul der Kabel schw7ankt zwischen 15 000 000 und 
28 000 000 je nach Durchmesser und Typ. [Mech. Engg. 
1922, Febr., S. 105/6 und 111.]

Einfluß der Temperatur. Marine-Oberbaurat Schulz: 
Versuche der Marine m it Spezialstiihlen bei 
hoher Erw ärm ung u n te r  Benutzung von am t
lichem Material.* Festigkeitseigenschaften von ver
schiedenen Cr-Ni-, Cr-V-, und zwei nichtrostenden Stählen 
bei Temperaturen von 20 bis 700 °. Biege-, Kugeldruck-, 
und Kerbschlagproben. [Metallbörse 1922, 4. Febr., 
S. 229/30; 11. Febr., S. 285/6.]

H. J. French: F estigkeitse igenschaften  e in ig e r  
leg ierte r S täh le bei hohen T em peraturen. Chrom
gehalt verhindert das Weichwerden bei höheren Tempe
raturen. 3 Y2 % Ni hat über 550 0 keinen Einfluß mehr auf 
die Eigenschaften. [J. Frankl. Inst. 1922, Febr., S.249/50-]

E. L. Dupuy: E x perim en ta le  U n te r s u c h u n g  
über die m echanischen  E igenschaften von 
S täh len  bei hohen T em peraturen .*  Bericht nebst 
Erörterung. [J. Iron Steel Inst., Bd. 104,1921, S. 91/116-] 

Léon Guillet und Jean Cournot: Ueber die Ver
änderung  der m echanischen Eigenschaften der 
Metalle und L egierungen  bei tiefen  TelUpe*

iirzunr/en siehe S e ite  J41 bis 113,.
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raturen.* Härte und Kerbzähigkeit bei +  20, — 20, 
_80u und flüssiger Luft für verschiedene Stahlsorten 
und-Metalle. [Comptes rendus 1922, 0. Febr., S. 381/6.] 

Abnutzungsprüfung. L. Jannin: Neues V erfahren 
zur A bnutzungsprüfung der M etalle. Ab- 
nutzungsprüfmaschine.* Beschreibung der -Maschine, 
die im Prinzip an die letzthin von B rinell angegebene 
erinnert. Durch Drehung eines Zapfens auf einer Metall- 
zuncre wird eine Vertiefung erzeugt, die ein Maß für die 
Abnützung bildet. Versuchsergebnisse. [Rev. Met. 1922, 
Febr., S.° 109/16.]

LeonGuillet: Einige Reibungsversuche m it der 
neuen A bnutzungsprüfm aschine von Jannin.* 
Einfluß des Politur-Grades der Schleifsteine, der Um
drehungsgeschwindigkeit, der Natur des Metalls, der 
Schleifsteine und der Proben sowie der Wärmebehand
lung einiger Proben aus Aluminiumbronze auf die Er
gebnisse. [Rev. Met. 1922, Febr., S. 117/9.]

Sonderuntersuchungen. Karl Englisch: Die V er
suche von E. P reuß1) über die S pannungsver
teilung im gelochten Zugstab.* Rechnerische 
Korrekturen der Preuß’schen Versuchsergebnisse. [Mitt. 
Vers.-Amt 1921, 3/4 Heft, S. 100/5.]

E. Rengade und E. Desvignes: Versuche über die 
Härte schwer schm elzbarer Stoffe bei hohen 
Temperaturen.* Versuchseinrichtung: es wird ein 
Kegeleindruck nach Ludwik erzeugt, Versuche bei ver
schiedenen Temperaturen von 1200 bis 1500 " mit ver
schiedenen Stoffen zeigen ein mit wachsender Tempe
ratur gleichmäßiges Weichwerden. Ein Gehalt an Al
kalien (K.,0, Na20) über 1 % scheint schädlich zu sein. 
[Chal. Ind. 1922, Febr., S. 965/70.]

Dr. C. H. Desch: Der F lü ss ig k e itsg rad  ge
schmolzenen Metalls.* Verschiedene Verfahren zur 
Bestimmung der V iskositä t flüssiger Metalle. Prak
tische Bedeutung des Flüssigkeitsgrades. Ergebnisse. 
Viskosität in Abhängigkeit von der Temperatur für Zinn- 
Legierungen. Fortsetzung folgt. [Foundry Trade J. 1922,
2. Febr., S. 72/4.]

Metal lographie .
Allgemeines. F. J . Brislee: Die Theorie der 

Lösungen von L egierungen  m it besonderer Be
rücksichtigung des Gußeisens.* Allgemeinver- 

-ständliche Einführung mit Hinweis auf den Wert wissen
schaftlicher Arbeit im Gießereibetrieb. [Foundry Trade J. 
1922, 23. Febr., S. 132/5.1

J. W. Bolton: A ngew andte M etallographie 
des grauen Gußeisens. I. und II.* Herstellung der 
Gefügebilder. Beispiele für im Gußeisen auf tretende 
Strukturen. Größe der Graphitausscheidungen. Einfluß 
■der Korngröße. Auftreten von Zementit und seine Wir
kung. Die metallographische Ueberwachung des Gießerei
betriebes ist notwendig. [Foundrv 1922, 15. Jan., S.53/55;
1. Febr., S. 109/112.]

Prüfverfahren. A. de Gramont: Die Anwendung 
der spek trograph ischen  A nalyse im H ü tte n 
wesen: D issoziationsspektren  der Sonderstähle.* 
Die Spektren für verschiedene legierte Stähle sowie die 
•reinen Metalle Cr, Ni, Mo, W, Co, Ti, Va werden mit 
Maßbezeichnungen wiedergegeben. Beschreibung der 
Apparatur und des Verfahrens. Es kann auch annähernd 
der Gehalt an dem Legierungsmetall durch Vergleich 
■der Spektren bestimmt werden. [Rev. Met. 1922, Febr., 
S. 117/9.]

G. ßorelius: E influß  von In h o m o g en itä t auf 
die Messung der the rm oelek trischen  Effekte. 
Uebliches Verfahren zur Bestimmung der Thermokraft 
ungenau, weil Inhomogenitäten nicht vermieden werden 
können. Lötstelle soll auf die verschiedenen Meßtempe- 
raturen gebracht werden, die Thermokraft bei möglichst 
kleinem Unterschied der Lötstellen gemessen werden. 
[Ann. d. Physik 66, 1921, 27. Okt., S. 73/80 (nach Chem. 
Zentral bl. II, 1922, 1. Febr., S. 233).]

■ 1) Mitt. über Forschungsarbeiten des V. d. I. 1912, 
Heft 123,

Henry Leffmann: E inige A nw endungen des
M ikroskops bei U ntersuchungen.* Enthält u. a. 
Beispiele für die Anwendung in der Gesteinsmikroskopie.
[J. Frankl. Inst. 1922, Nr. 1, S. 81/8.]

Aetzmittel. IV. H. Bassett, C. H. Davis: S p e k tra l
analyse in  einem W erkslaborato rium . Quali
tative Analyse einer unbekannten Legierung. Erken
nung von Verunreinigungen. Vielleicht besonders geeignet 
zur qualitativen Bestimmung sehr geringer Mengen von 
Verunreinigungen (Zwischensubstanz). [Min. Metallurgy 
1922, Febr., S. 62/3.]

Einrichtungen und Apparate. W. Schlichter: Neue 
H ilfsm itte l zur planm äßigen Beherrschung des 
photographischen N egativprozesses. Beschrei
bung eines Photometers zur Feststellung der Belichtungs
zeit und Entwicklerkontrollblättchen (Eko) zur Fest
stellung der Entwicklungszeit. Beide Vorrichtungen 
würden in geeigneter Ausführung auch für Mikrophoto
graphien in Frage kommen. [Z. techn. Phys. 1922, Nr. 2, 
S. 63/4.]

Röntgenographie. Albert W. Hüll: Die K ris ta l l- 
S tru k tu r ein iger bek an n te r E lem ente.* Beschrei
bung der verschiedenen Röntgenverfahren zur Bestim
mung der Feinstruktur. Ergebnisse für 35 Elemente: 
Gittertyp, Gitterkonstante, kleinste Entfernung. Atom
durchmesser und periodisches System. [J. Frankl. Inst. 
1922, Febr., S. 189/216.]

Edgar C. Bain: K ris ta l ls tru k tu r  fester L ö 
sungen. Wert röntgenspektrographischer Messungen. 
Einfluß löslicher Stoffe auf das Gitter. [Min. Metallurgy 
1922, Febr., S. 61/2.]

Dr. H. Seemann: E in P räzisions-R ön tgen -
spektrograph.* Für die Untersuchung des härtesten 
Spektralbereichs geeignet, Meßbereich bei Steinsalz - 
kristallen bis über 1 A bei Gips bis über 3 A. Starke 
Verkürzung der Belichtungszeit. [E. T. Z. 1922, 16. Febr., 
S. 220.]

L. W. McKeehan: Der E influß von G esta lt und 
Abmessungen der P robestücke auf die G e
nauigkeit der R ö n tg en k ris ta llan a ly se  nach dem 
Pulververfahren.*  Wenngroße Genauigkeit erwünscht, 
ist eine dünne Platte einem Zylinder vorzuziehen. Soll 
ein Zylinder verwandt werden, so soll der kleinste Durch
messer gewählt werden, der noch ein ausmeßbares Bild 
gibt. [J. Frankl. Inst. 1922, Febr., S. 231/42.]

E. Hiickel: Z erstreuung  von R ö n tg en stra h len  
durch an iso trope F lü ssigkeiten . Die trüben 
Schmelzen bestehen nicht aus Raumgitterbereichen, so 
daß man zweckmäßiger von „anisotropen Flüssigkeiten“ 
statt von „flüssigen Kristallen“ spricht. [Phys. Z. 1921, 
1/15. Okt., S. 561/3.]

Gefügearten. Albert M. Portevin: Ueber einen in 
W olfram - und M olybdänstäh len  gefundenen  G e
fügebestandteil.*  [J. Iron Steel Inst., Bd. 104, 1921, 
S. 141/4.]

Theorien. Zay Jeffries und R. S. Archer: Die G leit - 
S tö rungstheorie  der H ärte  der M etalle. Zu
sammengefaßte Erwiderung auf die zahlreichen Zu
schriften zur Arbeit mit gleichem Titel. Zustand des 
Eisens im Martensit; Allotropentheorie; Zustand des 
Kohlenstoffs. [Chem. Metallurg. Engg. 1922, 8. Febr., 
S. 249/52.]

G. Berndt: Ueber die G ü ltig k e it der H ertz- 
schen Form eln zur B erechnung der A bp la ttung  
von Meßkörpern.* [Z. techn. Phys. 1922, Nr. I, S.14/21.] 

Jeröme Alexander: K o llo ider Z u stan d  in  Me
ta llen  und Legierungen. II. K ris ta llisa tio n .*  
Die Primärkristallisation soll auf der Zusammenballung 
sehr kleiner kristalliner Teilchen aus einem flüssigen 
kolloidähnlichen Zustand beruhen. Rekristallisation da
gegen auf einer Wanderung kleiner Teilchen, die fein 
verteilt in der Mutterlauge, der „amorphen Phase,“- sich 
befinden. [Chem. Metallurg. Engg. 1922, 18. Jan., 
S. 119/123.]

Jeröme Alexander: K ollo ider Z ustand  iii M e
ta lle n  und- L egierungen. IV. E isen  und S tahl.*

Z eitsch riften verze ich n is  n eb st A b kü rzu n g en  siehe Se ite  141 M s 143.
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Verteilung des Kohlenstoffs in Austenit bis Perlit. Ver
schiedener Dispersitätsgrad. Die Härte von Martensit 
und ähnlichen Dispersitätsgraden wird in Anlehnung an 
die neue Gleitstörungstheorie auf die grollen Oberflächen
spannungen des feinen Korns zurückgeführt. [Chem. 
Metallurg. Engg. 1922, 1. Eebr., S. 201/7.]

Rekristallisation. Zay Jeffries und R. S. Archer: 
Kornwachstum und R ekrista llisa tion  in Me
tallen . I. Begriffsbestimmungen.* Zusammen
fassende Darstellung. Technische Definition für Re
kristallisation. Niedrigste Rekristallisations - Tempe
raturen verschiedener Metalle. Verfahren zur Messung 
von Korn-Größe, -Gestalt und -Volum. Gestreckte 
Körner enthalten nicht immer beanspruchtes Metall. 
[Chem. Metallurg. Engg. 1922, 22. Febr., S. 343/5.]

Kritische Punkte. Kotaro Honda: H ängt der 
k ritische P unk t von der S tärke des m agneti
schen Feldes ab ? [J. Iron Steel Inst., Bd. 104, 1921, 
S. 185/90.]

Einfluß der Wärmebehandlung. A. Poucholle: Bei
trag  zum Studium  der Abschreckung.* Ver
suche mit einem neuen Apparat. Ergebnisse: Einfluß 
der Abschreckung auf die Lage von Art . [Comptes rendus 
1922, 27. Febr., S. 611/3.]

Albert M. Portevin und Pierre Chevenard: Die 
Kennkurven der W ärm ebehandlung von Stählen.* 
Bericht und Erörterung. [J. Iron Steel Inst., Bd. 104, 
1921, S. 117/140.]

Albert Portevin und Viktor Bernard: Beitrag zum 
Studium der Koaleszenz in S tählen und ihre 
Bedeutung fü r die Praxis.* [J. Iron Steel Inst., 
Bd. 104, 1921, S. 145/79.]

Sonstiges. Karl Schaum: Zur K enntn is der 
A ggregatzustandsänderungen und des P oly
morphismus. E inleitung. I. Ueber K ris ta l li
sation aus u n te rk ü h lten  Schmelzen (bearbe ite t 
von Elli Riffert). Mechanismus der Kristallbildung 
aus Schmelzflüssen. Keimbildung. Anisotrope Moleküle 
in Schmelzen. Raumgitterbruchstücke. Räumliche Ver
teilung der Kerne bei spontaner Kristallisation. Die 
absolute Kernzahl. Abhängigkeit von der Temperatur. 
Erzwungene Kristallisation. Aggregatbildung in Schmelz
präparaten. [Z. anorg. Chem. 1922, 31. Jan., S. 241/5.] 

W ärm espannungen in G ußrädern. [Chem. 
Metallurg. Engg. 1922, 8. Febr., S. 269.]

N. T. Bellaiew: D am aszenerstahl. II.* [J. Iron 
Steel Inst., Bd. 104, 1921, S. 181/4.]

Fehler  und Bruchursachen .
Brüche. Merkwürdige B rucherscheinungen 

bei E isenstäben. Zuschriften zum gleichnamigen Auf
satz von J. Grimme. Ermüdung. Vorbeugungsmittel 
durch Verwendung von Sonderstählen. Vermeidung von 
Schwingungsknoten. Schwingungsermüdung bei Tur
binenschaufeln. [Z. V. d. I. 1922, 11. Febr., S. 148.]

B ruch  einer 30 000 KW -Turbine in P h ila 
delphia.* Bruch der Radscheibe, die nach der metallo- 
graphischen Untersuchung aus Gußstahl bestand und 
nicht genügend geglüht war. [Engg. 1921, 16. Dez., S. 829.] 

Prof. Wawrziniok: F ehler beim Bohren einer 
Kurbelwelle.* Das Bohren der Schmierlöcher gleich
zeitig durch zwei Zapfen einer gekröpften Welle ist fehler
haft, da kerbartige Verletzungen des Querschnitts hervor
gerufen werden. Beschreibung eines so entstandenen 
Bruches. [Mitt. d. Inst. f. Kraftfahrwesen a. d. Techn. 
Hochschule Dresden Nr. 3. (Nach Z. V. d. I. 1922,
4. Febr., S. 116).]

D. F. Duce)': S chaufelbrüche in N ied e rd ru ck 
tu rb in e n  von Zerstörern.* [Engg. 1921, 28. Okt., 
S. 615/19; 4. Nov., S. 646/7.]

Rißerscheinungen. G. W. Atkinson: Eine knapp 
verm iedene D am pfkesselexplosion.* Krempen
risse an einem Boden. Material ausreichend. Kalt
bearbeitung und Arbeiten des Kessels als vermutliche 
I'ehleruisachen. [Power 1922, 7. Febr., S. 206/7.]

Z eitschriftenverze ichn is nebst

H. Schonger: K ram pen-A nbrüche an Wasser, 
rohrkesseln in E lek trizitätsw erken . [Mitt V 
El.-Werke 1922, Febr., Nr. 306, S. 53/7.]

Korrosion. „Ueber die gewächsähnlichen 
Form en bei n a tü rlich e r R ostbildung und elek
tro ly tisch e r  E isenoxydation“. [Tek. Tidskrift 
1922, 21. Jan., Nr. 3, S. 39/40.]

Einest E. Thum: U nt ei suchungserge bnisse
des K orrosionsausschusses des britischen In. 
s t i tu te  of Metals.* Bruch von Kondensatorrohren 
w ird durch Anhäufung von Verunreinigungen, die an sich 
harmlos sind, aber den Korrosionsprozeß beschleunigen, 
hervorgerufen. Mittel zur Verhinderung der Korrosion. 
Schutzüberzüge. [Chem. Metallurg. Engg. 1922, 15. Febr 
S. 301/6.]

Seigerungen. O. Bauer und H. Arndt: Seigerungs- 
erseheinungen.* Wird in St. u. E. erscheinen. Bei 
den meisten Legierungen begünstigt schneller Durchgang 
durch die Erstarrungszone die interkristalline und die 
Block-Seigerung. Die Mehrzahl zeigte keine „normale“, 
sondern „umgekehrte“ Blockseigerung. Nur bei Cu — A" 
und Fe — C „normale“. Die interkristalline Seigern »g, 
die von der Größe des Erstarrungsintervalls, von der 
Durchgangs- und Diffusions-Geschwindigkeit abhängt, 
ist die eigentliche Ursache der Blockseigerung. Ursachen 
der normalen und umgekehrten Seigerung. [Mitt. Material
prüf. 1921, 2. Heft, S. 79/101.]

C h e m i s c h e  Prüfung.
Allgemeines. Schröder: Die Verwendung des 

K upferrons in der q u a n tita tiv e n  Analyse. Aus- 
ziigliche Literaturzusammenstellung über Bestimmung 
von Kupfer, Eisen, Titan, Zirkon, Thorium, Vanadin 
und deren Trennung von anderen Elementen mit Kupfer- 
ron. [Z. anal. Chem. 1922, 1/2. Heft, S. 60/6.]

E i n z e l b e s t i m m u n g e n .
Kupfer. Rud. Lang: U eber eine neue jodo- 

m etrische M ethode zur Bestim m ung desKupfers. 
Abänderung des Titrierverfahrens mit Jod. Einfluß 
fremder Metalle. [Z. anorg. Chem. 1922, Heft3, S. 181/202.)

Arsen. L. Moser u. J. Ehrlich: Die Theorie der 
A rsen d estilla tio n  und eine neue Trennung des 
Arsens von allen  M etallen im Luftstrom e. Tren
nung des Arsens von allen Metallen durch Abdestillieren 
als Trichlorid in salzsaurer Lösung durch bloßes Erhitzen 
im Wasserbade unter gleichzeitiger Anwendung eines 
Luftstromes. Vorteile gegenüber dem bisherigen Destil
lationsverfahren. [Ber. I). Chem. Ges. 1922, Nr. 2,11.Febr., 
S. 437/47.]

L. Moser u. J. Ehrlich: Die Trennung des Arsens 
vom W olfram , V anadin und Molybdän mit 
M ethylalkohol im L uftstrom e. Das Arsen wird 
zum Teil als Arsenigsäuremethylester, z. T. als Trichlorid 
abdestilliert. [Ber. D. Chem. Ges. 1922, Nr. 2, 11. Febr., 
S. 430/7.]

Antimon. Paul Haferkorn: E in neuer Antimon- 
Nachweis nach R. Hoffers. Abscheidung eines Anti
monspiegels auf einem mit einem Quecksilberspiegel 
versehenen Kupferblech. [Chem.-Zg. 1922, 28. Febr., 
S. 186.]

Zink. Stefan Urbasch: Ueber maß- und gew'ichts- 
ana ly tische  Z inkbestim m ung in der Praxis. 
Mitteilung über eine neue Abänderung des maßana
lytischen Ferrozyankaliumverfahrens, das die Genauigkeit 
selbst der gewichtsanalytischen Zinkbestimmung über
treffen soll. [Chem.-Zg. 1922, 3. Jan., S. 6/7; 10. Jan., 
S. 29/30; 17. Jan., S. 53/5; 28. Jan., S. 97/9.]

Magnesium. Dr. K.Chalupny und Dr. K. Breisch: 
Bestim m ung des M agnesiums im technischen 
Nickel. Entgegen dem bisher angewandten Verfahren 
wird nicht das Nickel, sondern das Magnesium direkt 
gefällt. [Chem.-Zg. 1922, 26. Jan., S. 91.]

Stickstoff. Fredrik Hurum und Henry Fay: Die 
B estim m ung von ¡Stickstoff im S tahl.*  An
zügliche Literaturzusammenstellung über die bisherigen 
Verfahren. Als zuverlässig hat sich folgende Arbeitsweise

A b kü rzu n g en  siehe S e ite  1 LI bis 113.
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erwiesen: Lösen der Stahlprobe in! Salzsäure, Abdestillieren 
des crebildeten Ammoniaks durch Zusatz von Kalilauge 
und "Auffangen in eingestellter Schwefelsäure, Titration 
des Säureüberschusses nach dem Kaliumjodid-Kalium- 
jodat-Verfahren. [Chem. Metallurg. Engg. 1922, 1. Jan., 
S. 218/22.]

Gase. E. Berl, K. Andreß und Wilh. Müller: Be
stimmung des B enzolkohlenw asserstoffgehalt.es 
jm Leuchtgas und K okereigas.* Das Verfahren 
mit aktiver Kohle ist den bisherigen Arbeitsweisen über
legen. [Gas Wasserfach 1922, 1 1. Febr., S. 86/7.]

F. Otto H. Binder: Ueber R auchgasprüfer.*  
Zweck der Rauchgasprüfer. Beschreibung einiger Arten 
von Rauchgasprüfern. [Chem.-Zg. 1922, 16. Febr.,
S. 149/51.]

F. Otto H. Binder: Ueber R auchgasprüfer.*  
Zweck der Rauchgasprüfer. Beschreibung und Anwen
dung einer „Oekonometer“ genannten Rauchgaswage. 
[Chem.-Zg. 1922, 16. Febr., S. 149/51.]

2)t.»3tlg. G. Lambris: Die Bestim m ung der 
pflanzenschädlichen Säuren der L u ft in großer 
Verdünnung.* Bestimmung kleiner Mengen schwefliger 
Säure, Schwefelsäure und auch Salzsäure in der Luft. 
[Z. anal. Chem. 1922, Heft 1/2, S. 20/40.]

öele. Dr. Georg Stern: T ransfo rm ato ren - und 
Schalteröle. Bemerkungen zu den vorläufigen tech
nischen Bedingungen für die Lieferung von Transfor
matoren- und Schalterölen. [E. T. Z. 1922, 2. F’ebr., 
S. 140/43.]

W ä r m e m e s s u n g e n .
Allgemeines. Karl Langbein: Die T em p e ra tu r

bestimmungen im M etallbogen. Die Maximal
temperaturen sind fast den Siedetemperaturen gleich 
(Cu 2430 bis2450 °abs, Fe 2590° abs, NiJ2430 bis 2450 °abs, 
W 4150 bis 4250° abs). Bei Metallen, bei denen sich an 
den Elektroden eine Oxydschicht bildet, ergeben sich 
wesentlich höhere Temperaturen. [Dissertation Basel 
1918 (nach Phvs. Ber. 1921, 15. Mai, S. 589/90).]

0. Fairchild und H. M. Schmitt: P rü fung  der 
Lebensdauer von T herm oelem enten aus P latin - 
Platin-Rhodium. (Untersuchungen des amerika
nischen Bureau of Standards.) Einfluß langer Erhitzung 
auf hohe Temperaturen. Gewichtsverlust durch Ver
flüchtigung. Vergleich zwischen Thermoelementen eng
lischer und amerikanischer Herstellung. Untersuchung 
auf Verunreinigungen. [Chem. Metallurg. Engg. 1922, 
25. Jan., S. 158/60.]

W. E. Forsythe: V ergleichende S tudie von 
monochromatischen F arbscheiben  fü r o p tische  
Pyrometer. Am günstigsten erscheinen Jenaer Rot
gläser mit einem Schätzungsfehler von nur 0,1 %. [Opt. 
Soc. Amer. 1921, V, S. 84/95; Soc. Chem. Ind. 1921, XL, 
S. 197 A (nach Rev. Met. 1922, Jan., Extr., S. 5).]

Pyrometrie. Charles Y. Clayton: Mit T herm o
element verbundener T iegelhalter.*  Besonders 
geeignet für Laboratoriumsversuche zur Kohleunter
suchung. [Chem. Metallurg. Engg. 1922, 11. Jan., S. 81/2.] 

Tem peraturanzeiger für flüssiges M etall.* 
Pyrometer der Taylor Instrument Co., bestehend aus 
einem ungeschützten Ni-Cr-Thermoelement, einem Halte
arm mit Kabel und dem tragbaren Amperemeter. Das 
Element wird mit dem Arm in das flüssige Metall getaucht. 
[Foundry 1922, 1. Febr., S. 126.]

Sonstige Meßgeräte und M eß ve rfa h ren .
Allgemeines. Georg Keinath: E lek trisch e  Meß

geräte für die Wärme W irtschaft.* Widerstands
thermometer, Thermoelemente, S t r a h l u n g s p y r o 
meter von Siemens-Halske. Kohlensäuremesser. Dampf- 

reeugungs- und Verbrauchmesser. Messungen von Gas-, 
ampf-, Kühlwasser-, Wicklungstemperaturen. Vor- und 

i achteile, Anwendungsweise der verschiedenen Systeme. 
[Mitt. V. El.-Werke 1921, Dez., S. 505/15.]

Friedrich Auerbach: ifo rm a lte m p e ra tu r : +  20°. 
ine erfreuliche V ereinbarung. Beschluß des „Aus-

schuß für Einheiten und Formelgrößen“ (AEF): Eigen
schaften von Stoffen sind tunlichst bei +  20° zu messen. 
Unberührt bleibt die Temperatur 0 0 bei der Festlegung 
der Maßeinheiten: m, _q_, at und bei Barometer
angaben; die Temperatur +  4 0 bei Festlegung des Liters 
und für Wasser bei Dichtebestimmungen. [Z. angew. 
Chem. 1922, 7. März, S. 114/5.]

R. P. Schröder: G enauigkeiten  der Meßzeuge. 
Begriff der Genauigkeit. Abhängigkeit der Genauig
keiten. Endmaße. Urmaße. Vergleichsmaße. Prüfmaße. 
Arbeitsmaße. [Betrieb 1922, 11. Febr., S. 269/74.]

Walter Block: O ptische H ilfsm itte l an Meß - 
geraten.* [Betrieb 1922, 11. Febr., S. 285/9.]

Längenmessung. G. Berndt: G enauigkeitsan  - 
Sprüche an M ikrom eter und F ü h lh eb e l. [Betrieb 
1922, 11. Febr., S. 280/4.]

Karl Lüdemann: Ueber M eterm eßstäbe m it 
S trich te ilu n g  und ihre G enauigkeit.* Vorschläge 
zur Gliederung der Teilung und Genauigkeitsgrenzen. 
[Betrieb 1922, 11. Febr., S. 292/8.]

O. Kienzle: Die Messung von Außenkegeln.* 
Vorschläge für ein Meßgerät. [Betrieb 1922, 11. Febr., 
S. 299/302.]

Sonstiges. C. W. Drescher und Boek: Die S to p p 
uhr.*  Anforderungen an Bauart und Wirkungsweise 
einer zweckmäßigen Industrie-Stoppuhr. [Betrieb 1922,
18. Febr., S. 332/3.]

Max Jacob: B estim m ung von ström enden  Gas- 
und F lüssigkeitsm engen  aus dem D ruckabfall 
in  Rohren. [Z. V. d. I. 1922, 25. Febr., S. 178/82.]

Max Kurrein: D rehzahlm essung im B etrieb . 
Beobachtungsfehler und Einflüsse der Versuchseinrich
tungen. [Betrieb 1922, 11. Febr., S. 274/80.]

Hans Romanowicz: Zur R aum gew ich tsbestim 
mung lose g esch ü tte te r  Körper.* Definition des 
Raumgewichts. Mathematische Durchführung des Mes
sungsproblems in parallelepipedisohen Gefäßen. Nähe
rungswerte für den praktischen Gebrauch. Versuche mit 
kalibrierten Stahlkugeln zur Nachprüfung der Theorie 
der Raumgewichtsbestimmung. [Mitt. Vers.-Amt 1921, 
3/4 Heft, S. 105/18.]

Müllenhoff: Die englischen Versuche über die 
Stoß Wirkungen in  E isenbahnbrücken . [Eisenbau 
1922, 17. Febr., S. 32/4.]

A ng e w an d te  Mathematik  und  Mechanik .
G. Barkhausen: Berechnung der Schienen auf 

Querschwellen.* [Organ Fortschr. Eisenbahnwesen 
1922, 15. Febr., S. 49/53.[

O. Föppl: V erdrehungsschw ingungen von W el
len.* [Schweiz. Bauzg. 1922, 4. Febr., S. 56/9.]

G. Unold: Die K ip p last des I-Trägers.* [Eisen
bau 1922, 17. Febr., S. 25/30.]

R. Thun: Die Anwendung der P hotographie 
in der Technik.* [Betrieb 1922, 28. Jan., S. 252/7.]

W e r k s b e s c h r e ib u n g e n .
Auguste Pawlowski: Die S tahlw erke von

K neu ttingen .*  Kurze Allgemeinbeschreibung. [Génie 
civil 1922, 11. Febr., S. 121/5.]

Die A nlagen der Im proved  S teel Company.* 
Kurze Beschreibung der Neuanlagen zur Herstellung von 
warm- und kaltgewalzten Bandeisen. [Iron Coal Trades 
Rev. 1922, 17. Febr., S. 227/9.]

A l l g e m e i n e  Betr iebs führung .
Allgemeines. R. F. Zinkann: Die Entw icklung der 

S elbstkostenberechnung in A m erika w ährend 
der le tz ten  Jah re . [Betrieb 1922,28. Jan., S. 258/60.] 

J. Lulvès: Technische B etriebsarch ive. Zweck 
der Archive: Materialsammlungen für die technische 
Weiterentwicklung, geschäftliche Informationen und juri
stische Ausweise. Beispiele. Der Vorschlag deckt sich 
vielfach mit der geforderten Einrichtung einer Erfahrungs
sammelstelle. [Techn. Wirtsch. 1922, 2. Heft, S. 65/72.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 747 bis 143.
XIII.42 6ö
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K. Daeves: O rganisation  der technischen
B etriebsüberw achung in der E isen industrie . 
Zusammenfassen derselben in fünf Stellen unter einem 
Beiter. [St. u. E. 1922, 9. Febr., S. 221/4.]

Psychotechnik. B. Herwig: A usw ertungsverfah
ren bei n ic h tap p a ra tiv e n  psychotechnischen 
Proben zur E ignungsfestste llung  und ihre B e
deutung für die M ethodik der E ignungsprü
fungen.* [Praktische Psychologie 1922, Jan., S. 114/23, 
Febr., S. 127/40.]

J. Weber: Psyeh otechnische E ignungsfest
ste llung  und A rbeiterauslese. Aufgaben. Prak
tische Anwendungen im Industriebezirk. [Wirtsch. 
Nachr. Ruhrbez. 1922, 11. Febr., S. 250/2.]

Taylorsystem. Valentin Bitz: Maschinen- und 
H andarbeitszeitbestim m ung. Bohn- und Offert- 
vorkalkulation . [Betrieb 1922, 18. Febr., S. 313/5.]

G e s e t z  und  Recht.
Dr. K. Piatscheck: V erschiedenheiten  der im 

A ltpreußischen und im M andatsgebiet geltenden 
bergrechtlichen  Bestim m ungen und deren w ir t
schaftliche Folge Wirkungen. [Braunkohle 1922,
4. Febr., S. G89/96.]

Soziales.
W. Heine: S tre ik rech t: Im Anschluß an den Streik 

der Eisenbahnbeamten und der Berliner städtischen 
Arbeiter wird hier von sozialistischer Seite nicht allein 
den Reichs- und Staatsbeamten, sondern auch denArbeitern 
und Angestellten in wirtschaftlichen Betrieben der öffent
lichen Körperschaften vom Reich bis zu den Gemeinden 
das Streikrecht abgesprochen. [Soz. Monatsh. 1922,
20. Febr., S. 153/61.]

Dr. E. Günther: Die Tarife in der deutschen 
Sozialversicherung. Kritik der bisherigen Tarife, die 
nach Ansicht des Verfassers falsch aufgebaut sind, und 
Vorschläge für einen richtig aufgebauten Sozialversiche
rungstarif. [Schmollers Jahrbuch 1921,4. Heft, S. 131/73.] 

Dr. Wende: Der Aufbau der deutschen Ge
w erkschaften. Macht an der Hand von Schaubildern 
den äußeren Aufbau der Gewerkschaften deutlich. [Reichs
arbeitsblatt (Nichtamt. Teil) 1922, 15. Jan., S. 21/7.] 

Hartmann: G esundheitsschädliche E inflüsse 
nach den Jah resberich ten  der deutschen G e
w erbeaufsichtsbeam ten für das Ja h r  1920. Nach 
einer Einleitung über den Gesundheitszustand der Arbeiter 
werden die besonderen gewerblichen Krankheiten und 
die Maßnahmen zu ihrer Verhütung behandelt. [Reichs
arbeitsblatt 1922, 15. Febr. (Nichtamtl. Teil), S. 100/4, 
und 28. Febr., S. 134/7.]

R. Schmölder: Gefahren der gesetzlichen R ege
lung des Arbeitsnachweiswesens. [Der Arbeitgeber 
1922, 15. Febr., S. 53/5.]

Unfallverhütung. Karl Hartmann: Grenzen und 
neue Wege der U nfallverhütung. Technische und 
wirtschaftliche Grenzen. Entwicklung der Schutzvor
schriften. Mitarbeit der Erzeuger, Betriebsleiter und 
Arbeiter. Aenderung der Arbeitsverfahren. [Z. V. <1. I. 
1922, 25. Febr., S. 186/8.]

P. Felsch: V erflüssigte und verd ich te te  Gase. 
Anweisungen für die Behandlung von Gasflaschen. 
[Z. Gew.-Hyg. 1922, Febr., S. 51/4.]

Wirtschaf t l iches.
Die Böhne der englischen B erg a rb e ite r 

1914 bis 1921. Die Böhne sind seit Januar 1921 ständig 
zurückgegangen und zwar in stärkerem Maße als die 
Kosten für die Bebenshaltung. [Revue de l’industrie 
minérale 1922, 1. Febr., 8. 50/4.]

Die Böhne der belgischen B ergarbeiter 
1914 bis 1921. [Revue de l’industrie minérale 1922,
1. Febr., S. 49/50.]

Dr. Becker: Das Steuerkom prom iß. Schilderung 
des Inhalts des Steuerkompromisses, das an sich vielleicht 
noch für das Wirtschaftsleben erträglich ist. [Wirtsch. 
Nachr. Ruhrbez. 1922, 25. Febr., S. 306/9.]

Z eit Schriftenverzeichnis

Dr. Tschierschkv: Der gegenwärtige Stand der 
deutschen K arte llp o litik . [Kartell-Rundschau 19->-> 
Heft 1., S. 1/6 u. Heft 2., S. 57/67.]

R. F. Zinkann: Die V erfahren der einheit
lichen S elbstkostenberechnung in Deutschland 
(Schluß, vgl. St. u. E., 2. März, S. 354.) [Techn. Wirtsch! 
1922, Febr., S. 73/9.]

vV. Karnatz: Die neuere Entwicklung der 
K artellbew egung. Scharfe, besonders 1920 einsetzende 
Angriffe gegen die Syndikate, Kartelle usw. veranlaßten 
die maßgebenden Stellen, sich eingehend mit der Kartell
frage zu befassen. Die Stellungnahme des Reichswirt
schaftsministers wird erörtert und gezeigt, daß die Wirt
schaftsorganisationen es nicht in letzter Einie selbst 
in der Hand haben, ihre anerkannte Stellung als wichtigste 
Stützen der gesamten Volkswirtschaft zu wahren. [Techn. 
Wirtsch. 1922, Febr., S. 79/86.]

Dr. O. F. Oehmichen: D eutschlands Zollpolitik. 
[Weltwirtschaft 1922, Febr., S. 17/9.]

Dr. Hübner: Die neuen Form en des deutschen 
A ußenhandels1). Zahlungsverkehr mit dem Auslande 
in seiner jetzigen Form und Verlustgefahr im heutigen 
Außenhandel durch Währungsschwankungen. [Zeitschrift 
für handelswissenschaftl. Forschung 1922, Jan./Febr., 
S.41/73, Schluß folgt.]

Fr. Runkel: Die schwedische Eisenindustrie. 
[St. u. E. 1922, 2. Febr., S. 201/2.]

W. Bentrop: A rb e itsze it und Produktion im 
rhe in isch -w estfä lischen  Steinkohlenbergbau. Die 
Frage, ob ohne allgemeine entsprechende Schichtver
längerung die nötige Kohlenmenge gefördert werden kann, 
läßt sich nur bedingt mit ja beantworten. [Glückauf 1922,
25. Febr., S. 213/8.]

Joseph Mendel: Die oberschlesische Berg- und 
H ü tten in d u strie . (Forts, und Schluß. Vgl. St. u. E.,
2. März, S. 355.) [Techn. Wirtsch. 1922, Febr., S. 87/95; 
März, S. 153/67.]

Hugo Bindemann: Die M itwirkung der Arbeiter
klasse beim w irtschaftlichen  Wiederaufbau. 
Nicht das Verteilungsproblem steht an erster Stelle, 
sondern das Erzeugungsproblem. Der Gedanke der Er
zeugungsmehrung muß regelnd und gestaltend in die 
Arbeits- und Wirtschaftsverhältnisse eingreifen. [Soz. 
Monatsh. 1922, 9. Jan., S. 1/11.]

M. Spahn: W eltpo litik  und Weltwirtschaft 
im besonderen H inblick auf den Osten. [St. u.E. 
1922, 9. Febr., S. 205/15.]

Oswald Spengler: Russisches Volkstum und 
W irtschaftsproblem e O steuropas. Geht aus von 
der seelischen Einstellung des echten Russen, die etwa 
der des deutschen Bauern zur Zeit der Kreuzzüge ent
spricht. Gegensatz zwischen echtem Russentum und 
sogenanntem Petrinismus. Wie können wir politisch und 
wirtschaftlich zu einer Verständigung mit den Russen 
gelangen? [Wirtsch. Nachr. Ruhrbez. 1922, 25. Febr., 
S. 314/20.]

N. von Timascheff: Die Sow jets in Theorie und 
Praxis. Unter dem Gesamttitel: „Rußland unter den 
Bolschewisten“ beabsichtigt der Verfasser, früher Pro
fessor der Volkswirtschaftslehre am Polytechnikum in 
Petersburg, eine Reihe von Aufsätzen zu bringen, in denen 
er die wirtschaftlichen und soziologischen Zustiinde im 
Rußland der Sowjets schildert. Der vorstehende erste 
Aufsatz enthält eine scharfe Kritik der bolschewistischen 
Behre. [Weltwirtschaftszeitung 1922, 17. Febr., S. 121/3.] 

Dr. Rocke: B ank -K ap ita lism us und Sozialis
mus. Der Riesenkapitalismus bedeutet'letzten Endes 
die Erleichterung der Herrschaft der sozialen Wirtschafts
ordnung. Diese Entwicklung wird aber lediglich durch das 
privatkapitalistische Bankwesen gefördert, durch das 
kommunale Bankwesen dagegen gehemmt. [Die Kon
junktur 1922, 16. Febr., S. 113/6.]

Dr. E. Jüngst: G roßbritanniens Steinkohlen- 
gewinnung und -ausfuh r im Jah re  1921. Aus
führliche, mit Zahlentafeln, .Kurven und Abbildungen

M Vgl. St. u. E. 1922, 26. Jan., S. 152.
nebst A b kü rzu n g en  siehe S e ite  111 bis 113.
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ausgestattete Abhandlung. [Glückauf 1922, 25. Febr., 
S. 224/9, u. 4. März, S. 254/8.]

G r o ß b r i t a n n i e n s  Ausfuhr in M aschinen in 
den Jahren 1913 bis 1921. [Glückauf 1922, 11. Febr.,
S. 106/9.]

Bildungs-  und U nt err ic h tsw es en .
J. Weber: Die L ehrlingsauslese bei der D o rt

munder „Union“ (D eutsch-Luxem burgische Berg
werks- und Hütten-A.-G.)* [Das Werk 1922, März, 
S. 1/10-]

Die Lehrw erkstatt der G u ß stah lfab rik  Essen. 
[Kruppsche Monatshefte 1922, Jan., S. 1/7.]

B. Osann: Aus der G eschichte der Claus- 
thaler Bergakademie und ih res E isenhü tten - 
miinnischen In s titu ts . Vortrag vor Niedersächs. 
Gruppe d. Ver. D. Gießereifachleute, Clausthal, Jan. 1922. 
[Gieß.-Zg. 1922, 14. Febr., S. 107/111.]

B. Osann: Die A usbildung von G ießerei-
in»enieuren. Hüttentechnische oder maschinentech
nische Unterlage? Mangel an geeignetem Lehrpersonal.

Vorschläge. Wert der Privatdozenturen für den künf
tigen Professor. [Gieß.-Zg. 1922, 7. Febr., S. 91/93; 
Gieß. 1922, 2. März, S. 69/70.]

V e r k e h r s w e s e n .
O. Skalweit: Die W asserstraßenverb indung  

des R uhrbezirks m it den H an ses täd ten  (H a n sa - 
Kanal). Der Bau des Hansa-Kanals ist von hoher B e
deutung für die deutsche Volkswirtschaft. [Glückauf 
1922, 18. Febr., S. 192/6.]

W. Kloevekorn: Zur U eberführung der R e ic h s 
bahnen in  p riv a tw irtsch a ftlich e  Form en. [St.
u. E. 1922, 2. Febr., S. 171/82.]

Geh. Rat Hoff: G rundsätzliches zum E n tw urf 
des R eichsbahnfinanzgesetzes. Das Gesetz ist 
zur Ordnung und Gesundung des Reichsbahnunter
nehmens unabweisbar nötig und macht mit bedeutsamen 
Regelungen den Anfang. Einige Ergänzungen und be
stimmtere Fortsetzungen sind noch nötig. [Z. V. 
Eisenbah.-Verw, 1922, 2. Febr., S. 89/92.]

Statistisches.
Die Saarkohlenförderung im Januar 1922.

Nach der Statistik der französischen Bergwerks
verwaltung betrug die K o h l e n f ö r d e r u n g  des 
Saargebietes im Januar 1922 insgesamt 864 210 t gegen 
928 496 t  im Dezember 1921. Davon entfallen auf die 
s t a a t l i c h e n  Gruben 842 350 (Dezember: 902 794) t 
und auf die Grube F r a n k e n h o l z  21 860 (25 702) t. 
Die durchschnittliche T a g e s l e i s t u n g  betrug bei
25,3 (25,4) Arbeitstagen 34 135 (36 532) t. Von der 
Kohlenförderung wurden 73 465 (76 987) t  in den
eigenen Gruben verbraucht, 18 200 (24 993) t an die 
Bergarbeiter geliefert, 25 917 (22 798) t den Kokereien 

'zugeführt und 815 917 (815 622) t zum Verkauf und 
Versand gebracht. Die I l a l d e n b e s t ä n d e  verrin
gerten sich um 69 289 t. Insgesamt waren 615 200 
(684 489) t  Kohle und 822 (3783) t Koks auf Halde 
gestürzt. In den eigenen angegliederten Betrieben wur
den im Januar 1922 20 828 (18 312) t  K o k s  her
gestellt. Die B e l e g s c h a f t  betrug einschließlich der 
Beamten 75 166 (75 350) Mann. Die durchschnittliche 
Tagesleistung der Arbeiter unter und über Tage belief 
sich auf 562 (570) kg.

Der Außenhandel der Niederlande im Jahre 1921.
Nach amtlichen Angaben wurden in den letzten 

drei Jahren folgende Mengen S t e i n k o h l e n  in 
Holland e i n g e f ü h r t :

Bemerkenswert ist die gegenüber dem Vorjahre 
außerordentlich bedeutende Zunahme der Einfuhr eng
lischer und belgischer Kohle. A u s g e f ü h r t  wurden 
aus Holland im abgelaufenen Jahre 557 369 t  Steinkohle: 
davon gingen rd. 173 000 t  nach Belgien, rd. 135 000 t 
nach Frankreich, rd. 100 000 t  nach Deutschland und 
rd. 46 000 t  nach Oesterreich.

An E r z e u g n i s s e n  a u s  E i s e n  u n d  S t a h l  
wurden eingeführt: S t a b e i s e n  und - s t a h l  aus 
Deutschland 130 931 (1920: 177 124) t, aus Großbri
tannien 5392 (27 263) t, aus Belgien 13 611 (37 392) t 
und aus den Vereinigten Staaten 5914 (8654) t. An 
B 1 e c h e n . wurden insgesamt 113 989 t  eingeführt. 
Davon kamen aus Deutschland 62 344 (107 700) t, aus 
Belgien 5942 (18 357) t  und aus den Ver. Staaten 21 529 
(57 153) t. Die Einfuhr an S c h i e n e n  belief sieh auf 
94 779 (79 158) t; davon lieferte Deutschland 55 001 t 
und Belgien 29 397 t.

Großbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung 
im Januar und Februar 1922.

Nach den monatlichen Nachweisungen der „National 
Federation of Iron and Steel Manufacturers“ wurden in 
den beiden ersten Monaten dieses Jahres, verglichen 
mit dem Monat Dezember 1921, erzeugt:

Boheisen
Stah lknüppel 

und G ußeisen
Hochöfen 
im  Heuer

1922 192t 1922 1921 1922
1000 t  (zu  1000 kp)

1921 1920 1919 Dezember — 279,4 — 387,1 — 77
t t t •Januar 292,6 652,4 332,7 501,3 90 242

Großbritannien 1 767 553 234 578 375 543 Februar 304,9 471,0 421,6 491,2 101 193
Deutschland 1 279 309 1 078 964 772 922
Belgien 1 269 666 30 438 1 079 449 Monatsdurchschnitt:
Ver. Staaten 496 903 1 416 221 663 536 1913 . . . 868,7 649,2
Kanada 56 473 182 199 65 651 1920 . . . 680,2 767 284
Südafrika 10 782 20 115 — 1921 . . . 221,1 307,0

Belgiens Bergwerks- und Hüttenindustrie im Januar und Februar 1922.

1922

■ i-
K o lile n -

fötderung

t

K o k s 
erzeugung

t

B rik e tt-
kerste l-

lung
t

H o ch 
öfen im  

Feue r

R.oheisen-
erzeugung

t

Roh stab l-
erzeugung

t

Stah l form- 
gußher- 
ste llung  

t

F e r t ig 
stah lh e r
ste llung

t

S ch w e iß 
eisen

erzeugung
t

Januar 1 871 630 136 860 218 400 17 94 210 76 430 3240 83 300 15 082
Februar . . 1 759 670 160 700 214 800 18 91 710 78 870 5130 81 870 12 090

Monatsd urc b schnitt 1921 1 815 564 115 913 222 264 14 73 032 60 625 5251 69 342 12 537
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W i r t s c h a f t l i c h e  R u n d s c h a u .

Preiserhöhung für Lahn- und Dillerze. — Auf
Grund eines Schiedsspruchs, der den Bergarbeitern 
Lohnzuschläge von 8, 13, 15 und 16 M  je Schicht zu - 
billigte, wurden vom Berg- und Hüttenmännischen V er- 
ein zu Wetzlar die Eisensteinpreise mit Wirkung vom
1. März an wie folgt erhöht: Roteisenstein 482 (Februar- 
407) M , Flußstein 390 (329) J i, Oberhessischer (Vogels
berger) Brauneisenstein 470 (395) . #, mangänhaltiger 
Brauneisenstein 1. Sorte 500 J i, 2. Sorte 370 J i  und
3. Sorte 180 J i  die t.

Erhöhung der Gütertarife. — Mit Gültigkeit vom
1. April 1922 an werden sämtliche Frachten im Güter
verkehr um rd. 40 o/o erhöht. Ebenso treten zum gleichen 
Zeitpunkte bei den Neben- und örtlichen Gebühren fast 
durchweg Erhöhungen um rd. 40% ein. Die Er
höhungen werden in der W eise durehgefiihrt, daß auf 
die am 1. Februar 1922 gültig gewesenen Sätze 70% 
zugeschlagen werden. Die Durchführung der Tarif
erhöhung erfolgt durch eine neue Umrechnungstafel 
oder Tarifnachträge, die durch die Güterabfertigungen 
zu beziehen sind. Die Erhöhung wird begründet durch 
die eingetretene Steigerung der Preise für Materialien, 
insbesondere für Kohlen, die mit 14,5 Milliarden J i  
berechnet wird, ferner durch die aus der vom 1. April 
1922 an in Kraft tretenden Gehalt- und Lohnerhöhun
gen, durch die ein weiterer Mehraufwand von rd. 8,5 Mil
liarden Mo erwächst. Eine Steigerung der Personen
fahrpreise ist zunächst nicht ins Auge gefaßt.

Die Erhöhung des Goldaufschlags auf Zölle. — Mit
Wirkung vom 1. März 1922 an ist das Zollaufgeld bei 
der Zahlung der Zölle in Papier von 3900% auf 4400o„ 
erhöht worden. Angesichts der außerordentlichen Stei
gerung der Devisenkurse ist bereits eine weitere Herauf
setzung auf 5900% vom 1. April an erfolgt.

Berechnung der Ausfuhrabgabe für alte Geschäfte.
— Die Fristen für die weitere A n w e n d u n g  d e s  
a l t e n  A u s f u h r  a b g a b  p n t a r i f e s  b e i  G e 
s c h ä f t e n ,  d i e  v o r  d e m 20. O k t o b e r  1921 a b 
g e s c h l o s s e n  s i n d ,  sind mit rückwirkender Kraft 
in folgender Weise verlängert worden:

1. Der auf den 31. Januar 1922 festgesetzte End
zeitpunkt für die Auflieferung der Waren mit der Be
stimmung nach dem Ausland ist unter gewissen Bedin
gungen zum 30. April 1922 verlängert worden.

2. Die Frist zur Einreichung des Gesuches auf An
wendung des alten Ausfuhrabgabentarifes ist für Lie
ferungen nach dem europäischen Auslande vom 30. No
vember auf den 31. Dezember ausgedehnt worden.

Für den Ausführer, der damals die Fristen nicht 
innehalten konnte, ergibt sich hieraus folgende Nutz
anwendung :

Es empfiehlt sich, der Außenhandelsstelle zusammen 
mit der Bewilligung ein Gesuch um Weiterberechnung 
der alten Ausfuhrabgabe einzureichen. Diesem Gesuch 
müssen Belege beigefügt werden, die einwandfrei er
kennen lassen, daß der Zeitpunkt zur Absendung wegen 
Verkehrsstörungen nicht innegehalten werden konnte. 
War die Ausfuhrabgabe bereits gezahlt, so kann Rück
erstattungsantrag unter Beibringung von Belegstücken 
gestellt werden.

Jede in der Zeit vom 1. bis 31. Dezember aus
gestellte neue Ausfuhrbewilligung oder erbetene Ver
längerung über ein vor dem 20. Oktober abgeschlossenes 
Geschäft nach dem europäischen Auslande ( n i c h t  
nach Uebersee) hat Anspruch auf Berechnung der alten 
Ausfuhrabgabe. Es wird daher dem Ausführer emp
fohlen, in dieser Zeit ausgestellte, nicht ausgenutzte Be
willigungen unter Hinweis auf die vorstehend genannte 
Verfügung den Außenhandelsstellen zur Umberechnung 
der Abgabe einzu reichen oder, falls die Ware schon 
zum Teil oder vollständig zur Versendung gelangt ist, 
einen Antrag auf Rückerstattung des Unterschiedes 
zwischen dem neuen und alten Ausfuhrabgabenbetrag 
bei der Außenhandelsstelle einzureichen. W a r e n  d e r

a l t e n ,  am 15. D e z e m b e r  a u f g e h o b e n e n  
F r e i l i s t e  g e n i e ß e n  n i c h t  d i e s e  F r i s t 
v e r l ä n g e r u n g .

Zusammenlegung von Außenhandels-Nachrichten
diensten. — Im vorigen Jahre war an dieser Stelle1) 
unter der Ueberschrift ,,Die Einrichtung des deutschen 
Außenhandels-Nachrichtendienstes“ eine Darstellung der 
Zusammenhänge der wirtschaftlichen Auslandsberieht- 
erstattung gegeben und dabei auf eine Umstellung auf
merksam gemacht worden, die sich in den deutschen 
Einrichtungen \orbereite, indem man eine Verbindung 
der amtlichen Tätigkeit mit derjenigen der privaten 
Nachrichtenunternehmungen anstrebc. Diese Bemühun
gen haben nun inzwischen zu einem Erfolg geführt, und 
zwar haben sich führende Vertreter der p r i v a t e n  
Nachrichtendienste, der „ D e u t s c h e  Ue b e r s e e -  
<1 i c n s t “ und die „E i l d i e n s t  f ü r  a mt l i c h e  
u n d  p r i v a t e  H a n d e l s n a c h r i c h t e n  G. m.
b. H.“, denen in der Hauptsache die Wahrnehmung der 
a m t l i c h e n  Belange oblag, auf die Gründung einer 
neuen, völlig privaten Gesellschaft, der „ De u t s c h e r  
W i r t s c h a f t s d i e n s  t “ G. m. b. H., geeignet, die 
mit dem 1. April 1922 ihre Tätigkeit aufnehmen soll. 
Während die Beschaffung des Nachrichtenstoffes hei den 
bisherigen Stellen verbleiben soll, wird die neue Gesell
schaft den V e r ö f f e n t l i c h u n g s d i e n s t  und 
gleichzeitig die gesamte A u s k u n f t e r t e i l u n g  von 
den Gründergesellschaften übernehmen. Als Veröffent
lichungsorgane wird der Deutsche Wirtschaftsdienst täg
lich einen „E i 1 d i e n s t“, nach Fachgruppen geord
net, und eine Wochenschrift ,,D e u t s c h e r  W i r t 
s c h a f t s d i e n s t “ — A u s l a n d n a c h r i c h t e n  
herausgeben, wobei die letztgenannte Veröffentlichung 
eine Fortführung der Uebcrlieferungen bedeuten wird, 
wie sie bisher von der bekannten Wochenschrift „Ueber- 
seedienst“ gepflegt worden ist. Durch die geschilderte 
Zusammenlegung soll die große Zersplitterung, die bis
her auf diesem Gebiete Instand, beseitigt und eine Ver
einigung der Kräfte der beiden leistungsfähigen In
stitute erreicht werden. Man wird wohl annehmen dür
fen, daß bei der gemeinsamen Pflege des privaten und 
des amtlichen Nachrichtendienstes für das deutsche 
Wirtschaftsleben ein Berichtsstoff nutzbar gemacht wer
den wird, der nicht an Einseitigkeit leidet, und es darf 
auch wohl darauf hingewiesen werden, daß an dem neuen 
Unternehmen die deutschen Wirtschaftskreise an führender 
Stelle beteiligt sind, so daß die nötige Fühlungnahme 
mit der wirtschaftlichen Praxis erwartet werden kann.

Mathildenhütte zu Bad Harzburg. — Während des 
Geschäftsjahres 1921 war ein Hochofen das ganze Jahr 
über im Feuer und arbeitete zufriedenstellend. Er-

in  .11
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% Vgl. St. u. E. 1921, 24. Nov., S. 1690/3.
2) 50oo =  850 000 ,#  auf die Stamm- und 6»o 

=  12 000 J i  auf die Vorzugsaktien.
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zeu<rt wurden 17 593 (1. V. 18 471) t Roheisen. Der 
Grubenbetrieb verlief ebenfalls in befriedigender V eise, 
/„«resamt wurden von den Gruben Friederika, Hansa

und  Flußschacht 67 201 (70 540) t  Erze gefördert .  — 
Die Abschlußzahlen sind aus vorstehender Zusammen 
Stellung ersichtlich.

D e r  En tw ur f  e i n e s  A rbe i t sge r ic hts ge se t ze s .

Der ietzt vorliegende Entwurf eines Arbeits- 
„crirhtsgesetzes trägt im großen und ganzen den E r
fordernissen, die man an eine Regelung des formalen 
Irbeitsreehts stellen muß. Rechnung. In ihm ist zu
nächst einmal die grundsätzliche Frage, ob die Ar- 
Vitsgerichte als selbständige Behörden gegründet wor
den sollen, oder ob sie den etwa zu schaffenden Ar- 
lieitsämtern bzw. Schlichtungsausschüssen oder schließ
lich den Gerichten angegliedert werden sollen, dahin 
entschieden, daß die Arbeitsgerichte als ein Teil der 
ordentlichen Gerichte, wenn auch mit besonderen Ein
richtungen. gebildet werden sollen. Damit ist ein we
sentlicher Schritt zur Vereinheitlichung unserer Rechts
frage geschehen. Die Absonderung der Arbeitsgerichte 
von den ordentlichen Gerichten, die insonderheit von 
den freien Gewerkschaften gefordert wird, hätte dazu 
irefiihrt, die Gerichte allmählich dem wirklichen Leben 
vollständig zu entfremden. Dies ist durch die vor
gesehene Regelung vermieden worden.

Ein weiterer Vorteil der vorgesehenen Regelung 
liegt darin, daß die Rechtsprechung im Arbeitsrecht 
nunmehr unabhängigen Richtern anvertraut ist, die nicht 
so sehr wie die früheren Vorsitzenden der Gewerbe- 
und Kaufmannsgerichte politischen Einflüssen ausge
setzt sind.

Die Arbeitsgerichte sollen nach dem Entwurf bei 
den Amtsgerichten gebildet werden. Als zweite Instanz 
sind Landesarbeitsgerichte bei den Landgerichten vor
gesehen, und schließlich als Revisionsinstanz das Reichs- 
arbeitsgericht beim Reichsgericht in Leipzig.

Um den Forderungen nach der Mitwirkung von im 
Wirtschaftsielten stehenden Personen Rechnung zu 
tragen, ist bestimmt, daß sowohl Arbeitsgerichte als 
auch Landesarbeitsgeriehte und das Reichsarbeitsgerieht 
zwei Laienbeisitzer erhalten sollen, von denen der eine 
den Arbeitgeberkreisen, der andere den Arbeitnehmer
kreisen angehören muß. Für das Reichsarbeitsgericht 
ist ferner vorgesehen, daß bei der Entscheidung drei 
ordentliche Richter mitzuwirken halten.

Um die Fühlungnahme mit der Sozialverwaltung 
aufrechtzuerhalten, ist eine tätige Mitwirkung der 
obersten Landesbehörde für die Sozialverwaltung so
wohl bei der Bildung von Arbeitsgerichten als auch bei 
der Ernennung der zuständigen Richter, ihrer Abbe
rufung und der Dienstaufsicht angeordnet. Diese Mit
wirkung der Sozialverwaltung erscheint nach mancher 
Richtung hin bedenklich. Es kann sehr leicht zu uner
freulichen Kompetenzstreitigkeiten zwischen Landes
justizverwaltung und Sozialverwaltung kommen, deren 
Kosten letzten Endes die Teile zu tragen haben, denen 
an einer möglichst sachgemäßen Handhabung des Ar
beitsgerichtswesens gelegen ist. Vor allen Dingen ist 
dies dann der Fall, wenn bei der Bestellung der Vor
sitzenden eine Einigkeit zwischen den beteiligten Be
hörden bestehen muß.

Die Zuständigkeit der Arbeitsgerichte ist im srroßen 
und ganzen nach dem Grundsatz erfolgt, daß Einzel
streitigkeiten vor den Sehliehtungsausschüsson zu ent
scheiden sind, eine Festsetzung der Zuständigkeit, der 
man Bedenken kaum entgegenbringen kann, soweit es 
sieh um rein arbeitsrechtliehe Streitigkeiten handelt.

Bedenklich ist es schon, wenn im § 4 des Entwurfes 
festgesetzt ist, daß bei den Arbeitsgerichten auch Kla
gen dann geltend gemacht werden können, wenn der

Einspruch mit einem Arbeitsverhältnis im rechtlichen 
oder wirtschaftlichen Zusammenhänge steht. Diese Um
grenzung des Zuständigkeitsbegriffes ist so flüssig und 
geht außerdem so weit, daß danach eine ganze Reihe 
von Streitigkeiten vor das Arbeitsgericht gebracht wer
den, die mit dem Arbeitsrecht nichts zu tun haben, und 
zu deren Entscheidung das Arbeitsgericht vermöge seiner 
Zusammensetzung nicht geeignet erscheint.

Auch die Fassung des Arbeitgeberbegriffes dürfte 
den Ansprüchen der Praxis nicht genügen. Arbeit
geber soll einmal sein, wer mindestens einen Arbeit
nehmer beschäftigt; anderseits ist nicht als Arbeit
geber anzusehen ein Betriebsdirektor oder Abteilungs
chef eines größeren Werkes, weil er nicht unter die Be
stimmungen des § 12 Abs. 2 des Betriebsrätegesetzes fällt.

Hieraus geht schon ohne weiteres hervor, daß die 
in dem Entwurf vorgesehene Begriffsbestimmung nicht 
ausreicht. Denn daß der Betriebsdirektor eines grö
ßeren Werkes, wirtschaftlich genommen, als Arbeit
geber anzusehen ist, unterliegt keinem Zweifel. Es 
müssen hier also Aenderungen getroffen werden, nach 
denen der Begriff der Arbeitgeber und Arbeitnehmer 
den Erfordernissen der Wirtschaft entsprechend be
stimmt wird.

Auch die Wahlbestimmungen für die Arbeitgeber
beisitzer bedürfen einer Acnderung. Eine unmittelbare 
und geheime Wahl nach dem Grundsätze der Verhältnis
wahl, wie sie der Entwurf vorsieht, bewirkt eine Ver
teilung der Sitze der Arbeitgeberbeisitzer, die der wirt
schaftlichen Bedeutung der einzelnen Arbeitgeber in 
keiner Weise entspricht.

Ein Arbeitgeber, der Tausende von Arbeitnehmern 
beschäftigt, muß naturgemäß bei der Abwägung der 
Stimmen einen anderen Einfluß auf die Zusammen
setzung des Arbeitsgerichts ausüben als ein Arbeit
geber, der nur einen Arbeitnehmer unter sich hat. Es 
käme sonst dazu, daß der Einfluß der Industrie zu
gunsten der kleinen Gewerbetreibenden völlig ausge
schaltet wird, eine Ausschaltung, die schon dadurch ge
fährlich wird, daß es bei der Beurteilung der Verhält
nisse der Industrie dann nachher an wirklich sach
kundigen Beisitzern fehlen wird. Es muß daher der 
Grundsatz durchgeführt werden, daß die Stimmen der 
Arbeitgeber nicht zu zählen, sondern zu wägen sind. 
Vielleicht ließe sich dies dadurch durchführen, daß man 
die Stimmenzahl in irgendeinem Verhältnis zu der be
schäftigten Arbeitnehmerzahl festsetzt.

Anerkennenswert ist die Bestimmung des Entwurfes, 
daß nicht nur der Wert des Streitgegenstandes über 
die Zulassung der Revision entscheiden soll, sondern daß 
diese Zulassung auch dann schon gegeben ist, wenn bei 
den Landesarbeitsgerichten Entscheidungen gefällt sind, 
die für das gesamte Arbeitsrecht von grundsätzlicher 
Bedeutung sind. Es wäre wünschenswert, wenn dieser 
Grundsatz auch schon bei der Berufnngsfähigkeit gegen 
Urteile des erstinstanzlichen Arbeitsgerichts durch
geführt würde.

Die übrigen Bestimmungen des Entwurfs sind weni
ger wichtig, wenn auch noch hier und da Verbesserungen 
und Aenderungen nötig sein werden. Wie schon ein
gangs erwähnt, kann man im allgemeinen dem Entwurf 
seine Zustimmung nicht versagen.

R ech tsanw alt H . Schoppen.
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D ie  Be las tung  der d eu tsc he n  Eisenausfuhr .
Die Vorstellungen, die heute noch vielfach über 

die Bedingungen, unter denen die deutsche Eisenausfuhr 
möglich ist, herrschen, stammen aus der Zeit der ersten 
sprunghaften Markentwertung. Es bildete sich damals 
die Ansicht, die deutsche Ausfuhr sei durch die Valuta
bewegung an sich derart begünstigt, daß die sogenannten 
Valutagewinne unbedingt zum Ausgleich des Einanz-

bedarfs des Reichs herangezogen werden müßten. Diese. 
Ansicht fand ihren Niederschlag in der bekannten so
zialen Ausfuhrabgabe. Abgesehen davon, daß heute der 
wirkliche Charakter dieser Valutaeewinne a ls  P ..Valutagewinne als Papier
markeinkünfte anders bewertet wird als vor zwei 
Jahren, ist es eine Tatsache, daß sich fast im gesamten 
Auslande die damaligen Verhältnisse vollständig geän-

Zahlentafel 1. Z o l l b e l a s t u n g  d e r  d e u t s c h e n  E i s e n a u s f u h r  i m V e r g l e i c h
m i t  d e n  V o r k r i e g s v e r h ä l t n i s s e n .

Erzeugnisse

Roheisen

Frankreich  
in  Fr.

Belgien
Spanien ¡.Peseten 

25 %
in F r .  Goldaufschlag:

1913 I 1922 I! 1913 I 1922

1—50
*) 2—20

12
10

-320

*) L egierungen *) Legierungen

Halbzeug

Stabeisen*)
Formeisen*)

Walzdraht

Bleche, roh

Bleche, be
arbeitet

Draht

4,50 
*>>— 
0,50 

*) 15,—
*) 50 —

*) Edelstahl

Röhren, Guß

*) Dieselben 
Zölle wie 

unter 
Halbzeug

30,00 
34,— 
33,80 

156,— 
138,— 
380,—

* )  Edelstahl

0 50 78,—

0,20
0,30

0,40
0,00

0,40 I 0,80 
0,60 ! 1,20

1,40
3,25

3,80
8,50

3,25 8,50 
9 ,-1  

30,— p  
150 ,-)

1,— 6,— 0,40
*)E delstahl 

18,-

Ita lie n  in  L ire  
Bei Z ah lung  i .  P ap ie r
m ark  Goldaufschlag: 

311%
1913 1 9 2 2

Schweiz 
in F r .

1913

1 — 1,25 
2,75

5,40
14,— 
10,— 
13,—
15,— 
37,50

2,75; 
6,— I

5,40
10,50
12,—
14,—

Abgestuft n . 
Bearbe itung

0,10
1922

0,20

0,10 0,20

6,—

1 6 , — 7,20 ; 19,—

7,— 7,50 39,20 42,—
6 10,— 50,40 56,—

10,— 11,— 56,— 61,60
11,— 1 2 - 61,60 67,02

nichtbe- be nichtbe be
sebnit- schn it schn it schnit

ten ten ten ten

9,— 14 — 86,40 134,40
11,— 15,— 105,40 144,—
12,— 16,— 115,20 153,60
13,— 17,— 124,80 163,20

ge- ka ltge ge k a lt ge
glänzt walzt g länzt w a lzt

Abgestuft 
nach d er 

D icke  und 
Zugfestigkeit

7 10 17 84 160 272
in 13 25 120 208 400
12 15 37,5 144 240 600
20 30 50 240 480 800

Abgestuft 
nach der 

D icke  und 
Zugfestigkeit

80!
100:

3,—

A li
stu 

fu i.g  
nach 
der 

D icke

18,—

12,—
12,—

*/• wie 
vorige 
Spalte

7,20
8,—
9,—

Abstu
fung 

nach der 
D icke

10,30

19,—
22,—
26,—

•/. wie 
vorige 
Spalte

2 9 ,-  
25.—

8,—

t ,— 
11 —
15,—

Ah- 
Stufung 
nach der 

D icke

5,— 
7,—

26,—
39,—
00,—

l ’ /. w ie 
vorige 
Spalte

7 -
10,—
12,—

14,40 S a. 
16,20 ts l  
17,10 »=■3 
18,90 ¿ff 
25,— *  2

12,60 S« 
14 ,40?! 
16,20 
17,10 s, -  
18,90 2? 
26,—

16,10 & t  ¿ 1 1
20,70 U  5 ^3  
23,40 l y £ | |  
30,— £
33

■ — *  3 C.a j) Q wt:
z .d . Sätzen f .r .B l .

0,30 0,00
0,60 1,20
9 —  **» 4,—

abgestuft
nach der

Querschnitt-
Dim ension

1,50

13,— i 8 ,—
1 4 , - 1 1 , —
15,—  13,—  
18,—

11,- 9,—

20.— II 5,80 
28,— j 8,— ! 

7,—j 
„10, - !

a) 2 -
b) 2,—
c) 13,— 
c) 4,— 
g) 4>—

; 19,80 
? 23,40 
i 30,— 
? 52,50 
■ 31,60' 
I 41,40 
; 52,50j 
! 82,50
i 60,—!
; 75,—
' 90,—, 
; 120-

10,25 
10,50 
15 — 
15,75

3,50

0,30
0,60

0,60
1,20

2,50

4,50

9,

6,—
9 -

3,-
I 2,50 1 5

2,75 5 55 i
3 — 6
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Zalilentafel 1 (Fortsetzung).

Schienen
Schwellen

Räder
Radsätze

Erzeugnisse

Röhren,
schmied-
eiserne

F ra n k re ic h  
in  F r .

Belgien 
in  F r .

¡Spanien ¡.Peseten 
+  25% 

Go ldaufsch lag

1913 
10 : 
18 I 
18

1922

40 ! 126 10 
' 80 196 232

200 202 
450 

4000;

Abstufung 
nach H e r

ste llung sve r
fahren und 

innerem  
Durchm esser

336,
49«
480
704;

1760
3960

35200

Ab stu fung  
nach H e r

ste llung sve r
fahren und 

innerem  
D urchm esser

!

I 1913 1922

2 - 12,—
4,— 1 2 ,—

24,—

A b stu 
fung;
n *cb
dem
äu

ßeren
D u rch  vorige
messer Spalte

1913

f i -
io ,—

A bstufung 
n. G ew icht 

auf den 
laufenden 

Meter

36;,—
60,—

.'/•-.wie
nebenan

0,30 0,60

13,—
16,—

1922

34,— 
45,— 
52,— 
60,—

I t a lie n  in L ir e  
B e i Zahlung: i . Papier- j| 
m ark , Goldaufsch lag : |j 

311%
1913 1922

A b 
stu fung

nach
dem

D urch
messer

A b 
stufung 
Dach 
dem 

Durch- 
I me^ser 

und 
HJerstel- 

lungs- 
v e r

fahren

4,20
5,60

11,
14,

8,—
l o 
is ,—

83,20 
104,— 
124,80

1,— I G>-

Achsen, roh [ 81 12 16 
bearbeitet . 13 20 22

176 384 
286 640

512
704

1,— ! 6,-

13,— 26,—
36,

7,—
8,— 

16,—
Ab-

stufung
nach
B ear

beitung

24,—
27,—
29,—
45,—

Ab 
stufung 

nach 
B ear

beitung 
und  Ge 
w icht

12,—| 21,60 
14,—  25,20 
17,—! 28,80 

32,— 
¡ 34,20 
37,50 
38,40 
42,— 
49,— 
56,— 
63,—

65,—

97,— 
104,— 
130,— 
156,— 
180,— 
360,— 
600,— 
720,— 

1200,— 
n . B e a rb e it* . 
W andstärke  
und D u rch 

m esser 
abgestutl

14,-
16,-

0,60 
3,— 
0,—

keine besonderen 
Tarife

keine besonderen 
Tarife

Schw eiz 
in  E r .

3,— 
4,5 
6,— 
8,— 

10,— 
14,— 
20,—

Ab
gestuft
nach
Licht-
weite

1922

1 6

ö 9
12 18

16
2«
28
40

0,30
2 _
3̂ —

•/. w ie 
v o n  ne 
Spalte

0,60
4,—
6,—

0,00
3,—
5 -

1,20
4,—
8,—

Q,60 1,20

5,— 8,r -

dert haben, eine Tatsache allerdings, deren Anerken
nung sich heute noch immer weite Kreise hartnäckig 
verschließen. Nachdem allgemein im Auslände erkannt 
war, daß die Wiederherstellung der durch den Krieg 
zerrütteten Währungen in absehbarer Zeit nicht zu er
warten sei, stellten sich fast alle Staaten in ihrer Wirt
schaftspolitik auf die neuen Verhältnisse ein. Die Gold
zölle und Valutazuschläge sind die Kennzeichen dieser 
Anpassung. Es drängten aber noch andere Gründe viele 
Länder zu einer Hochschutzzollpolitik, durch deren Aus
wirkungen besonders die deutsche Eisenausfuhr be
lastet wird. Dort, wo im Kriege sich unter besonders 
gearteten Verhältnissen eine Eisen- und Stahlerzeugung 
entwickeln konnte, will man mit allen Mitteln ver
suchen, deren Weiterentwicklung zu sichern und eine 
Rückbildung zu den Vorkriegsverhältnissen zu verhin
dern. Hier begnügte man sich rieht mit vorüber
gehenden Zollmaßnahmen zum Ausgleich der Währungs
unterschiede, sondern schritt zu einer dauernden, weit
gehenden Spezialisierung des alten Zolltarifschemas und 
zu einer scharfen Erhöhung der Grundzollsätze. Das 
Vorgehen Spaniens, der Schweiz und Italiens ist hierfür 
bezeichnend. Vervollständigt wird das Bild aber erst, 
wenn man die zollpolitischen Nachteile berücksichtigt, 
die Deutschland durch den Versailler Vertrag zugefügt 
sind. Die deutsche Ausfuhr genießt in einer Anzahl 
von Ländern, die für den Eisenabsatz hoch bedeutsam 
gewesen sind, nicht mehr die Meistbegünstigung, d. h. 
sie unterliegt da, wo ein Doppeltarif besteht, höheren 
Zollsätzen als Erzeugnisse aus meistbegünstigten Län
dern. Frankreich, Italien, die Vereinigten Staaten,

Japan und Belgien sind dafür die hervorstechendsten 
Beispiele.

Das Ausmaß, in dem sich die Zollbelastung der 
deutschen Eisenausfuhr im Vergleich mit den Vorkriegs
verhältnissen erhöht hat, sei durch die vorstehende 
Zahlentafel 1 veranschaulicht. Diese enthält die Zölle für 
die wichtigsten Erzeugnisse der Schwereisenindustrie in 
der Vorkriegszeit und heute, berechnet in der Landes
währung und unter Berücksichtigung der bestehenden 
Zuschläge.

Die erste Aufstellung faßt die Absatzgebiete des 
westlichen Europas zusammen. Sämtliche Staaten haben 
Zollerhöhungen vorgenommen. In B e l g i e n  unter
liegen deutsche Waren einer Sonderbelastung. In 
F r a n k r e i c h  und I t a l i e n  werden sie zu den 
höchsten Sätzen des General - Zolltarifs verzollt. 
S p a n i e n  und I t a l i e n  sind zu teilweise außer
ordentlich weitgehenden Spezialisierungen ihres Tarif
schemas geschritten, wodurch die an sich schon be
trächtlichen Zollerhöhungen noch vervielfacht werden. 
Die Abstufungen, die der italienische Tarif für Röhren 
aufweist, sind hierfür geradezu ein Musterbeispiel. Der 
Tarif enthält 83 Abstufungen, die jede nur irgend noch 
erkennbare Wertverschiedenheit berücksichtigen.

Wie hoch die deutschen Eisenerzeugnisse verhältnis
mäßig durch das Zusammenwirken von solchen Zollsätzen 
und Goldzuschlägen mit den im Verhältnis zur deutschen 
Mark hochwertigen Währungen dieser Länder belastet 
werden, zeigen die folgenden Beispiele, die wahllos 
herausgegriffen sind und beliebig vermehrt werden 
könnten.
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Erzeugnisse

Roheisen

Halbzeug

Stabeisen
Forraeisen

O esterre ich-
Ungarn

je  100 kg 
in K ro n en

1.50

3,40
1.50
6.—
7 ,—

u a lzd rah t

B lech e , roh

B leche ,

bearbeitet

Köhren , Guß
7.20

10,50
12— . 21, 
14,— I 24,

D r a h t  von 70 kg 
Zugfestigkeit und 2 mm (p 
ist bei der Einfuhr nach 
Frankreich einem Zoll von 
84 Fr. je 100 kg unter
worfen. Bei einem Kurs
stand von 1 franz. Fr. =
26 M  bedeutet das eine 
Belastung von 21 840 .M 
je t. Der deutsche Inlands
preis beträgt gegenwärtig 
etwa 9000 M , die Belas
tung durch den Zoll er
reicht also rd. 230 o/o dieses 
Preises. Der französische 
Inlandspreis beträgt etwa 
850 Fr. =  22 100 M  je t.
Der Zoll von 840 Fr. macht 
also fast 100 o/o dieses Prei
ses aus. Der französische 
1 nlandspreis unterbietet den 
deutschen Inlandspreis zu
züglich Zoll, jedoch ohne 
Berücksichtigung der Fracht
kosten und der deutschen Aus
fuhrabgabe, um 9240 , H je t.

Die Ausfuhr von B l e 
c h e n  nach Italien ist bei 
Anwendung des niedrigsten 
Zollsatzes mit 66,17 Papier
lire belastet. Bei einem 
Kurs von 1 Papierlire =
15 Papiermark berechnet 
sich der Zoll auf 9925 M  
und übersteigt damit den 
derzeitigen Preis für Bleche 
von etwa 9500 M  noch um 
425 M . Das ist eine Zoll
belastung von rd. 104 o/o des 
deutschen Inlandspreises.

Auf S c h i e n e n  liegt 
bei Anwendung des niedrig
sten Zollsatzes bei der Aus
fuhr nach Italien ein Zoll 
von 8631 M  =  127o/o des 
deutschen Inlandspreises von 
etwa 6000 M  je t.

Die prohibitive Wirkung solcher Zölle sollte also 
keinem Zweifel mehr unterliegen. Die Einfuhr deutscher 
Erzeugnisse nach diesen Ländern ist vollständig von dem 
zufälligen Stand der deutschen Mark abhängig und 
damit gänzlich unsicher geworden. Der Anteil dieser 
Staaten an der Gesamtausfuhr der aufgeführten deut
schen Eisenerzeugnisse betrug 1913 dem Werte nach 
über 50c/o.

Die Absatzgebiete des südöstlichen Europas (vgl.. 
Zahlentafel 2) zeigen ein anderes Bild. Es handelt sich 
außer der Tschecho-SIowakei (und Rumänien) um Län
der mit noch stärker entwerteten Währungen als die 
deutsche Mark. Das wirkt im Hinblick auf die geringe 
Kaufkraft an sich schon einfuhrhemmend. Dazu kommt, 
daß die Einfuhr nach diesen Staaten durch Verbote 
weitgehend abgedro3selt ist; auch in der Tschecho-SIo
wakei ist das der Fall. Die Zollbelastung entspricht 
in allen Staaten der Geldentwertung. Die Nachfolge
staaten der österreich-ungarischen Monarchie arbeiten 
mit dem alten k. u. k. Zolltarif und mit entsprechenden 
Vervielfältigungskoeffizienten, In der Tschechei be
tragen sie zurzeit 10, 12, 13, 14, 15, 16 und 20, in 
Deutsch-Oesterreich 500, in Ungarn 12, 40, 80 und 120.

Aehnlich liegen die Verhältnisse in den Ländern 
des europäischen Ostens, den russischen Randstaaten. 
Deren Zollsysteme beruhen bei P o l e n ,  E s t l a n d  
und L e t t l a n d  auf dem alten russischen Zolltarif. 
Polen berechnet heute die 500fachen Zölle des russi
schen Tarifs. Lettland hat se'.ne Zölle in Goldfranken 
festgesetzt und berechnet sie zu einem jeweils festge
setzten Kurse, der zurzeit 1 Goldfr. =  100 lettische

Zahlentafel 2.

*) T schecho 
slo w ake i

je  100 kg 
iu  K ronen

*) Deutsch- 
O esterre ich

je  100 kg 
in K ronen

Rumänien 
*) Ungarn je 100 kg 

in Lei
in Kronen 1913 1922

10 9.30

30
48

8t
21

1900
2400

3250
4200

4200

22,80 0,02
—  0.05

152.00 | 0,20
192.00 I —

78,00 1 ,-
1008.00 3,—

1008.00 1,-

0,50

1,-
5.—

9,— m 47.50 1140,00 3 , - 8 0 ,-
9,50 128,40 53,50 1284,00 5.— 100,—

10,— 135,60 56,50 1356,00 G.— 120,-
11,— 150,— 62,50 1500,00 _
12,— a 164,— c 68j50 c 1644.00 __ __
1 3 ,- 0_q 180, — 0

-3 75,00 0 l t  00,00 __ __
14,— 0 — o — 0 — — —
1 2 ,- y ° 144 — To r. 000 ü 1440,00 7,— 120,—
13,— _a 164,40 0 6 850 it 1644,00 7,50 J 50,—
14,— 180,— 7 500 1800,00 8, — 200,—
15,50 192,— 8 000 1920,00
17,— 340.— 8 500 2040,00 __ __
21,— 336 — 10 500 :  520,00 __ __
21 ,— - 18 000 3320 00 — —

50 72,— I 156 279,5013600j60001 10 750 864|1440|2580 3 ,-  60-
50 136,50 247| 318,5015750?9500j 12 250112601228012940 6,— 75,—

N ach "W andstärke und Bearbe itung  abgestuft.

Röhren , 14,30 17 — 213 340 7 750 8 500 186 204
schm ied 19.— 20,— | 320 400 10 000 10 500 240 252

eiserne 29,— 29,— | 464 580 14 500 14 500 348 318

7 ,- 1  8 0 ,-  !!.— 100,—i 
20— 200,-1

A bstufung nach H erste llung sve rfah ren  und Bearbeitung .

D rah t
9,50 

12 — 
14,—

114,—
150.—
180,—

4 750
6 250
7 500

1 140 
1500 
1200

6 — 
9,— 

13,—

1 
1 

1 
0

0
0

Nach der D icke  ab g estu it.

Schienen 6,—
7.20

72,—
108,—

3 000 
3 000

720
864

3,— 75,—

Achsen 
roh . . . 12, — 0 3 2 __ 7 250 1740 10,— 120,—
bearbeitet — — — 580 — 180,—

R äd er . . . 13,— 232,— 7 250 1740 10,— 120,-
R ad sä tze . . 20,— 320,— 10 000 2400 — 18 0-

Rubel beträgt. Estland hat die Zollsätze des russischen 
Tarifs dem niedrigen Stand seiner Währung ent
sprechend erhöht. Die Erhöhungen auf Eisen- und 
Stahlerzeugnisse schwanken zwischen dem 10- und 
lOOfaehen. L i t a u e n  hat sieh einen neuen, von dem 
alten russischen Tarif unabhängigen Zolltarif gegeben, 
durch den Eisenerzeugnisse mit 5 bzw. lOo/o des tat
sächlichen Warenwertes belastet werden. Die Zolltarife 
dieser Staaten haben, entsprechend dem Stand ihrer 
wirtschaftlichen Entwicklung, alle einen vorwiegend 
finanzpolitischen Charakter. Auch in F i n n l a n d  ist 
ein neuer Zolltarif in Kraft, der in erfreulichem Gegen
sätze zu den bisher geschilderten Verhältnissen die 
Eisenerzeugnisse nur mäßig belastet.

Das alte Freihandelsland G r o ß b r i t a n n i e n  
ist, wenn auch vorsichtig, ebenfalls zum Schutzzoll 
übergegangen. Das britische Industrieschutzgesetz er
mächtigt das Handelsamt, auf die Einfuhr von Erzeug
nissen aus Ländern mit unterwertiger Valuta, falls die 
Inlandspreise der britischen Erzeuger über ein fest
gesetztes Muß hinaus unterboten werden, einen Zoll von 
337/3 °o des Wertes zu legen.

Zu den wenigen europäischen Staaten, die bisher 
keine Zollerhöhungen für Eisenerzeugnisse vorgenommen 
haben, gehören S c h w e d e n  und Dä n e ma r k .  Die

t) Für die österreich-ungarischen Nachfolgestaaten 
gilt der alte k. u. k. Zolltarif als Grundzoll und Tarif
schema. Die einzelnen Zölle berechnen sich aus den 
Sätzen des Generaltarifs nach Koeffizienten für die be
treffenden Länder.
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Einfuhr nach den N i e d e r l a n d e n  ist durch das 
holländische Wertzolltarifsystem (5 o/0 des Wertes) 
heute ebenfalls entsprechend dem Stande der Geldent
wertung belastet.

Die überseeischen Länder, die von der deutschen 
Eisenausfuhr vor dem Kriege über 30 o/o aufnahmen, sind 
der Schutzzollpolitik Europas nicht in gleichem Maße 
gefolgt. In A s i e n  sind uns die Märkte hauptsächlich 
in den uns feindlich gewesenen Staaten noch versperrt. 
Besonders in A u s t r a l i e n  befinden sich Einfuhr
verbote, die sich lediglich gegen die Einfuhr deutscher 
Waren richten, in Kraft. J a p a n  ist von dem System 
spezifischer Zölle zum Wertzollsystem übergegangen und 
belastet die Einfuhr von Eisenerzeugnissen wesentlich 
höher als in der Vorkriegszeit. Die nachstehende 
Zahlentafel 3 gibt darüber Aufschluß.

Zahlentafel 3.

Erzeugnisse
Zollsatz 

f. 100 K in 
1913

Zollsatz 
f. 100 K in 

1922

Roheisen 0,10 Yen 0,10 Yen

Eisenlegierungen 0,16 Yen 1 
0,25 „ 
0,20 „ 1

5%
des W ertes

10%
12% 

des W eites 1

Halbzeug 0,50 Yen 
0,60 „

0,10 Yen

Stabeisen \  
Formeisen / 0,60 Yen 15%

des W ertes

Walzdraht 0,90 Yen 15%
des W ertes

Bleche, roh ■a 0,70 Yen 
a^. 1,35 „ 
Sa 0,30 „
3 $ 0,75 „

15%
des W ertes

Bleche, bearbeitet

i !  0,60 „
<ä
"  » 0,70 „
§ ® 2,35 „
« 1,20 „ J

1
1

15% 
20% 

des W ertes

Röhren, Guß 1,— Yen
!

2,40 Yen

Röhren, schmied
eiserne, gezogen 

Röhren, schmied- 
eiserne, andere j

2,30 Yen 

1,10 „

15%
des W ertes  j

Draht 1 15« g f f  

« 1  1 -  »
1 ffc * |

15% 
20% 

des W ertes

| sehienen 0,80 Yen 
1,80 „

15% 
20% 

des W ertes

Achsen und Räder 1 
Lokomotiven 
Andere

2,40 Yen 
1,50 „

3,30 Yen 
2,40 „

Im südamerikanischen Absatzgebiet hat C h i l e  
eine Zollerhöhung von 50 e/o gegenüber der Vorkriegszeit 
durchgeführt. Die Zollsätze A r g e n t i n i e n s  und 
B r a s i l i e n s  sind bisher unverändert geblieben. Da 
die Zollgebühren aller überseeischen Länder in den hoch
wertigen Valuten dieser Staaten entrichtet werden 
müssen und in der Mehrzahl Wertzölle sind, bedeuten

sie auch da, wo keine Zollerhöhungen eingetreten sind, 
gegenüber der Vorkriegszeit eine beträchtliche Be
lastung.

Obwohl also sich die Absatzmöglichkeiten für die deut
schen Eisenerzeugnisse seit Beend igung desKrieges so bedeu - 
tend verschlechtert haben, daß ein großer Teil der früheren 
wichtigen Absatzmärkte wegen der prohibitiven Zoll
gesetzgebung ihrer Staaten oder der zu geringen Kauf
kraft ihrer Währungen überhaupt nicht mehr in Be
tracht kommt und in dem übrigen Teil die Ausfuhr 
dem schärfsten Wettbewerb der europäischen und ameri
kanischen Eisenindustrien unterliegt, ist die Ausfuhr 
in Deutschland selbst noch mit einer Ausfuhrabgabe von 
5 bzw. 4o/o belastet. Diese Abgabe trägt mit die Schuld 
daran, wenn sowohl dem Werte in Goldmark als auch 
der Gewichtsmenge nach die Ausfuhr von Eisenerzeug- 
nisssen im Jahre 1921 noch weit hinter den Ziffern der 
Vorkriegszeit hat Zurückbleiben müssen. Die Ausfuhr
abgabe steht im Widerspruch zu der Erkenntnis, daß 
eine erhöhte Ausfuhr zur Durchführung unserer Volks
ernährung und zur Ableistung der übernommenen Ver
pflichtungen die unbedingte Voraussetzung ist. Die 
Zeiten des sogenannten Valutadumpings sind, wie be
sonders die letzte große Markentwertung gezeigt hat, 
für die Erzeugnisse der Schwereisenindustrie vorbei. 
Es kann sich heute nur noch darum handeln, ob wir 
auf die Dauer überhaupt noch in der Lage sind, die 
ausländischen Absatzmärkte in dem zur Erhaltung des 
Eisengewerbes unbedingt notwendigen Maße zu be
haupten. Dr. M. Bahn.

Vereins-Nachrichten.

here in  de u tsc he r  Ei senhüt te n leute

Auszug aus der Niederschrift über die Sitzung des 
Vorstandes und des Vorstandsrates am 10.März 1922, 
nachmittags 3 Uhr, im Geschäftshause zu Düsseldorf.

Anwesend sind : Vom V orstand: Generaldirektor 
$r.*5ng. e. h. A. V ogler, M. d. R. (Vorsitz). 
Generalsekretär $r.«(vng. e. h. Dr. W. Beumer ,  
Generaldirektor Paul Boehm, Generaldirektor 
$tpl.«(yng. E. B ö h rin g e r, Direktor Bergassessor Fr. 
B u rg ers , Direktor W. E sse r, Generaldirektor
2)r.»Sng. e. h. K. G rosse, Direktor K. H a r r ,  Ober
direktor H. Hof f ,  Direktor A. K lin k en b erg . 
®r.*(vng. R. K rie g e r, Direktor M. K ü p er, General
direktor 2>t.*gng. e. h. K. R e in h a rd t, 3)r.»(jng. e. h.
E. S ch rö d te r, Kommerzienrat $r.*3ing. e. h. Fr. 
S p ringo rum , Direktor $r.=3ng. 0. W edem eyer, 
Generaldirektor ®r.<yng. e. h. O. W ein lig , $r.*3np.
S. G. W erner, Generaldirektor ®r.«(jng. e. h. A. 
W iecke, Direktor ®ipl.»3ng. W irtz ; 

vom V o rs tan d sra t: Hüttendirektor a. D. W. P e te r -  
sen, Direktor F. S a e fte l, Direktor $r.»3ng. e. h. 
A. T h ie le ;

als E h re n m itg lie d : Geh. Kommerzienrat $r.»(jng. e. h. 
A. K ird o rf ;

von der G esch äftsfü h ru n g : Sr.^gng. 0. P e te rse n , 
K. B ie rb ra u e r , 2)r.«3ng. K. Daeves, Sr.^ttg.
C. G eiger, Sr.»3ng. M. P h ilip s , $r.»3ng. K. 
Rummel ,  ®ipI.»Sng. B. W eissenberg.

T agesordnung :
1. Geschäftliches.
2. Verteilung der Aemter im Vorstande für das Jahr

1922.
3. Neuwahl des Vorstandsausschusses.
4. Vorlage der vorläufigen Abrechnung für das Ge

schäftsjahr 1921; Wahl der Rechnungsprüfer.
5. Bericht über Maßnahmen im Hinblick auf che 

finanzielle Lage des Vereins.
6. Festsetzung des Voranschlages für das Geschäfts

jahr 1922.
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7. Aussprache über die Gestaltung der diesjährigen 
Gemeinschaftssitzung der Fachausschüsse und der 
Hauptversammlung.

8. Umbauarbeiten im Geschäftshause des Vereins.
9. Nochmalige Besprechung einer Anregung betreffend 

Gründung eines Zweigvereins für Mitteldeutschland.
JO. Aussprache über die Gestaltung der Vereinszeit

schrift „Stahl und Eisen“.
11. Beschlußfassung über die Anträge des Hochschul

ausschusses zur Unterstützung der eisenhütten- 
männischen Institute im Jahre 1922.

12. Bericht über die Tätigkeit des Unterausschusses be
treffend Anforderungen an Hochofenkoks.

13. Bericht über die Arbeiten der Geschäftsstelle.
14. Verschiedenes.

Vor Beginn der 'Verhandlungen begrüßt der V or- 
sifzende das anwesende Ehrenmitglied des Vereins, Geh. 
Kommerzienrat ®r.=3rtg. e. h. A. Ki r dor f ,  ferner das 
in der letzten Hauptversammlung gewählte, zum ersten 
Male an einer Vorstandssitzung teilnehmende neue V or- 
standsmitglied Direktor A. K linkenberg , Dortmund.

Zu Punk t  1 werden einige M itg lie d e ran g e 
legenheiten  besprochen und Geldmittel für die Aus
führung von V ersuchsarbeiten  bewilligt, nämlich 
10 000 M- fü r Versuche m it Beton aus Schlacken
sand, welche feststellen sollen, ob leichter und schwerer 
Schlackensand sich in gleicher Weise zu Betonzwecken 
verwenden lassen, ferner ein B e itrag  von wi ederum 
10 000 M  an den D eutschen Ausschuß fü r E isen
beton zur weiteren Durchführung von Eisenbetonver
suchen.

Zu Punk t  2 wird Generaldirektor ®r.»3iig. e. h. 
A. Vogler zum V orsitzenden, Direktor W. E sser 
zum 1. S te llv e r tre te r  des Vorsitzenden wiedergewählt. 
Das Amt des 2. S te llv e r tre te rs  des Vorsitzenden geht 
auf den Vorsitzenden der Eisenhütte Oberschlesien, 
Generaldirektor ®r.«3tn8- e- h- B rennecke, Gleiwitz, 
über. — Als Vertreter des Vereins im Vorstande des 
Vereins deutscher Ingenieure wird Direktor 
K. W endt, Essen, gewählt. — Als Vorstandsmitglieder 
für den Verein deutscher Stahlformgießereien werden 
wiederum Generaldirektor $r.»3ng. h. A. W ieoke, 
Lauchhammer, und Direktor A. Wi r t z ,  Mülheim- 
Ruhr, benannt.

Zu Punkt  3 werden die bisherigen Mitglieder des 
Vorstandsausschusses wieder- und Direktor iSr.^rtg. 
K. W e n d t ,  Essen, hinzugewählt.

Zu Punkt  4 berichtet der Geschäftsführer ein
gehend über die Abrechnung für das Geschäftsjahr 1921 
unter Vorlage der Bilanz sowie über die Vermögenslage 
des Vereins. Die Abrechnung schließt nach Vornahme 
notwendiger Abschreibungen und Rückstellungen, die vom 
Vorstande genehmigt werden, mit einem geringen Ueber- 
sehuß ab. Aus den vorgenommenen Rückstellungen ist 
je ein größerer Betrag für das Gesamtinhaltsverzeich
nis von „Stahl und Eisen“ und zur Ergänzung der Aus
landsliteratur für die Vereinsbücherei zu erwähnen.

Nach Entgegennahme der Erläuterungen billigt der 
Vorstand die vorgelegte Abrechnung für 1922 vorbe
haltlich der noch bevorstehenden Prüfung durch Treu
händer und Rechnungsprüfer.

Zu Rechnungsprüfern für das laufende Rechnungs
jahr werden Generaldirektor a. D. H. D o w e r g und 
®r.»3ug. E. S c h r ö d t e r  wiedergewählt.

Zu Punk t  5: a) Er höhung der  Mi t g l i eder 
beiträge. Die Geschäftsstelle wird hinsichtlich einer 
etwaigen nachträglichen Erhöhung des Mitgliederbeitrags 
für 1922 mit Anweisungen versehen.

In diesem Zusammenhang kommt die Frage der 
A u f n a h m e  a u s l ä n d i s c h e r  M i t g l i e d e r  zur 
Sprache: es sollen Ausländer in den Verein nur „bei 
Gegenseitigkeit“ aufgenommen werden, d. h. nur dann, 
wenn dem Deutschen der Zutritt zu den Vereinen ähn
licher Art der betreffenden Länder ebenfalls offen steht.

b) B e i t r ä g e  f ü r  d a s  K a i s e r  - W i l h e l m -
I n s t i t u t  f ü r  E i s e n f o r s c h u n g  usw.  Der 
Geschäftsführer berichtet, daß die für die Werbung 
unternommenen Maßnahmen zu einem befriodio-enden 
Erfolg geführt haben.

Zu P u n k t  6 verzichtet der Vorstand mit Rück
sicht auf die unübersehbaren Verhältnisse auf die Vor
lage eines 'Voranschlages.

Zu P u n k t  7: a) Die diesjährige G e m e i n 
s c h a f t s s i t z u n g  d e r  F a c h a u s s c h ü s s e  
findet am 25. Juni in Düsseldorf statt. Die Tages
ordnung soll neben einem rein wissenschaftlichen Vor
trag aus dem Gebiet der Chemie einen allgemeinen 
technischen Vortrag enthalten.

b) Die diesjährige H a u p t v e r s a m m l u n g  wird 
auf den 25. und 26. November festgesetzt, und zwar in 
der Zweiteilung, wie sie in den letzten Jahren üblich war. 
Die notwendigen Vorbereitungen werden der Geschäfts
stelle überlassen.

Zu P u n k t  8 berichtet der Geschäftsführer kurz 
über notwendige Umbauarbeiten, um dem Verlag Stahl
eisen m. h. II. und der Bücherei des Vereins vermehrte 
Arbeits- und Lagerräume zu verschaffen. Der Vorstand 
erklärt sich damit einverstanden.

Zu P u n k t  9 berichtet der Geschäftsführer, daß 
auf Wunsch Berliner Mitglieder am 10. März in Berlin 
eine Besprechung stattgefunden habe, in der die Fra^e 
der Gründung einer „Eisenhütte Mitteldeutschland“ 
nochmals erörtert worden sei, mit dem Ergebnis, daß 
den beteiligten Herren die Gründung des Zweigvereins 
dringend erwünscht erscheint. Der Vorstand beschließt 
nach kurzer Aussprache, seine Zustimmung zu der Grün
dung des Zweigvereins zu geben. Die Vorarbeiten sollen 
den beteiligten Berliner Herren in Verbindung mit der 
Geschäftsstelle überlassen werden.

Zu P u n k t  10: a) V e r ö f f e n t l i c h u n g
w i s s e n s c h a f t l i c h e r  A r b e i t e n .  Der Ge
schäftsführer begründet einen Vorschlag, zur Veröffent
lichung und Zusammenfassung rein wissenschaftlicher 
Arbeiten aus dem Gebiete der Metallurgie usw. eine 
neue Zeitschrift zu begründen, die vielleicht vom
1. Oktober an erscheinen könnte. Der Vorstand nimmt 
von diesem Vorschlag mit lebhafter Zustimmung 
Kenntnis.

b) V e r ö f f e n t l i c h u n g  von A r b e i t e n  
ü b e r  d a s  G i e ß e r e i  we s e n .  Auf eine von dritter 
Seite gegebene Anregung wird nochmals betont, daß 
sowohl die Geschäftsführung des Vereins als auch die 
Schriftleitung von „Stahl und Eisen“ auch heute noch 
von dem untrennbaren Zusammenhang zwischen Eisen
hüttenwesen und Gießereiwesen überzeugt sind. Eine 
Aussprache hierüber ergibt, daß auch der Vorstand diese 
Auffassung zu der scinigen macht.

c) W i r t s c h a f t l i c h e r  Te i l .  Nachdem durch 
die wissenschaftliche Zeitschrift eine gewisse Entlastung 
von „Stahl und Eisen“ eintreten wird, soll der wirt
schaftliche Teil weiter vertieft und verbreitert werden.

Zu P u n k t  11. Im Rückblick auf das Jahr 
1921 kann festgestellt werden, daß durch die vom 
Hochschulau ssehuß und von anderer Seite aufge
wandten Mittel das vom Verein verfolgte Ziel, den 
ordnungsmäßigen Unterrichtsbetrieb der eisenhütten
männischen Institute aufrecht zu erhalten, im großen 
und ganzen erreicht worden ist. Die sich ergehende 
kleine Uehersehreitung des Voranschlages wird ge
nehmigt.

Den Vorschlägen des Hoehschulausschusses wegen 
Bewilligung von Geldmitteln für das Jahr 1922 wird 
zugestimmt.

Zu P u n k t  12 erstattet Direktor H a r r  einen aus
führlichen Bericht über die Tätigkeit des aus Hoch
ofen- und Kokereifachleuten zusammengesetzten Unter
ausschusses, seine Bemühungen und seine Ziele. Nach 
Ansicht des Vorstandes ist die Angelegenheit für sämt
liche Eisenhüttenwerke von solcher Wichtigkeit, daß sie 
mit allen Mitteln weiterverfolgt werden muß.
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Zu P u n k t  13 muß der Bericht über die Arbeiten 
der Geschäftsstelle infolge der vorgeschrittenen Zeit bis 
zur nächsten Sitzung zurückgestellt werden. Der Ge
schäftsführer beschränkt sich auf kurze Mitteilungen 
über die vom Werkstoffausschuß des Normenausschusses 
der deutschen Industrie vorgesehenen härteren Quali
täten für Bauwerkseisen sowie über die unter Leitung 
von Direktor Dr. L a s c h e ,  Berlin, stehende Tech
no-Wissenschaftliche Lehrmittelzentrale, deren Mittel 
von der beteiligten Industrie aufgebracht werden sollen.

Zu P u n k t  14 liegen keine Vorhandlungsgegen- 
stände vor.

Schluß der Sitzung 630 Uhr. 
gez. Vogler. gez. Petersen.

Aenderungen in der Mitgliederliste.
Azmacher, Huqn, In?., Betriebsdirektor d. Fa. Friedr. 

Lohmann. Gußstahlf., Walz- u. Hammerw., Herbede
a. d. Ruhr.

Berqer. Carl, Ingenieur der Jünkerather Gewerkschaft.
Jünkerath i. Rheinl.

Carl, Hans H., i. II. Deutsch-Luxemh. Bergw.- u.
Hütten-A.-G., Dortmund.

Huesinq, Fritz. $ipl.=3ng., Abt.-Vorsteher des Kaiser- 
Wilhelra-Instituts für Eisenforschung, Düsseldorf. 

Frank, Heinrich P.. Ohering., Direktor der Tndustria. 
Ing. u. Handelsges. m. b. H., Berlin W 8, Char- 
lotten-Str. 66.

Frank. Hermann. XipL^ng., berat. Ing., Hagen i. W., 
Buschev-Str. 32.

Oviqqner, Anton, Ingenieur. Wien XIX, Oesterr., Para
disgasse 14.

Hnrzheim. Hans. Betriebsdirektor u. Prokurist der 
August Thyssen-Hütte, Gewerkschaft, Abt. Eisenb.- 
Werkst., Haml>orn a. Rhein 6, Siemens-Str. 1. 

Heitmann. Philipp. Betriebsingenieur der Eiseng. A.-G.
Lauchhammer, Naundorf 234, Kreis Liebenwerda. 

Hnffmann, Carl, Ing. u. Bürochef d. Fa. Fried. Krupp, 
A.-G., Grusonwerk, Magdeburg-Buckau.

Koch, Emil, Oberingenieur des Stahl- u. Walzw. Hennigs
dorf, A.-G., Hennigsdorf, Kreis Osthavelland.

Köhl, Julias, Zivilingenieur, Düsseldorf, Schützen- 
Str. 35.

Krabiell, Otto, Ingenieur des Stahl- u. Walzw. Hennigs
dorf, A.-G., Hennigsdorf, Kreis Osthavelland.

Pusch, Emil, Stahlwerksdirektor, Baden bei Wien, 
Oesterr., Elisabeth-Str. 67.

Sehjelderup, Gunnar, 2)ipt.*3ing., Bygdö bei Kristiania, 
Norwegen, Langviksvei 4.

Schrupp, Carl, £ipl.»,5ng.. Hochofen-Betr.-Assistent der 
Gelsenk. Bergw.-A.-G., Abt. Schalke, Gelsenkirchen, 
Ilohenzollern-Str. 44.

Schürmann, Walter, Tr.=^ng., Gießereichef, Mettmann, 
Feld-Str.

Seüqe, Fritz, Ingenieur, Starnberg, Oberbayern, Wil
helmshöher Str. 2311/e.

Steinert, Otto C., Ingenieur der National Tube Co., 
Christv Pk. Wks., Mac Keesport, Pa., U.S.A.

Töbing, Wilhelm, Direkktor, Hannover Bödeker-Str. 62. 
Wilhelmi, Alfred, $r.=^ng., Hoehofenchef lrei der Gute

hoffnungshütte, Oberhausen i. Rheinl., Essener Str. 84. 
Zeidler, Paul, Oberingenieur, Brühl, Bez. Köln, Kölner 

Str. 262.
Zerzog, Ludwig, Oberingenieur, München-Neubiberg, 

Rosenheimer Land-Str. 6.
N e u e  M i t g l i e d e r .

Cramer, ,\ ico. Direktor, Zürich 1. Schweiz.
Flnry, Wilhelm, Dr. rer. pol. Duisburg Merkator- 

Str. 168.
Geißler, Theodor, Betriebsleiter des Martinw. u. Stahlg. 

des Gußstahlw. Wittmann, A.-G., Haspe i. W., Dieken- 
brnch-Str. 98.

Peinig, Albert, Ingenieur d. Fa. Henschel & Sohn, Abt.
Henrichshütte, Hattingen a. d. Ruhr.

Karkoschka, Karl, Ingenieur der A.-G. vorm. Skodaw.. 
Pilsen, Tscheeho-Slowakei, Delsva-Str. 10.
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Klauß, Franz, Betriebsingenieur des Warmwalzw. der 
Herminenliütte, Laband, O.-S.

Lehnemann, Fritz. Ingenieur, Düsseldorf, Brehm-Str. 37. 
Tupnn, Andreas, Techn. Direktor der Resitaer Stahlw

u. Domänen, A.-G., Timisoara, Rumänien, Lonovics 
Str. 3.

Murakami, Takejiro, Dr., Professor an der Kaiser!
Tohoku Universität, Sendai, Japan.

Heber, Oskar, Direktor, Maienfeld, Schweiz. 
yenhaus. Ewald, Ingenieur des Phoenix, A.-G., Duis

burg-Ruhrort, Kanzler-Str. 35.
Pichler, Franz K ., Ing., Walzw.-Betriebsleiter der 

Oesterr. Alpine Montanges., Donawitz bei Leoben, 
Steiermark.

Weigt, Rudolf, Oberingenieur d. Fa. Siemens & Ilalske, 
A.-G., Saarbrücken 1, Feldmann-Str. 65.

Weinges, Franz, Hochofeningenieur der Deutsch - 
Luxemb. Bergw.- u. Hütten-A.-G., Abt. Dortm. Union, 
Dortmund, Winterfeldt-Str. 26.

Wollersheim, Hermann, Ingenieur der Rombacher 
Ilüttenw., Abt. Westfäl. Stahlw., Weitmar bei Bochum, 
Friedrich-Str. 30.

G e s t o r b e n .
Koch, Ludwig. Fabrikant, Siegen. 19.2.1922.
Rösch, Friedrich, Hochofendirektor, Ozd. 26. 2. 1922. 
Ruff, Paul, SipI.sJjng., Duisburg. 15. 3. 1922.
Zillessen, Heinrich, Direktor, Hamburg. 11. 3. 1922.

Verein  de u ts c he r  Stah l formgießere ien .
Niederschrift über die zweite ordentliche Hauptversammlung 
am 23. Februar 1922 in Goslar, Hotel „Der Achtermann“.

T agesordnung :
1. Vorlage der Jahresrechnung,Erteilung der Entlastung
2. Wahlen zum Vorstand.
3. Wahl zweier Rechnungsprüfer.
4. Bericht des Geschäftsführers.
5. Aussprache über die Marktlage.
6. Vortrag 2)r.»3Jtg. H am m erschm id, Düsseldorf: 

„Ueber die Herstellung von hochlegiertem Silizium
stahl undseine Verwendung in der Stahlformgießerei“ .

mm

Den Vorsitz führt St.^Ttg. K rieger, Düsseldorf.
Anwesend sind mit den Gästen 58 Herren, die 37 Mit

gliedsfirmen vertreten.
Der Vorsitzende begrüßt die anwesenden Mitglieder 

und Gäste. Er stellt fest, daß die Einladungen zur zweiten 
ordentlichen Hauptversammlung fristgerecht ergangen 
sind und gibt einen kurzen Ueberblick über die wirt- 
gchaftspolitisehe Lage.

Zu P u n k t 1. wird die vorliegende Jahresrechnung 
einstimmig genehmigt und dem Vorstande und der Ge
schäftsführung Entlastung erteilt. Die Mitgliedsbeiträge 
für das Jahr 1921 werden um 100 % erhöht.

Zu P u n k t 2. An Stelle der ausgeschiedenen Herren 
Müller und Münzesheimer werden die Herren Borbet 
(Bochumer Verein) und V erlohr (Gelsenkirchener Guß
stahl- und Eisenwerke) in den Vorstand gewählt. Die 
sa tzungsgem äß  ausscheidenden Mitglieder werden wieder
gewählt.

Zu P u n k t 3. Als Rechnungsprüfer werden die 
beiden Mitgliedsfirmen Haniel & Lueg und Stahlwerk 
Oeking wiedergewählt.

Zu P unk t 4 und 5 der Tagesordnung. Der 
G eschäftsführer 'St.^ttg. Bauwens, Düsseldorf, er
stattet den B erich t über das abgelaufene G eschäfts
jah r. Er gedenkt zunächst der Zusammenarbeit mit 
den Spitzenverbänden, denen der Verein als körper
schaftliches Mitglied angehört, und hebt besonders den 
Zweck und die Tätigkeit der vom Reichsverband der 
deutschen Industrie gegründeten Kartellstelle hervor. 
An Hand genauer statistischer Aufzeichnungen erläutert 
er den Versand von Stahlformguß und die im Berichts-

*
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jahre im In- und Auslande erzielten Preise und stellt diese 
in Vergleich mit den Kosten der hauptsächlichen Roh
materialien und mit den Löhnen. Uebergehend zur Preis
politik des Vereins, die er als maßvoll und angemessen 
bezeichnet, zieht er die Statistik als Prüfstein für die 
Preispolitik heran und gedenkt auch der Außenhandels
kontrolle und der Preisprüfung, denen die im Auslande 
erzielten Preise in erster Linie zu verdanken seien. Weiter 
hebt er hervor, daß in letzter Zeit eine größere Berück
sichtigung der Sondererzeugnisse hei der Preisaufstellung 
erfolge, womit eine Steigerung des Interesses der Beteilig
ten für die Mitarbeit verbunden sei. Berichterstatter 
kommt dann auf die Aufstellung einer einheitlichen 
Selbstkostenberechnung zu sprechen und erinnert an die 
geleisteten Vorarbeiten, die mit der Herausgabe des 
bekannten „Musters der Vordrucke für die Kalkulation 
von Stahlformguß“ einen gewissen Abschluß gefunden 
hätten. Er bittet die Mitglieder um Bekanntgabe von 
Erfahrungszahlen an Hand des Musters, damit die Arbeiten 
fortgesetzt werden können. Bei den Verhandlungen mit 
»nderen Wirtschaftsverbänden gedenkt er besonders 
derjenigen mit der Schamotte- und Silika-Konvention 
zwecks annehmbarer Preisstellung für feuerfestes Material, 
ohne welche die Stahlgießereien sicherlich mit noch 
höheren Preisen zu rechnen gehabt hätten. Uebergehend 
zu den Arbeiten auf technischem Gebiete erwähnt er 
zunächst diejenigen, die sich der Technische Haupt
ausschuß für Gießereiwesen zum Ziel gesetzt hat, und

kommt dann auf den Normenausschuß der deutschen 
Industrie mit seinen vielen Unterausschüssen zu sprechen 
für welche Stahlformguß als Konstruktionsmateria mit 
in Frage kommt, und in welchen der Verein infolgedessen 
mitarbeitet. Als besonders wichtig für die Stahlform
gießereien bezeichnet er den vom Verein aufgestellten 
¡Entwurf für die Gütevorschriften von Stahlformguß 
den der Normenausschuß kürzlich der Kritik der Wissen
schaftler und Verbraucher unterworfen und in seinen 
Grundzügen angenommen habe. Der Berichterstatter 
schließt mit der Mahnung an alle Mitglieder zur Mitarbeit

In der anschließenden Aussprache wird der Preis
politik des Vereins zugestimmt, doch wird es als wünschens
wert bezeichnet, die Preise jeweils am Ersten eines jeden 
Monats festzusetzen und dann für den betreffenden Monat 
unverändert beizubehalten.

Zum Schlüsse empfiehlt der Vorsitzende, die für 
Erhaltung des Kaiser-Wilhelm-Instituts für Eisen
forschung bisher gezahlten Beiträge auf das Doppelte zu 
erhöhen, wogegen sich kein Widerspruch erhebt.

Zu P unk t 6. spricht ®t.«3ng. Hammerschmid, 
Düsseldorf, „Ueber die Herstellung von hochlegiertem 
Siliziumstahl und seine Verwendung in der Stahlform
gießerei“1). Nach einer anregenden Aussprache dankt 

der Vorsitzende dem Vortragenden für seine überaus 
interessanten Ausführungen und schließt die Versammlung.

') Vgl. S. 501 dieses Heftes.

G e g e n  die  G r ü n d u n g  neue r  H o c h s c h u l e n .
Tageszeitungen wußten seit längerer Zeit zu be

richten1), in Thüringen wolle man eine neue Hochschule 
für Wirtschaft, Verwaltung und Technik errichten. Nie
mand, der etwas von der großen Verantwortung in sich 
fühlt, in dieser schwersten Zeit unseres Vaterlandes die 
bestehenden Stätten deutscher Wissenschaft und Technik 
zu erhalten, niemand, der die immer dringender wer
denden Aufrufe der großen Wirtschaftsverbände um 
Spenden für das noch Bestehende gelesen hat, konnte 
solche Pläne für ernst ansehen. Inzwischen hat sich in 
Eisenach eine Thüringische Hoehschulgesellschaft ge
bildet, deren Vorstand der Eisenacher Oberbürgermeister 
und zwei Eisenacher Industrielle bilden, während in 
dem Leiter der Propaganda, Dr. Paul Posener-Wolfskehl, 
wohl zugleich der Ausarbeiter des Planes und Leiter 
der Hochschule zu sehen ist. Das „amtliche Organ“ der 
neuen Gesellschaft enthält das Programm der neuen 
Hochschule, das folgende Ausbildungsziele auf führt:

a) Diplomkaufmann (Industrie-, Bank-, Auslands- 
kaut'mann); Ingenieurkaufmann; Handelslehrer; Ge
werbelehrer.

b) Diplomvolkswirt; Diplomstatistiker; Diplom- 
Verkehrsingenieur; Diplom-Versicherungsingenieur; Di
plom-Gewerbeingenieur.

c) Wirtschaftsassessor; Steueranwalt; Verbands
anwalt; Diplom-Kriminalingenieur.

d) Diplom-Chemiker; Betriebschemiker; Ingenieur
chemiker; Diplom-Maschinenbauingenieur; Diplom-Hüt
teningenieur.

Als akademische Grade sollen erworben werden 
können:

a) der Doctor scientiarum oeconomicarum,
b) der Doctor rerum administrativarum,
c) der Doctor rerum technicarum.
Als wissenschaftliche Institute sollen geschaffen 

werden: ein Materialprüfungsamt, eine Steuerauskunftei, 
ein Privatwirtschaftsarchiv, ein Archiv der Fachpresse, 
ein Archiv der Verbände und Vereine, ein Archiv der 
Gerichtsentscheidungen und Zeitschriften-Aufsätze, ein 
technologisches Archiv.

Es scheint uns überflüssig, hier etwas hinzuzufügen 
Die Sache kennzeichnet sich zur Genüge selbst.

Das Ordinarium soll 3,302 Mill. M, jährlich be
tragen. Das Extraordinarium beträgt 3,91 Mill. M .

i )  Vgl. S t. u. E. 1922, 2. F ebr., S. 189/90.

Die neue Hochschule, von der das „amtliche Organ“ 
selbst sagt, daß sie vielen Studierenden „nichts anderes 
bedeuten wird als eine Handelshochschule oder eine 
Techr Ische Hochschule“, soll nach Zeitungsmeldungen 
am 27. April ds. Js. in Eisenach eröffnet werden.

A n g e s i c h t s  d i e s e s  V o r g e h e n s  E i s e 
n a c h e r  K r e i s e  e r k l ä r e n  w i r  i m Name n 
u n d  A u f t r a g  a l l e r  m a ß g e b e n d e n  t e c h 
n i s c h - w i s s e n s c h a f t l i c h e n  V e r e i n e  und 
V e r b ä n d e  D e u t s c h l a n d s ,  d i e  wi r  v e r 
t r e t e n ,  d a ß  j e d e s  B e d ü r f n i s  n a c h  e i ne r  
s o l c h e n  n e u e n  B i 1d u n g s a n s  t a 11 u n b e 
d i n g t  zu v e r n e i n e n  i s t .  Die vorhandenen Uni
versitäten, technischen Hochschulen und Handelshoch
schulen reichen mit ihrer zum Teil noch nicht einmal 
ausgebauten Bildungsmöglichkeit vollständig aus, jedem 
berechtigten Bildungsbedürfnis gerecht zu werden. Auf 
die vorhandenen Bildungsstätten sind, in Uebereinstim- 
mung mit den großen, führenden Wirtschaftsverbänden, 
alle nur irgendwie verfügbaren Mittel unserer Erwerbs
stände zu konzentrieren. Solange diese Mittel noch nicht 
einmal entfernt genügen, um das Notwendigste für 
unsere wissenschaftlichen Ilochschulstätten zu beschaf
fen, bedeutet die Neugründung einer Hochschule, für 
die jedes Bedürfnis verneint werden muß, eine unver
antwortliche Schädigung der großen wissenschaftlichen 
Aufgabe«. Wir sind der Ueberzeugung, daß auch alle 
anderen für die Erhaltung der hohen Leistung deutscher 
Visscnschaft und Technik eintretenden Kreise die vorher 

gekennzeichneten Bestrebungen nach Gründung der 
neuen Hochschule in Eisenach aufs schärfste ablehnen 
werden.
Deutscher Verband Techn.-Wissenschaft!. Vereine e. V.

Der Vorsitzende.
Prof. $r.=3ng.e.h. K lingenberg  

Geh. Baurat.

Der Direktor. 
Sr.-Sng. e.h. Thiele.

Durch einen Beschluß vom 16. März 1922 hat auch 
er V e r b a 71 d d e r  d e u t s c h e n  H o c h s c h u l e n  

als berufener Vertreter sämtlicher deutscher Universi
täten, technischen Hochschulen, forstlichen, landwirt
schaftlichen, tierärztlichen Hochschulen und Bergakade
mien entschieden Verwahrung gegen die von Eisenach 
vertretenen Bestrebungen eingelegt.


