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Formen und GiefRen von Blockformen.

Von Carl Irresberger.

(Allgemeines. Dos Kunzesche Verjahren.

Herstellung besonders schwerer Blockformen mit Modellen

urul mit Rahmenmodellen.)

I |er GroBteil unserer Blockformen (Stahlwerks-
kokilltn) wird noch immer nach dem seit fast

50 Jahren gebrduchlichen Verfahren mit Hilfe

eines mit oberer und unterer Kernmarke (A, B) ver-

sehenen Modells (Abb. 1) und einer geteilten Kern-

blchse (Abb. 2) hergestellt. Dabei wird erst das

Unterteil Uber der auf einem Unterlagsbrette zen-

trierten unteren Kemmarke aufge-

stampft, worauf man wendet, das Mo-

dell auf die Kemmarke (B) setzt und das

Mittelteil hochstampft. Das Mittelteil

umfaldt den ganzen Korper der Block-

Abbildung 1. Abbildung 2.
Ungeteiltes Block- .
fonnmodell mit iAufklappbare
losen Kern- TBlockform-
marken A u. B. kernbiiohee.

form; Ober- und Unterteil dienen nur zur Aufnahme
der Kemmarken. Besondere Sorgfalt erfordert die
Ausfuhrung des Kernes, der in der Buichse (Abb. 2) uber
einer mit Strohseilumwicklung und Lehmbezug ver-
sehenen, reichlich durchlochten Spindel, an deren einem
Ende eine Standplatte angegossen ist, aufgestampft
wird. GroRere Kerne erhalten auBer der mittleren Luft-
abfuhrung durch den gelochten Mantel der Kern-
spindel vier in den Kernecken angeordnete Luft-
kandle (E in Abb. 3), die mittels kraftiger, gleich

Xvn.,

EingufBtrichtem hochgestampfter Luftspiele her-
gestellt werden. Abb. 3 zeigt eine gieRbereite Form.
Der GuR erfolgt meist von unten, mitunter auch von
oben oder seitlich in halber Hdhe.

Vor etwa zwolf Jahren fand in einigen Block-
formgieRereicn ein Verfahren von Wilhelm Kunze
Eingang, das sich seither gut bewé&hrt hat, aber

Abbildung 4.
Formkasten und Kernspindel fir
das Kunzesche Formverfahren.

Abbildung 3.
GieR¥fertige Form einer Block
lorm mit Anschnitten in

zwei Hohenlagen.

masse in einer Kastenhalfte.

dennoch nicht allgemein r h einfuhren konnte. Vach
demselben eriibrigen sich Modelle, sowohl fiir die
Form als auch fir den Kern, beide Teile werden
mittels Lehren hergestellt. In Abb. 4 sind die fur
das Kunzesche Verfahren bendétigten Einzelteile zu
erkennen. Die Form setzt sich wieder aus einem
Unterkasten, einem Mittelkasten und einem Ober-
teil zusammen. Jedes Kastenteil wird unabhéangig
von den anderen Teilen formfertig gemacht. Der
Mittelkasten besteht aus zwei Teilen A, die mittels
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Abbildung 5. Glattstreichen der Form-
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Nut und Feder an den beiden Langsflanschen
genau aneinander gefihrt und zum Gusse mit-
tels zwei Paar Schrauben fest verbunden werden.
Im allgemeinen ist fur jede BlockformgroRe ein
eigener Formkasten erforderlich, da die Form aus
Masse hergestellt wird, die man mit einer an Leisten
beider Kastenenden entlang gefuhrten geraden Lehre
abstreicht (Abb. 5). Innerhalb nicht allzu weiter
GroRenunterschiede ist immerhin die Verwendung
desselben Kastens mdoglich, wenn die seitlichen
Fihrungsleisten auswechselbar angeordnet werden.
Die Masse wird in Starke von 15 bis 40 mm auf-
getragen,eje nach GroRe der Blockform, und haftet
infolge der durch die beiden Fuhrungsleisten ge-
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Abbildung 7.
Kernblchse
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stampfen
Abbildung 6. Giel3fertige Form nach dem vorgedrehter
Verfahren von Kunze. Keine.

wahrten Stitzung und des Haltes an den zahlreichen
Entliftungsschlitzen der Formkastenwdnde so gut
am Formkasten, daR nach einmaliger Herstellung
der Masseschicht 20 bis 30 Abgusse hergestellt
werden kdnnen, ohne dafl, abgesehen von kleinen
Ausbesserungen, neuer Formstoff in nennenswerter
Menge aufgetragen werden muRB.

Dem Unterteile fallt die gleiche Aufgabe wie
beim alten Verfahren zu, es hat nur den Boden der
Form zu bilden und dem Kerne zuverlassiges Lager
zu gewahren. Zu letzterem Zwecke enthélt es eine
dem Kernspindeldurchmesser entsprechend aus-
gebohrte Nabe. Auch das Formkastenoberteil dient
nur als Formdeckel und zur Kernfiilhrung. Die
Skizze einer gieRRfertig zusammengesetzten Form
(Abb. 6) zeigt den Ausbau aller drei Formkastenteile.

Die Kerne kdnnen Uber entsprechend gestaltete
Spindeln nach Auftragung einer Strohseil- und
einer Lehmschicht in einer geteilten Kernbichse
aufgestampft werden, wobei man an Stelle der alten
Hakenverschlisse  zuverlassigere  Keilverschlisse
nach den Abb. 7 u. 8 verwendet. Abb. 9 zeigt die
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Anordnung der Spindel in der Kernbichse. Die
Uber die Leisten A geschobenen Klammern K sind
aus StahlguR.

Kunze ersetzte spéter das Aufstampfen des
Kernes in der Bichse durch Auftragung von Kern-
inasse mit Hilfe von Lehren unmittelbar auf die
gelochten Seitenwénde der Spindel, &ahnlich dem
Verfahren der Masse-Auftragung im Formkasten.
Die Spindel wird zu diesem Zwecke in einen trog-
artigen Kasten gelegt (Abb. 10) und mit Formmasse
bezogen, die man mittels einer geraden, den Leisten
an den Spindelendcn entlang gezogenen Lehre ab-
streicht. Ist so die eine Halfte der Spindel mit Masse
bezogen worden, so hebt man sie mit dem Krane an
beiden Zapfenenden an, wendet sie
um 180", setzt die Spindel wieder
am Kastentrog ab und macht ihre
andere Halfte in derselben Weise
fertig.

Untersafz

Abb. 9.
Anordnung
der Kern-
spindel in
der Auf-

stampf-

hiichse.

Schnittm-n
Abbildung 8.
Anordnung des Keilverschlusses.

Zur Vereinfachung der Kernherstellung wurde
dann eine Kerndrehbank nach der Anordnung in
Abb. 11 geschaffen. Die Spindel lagert mit den
Zapfen Z in den Sténdern der Drehbank, auf der
an einer Seite ein Rahmen R die &uBere Kernform
angibt. An der anderen Seite ist die Kernspindel mit
entsprechenden Leisten versehen. Ein auf Rollen ge-
lagertes Lelirenbrett M wird mittels Gber einer Rolle
angehéngter Gewichte G stédndig gegen die Fiuhrungs-
leisten gedruckt. Abb. 12 zeigt eine solche Dreh-
bank wahrend des Kernaufdrehens.

Das Kunzesche Verfahren zeitigte eine Reihe
sehr betrachtlicher Vorteile, es erspart die Anferti-
gung von Modellen und Kernbichsen, erfordert
kaum 20 % der beim alten Verfahren bendtigten
Formstoffe, verringert die Form- und Kernmacher-
Iohne durchschnittlich um 50 %, vermindert die
Trocknungskosten und liefert zuverldssige Abgusse
von genauen Wandstérken und von einer Sauberkeit,
durch die die Putzarbeit auf ein Mindestmal} ge-
bracht werden konnte. Anderseits waren seiner aus-
gedehnteren Anwendung die hohen Formkasten-
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anschaffungskosten im "Wege. Fir ganz grof3e, nur
selten oder gar nur vereinzelt herzustellende Ab-
gusse muB man sich darum noch immer mit Ver-
fahren behelfen, die mehr oder weniger der von alters
her gebrauchlichen Formerei entsprechen. Handelt
es sich dabei um mehr als einen Abguf3, so behaup-
ten Modell und Kernbichse noch immer ihren
alten Rang.

Zur Herstellung der innen achtkantigen Block-
form von etwa 50t Stickgewicht. 3962 mm Héhe und
2337 mm groRtem &uBeren Durchmesser (Abb. 13) )
ging man in einer amerikanischen GieRerei folgender-
maRen vorl): Man schraubte an ein rundes Form-
kastenteil eine eiserne Bodenplatte fest, stampfte
es voll, strich glatt ab und bettete in der Mitte die
untere Hauptkernmarke ein. Auf diese Marke wurde

Abbildung 10. Vierkantige, vielfach gelochte Kern-
spindel, im Lehrengeh&use liegend.

Abbildung 11.
Allgemeine Anordnung
einer Kerndrehbank mit
beweglicher Abstreifleiste.

das Modell gesetzt, eine Teilungsebene hergestellt
und ein ringformiges Formkastenteil mit strahlen-
formig angeordneten Schoren, die bis nahe an das
Modell reichen, aufgesetzt. Die drei ndchsten Kasten-
teile enthalten keine Schoren. Im untersten Kasten-
teil wurden einander am gleichen Durchmesser
gegenliber zwei Eingumodelle von 1200 nun Lange
aufgesetzt und mit eingestampft. Im ersten und
dritten schorenlosen Kastenteil stampft man auch
Modelle zur wagerechten Verbindung der lotrechten
Einglisse mit der Form ein. deren Anzug ihre seit-
liche Entfernung aus dem Sande nach dem Aus-
heben des Blockformmodells ermdglichte. Die
ersten vier Formkastenringe wurden miteinander ver-
schraubt und bildeten so zusammen nur ein Form-
kastenteil. In &hnlicher Weise stellte man noch
zwei weitere viergliedrige Kastenteile her, die jeweils
von dem darunter befindlichen Teile durch eine
sauber auspolierte und mit Streusand behandelte
Teilflaiche getrennt waren. Die allgemeine Ein-

1) Nach Foundiy 1922, 1. Januar, S. 17/26.
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Abbildung 12.
Kunzesche Kerndrehbank im Betriebe.
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teilung dieser Formkastenringe ist der Abb. 14 zu
entnehmen. Man sah sieh zu solcher Dreiteilung der
Form gendtigt, da es bei ihrem inneren Durchmesser
von 1397 mm und einer Hohe von 4562 mm (3962 fer-
tiges MaR + 600 nmi Ueberkopf) nicht mdglich
gewesen ware, sie ungeteilt sauber auszuarbeiten.
Die beiden lotrechten EinguBmodelle muBten ver-
h&ltnisméaRig kurz bemessen lind von Teil zu Teil
hoch gezogen werden, weil das Ausziehen der in
ganzer Lé&nge eingestampften Modelle erhebliche
Schwierigkeiten zur Folge gehabt héatte. Die vier
Drehzapfen zur
Handhabung des
Abgusseswurden
durch mit aufge-
stampfte Kerne

geformt.

Zur Entfernung
der Form aus
dem Modell be-
half man sich
auf recht ein-

fache Weise. Die
ganze, vom Un-
terteile mitsamt

Abbildung 13.
Blockform von 50 t Fertiggew icht.

Form wurde derart
Unterlagebloeke ab-

dem Modell abgehobene
auf wagerecht ausgerichtete
gesetzt (Abb. 15), daR die freie untere Sand-
flache bis nahezu an das Modell heran eine
gute Stitze hatte. Danach beschwerte man das
Modell mit Belasteisen, bis es nach unten aus der
Form gedruckt wurde. Da es unten nur wenig
Spielraum fand und man anderseits das Gewicht so
am Kran hangend erhielt, daR es nur etwa 10 mm
tief dem Modell folgen konnte, wickelte sich die
Arbeit in durchaus befriedigender Weise ab.

Die Herstellung des Kerns uber tinei lotrecht
aufgestellten, unten mit Kemmarkenplatte ver-
sehenen Spindel in einer langsgeteilten Blchse bot
nichts sonderlich Bemerkenswertes.

Zum Ausarbeiten und Trocknen wurde die Form
in die vorgesehenen drei Teile zerlegt und in eine
Kammer gebracht, in der auch der stets lotrecht
hédngende Kern gieRfertig zurecht gemacht werden
konnte. Die gleich dem Kern durchaus trockene
Form stellte man in der GieBgrube zusammen und
stampfte sie in voller Hohe gut ein. Der Gul} erfolgte
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bei offener Form von zwei Seiten'’(Abb. 16), wobei

man gendtigt war, um genligend Platz fur zwei zu}

gleicher Zeit zu entleerende Pfannen zu schaffen,
etwas langere, seitlich unterbaute L&ufe (Abb. 17)
anzuordnen.

Das vorstehend erdrterte Formverfahren mit
Modell und Kernblchse wurde wirtschaftlich nur
durch den wiederholten AbguR der Blockform er-
moglicht, so dall sich die sehr hohen Modellkosten
auf eine Anzahl von Abgissen verteilten. AVerden

die  Abmessun-
gen noch groRer,
so pflegt die
Zahl der benétig-
ten Abgisse zu

Abbildung 14. Querschnitt durch
die fertig gestampfte Form.

Abbildung 15

Abbildung 16. Anordnung der Ein-
gusse und des Belasteieens.

sinken,* nicht allzu selten handelt es sich Tdann
nur um vereinzelt zu liefernde Stiicke. In sol-
chen Fallen ist man darauf angewiesen, sich mit
Rahmenmodellen sowohl fir die Form als
auch fur den Kern zu behelfen. Eine europdische
BlockformgieBerei ging bei Herstellung eines nur
einmal herzustellenden achtechigen Stuckes von
4572 nun Lange, 2972 mm fl) und 330 bis 385 mm
Wandstarke in folgender, recht glucklicher Weise
vorl).

Auf einer Grundplatte von etwa 3600 mm fl) und
75 mm Stéarke trug man eine in Lehm gebettete und
mit Lehm glatt abgestrichene Steinschicht auf, trock-
nete grindlich, legte einen den unteren &uReren Ab-

1) Nach Foundry 1921, 15. Juli, S. 565.
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Abbildung 17.
Unterbau des Einlaufes.

42. Jahrg. Nr. 17.

messungen der Blockform entsprechend ausgeschnitte-
nen 100 mm starken Rahmen auf und stampfte in
seiner Mitte die 100 mm starke Hauptkernmarke ein.
Dann befestigte man in jeder Ecke einen starken
Pfosten von der L&nge des Modells (mehr derjenigen
des Ueberkopfes) und verband die acht Pfosten oben
durch einen entsprechend den oberen &ufleren Ab-
messungen der Blockform ausgeschnittenen zweiten
Rahmen. Nach genau lotrechter Ausrichtung des
so geschaffenen Rahmenmodells wurde der erste
Formkasten daruber gebracht, bis auf etwa 3 cm
an das Modell heran ringsum ausgemauert und
schlieBlich eine Lehmschicht aufgetragen und mittels
einer geraden, am oberen und unteren inneren Rahmen-
rande hin und her geschobenen geraden Lehre die
richtige Form hergestellt.
In derselben Weise wurde
ein Kastenteil nach dem
anderen hochgebracht, bis
schlieBlich am letzten
Formkasten ein Stand (Tei-
lungsflache) fiir ein glattes
Oberteil ausgefihrt wurde.
Einglsse sowie verschie-
dene Ansatze und Lappen

Anordnung zum Durch-
driioken des Modelles.

Abbildung 18.
Einfuhren des Kernes
einer groRen Blockform.

fanden ihre Ausfiihrung wie im vorstehend erdrterten
Beispiel. Nach Zerlegung und Beseitigung des
Modells konnte die Form unter Benutzung einer
kleinen Leiter nachgearbeitet und geschwérzt werden,
ohne einer Zerlegung zu bedirfen ). Die Trocknung
erfolgte mittels eingehdangter Kokskorbe.

Zur Herstellung des Kernes wurde in ganz éhn-
licher Weise wiederum uber einer eisernen Grund-
platte ein Rahmcnmodell aufgebaut. Der Grund-
platte gab man die &uBeren Umrisse des unteren
Kernquerschnitts und brachte auf seitlichen Stan-
dern in der der Lé&nge des Kerns entspre-

1) 13a der kleinste Durchmesser der Form 1397 Dm
betragt, beengt die Arbeit in ihrem Inneren den Former
sehr betrachtlich, es ware deshalb wohl besser, sie zu-
mindest einmal zu teilen.
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chenden Ho6he eine zweite Platte aus Holz
an, deren Umrisse dem oberen Kernquerschnitte
entsprachen. Nach diesen Vorbereitungen wurde
der Kern hochgemauert, dergestalt, dafl innerhalb
des 300 mm starken Mauerringes ein zylindrischer
freier Raum verblieb, den man zum Schlisse mit
Haifensand vollstampfte. Die &uBere Gestalt des
Kerns wurde mittels einer geraden, an beiden unten
und oben befindlichen Platten gefuhrten Lehre
bestimmt. Zur Sicherung des Mauerwerkes legte man

Abbildung 19. Zwischenbehélter von 70 t
Fassungsvermdégen zum Gusse einer mit dem
Nebenkopfe 135 t schweren Blockform.

in Abstanden von etwra 250 mm gufleiserne Ringe
ein. Der fertige Kern wurde schlieBlich an vier in
seine Grundplatte eingegossenen Tragblgeln an-
gehoben und in einer Kammer getrocknet.

Der Zusammenbau der getrockneten Form er-
folgte wiederum in einer GielRgrube. Da die vor-
handene GieRBgrube nicht tief genug war, um die
Form in ihrer ganzen Hohe aufzunehmen, muRte man
das Stiuck etwa 2500 mm
Uber den Grubenrand empor-
ragen lassen. Den vorragen-
den Teil ummantelte man
mit gréfReren Formkasten und
stampfte den Raum zwischen
den Kastenwdnden und der
Form, gleichwie den Raum
zwischen Form und Gruben-
wand mit Hilfe von PreRluft-
stampfern gut aus. Zum
Einsetzen des Kerns bedurfte
es nur der H.Ife zweier Leute,
die, am oberen Formrande stehend, den Kernwé&hrend
des Ablassens zurechtschoben und dem Kranfuhrer
die erforderlichen Weisungen erteilten (Abb. 18)1).

Zum Gusse des 87,5 t schweren Stiickes wurden
insgesamt vier GielRpfannen benutzt: Eine mit
45 t, eine mit 24 t und zwei mit je 17 t Fassungs-
vermdgen. Nach dem Gusse hielt man die Steiger
noch vier Stunden lang offen, um dem Stiicke von

" Abbildung£20.
zwei

Formen und GieBen von Blockformen.

Stahl und Eisen. 653

deckte man samtliche Eingu3- und Steigeroberflachen
mit Sand zu und UberlieR den AbguB 14 Tage lang
langsamer Abkuhlung. Nach Ablauf dieser Zeit
ging man daran, ein Stick der Form nach dem
anderen abzuheben, bis schlieflich der AbguR selbst
mit samt dem Kern mittels eines 150-t-Krans an-
gehoben und zum Putzen umgelegt werden konnte.
Dabei erlitt der Kern so ausgiebige Erschitterungen,
daR seine Entfernung ohne besondere Mihe bewerk-
stelligt werden konnte.

Im vorbesprochenen Falle war man bereits an
die Grenze der Leistungsfahigkeit der vorhandenen
Hebezeuge gelangt. Unter Umstanden kann aber
auch die Leistungsfahigkeit der Schmelzanlage die
Grenze bestimmen, Uber die hinaus beziuglich des Ge-
wichtes des herzustellenden Abgusses nicht gegangen
werden kann. Hier kann man sich durch Errichtung
eines Zwischenbehélters helfen, wie solchen eine
amerikanische GieRereil anléRlich des Gusses einer
114 t schweren Blockform von 5207 mm Lange auf-

gestellt hat. Die Herstellung dieser Blockform bot
noch besondere Schwierigkeiten, da ihr Inneres
nicht, w'ie das im allgemeinen Uublich ist, konisch

gehalten w'ar, sondern mit durchaus gleichmé&Rigem
Querschnitt von oben bis unten verlief. Man rechnete
damit, daR die zu gieRenden Blécke infolge ihres
grofRen Durchmessers geniigend schwinden wirden,
um auch ohne Verjungung aus der eisernen Form
gezogen werden zu koénnen. Bei Herstellung der
Blockform war diesem Umstande ganz besonders
Rechnung zu tragen. Da der Druck des flussigen
Eisens am Boden der Form wesentlich groRer war
als an ihrep oberen Teilen, muBte dort der Kern
widerstandsféahiger gemacht werden, wobei aber die
Mdoglichkeit ausreichenden Nachgebens beim Schwin-

Verladung einer 87,5 t sohweren Blockform auf
vierachsigen schwerenjBrickenwagen.

den des Abgusses nicht aufler acht zu lassen war.
Abb. 19-) zeigt die Anordnung des erwahnten
Zwischenbehalters zum Sammeln des flissigen Eisens.
Er besteht aus runden, mit feuerfesten Steinen aus-
gemauerten Formkasten, die sorgféltig miteinander
verankert waren. Nebst dem 701 fassenden Zwischen-
behalter standen eine Kranpfanne von 30 t. eine
Pfanne von 25 t und eine solche von 10 t Fassungs-

Zeit zu Zeit frisches Eisen zuzufithren. Danach vermégen zu Gebote. Die Verbindung zwischen
Form und Zwischenbehdlter wurde mittels einer
)] Diese der Foundry 1920, 1. Nov., S. 877 entAblaufrinne hergestellt. Zum GieRbeginn offnete

nommene Abbildung entspricht nicht der vorstehend be-
schriebenen Formerei, weshalb einiare dargestellte Einzel-
heiten davon abweichen. Sie soll nur die Art des
Kemeinfihrens wiedergeben.

man den Zwischenbehdalter und begann erst spater,

1) Die Buffalo Foundry and MachLne Co. in Buffalo.
2) Nach Foundry 1920, 1. Nov., S. 77.



654 Stahl und Eisen. teher die Diffusion des
mit den Pfannen zuzugielRen, damit jedenfalls der
Behalter leer laufen konnte und etwa Uberschiissiges
Eisen in den Pfannen blieb, aus denen es leicht ent-
leert werden konnte.

Zum Anheben des mit dem Ueberkopf und den
Eingilssen 135 t schweren Stickes stand ein 200-1-
Laufkran zur Verfligung, so dall diese Arbeit leicht
zu bewaltigen war.

Das Eisen fiir Blockformen grofRer und grofiter
Abmessungen enth&lt durchschnittlich 1.50% Si,
0,06% S, 0,23% P und 0,85% i\in.

Ueber die Diffusion des Kohlenstoffs

Kohlenstoffs in Metalle. 42. Jahrg. Nr. 17.

Die Bahnverladung so groRer Blockformen ist
mit den gewdhnlichen Lastwagen fur Schwer-
gewicht nicht mehr durchfihrbar. Am besten ist
es, sich durch Kupplung zweier vierachsiger schwerer
Bruckenwagen nach Abb. 20 zu helfen, wobei das
Gewicht auf eine verhaltnisméaRig grolRe Lange ver-
teilt wird und zugleich den etwaigen Krimmungen
der Bahnlinie Rechnung getragen ist. Die Abbildung
stellt die Verladung der 87,51 schweren Blockform dar,
deren Herstellungsverfahren oben besprochen wurde.

(SchluB  folgt.)

in Metalle und die Misch-

kristalle des Eisens.

(Nach von K. Schonert ausgefihrten Versuchen.)

Von Geheimrat Dr. Gustav Tammann in Gottingen.

(Mitteilung aus dem Werkstoffausschul des Vereins deutscher Eisenhittenleute.)

(Die drei Diffusionszonen.
gungen.

I-~ei der Diffusion von Kohlenstoff in Eisen bildet

* sich an dessen Oberflache eine harte zementit-
reiche Schicht, die dem Eisen fest anhaftet. Gerade
dieser Umstand ist fur die oberflachliche Kohlung des
Eisens von Wichtigkeit. Bei entsprechenden Vor-
géngen, wie bei der Einwirkung von Arsendampfen auf
Kupfer oder Eisen, bilden sich ebenfalls Schichten
von Arseniden, doch diese blattern leicht ab.

Um den Diffusionskoeffizienten eines Stoffes in
einen anderen zu bestimmen, missen zwei Konzen-
trationen des diffundierenden Stoffes in zwei ver-
schiedenen Schichten des Mediums bekannt sein.
Wenn das Kohlungsmittel viel Kohlenstoff liefert,
so darf man annehmen, daR die Oberflache des
Eisens bei der betreffenden Temperatur an Kohlen-
stoff gesattigt ist, also den Gehalt des bei dieser
Temperatur gesattigten Eisen-Kohlenstoff-Misch-
kristalls besitzt. Es ist dann noch der Kohlenstoff-
gehalt einer zweiten Schicht zu bestimmen.

Diese Bestimmung wurde in folgender Weise
ausgefiihrt: Nachdem die polierten Probestiicke
des Eisens mit einem Gemisch von Wasserstoff- und
Hexandédmpfen zwei Stunden lang bei 700 bis 1000 0
behandelt waren, wurden sie senkrecht zur polierten
Ebene zerschnitten und die hierbei entstandenen
Flachen poliert und mit alkoholischer Pikrinsaure
geatzt. Nach Abschrecken der Probestiicke sieht
man gekohlte Schichten martensitischen Geflges,
deren Rand nur aus Martensit besteht, wahrend in
den tieferen Schichten helle Flecke von Ferrit auf-
treten, deren Menge mit der Tiefe wachst, wobei die
an der Oberflache dunkelbraunliche Farbe des
Martensits heller wird. Eine sehr scharfe Grenze der
gekohlten Schicht gegen das unverdnderte Innere
l1akt sich auf diesem Wege nicht festlegen. Viel
deutlicher tritt eine solche Grenze bei langsamerer
Abkuhlung auf. Bei den tber 9000gekohlten Proben
lassen sich drei Zonen unterscheiden.

Bestimmung des Diffusionskoeffizienten.
Storung der Diffusion durch die Zwischensubstanz,

EinfluB
Nachweis

verschiedener
und ihre

Beimen-
Bedeutung.)

ihr
behalt der andere dieselbe Breite bei, um plétzlich
abzubrechen. Diese Zone ist kohlenstoffreicher als
der Perlit, ihre Breite ist durch die L&nge der Zementit-
nadeln bestimmt.

2. An diese Zone schlieft sich eine, die bei
50facher VergrofRerung ganz homogen zu sein scheint.
An ihrer unteren Grenze werden die ersten Ferrit-
korner sichtbar. Bei 360facher VergroRerung er-
kennt man in der oberen Halfte groRBere Mengen
Zementit, wéhrend in der unteren Halfte Ferrit
im Perlit Uberwiegt. Es besteht also innerhalb dieser
Zone eine Konzentrationsabnahme des Kohlenstoffs,
aber im Mittel enthalt sie 0,9 % C.

3. Die dritte Zone ist untereutektoid, in ihr ist
Ferrit primar ausgeschieden und von Perlit um-
geben, dessen Menge nach dem Innern allmahlich
abnimmt. Diese Abnahme ist aber nicht uberall
die gleiche, an einigen Stellen reichen die Perlit-
inseln weiter in das Ferritfeld hinein als an anderen.
Die Grenzlinie ist keine gerade, sondern verlauft
zackig. Daher wurde die Entfernung der vorsprin-
genden Spitzen vom Auflenrand gemessen; ebenso
wurde die der einspringenden Spitzen gemessen,
und aus diesen Abstdnden das Mittel gebildet. In
Abb. 1a sind die Abstdnde der Grenzen dieser drei
Zonen von der Oberflache in Abhé&ngigkeit von der
Temperatur dargestellt. Diese drei Kurven ver-
laufen in dem Temperaturgebiet, in dem das Eisen
bei 768 0 die Umwandlung von a in R- und bei 906°
die von B- in y-Eisen zeigt, kontinuierlich, ohne Knicke
oder Diskontinuitaten zu zeigen. Das kann in
folgender Weise gedeutet werden:

Die bei 7500 beobachtete diinne kohlehaltige
Zone ist nicht auf ein Eindringen des Kohlenstoffs
in das a-Eisen zurickzufihren, denn durch einen
geringen Mangangehalt wird hier der Umwandlungs-
punkt von a- in R-Eisen nur wenig erniedrigt. Das
untersuchte Eisen war Hufnageleisen mit 0,07 % C

1 Die Randzone zeigt in einer Grundmasse VO[m Zustandsfelde des B-Eisens tritt Diffusion ein,

Perlit Zementitnadeln und -adern, die fast immer
senkrecht zur Oberflache stehen. Wahrend ein Teil
dieser Nadeln sich nach dem Innern zu verjingt,

obwohl das R-Eisen keinen Kohlenstoff lost. Trifft
auf die Kristallite des R-Eisens diffusionsféhiger
Kohlenstoff, so tritt die Umwandlung von so viel
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3-Eisen in den y-Misehkristall ein. wie das Gleich-

gewicht zwischen B-Eisen und y-Mischkristall bei
den betreffenden Temperaturen erfordert. Mit der
Grenze der -'-Mischkristalle gegen das R-Eisen

wandert der Kohlenstoff in das Eisen. Daher sollte
im Gebiet des 3-Eisens zwischen dem kohlefreien
S-Eisen-Kern und der &uReren kohlehaltigen y-Eisen-
Zone eine scharfe Grenze bestehen, an der der Kohle-
eehalt sich diskontinuierlich &ndert. Eine solche
Grenze wurde auch wirklich zwischen 750 und 8500
beobachtet, wéahrend sie zwischen 850 und 900°
nicht so deutlich hervortrat. Die Diffusion im
R-Efcen-Felde ist also nur eine Diffusion ins y-Eisen.
und daher ist auch eine kontinuierliche Abhéangigkeit
der Eindringungstiefe von der Temperatur beim
Umwandlungspunkt von 3- in y-Eisen bei 9060 zu

«warten.
r
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Abbildung la. Abstdnde der Grenzen der gekohlten
Zonen I, H und m von der Oberflache in Abhéngig-

keit von der Temperatur (Kohlung 2 st in einem Wasser-
stoff-Hexan-Gemisch).

Zahlentafel 1. Zusammenstellung von Diffusionskoeffi-
zienten des Kohlenstoffs in Eisen.

2 ineaict Tem-  Koeffi-
asaminealetzang pera- sient in berechnet von
des Eisens tur
C cm* sek
Elektroljteisen 925 1,15-10“7 J. Bongel nach einigen

Versuchen -

0 =007 P =0001 925 5.0-10-7 Tammann o. Schonert.

Mn= 027 Sin S 1000 193-10 7
Sporen
C = 006P = 005 1000 4,2 10-7 J-tBonge nachGB,e?}:tqch-
_ P _ - angen von olhittr a.
Mn = 0,17 Si = 0,04 1000 11.2-t0-7 Carnevali ) bzw. Gio.
S = 004 litti 0. Tavanti*)
C =026 P = 002* 1000 10,4-10- 7
Mn = 0,54 S = 002 1000 12.0-10 7

J) J. Runge gab in ihrer Arbeit (Z. anorg. u. allg.
Chemie 115, S. 293) den Wert des Koeffizienten bei 930*
zu 2,010 ~ Nach ihren neueren Berechnungen an
einer groReren Anzahl von Kurven (Dissertation, Got-
tingen 1921) ist er bei 925° gleich 1,15-10 cmVsek-

*) Giolitti u. Camevali, Gaz. chim. Ital. 38, 0.

a) Giolitti u. Tavanti. ” . . 39, II.

veuer aie uifjunon des Kohlenstoff* oi
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Auf die Berechnung des Diffusionskoeffizienten
aus den Eindrinsrungstiefen nicht
eingehen. Erinnert sei nur daran, daf er die Kohlen-
stoffmenge ergibt, welche in einer Sekunde durch den
Querschnitt 1 cm2 bei einem Konzentrationsgefélle
von 1% C jelern wandert. und daf die Eindringungs-
tiefe proportionalder Wurzelaus dem Diffusionskoeffi-
zienten k bei gleicher Diffusionszeit t ist. Denn die
Eindringungstiefe a ist fir eine bestimmte Temperatur:

mochte ich hier

— = koust.
2 1Rt
Fiur die Abhédngigkeit des Diffusionskoeffizienten
von der Temperatur t° ergibt sich:
0,02493 (C—SSO*)
K = 0,455+10— e

Eine Zusammenstellung der bisher berechneten
Werte des Diffusionskoeffizienten des Kohlenstoffs
in Eisen gibt die vorstehende Zahlentafel 1.

Bei derselben Temperatur sind die bisher ge-

fundenen Diffusionskoeffizienten sehr verschieden,
sie andern sich bei 925° von 1,15 -10-" bis 3,0 «

10~7 und bei 1000® von 12 =« 10-7 bis 19,3-10~7-
obwohl der EinfluR von Beimengungen im Eisen
nur bei groBeren Konzentrationen derselben merklich
Auch der Umstand, daR der Diffusions-
koeffizient von der Richtung im Kristall abh&dngen
wird, kann diesen Unterschied nicht bedingen.
Dagegen mufB der EinfluR von Zwischensubstanz-
schichten verschiedener Durchldssigkeit fir Kohlen-
stoff zwischen den Kristalliten des Eisens von
héchstem EinfluR auf den Diffusionskoeffizienten
sein. DaR eine Hemmung in der Tat besteht, wird
durch den Verlauf der Grenzlinie zwischen der
gekohlten Zone und dem Ferritfeld bestdatigt. Wie
erwahnt, ist die Grenze keine gerade Linie, sondern

wird.

sie verlauft zackig.

Um den EinfluR von fremden Metallen, die sich
im B- und y-Eisen ldsen, auf die Eindringungstiefc
des Kohlenstoffs zu ermitteln, wurden, wie beschrie-
ben. kleine Probesticke der betreffenden Legierungen
in einem Hexan-W asserstoff-Gemisch gekohlt wund
die Eindringungstiefe des Kohlenstoffs gemessen.
Abb. Ib— 7 geben die Ergebnisse dieser Bestimmun-
gen wieder. Mo. W. Xi. Co und Mn bewirken zu-
erst eine VergroBerung der Eindringungstiefe nnd
bei hoheren Gehalten eine Verkleinerung derselben.
Beim Mo und W liegt dieser Héchstwert bei dem
Molenbruch 0.031 Mol Mo oder W und beim Xi.
Co und Mn beim Molenbruch 0.111. Die
groBte Erhdéhung der Eindringungstiefe in
untersuchten Temperaturintervall, d. h. die groBte
Eindringungstiefe minus der im reinen Eisen, divi-
diert durch die im reinen Eisen, betrdgt beim W
und Mo 0.166 und beim Xi. Co und Mn 0.057.

Die Metalle V und Sb wirken bei kleineren Zu-

relativ
dem

sédtzen auf die Eindringungstiefe nicht merklich ein.
und ein Zusatz von Siund Al wirkt schon bei kleinen
Zuséatzen verkleinernd.

Xac-h G uillet sollen diejenigen dem Eisen bei-
gemengten Metalle, die mit dem Zementit Doppel-
karbide bilden, die Kohlung befdrdern, also die
Eindringungstiefe des Kohlenstoffs vergréfRern,
wahrend die &ndern den Vorgang verzdgern sollen.
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W, Mo und Mn, welche mit Eisen Doppelkarbide
bilden, vergroRern in der Tat die Eindringungstiefe,
doch gilt dasselbe fir Ni und Co, welche nach Guillet
mit Eisen keine Doppelkarbide bilden sollen.

lieber die Diffusion des Kohlenstoffs

in Metalle. 42. Jahrg. Nr. 17.

so ergibt sich hinsichtlich der Diffusion des Kohlen-
Stoffs eine Sonderstellung des Eisens. Wahrend in
einem schnell kohlenden Gemisch von Hexan und
W asserstoff im Eisen die angegebenen Eindringungs-

mm X 7.0 .
72 Ag .
/ (320° T vx370°
/ 7.2 1
70 X,,330°
7,0
0.0
X <330°
0,0
0.0
0SOc
0,6
0,0 ’ 70 20 % NI
Abbildung 3. EinfluR von
Abbildung Ib. Einflu@ von Molyb- Abbildung 2. EinfluB von Wolfram Nickel auf die Eindrin-
din auf die Eindringungstiefe. auf die Eindringungstiefe. gungstiefe.
mm
72 tiefen in zwei Stunden erreicht werden, ist bei den
anderen Metallen bis zu 9"00 auch in vier Stunden
0 «® N eine Diffusion des Kohlenstoffs noch nicht merklich,
’ X wéhrend beim Eisen die Diffusion schon von 7700 an
X . .
X merklich wird.
&is -~ A . .
~_ _ Zahlentafel 2. Eindiingungstiefe des Kohlenstoffs in
= 320° Eisen fir verschiedene Kohlungsmittel.
06 Nv .
! Jr Voium-% Eindringungsiiefen In mm in 2 st
1 Gasgemisch der C-hal-
« tigen
1 Dampfe 8u0" 850° 900» 950" 980»
0,0 A
}) Methylalk. —H2 34,5 . _— 003 005 —
1 - n. 34,5 002 0,04 —
0,2 Aethylalk. —H2 17,5 0,04 0,15 025 —
:_!|-. -n 2 17,5 0,12 021 —
. Amylalk. —H: 7,6 0,04 0,05 0,12 o0.20 —
0,0 —n:2 7,6 — 90,02 0,09 0,16 —
70 20 30 06 SO 60 OS%So (Hexan—H:0d.N: 14 0,17 0,40 0,77 147 2.21
Abbildung 4. EinfluR von Kobalt auf die Heptan—,, , 45 0,17 0,40 0,77 147 2.2
Eindringungstiefe.
mm mm
72
72 Fe-Sb 70
cmnag 3300 70 R AB20°
\ 320° \
\ \
70 \
0.8 08 \
Fe-Af  8go° |\ \
08 \ !
06 \ 06
\
o0 70 20 30% M \ I
i o7 2¢ 07 70 ) 30%y
Abb. 5. EinfluR von Man- Abbildung EinfluB von Abbildung 7. EinfluB von
gan auf die Eindringungs- Aluminium und Antimon auf Vanadin auf die Eindri'.-
tiefe. f

Vergleicht man die Metalle, welche nach Ruff
und Bergdahll im festen Zustande in der Néahe
ihrer Schmelzpunkte Kohlenstoff zu 16sen vermdgen,
mit Eisen, namlich Ni, Co, Mn, Cr, W, Mo, V, Si, Pt,

Z. anorg. u. allg. Chemie 106, 1919, S. 91.

die Eindringungstiefe.

gungstiefe.

Die Eindringungstiefe des Kohlenstoffs in Eisen
der Wirkung verschiedener Kohlungsmittel
bei verschiedenen Temperaturen beschreibt die vor-
stehende Zahlentafel 2.
Einerseits

bei

wurde festgestellt, daR Kkleinere, im

B- und y-Eisen geléste Mengen fremder Metalle die
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Eindringungstiefe des Kohlenstoffs nicht
beeinflussen,t anderseits .wieder, daf die Ein-
dringungstiefen des Kohlenstoffs in verschiedenen
Eisensticken mit geringen Mengen anderer Metalle
sehr verschieden sind.

erheblich

Diese zueinander im Gegen-
satz stehenden Tatsachen weisen darauf hin, daR die
Eindringungstiefe des Kohlenstoffs von Beimen-
gungen abhédngig ist, welche die Analyse des Eisens
nicht faBt; daB zwischen den Kristalliten sich dinne
Héute verwickelt zusammengesetzter Zwischen-
substanz befinden, welche die Eindringungstiefe
des® Kohlenstoffs stark beeinflussen.

Es ist zu vermuten, da bei der Kristallisation
diejenigen Stoffe, welche sich in den Kristallen nicht
l6sen, an den Grenzen der sich bildenden Kristalle in
der Flissigkeit geldst sich anhaufen und schlieBlich
besonders an den Orten der sich treffenden Kristal-

litengrenzen -abscheiden, -daB also jeder Kristallit
X 40
Abbildung 8. Kaltgewalztes Kadmium-

blech in Ammonnitratlésung. Walzrich-

tung von unten nach oben.

von'einer Schicht einer verwickelt zusammengesetzten
Zwischensubstanz umgeben ist.

Ein zweiter Grund fir die Annahme dinner
Hé&ute von Zwischensubstanz zwischen den Kristalli-
ten ist folgender: Die Grundbedingung der Re-
kristallisation ist die wirkliche Beriuhrung der
Kristallite. Nun tritt in einem aus der Schmelze
entstandenen, nicht deformierten Metallstick eine
Rekristallisation beim Erhitzen nicht ein, dagegen
tritt sie in demselben Stick nach starkerer Defor-
mation, wie z. B. nach dem Walzen, ein, nachdem
durch diesen Vorgang die Hillen der Zwischen-
substanz zerrissen und dadurch wirkliche Berihrun-
gen zwischen den Kristalliten eingetreten sind.

Es ist jedem Analytiker bekannt, daB beim
Auflésen von Metallsticken Ruckstdnde, waéagbare
oder unwégbare, hinterbleiben, Gber deren Verteilung
in dem urspringlichen Metallsticke man sich aber
keine bestimmten Vorstellungen machen kann, da
sich die Form dieser Rickstdnde wahrend der Auf-
l6sung sehr verdndert. Die dinnen Hé&ute der
Zwischensubstanz durch Gasentwicklung
und stédrkere Konvektionsstromungen zerrissen, und
ihre Fetzen schrumpfen zu Fé&den und Klimpchen
zusammen. Um das Vorhandensein der Zwischen-

werden

XxXm

Ueber die Diffusion des Kohlenstoffs

in Metalle. Stahl und Eisen. 657
Substanz zu erweisen und ihre Forméanderung wéhrend
der Auflésung des Metalls zu verfolgen, ist die Anwen-
dung eines Losungsmittels geboten, das durchsichtig
ist, und bei dessen Einwirkung auch eine Gasent-
wicklung nicht eintritt. Leider kann ich ein solches
Losungsmittel fir Eisen nicht angeben, wohl aber
ein LoOsungsmittel fir Kadmium wund Zink, das
diesen Anforderungen genigt.

Von Schénbeinl) ist angegeben, dalR Kadmium in
einer Lésung von Ammonnitrat sich auflést, und
die Verdnderung des NH4 N 03bei diesem Vorgang ist
von Morin2 Hodgkinson und Coote§
ndher untersucht worden, wahrend die hierbei ver-

sowie

bleibende Zwischensubstanz von ihnen nicht er-
wéhnt wurde.
Taucht man ein Kadmiumblech von 0,1 bis

0,02 mm Dicke in eine eiskalte Losung von Ammonni-
trat (50 %), so sieht man nach wenigen Sekunden

*X 4C

Abbildong 9. Rekristallisiertes Kadmium-
blech in Ammonnitratldésung. Walzricbtung
von link« nach rechts.

am Rande des Stickes einen feinen
Zwischensubstanz in Form eines sehr feinen,
beweglichen Netzwerkes, das an einigen Stellen
von zuféllig entstehenden Gasblasen in die Hdhe
gezogen wird, und das sich nach Ablésung der Gas-
blasen zusammenzieht und an die Oberflache
des Metalls legt. Die Struktur dieses Hautchens ist
dort am deutlichsten zu erkennen, wo dasselbe am
Boden des Glasschalchens angeklebt ist und dadurch
in dauernder Spannung erhalten wird. An diesen
Stellen erkennt man deutlich, daR es sich nicht um
eine Haut, sondern um ein

Saum der
leicht

rdumliches Netzwerk
handelt, in dessen Maschen sich zuvor Metallkdrner
befanden. An den Réandern des Metallstickes
werden diese durch die Auflésung allméhlich Kkeil-
formig zugeschéarft; dort erkennt man bei 200facher
VergroRerung, wie einzelne Korner mit brauner
Farbe durchscheinend werden, und dann der Rest
des Metalles aus einer Zelle mit sehr feinen Wanden
Rand des Keils st
auBerordentlich unregelmaRig gestaltet,

ganzlich verschwindet. Der
ganz weil

1) Journ. prakt. Chem. 84, 1861, S. 202.

2) Compt. rend. 100, S. 1497 u. 1885.

3 Hodgkinson und Coote, Chem. News, 90, 1904,
S. 742

84
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die Zwischensubstanz der einzelnen Koérner ver-
schieden dick ist und dadurch die Diffusion des
Lésungsmittels an verschiedenen Stellen in sehr
verschiedener Weise behindert wird.

Stick Kadmiumblech von den-
selben Abmessungen in Salzséure, so bleiben un-
regelméaRige Flockchen zuriick, die Masse der Zwi-
schensubstanz erscheint dann bedeutend geringer,
aber die Ldésung selbst ist tribe durch kleine suspen-
dierte Teilchen der Zwischensubstanz. Durch die

Gasentwicklung wird die Zwischensubstanz

Lést man ein

zer-
rissen und zerteilt.

Abb. 8 gibt in 40facher VergroRerung ein hartes
Kadmiumblech von 0,04 mm Dicke im Zustande der
Auflésung wieder, der Rest des Metalls ist in Form
schwarzer Plnktchen hauptsdchlich auf der mitt-
leren Wagerechten zu erkennen. Der feine Schleier,
die Zwischensubstanz, hat fast die urspringlichen
AusmaBe des Kadmiumstreifens. Die Walzrichtung
verlduft hier von unten nach oben. Von demselben
Streifen wurde ein Teil bei 2500 rekristallisiert und
ebenfalls in die 50prozcntige Ammonnitratlésung ge-
bracht. Abb. 9. Die Walzrichtung verlduft hier von
links nach rechts. Die schwarzen Flecken entsprechen
noch nicht gelésten Kadmiumkristalliten. Bei der
Einstellung auf verschiedene Horizontalabschnitte
durch die Zwischensubstanz treten einzelne Zellen
von der GroBe der Kristallite deutlich hervor. Am
rechten Ende ist der Schleier der Zwischensubstanz
stark zusammengeschrumpft.
Lést man das Kadmiumblech in einem Platin-
schdlchen und nimmt als Ldsungsmittel
dinntere Ammonnitratlésung (25 %), so entwickeln
sich bei der Auflésung keine Gasblasen, und das
feine Netzwerk haftet, besonders wenn sich an ihm
ein wenig eines weien, kadmiumhaltigen Absatzes
niedergeschlagen hat, ziemlich fest am Boden des

*

eine ver-

An den Vortrag schloB sich folgende Krorterung:

$t'»3e0- K- Daeves, Disseldorf: Ich habe einmal
Versuche mit einem Stahl mit 400 Si gemacht. Wenn
man ein groReres ungewalztes Stiick, etwa einen Kno-
chen, anschleift, poliert und in eine sehr klare, frische
Pikrinsaureldsung hineinlegt, so bemerkt man, daf sich
auf der Oberflache ein ganz eigenartiges, dunkles Netz-
werk bildet, das sehr schnell von der Flissigkeit aufge-
nommen wird und in die Hohe steigt. Dauert- der Ver-
such langer, so wird zuviel Eisen gelost, die Flissigkeit
dunkler, und man kann das Netzwerk nicht mehr er-
kennen. Es wdére moglich, dal das Netzwerk, das sich
immer an der gleichen Stelle wieder bildet, auch mit
dieser Zwischensubstanz zusammenhangt.

Geheimrat Prof. Dr. W ist, Dusseldorf: Woraus
besteht die Zwischensubstanz?

Geheimrat Prof. Dr. Tammann: Sie besteht
beim Kadmium zum Teil aus in Salzsdure Ilos-
lichen Stoffen; ein anderer Teil lost sich in Salz-
saure nicht, wohl aber in FluBsdure. Es ist zu
erwarten, dal in der Zwischensubstanz allerlei Bei-
mengungen sind. Wie diese vielen Beimengungen auf
die Kaltbearbeitung und die elastischen Eigenschaften
wirken, ist von Bedeutung. Die Kenntnis des Diffusions-
koeffizienten im reinen Eisen wirde nur an sich nicht
viel nitzen, weil der Diffusionskoeffizient von der Eisen-
art abhéngt. Infolgedessen muR derjenige, der zemen-

XJebcr die Diffusion des Kohlenstoffs

. einmal

in Metalle. 42. Jahrg. Nr. 17.
Schéalchens. Dann kann man die Loésung abgieRen
und den Rest der Lésung durch Wasser verdrdngen.
Bringt man dann zum Netzwerk vorsichtig Salz-
sdure, so lost sich der grofRte Teil des Netzwerkes
auf, der Rickstand ist loslich in FluRsaure.

Zink 16st sich in neutraler Ammonnitratldsung
ebenfalls, aber es hinterbleibt eine reichliche Menge
von Zinkoxydhydrat, welche die Zwischensubstanz
véllig verdeckt. Fugt man aber zu der Ldsung einige
Tropfen geséttigten Ammoniakwassers, so lést sich
auch das storende Zinkoxydhydrat, und die zurick-
bleibende Zwischensubstanz wird sichtbar.

Destilliert man im Vakuum Kadmium (Kahl-
baum), so hinterbleibt von 5 g ein dunkelgrauer
Rickstand von 0,8 mg, und die von der Wand
des schwer schmelzbaren Glasrohres abgeldste dichte
kristallinische Haut 16st sich in Ammonnitratlésung
Hinterlassung eines sehr dinnen, aber zu-
sammenhdngenden Netzwerkes. Schétzungsweise be-
trug die Masse des Netzwerkes, bezogen auf die
gleiche Menge undestillierten Kadmiums, nur 0,05 %.
Nach der Destillation dieses Destillates
l6ste sich das Sublimat unter Hinterlassung von sehr
kleinen feinen Fetzen, die zum Teil in der Ldsung
verschwanden; ein zusammenhédngendes Netzwerk
von der Form des urspringlichen Stickes blieb nicht
mehr zuriick. Neben den sichtbaren Fé&den und
Héauten hatten sich aber auch unsichtbare gebildet,
deren Vorhandensein an Hemmungen der Bewegung

unter

zweiten

von Luftbldaschen erkannt wurde.
Durch Destillation des Kadmiums wird also die
Menge der Zwischensubstanz erheblich verringert.

Es wird notwendig, der Zwischensubstanz des
Eisens besondere Aufmerksamkeit zuzuwenden, in-
dem man Verfahren zu ihrer Bestimmung ausarbeitet
und ihren EinfluR auf die Eigenschaften des Eisens

feststellt.
*

tieren will, immer eine Vorzementierprobe, die ganz
leicht auszufiihren ist, anstellen.

Geheimrat W Gst: Eine kurze Frage: Ich habe friher
einmal mit Kollege Oberhoffer den Versuch gemacht,
phosphorhaltigen Werkstoff zu zementieren, und wir
haben gefunden, dalR die Kohlung hierbei erschwert
wird. Ich mochte fragen, wde dies mit Ihren Versuchen
Ubereinstimmt.

Geheimrat Tarn mann: Wir haben mit phos-
phorhaltigem Eisen nicht gearbeitet. Ich kann mir aber
sehr wohl vorstellen, daf dies sich nicht kohlen I&Gt,
denn Eisenphosphid wird wohl kaum fir Kohlenstoff
durchléssig sein.

Direktor Eilender, Remscheid: Die Praxis be-
statigt die Tatsache, die Herr Goheimrat Wist fest-
gestellt hat: Stark Schwefel- und phosphorhaltiger
Werkstoff ist fiir die Zementation schlecht geeignet.

Meiner Ansicht nach ist wmhl die wichtigste Zwischen-
substanz, die wir im Eisen haben, dasjenige, was ich
als ,,Eisenoxydul“ bezeichnen mdéchte, um dem
Kind  einen Namen zugeben. Ich glaube, die
ganzen Forschungen, diesich in der Richtung be-
wegen, drdngen sich alle auf diese Frage zusammen.
Wir wissen heute, dal Kohlenstoff und Sauerstoff im
Eisen nebeneinander bestehen kdnnen. Ich bin der Auf-
fassung, daB tatsachlich die wichtigste Zwischensubstanz
fur uns Praktiker eine Eisensauerstoffverbindung ist. Ich
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glaube, daB auch durch die Arbeiten von Professor Ober-
hoffer mittlerweile die Dinge so weit geférdert sind,
dal wir den wirklichen Sauerstoffgehalt restlos er-
fassen und ihn auch nach seinen einzelnen Be-
standteilen — ob er an das Eisen, an das Mangan. an
das Silizium usw. gebunden ist — trennen kénnen.
Dann werden wir vielleicht endgiiltig dieser Frage und
damit auch der fiir uns so wichtigen Desoxydations-
frage auf den Leib riicken kénnen.

Professor Dr. Strauf3, Essen: Ich mochte auf einen
Punkt hinweisen: Wenn man mit solchen Mitteln zemen-
tiert, wie sie Herr Geheimrat Tammann angewandt hat.
kann man die Diffusionsgeschwindigkeit erhdhen, indem
man gleichzeitig ein stickstoffabgebendes Mittel zusetzt
— eine Tatsache, von der in der Praxis bekanntlich beim
Zementieren immer Gebrauch gemacht wird. Man
mochte nach der Theorie von Herrn Geheimrat Tammann
annehmen, daB diese ammoniakalischen Zusatze Stoffe
abspalten, die auf die Zwischensubstanz in dem Sinne
wirken, daB die Diffusion dadurch erhéht wird. Denn
es ist ja eine bekannte Tatsache, dafl ein Stahl, der mit
einem Kohlenpulver zementiert, also sehr langsam in
die Tiefe zementiert, sofort rascher zementiert, wenn
ein stickstoffabspaltendes Mittel hinzugesetzt wird. Wenn
die Annahme von Herrn Geheimrat Tammann richtig ist,
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dalR die Zwischensubstanz hauptséchlich der Hinderungs-
grund fur die rasche Zementierung ist, so mufite durch
solche gasformigen Mittel die Einwirkung besonders auf
die Zwischensubstanz erfolgen. Vielleicht &ufBert sich
Herr Geheimrat Tammann einmal dazu.

Geheimrat Tammann: Darauf kann ich nicht
antworten. Ich mdéchte noch eins in Anregung bringen.
Es sind hier vielleicht wenig Chemiker und Analytiker

vorhanden. Aber wenn Sie nach Hause kommen, so
bitte ich Sie, lhre Analytiker an diese kleinen Rick-
stande zu erinnern, diese fast unsichtbaren Flocken,

die beim Auflosen auch reiner Metalle Zurickbleiben.

Vorsitzender Professor Tr.=3ng. Goerens, Essen:
Das Gebiet, das Herr Geheimrat Tammann uns hier
vorgetragen hat, ist ja von ganz besonderer praktischer
Bedeutung fur uns. Seine Beobachtungen lassen hoffen,
daB es einmal maglich sein wird, festzustellen, warum
chemisch nnd metallographisch gleichartige Eisensorten
sich in vieler Beziehung verschieden verhalten.

Auch ich moéchte der Ansicht von Herrn Geheimrat
Tammann zuneigen, daB hier ein Gebiet vorliegt, das
gerade den Chemiker ganz besonders interessieren
sollte, und den Wunsch aussprechen, daB die chemi-
schen Laboratorien in unseren Hutten sich einmal diese
Ruckstdnde, diese Skelette, etwas genauer ansehen.

Das Trocknen von Leindlkernen.

(Ermittlung der zum Trocknen geeignetsten Temperatur und der erforderlichen Luftmenge.

Festig-

keitsproben.)

mJeim Trocknen, bzw. Backen von Oelkemen sind
bekanntlich zwei Vorgédnge zu unterscheiden:
die Verdampfung des W assergehaltes nebst der Ab-

fuhrung der Wasserdaimpfe und die grindliche
Oxydierung des Oeles.
Die nassen Kerne enthalten durchschnittlich

etwa 6 % Wasser, das fast vollig verdampft, noch
ehe die Oxydierung des Oeles zur Hélfte erfolgt ist.
Eine Reihe von A. A. Grubb und U. S. Jamison
durchgefihrter Versuchel, bei denen im Inneren
der Trocknung unterzogener Kerne ein Fernthermo-
meter eingesetzt worden war, zeigte, daB sich um
100 0 herum das Ansteigen der Warme recht erheb-
lich verzégerte, nach Uebersc-hreitung dieser Wéarme
aber wieder im vorhergehenden AusmafBe fortschritt,
da eben nach Ueberschreitung von 100 0 das W asser
vollig verdampft war. Je 100 kg Kerne enthalten
6 kg Wasser, das bei der Verdampfung bei 100 0
etwa 10,2 m3 Dampf ergibt. Mit der W eiterleitung
dieser Dampfmenge wird die in der Trockenkammer
befindliche Luft nahezu
zumindest aber so sehr verdinnt,
des Kemodles ist, wenn
irgend eine Weise, sei es durch ein Gebldse, durch

vollstdndig mitgerissen,
daB die Oxydation

ausgeschlossen nicht auf

absichtlich vorgesehene Oeffnungen oder durch
Undichtigkeit in den Kammerversehlissen, Frisch-
luft Zutritt. Es ist darum notig, zur Beseitigung der

Wasserdampfe dem Ofen frische Luft zuzufiuhren.
Da die Oxydation erst in der zweiten Halfte des
Trockenvorganges in nennenswertem MaBe einsetzt,
ist diese Luftzufihrung aber erst nach der Ver-
dampfung des Wassers unbedingt nétig, wenn die
Trockenwédmie schon nahe an den héchst erforder-
lichen Grad heran reicht.

Wird Lein6l der freien Luft ausgesetzt, so nimmt
es Sauerstoff auf und wird allméahlich in eine zéhe

X) Chemical and Metallurgical Engineering 1921,

2». Okt.. 8. 793.

und schlieBlich harte Masse verwandelt. Unter
gewdhnlichen Umstdnden vollzieht sich diese Um-
wandlung sehr langsam, sie ldaBt sich aber durch
W &rmesteigerung auf 300 bis 400 0 wesentlich be-
Hohere Wéarmegrade bewirken schlie3-
Kac-h Cloezl)
C, 1133 % H

schleunigen.
lich einen teilweisen Zerfall des Oeles.
besteht frisches Leindl aus 77,57 %

und 11,10 % O.

Aach grundlicher Trocknung nimmt es um
etwa 7% an Gewicht zu und besteht nun aus
72,27 g C, 10,57 g H und 24,16 g 0. Der Sauer-

stoffgehalt hat sich demnach um mehr als 100%
(von 11,1 g auf 24,16 g) erhdht, wé&hrend der
Kohlenstoff um 6,8 % (von 77,57 g auf 72,27 g)
und der Wasserstoffgehalt um 6,8 % (11,33 g auf
10,57 g) abgenommen hat. Diese Verdnderungen
lassen sich durch das Entstehen von Kohlenwasser-
stoffverbindungen erklaren. Viel naheliegender und
wahrscheinlicher ist aber die Verbrennung des ver-
loren gegangenen Kohlenstoffes zu Kohlensdure und
W asser. In diesem Falle haben sich die 5,3 g
Kohlenstoff mit 14,1 g Sauerstoff zu 19,4 g Kohlen-
sdure und die 0,76 g W asserstoff mit 6,04 g Sauer-

Die vollstidndige
erfordert demnach

stoff zu 6,84 g Wasser vereinigt.
Trocknung von 100 g Leindl
13,06 (von der getrockneten Masse zurlickgehalten)
+ 14,1 -r 0,76 = 33,24 g Sauerstoff und erzeugt
19,4 g Kohlenséure.

Zur Ermittlung der far
derlichen Luftmenge wurde folgender Laboratoriums-
Eine Glasréhre von 254 mm O

diese Vorgénge erfor-

versuch angestellt.
und 304,8 mm Lé&nge mit einer durchléssigen Mittel-
abteilung von 101,6 mm Léange wurde wagerecht
Uber einen Bunsenbrenner aufgestellt. Beide Rohr-
enden erhielten Gummistdpsel, deren einer ein bis
in die Mittelabteilung reichendes Thermometer trug.

1) Allen’s Commercial Organic Analysis, Band H,
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An einem Ende wurde Luft zugefihrt, die man vorher

in einer Chlorkalziumrdhre getrocknet hatte. Die am

anderen Ende des Gliihrohres austretenden Gase
zogen durch eine zweite Chlorkalziumrdhre, um
dann in einer mit starken Basen gefillten Vorlage

ihren Gehalt an Kohlensdure abzugeben.
lich gelangten die getrockneten und kohlensédure-
freien Gase in einen W asserflaschen-Absauger mit
MafBeintei'ung. DieLuft in der Wasserflasche wurde
dann mittels eines Orsatapparates aufihren Sauerstoff-
gehalt untersucht und der Unterschied zwischen
dem so ermittelten Werte und der Ziffer 20,8 als
MaR fiur den zum Trocknen verbrauchten Sauerstoff
angesehen.

Der untersuchte Kernsand bestand aus einem
Gemenge von 70 Raumteilen scharfem Seesandl),
30 Raumteilen Abfallsand eines Sandstrahlgebléses,
8 Raumteilen Wasser und 2Raumteilen rohem Leindl.
Er enthielt demnach 5,05 Gewichtsprozente W asser
und 1,18% Leindl. Die einzelnen Bestandteile wurden
in einer W asserflasche geschittelt und dort, nachdem
man die Flasche zur Verhitung von Verdunstungsver-
lusten mit einem eingeschliffenen Stdopsel verschlos-
sen hatte, durch grundliches Schutteln innig ver-
mengt. Die dergestalt erzeugte Kemmasse drickte
man in ein 77,2 mm Verbrennungsschiffchen aus
Nickel, strich glatt ab und setzte es in die M ittel
abteilung des Gliihrohres ein. Nach dem Trocknen
brauchte das Schiffchen nur umgekehrt zu werden,
um den fur die Festigkeitsversuche
Kern von genauen Abmessungen zu

Jede Probe wurde 45 Minuten lang gegliuht
und dann in einem Entfeuchter langsam abkuhlen
gelassen. Zur Ermittlung der Festigkeit legte man
den Probekern auf zwei 44,4 mm voneinander ent-
fernte scharfe Kanten und belastete ihn in der Mitte.
Eine Bruchfestigkeit von weniger als 450 g zeigte
den Kern als zu schwach fir die Anforderungen
des Betriebes, wéhrend Kerne, die einer Belastung
von 600 g widerstehen, als hervorragend fest gelten
kénnen.

SchlieR-

bendtigten
liefern.

Zum Schlisse der Versuche trocknete man noch
zwei Kerne in einer Atmosphédre von Kohlenséure;
sie erlangten eine graue Farbe und waren so schwach,
daR man sie kaum mit den Fingern anzuheben ver-
mochte. Vier Kerne wurden bei groBem Luftiber-
schuB getrocknet, wozu die Enden des Gliuhrohres
zum Teile offen gelassen wurden. Die durchschnitt-
liche Trockenwdrme betrug 200 0 und die durch-
schnittliche Festigkeit der bei dieser Wéarme und
bei ausreichendem Luftzutritte getrockneten Kerne
612 g.

Wenn auch die Versuche nicht so gleichmaRig
waren, wie es vom streng wissenschaftlichen Stand-
punkte aus erwinscht gewesen wére, so zeitigten sie
doch Ergebnisse, die fur die Praxis richtunggebend
sein werden, und die auch mit den auf Grund der bis-
herigen Betriebsverfahren gewonnenen Erfahrungen
einigermafen Ubereinstimmen.

1. bei einer Durchschn
wadrme von 200 0 getrockneten Kerne verbrauchten

*) Michigan City Lake Sand.

Die neun starksten,

—
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0,73 g Sauerstoff je g Leindl und brachen bei einer
durchschnittlichen Belastung von 609 g.

2. Drei bei der zu hohen Wé&rme von 255 0 ge-
trocknete Kerne verbrauchten je g Lein6l 1,36 g
Sauerstoff und brachen schon bei einer durchschnitt-
lichen Belastung von 237 g.

3. Drei andere, bei der zu niedrigen Wéarme von
150 0 getrocknete Kerne erforderten je g Lein6l
nur 0,38 g Sauerstoff und brachen bei durchschnitt-
lich 319 g Belastung.

4. Zwei bei richtiger Warme (200 °). aber unzu-
reichendem Luftzutritt getrocknete Kerne ver-
brauchten je g Leindl nur 0,30 g Sauerstoff und
brachen schon bei der Belastung von 297 g. Der
gesamte zugefiuhrte Sauerstoff wurde verbraucht.

5. Die neun festesten Kerne verbrauchten beim
Trocknen von 5,341 cm3 griinem Kemsand 76,2 g
Sauerstoff, das entspricht etwa 8,5 kg Luft fir 100 kg
Kernsand. Es wurden 475 cm3 Sauerstoff verbraucht,
d.i.etwa 40 % des Sauerstoffgehaltes der zugefuhrten
L uft.

Zur Nachprifung dieser Ergebnisse auf Grund
praktischer Betriebsverhéltnisse stellte man in
einem GieBerei-Kerntrockenofen weitere Versuche
an. Der Ofen hatte einen freien Innenraum von
9,9 m3 und war mit einem kleinen Geblase derart
ausgeristet, daB sowohl Frischluft eingeblasen als
auch die Innenluft in stetem Kreisen erhalten werden
konnte. Das Geblédse vermochte in der Minute
8,5 m3 Frischluft oder ein Gemenge von Frischluft
und Innenluft in die Kammer zu dricken. Die zu-
gefuhrte Luftmenge wurde mit einem Pitotrohren-
Apparat an der Eintrittsstelle gemessen. Die
Wérmebestimmung erfolgte mit Fernthermometer.
Man fuhrte funf Trocknungen unter verschiedenen
Luftverhéaltnissen durch. Neben gewdhnlichen,
Betriebe bendtigten Kernen legte man bei jeder
Probe auch zwdélf Versuchsbriketts ein, dhnlich den
bei Ziegelproben verwendeten, die aus Kernsand
von gleicher Zusammensetzung wie fiir die Labora-
toriumsversuche gefertigtwaren. Nach dem Trocknen
stellte man auf einer Wadsworth-Kernpriimasehine
die Festigkeit der Probesticke fest.
Zahlentafel

im

Die folgende

1 zeigt die erzielten Ergebnisse.

Zahlentafel 1L Festigkeitsergebnisse
von Kernen.

i Insge- -
% sgrg-t- Trok- r(?;ll:ladsie; Geblase sar?]t S?;ELC.?t
%a gewicht  ken- Innenluft _ _blahsltf lenge' liche
3 der dauer in Be- rischluft Frisl,rctlf- Fest]g-
&0 Keme wegung ein it keit
kg min min min kg kg
1 135 68 12 3 385 249
2 174 65 12 1 181 27,6
3 144 70 15 0 17 24,5
4 140 78 0 0 1,7 236
5 152 70 0 1 181 24,0

Beim Versuch Nr. 2 fuhrte das Gebldse unge-
fahr 45 Minuten vor dem Ausziehen des Trocken-
S_Wagens wiahrend einer Minute frische Luft zu. In
allen anderen Fallen mit Ausnahme des Versuches
Nr. 4 war das Gebldse ungefdhr in der Mitte des
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Trockenvorganges in Tatigkeit. Die"Menge der
zugefihrten Frischluft wurde wahrend der TAatig-
keit des Gebldses ermittelt und der so gefundenen
Zahl die urspringlich im Ofen vorhandene Luft-
menge zugerechnet. Darum konnen diese Werte
nur als recht beildufige hingenommen werden. —
Sauerstoffbestimmungen wurden an Luftproben vor-
genommen, die man bei den Versuchen Nr.1, 4 und 5
gegen SchluR der Trocknung entnommen hatte.
Nr. 1 ergab 19,8 und 18,0 % ; Nr. 4 11,3 und 13,0 % ;
Nr. 5 16,7, 14,1 und 15,0 %.

Die Kerne zeigten nur geringe Festigkeitsunter-
schiede und waren auch sonst durchweg gut ver-

wendbar. Es war praktisch nicht moglich, den
Luftzutritt vo lig oder auch nur so weit abzu-
schneiden, dalR die Festigkeit der Keme ungin-

stig beeinfluBt worden wéare. Durch reichlichere
Luftemeuerung konnte wohl die Trockenzeit ab-
gekirzt werden, aber selbst beim Versuch Nr. 4,
wo das Gebldse lUberhaupt nicht in Tatigkeit kam,
trat durch die Fugen der Tiren noch gentigend Luft
zu, um ein befriedigendes Trockenergebnis zu zeitigen.

Nach den Ergebnissen derLaboratoriumsversuche
sollten 135 kg Kemmasse 1,32 kg Sauerstoff er-
fordern. 7,7 kg Frischluft enthalten 1,13 kg Sauer-
stoff, daher sind entweder die in der Zahlentafel
auftretenden Frischluftwerte zu niedrig oder die
Laboratoriumswerte zu hoch. Es ist sehr wahr-
scheinlich, daR in den Ofen grofRere Luftmengen,
als angegeben, gelangten, da seine Tidren an bei-
den Enden schlecht schlossen. Selbst unter Be-
ricksichtigung dieser Fehlerquelle dirfte aber fest-

Die deutsche Eisenindustrie
Von 0.

Aum/iinuuniTie im Urteil franzdsischer Politiker.

im Urteil
Steinbrinek
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stehen, daB eine Luftzufuhr von 3,5 bis 4,5 kg ge-
niugend Sauerstoff zum Trocknen von 45,36 kg
grinem Sand liefert.'

Fir die Praxis ergeben sich auf Grund beider
Versuchsreihen, sowohl derjenigen im Laboratorium
als auch derim Betriebe, folgende Schlisse. Zum guten
Trocknen von Leindlkemen mufl fiur jedes kg Leindl
in den Kernen mindestens 1 kg Sauerstoff dem
Trockenofen zugefihrt werden, was einer Luftmenge
von etwa 1,7 m3 entspricht. Jedes kg Kemsand
erfordert demnach rd. 2 m3 Trockenluft. Diese
Zahlen geben aber nur die Mindestmengen an.
W ichtig ist es fiir den guten Erfolg und inshesondere
fir die Beschleunigung der Trocknung, gegen SchluB
des Verfahrens, wenn die Feuchtigkeit schon zum
grofRten Teile verdampft ist, die Luft in der Trocken-
kammer zu erneuern. W eitergehender Luftwechsel
ist nur von Vorteil. Es genigt nicht, die Keme nur
zu trocknen, d. h. den in ihnen enthaltenen W asser-
gehalt auszutreiben, sondern der Trockenvorgang ist
so nachdriicklich durchzufiithren, daB auch ein, wenn
auch nur sehr geringer, Teil des Leindles verbrennt.

Tatsdchlich sind einfach getrocknete Leindlkeme,

die an einer grinlichen Farbtdnung zu erkennen
sind, beim Gusse geféhrlich. Bei BotguB- oder
Bronzeglissen bewirken sie regelmédRig blasigen

GuR und sind zudem
gussen zu entfernen.

recht schwierig aus den Ab-
Etwas Ubergetrocknete,
gesprochen braun gewordene Leindlkeme sind da-
gegen auch bei Metallgissen durchaus zuverldssig
und lassen sich ohne Schwierigkeit aus den erkalteten
Abgissen entfernen. i

aus-

franzosischer Politiker.

in Berlin.

(Englische und franzésische Einstellung zur Welticirtschaftspolitik. Verzerrte Beschreibung des ,,blihen-

den Jueutschlands®“ durch Cambon und die Belgier.
derung der wirklichen Zustdnde in der deutschen Eisen- und Schiffbauindustrie.
wendigkeit nuchternen Urteils fir den Wiederaufbau der

I |ie Augen derWeltsind nach Genua gerichtet. Der

Auftakt der dortigen Verhandlungen 1aBt die
Hoffnung wieder erwachen, da die wirtschaftliche
Einsicht Uber den politischen Machtwillen endlich
den Sieg davontragen und den Wiederaufbau der
gesamten Welt ermdglichen wird. ,Wirtschaftliche
Vernunftpolitik”, nicht ,Machtpolitik” muB in
Genua der Leitgedanke werden, wenn die Welt,
wenn England uni Frankreich, wenn RufBland und
Deutschland allmédhlich aus dem heutigen Elend der
Arbeitslosigkeit, der geschéftlichen Unsicherheit und
aus den zahllosen anderen wirtschaftlichen Nd&ten
aufsteigen wollen. Die Englander scheinen einer Ver-
stdndigung am ehesten geneigt zu sein. Ihre jahr-
hundertelange weltwirtschaftliche Schulung beféhigt
sie, friher als andere Volker, die inneren Zusammen-
hédnge der Weltwirtschaft zu erkennen und ihre
Krankheitseischeinungen mit ruhig prifendem Auge
zu verfolgen. Daher sind die englischen Regierungs-
krise anscheinend bereit, der kranken Welt die
heilende Arznei zu verschreiben, wenn nicht poli-
tische Ricksichten auf ihre Verbindeten allzu stark

Richtigstellung dieser Behauptungen durch Schil-
Betonung der Not-
Weltwirtschaft.)

im Vordergrinde stehen. Denn noch leben Frank-
reich und Belgien im Banne des zugkréftigen Schlag-
wortes: ,Le boche payera tout". HaBerfullt
blicken sie auf die rauchenden Schornsteine und den
W ohlstand Deutschlands
nicht sehen, daB der geschéaftslose Gang ihrer eigenen
W erke gerade durch ihre Uberspannte Machtpolitik
herbeigefihrt wird. ,Deutschland kann zahlen und
mufl zum Zahlen gezwungen werden“, — mit allen

scheinbaren und wollen

Mitteln suchen sie den Beweis dafir zu erbringen
und greifen dazu auf die Mdarchen von der massen-
haften Kapitalflucht aus Deutschland, von den riesi-
gen Devisenbestinden der deutschen Industrie im
Auslande zurick. Ja, sie gestatten sich, Erhebun-
gen zurechtzumachen, um dadurch vor England
Deutschlands Wohlstand gladnzend in Erscheinung
treten zu lassen. Alsnoch der Kampfum das Genua-
programm zwischen dem franzésischen und englischen
Kabinett gefihrt wurde,
Cambon, das Méarchen vom blihenden Deutschland
Tatsédchlich hat er ein Zerrbild der
Lage der deutschen Eisenindustrie gegeben.

bemihte sich aucfl Herr

zu verbreiten.
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Cambon Erzeugungsziffern der

Eisen herstellenden Lander und gibt folgende Zahlen:

vergleicht die

1913 1917 1919 1921

Millionen TonDen
Vereinigte Staaten 31 426 3R 18
Deutschland . . 19 15 75 9
England 9,5 75 3
Frankreich . . . 2 2,6 2,8

Zutreffend liest er hieraus die schwere Krise ab, die
England und Amerika betroffen hat. Bittere Worte
der Enttduschung findet er auch fir Frankreich, das
trotz des Zuwachses durch die riesigen Lothringer
Werke den erwarteten Aufschwung nicht genommen
habe. Dann aber weist er mit warnender Stimme auf
Deutschland hin, dessen Erzeugung im Jahre 1921
die englische und franzdsische zusammengenommen
weit Uberfligelt habe. Aus diesen Zahlen zieht er die
SchluBfolgerung, daR England den Krieg umsonst
gefihrt habe und genau wie 1918 auch von der ge-
schwéchten deutschen Eisenindustrie wiederum zu-
rickgedrangt werden wiirde, wenn es weiterhin der
deutschen Industrie Entgegenkommen zeige. Er
wendet sich dann, immer mit der Adresse an England,
der Schiffbauindustrie zu. Mit der bloRen Behaup-
tung, daB der Arbeiterstand der deutschen Werften
von 25 000 vor dem Kriege auf Giber 100 000 im Jahre
1921 angewachsen sei, glaubt er den Nachweis zu
bringen, daB die deutschen Werften mit Auftrdgen
Uberh&duft und wieder zu den gefdhrlichsten W ett-
bewerbern der englischen Schiffbauindustrie geworden
seien. In funf Jahren stehe Deutschlands Handels-
flotte ebenso machtig wie im Jahre 1914, dafir aber
zeitgemaBer und darum erheblich leistungsfahiger da.
Unterstitzt durch die wunderbaren Einrichtungen
desHamburger Hafenswiirden die deutsche Schiffahrt
und der deutsche Handel in kirzester Zeit in alter
Starke auf dem Plan erscheinen und den englischen
Handel dort wieder verdrangen, wo er sich mihsam
nach dem Kriege festgesetzt habe.

Aehnlich gefarbte Darstellungen uber die deutsche
Industrie gab kirzlich der belgische Ministerprasident
Theunis im Parlament, um den belgischen Schutz-
zolltarif durchzudricken, und selbst der belgische
Stahlwerksverein hat vor einiger Zeit seine Regie-
rung auf das dringendste ersucht, ,die geschwéchte
belgische Eisenindustrie gegen die wieder erstarkte
und voll beschaftigte deutsche Industrie in Schutz
zu nehmen®“. Diese drei Ausfiuhrungen von maRB-
gebender feindlicher Seite sind nur Beispiele; sie
kennzeichnen aber die politische Kampfesweise im
Hinblick auf Genua. Daher scheint es erforderlich,
die gefahrlichste Entstellung, nadmlich den Aufsatz
von Cambon, einer kurzen Wirdigung zu unter-
ziehen.

Zunachst muB man feststellen, daR die Cambon-
schen Zahlen von den bisher in der amerikanischen,
englischen und franzdsischen Fachpresse veroffent-
lichten vollkommen abweichen, so daB nicht einmal
klar ist, ob er die Stahl- oder die Roheisenerzeugung
der Ldnder vergleichen will. Stellt man einmal die
amtlichen Zahlen gegeniuber, so ergibt sich folgendes

Bild:

im Urteil franzoésischer Politiker.
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Stahlerzeugung.

1913 1917 1919 1921
Millionen Tonn'n
Vereinigte Staaten 31,8 45,8 352 203
Deutschland 18,9 16,6 6,7 838
England . . .. 78 91 8 37
Frankreich . . . 47 11 2,2 29
Roheisenerzeugung.
1913 1917 1919 1921
Millionen Tonnen
Vereinigte Staaten 315 39,2 315 16,8
Deutschland 193 131 57 6,1

England . . .. 10,7 9,6 7,6 27
Frankreich . . . 52 14 24 33

Die Angaben Uber die Erzeugung der deutschen
Eisenindustrie stitzen sich auf Mitteilungen von
maBRgebender Stelle und zerstéren damit die Legen-
den, die von einer deutschen Stahlherstellung von
Uber 10 Mill. t wissen wollen. Legt man die Stahl-
erzeugung zugrunde, so bleibt zwar der Vorsprung
Deutschlands vor den Ubrigen europdischen Eisen-
landern bestehen; das SpannungsVerhéltnis wird aber
wesentlich geringer, als Herr Cambon es darzustellen
beliebt. Herr Cambon greift jedoch bewuBt das
Krisenjahr 1921 heraus, obwohl er wissen muf, daf
gerade in diesem Jahr die englische und amerika-
nische Eisenindustrie durch Ausstiande, Betriebsein-
schrankungen usw. in ihren Leistungen um 15 Jahre
zurickgeworfen sind. Er vergift auch, daR gerade
die ungeheuerlichen Wiedergutmachungsforderungen
auf die Wechselkurse einen schweren Druck aus-
gelbt und den HauptanlaB zu der gewaltigen Welt-
krise gegeben haben, welche die amerikanische, eng-
lische und franzdésische Eisenindustrie gepackt hat.
Es war nicht Deutschland, das mit seinem billigen
Eisen die Welt Uberschwemmte und die ausldndischen
Industrien erdrickte, sondern es waren die gemin-
derte Kaufkraft, der erstarrte Bedarf, die iber-
spannten Preise und Lohne in den Siegerstaaten und
in der neutralen Welt, welche die Betriebsstillegun-
gen und Einschrdnkungen der englischen, amerika-
nischen und franzdsischen Eisenindustrie erzwangen.
Deutschland dagegen mufte die abgelieferten Ver-
kehrsmittel, Wagen, Lokomotiven und Schiffe er-
setzen und den durch vierjdhrigen Krieg zurick-
gehaltenen riesigen Inlandsbedarf decken. Unter-
stitzt wurde die deutsche Nachfrage durch die
fortschreitende Geldentwertung und die Sorge vor
weiteren Preissteigerungen, da die Kaufkraft der
Mark in Deutschland gewaltig zusammenschrum pfte
und die drohende Verarmung immer weitere Kreise
zog. Das zweite Halbjahr 1921 ist aber von England
und Amerika mit Nachdruck benutzt worden, um
Preise, Lohne und Frachten gewaltsam abzubauen
und dadurch die Gestehungs- und Lebenshaltungs-
kosten zu senken. Auch Frankreich und Belgien
konnten einen dhnlichen Weg beschreiten, allerdings
in der Form der billigen Verwertung des deutschen
Kokses, der ihnen durch die deutschen Wiedergut-
in groBen Mengen zustrémte.
Wir sehen daher, wie vom Oktober 1921 an
in England z. B. ein Hochofen nach dem d&ndern
wieder angeblasen wird und sich der Markt belebt.

machungslieferungen
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Anders in Deutschland. Rohstoffe, Lohne, Frach-
ten und Preise haben sich im Laufe des letzten Halb-
jahres um das Mehrfache verteuert; die Kaufkraft
der Mark ist in gesteigertem MaRBe gesunken. Die
deutschen Eisenpreise stehen hart am Weltmarkt-
preis, so daB England,Belgien und Frankreich manche
Erzeugnisse jetzt schon billiger als Deutschland zu
liefern imstande sind. Eine geringe Besserung der
Mark geniigt, um Deutschland als Wettbewerber auf
dem Weltmarkt Gberhaupt auszuschalten und sogar
im deutschen Inland dem ausldndischen Eisen im
weiten Umfange Eingang zu verschaffen. So steht
heute die deutsche Eisenindustrie vor der drohenden
Gefahr der Wettbewerbsunfdhigkeit mit allen ihren
bosen Folgen: Betriebsstillegung und Arbeitslosig-
keit, genau so wie England und Amerika im Sommer
1921. Die Beschlisse von Cannes haben den letzten
Ansto zur Beschleunigung des Niedergangs der
deutschen W irtschaft gegeben. [Ihre Ausfihrung
war von der deutschen Regierung schon zugesagt, als
Cambon seinen W arnruf an die Englander richtete.

Sollte Herr Cambon tatsdchlich weniger wirt-
schaftliche Einsicht besitzen als englische Fachzeit-
schriften, die um dieselbe Zeit schrieben, daB die
deutsche Industrie trotz ihrer scheinbar gldnzenden
Gewinne und hoher Papierdividenden immer &rmer
werde? Schwerlich! Aber als Vertreter der fran-
zdsischen Machtpolitik muBte er seine wahre wirt-
schaftliche Erkenntnis verleugnen.

Die Ausfihrungen uUber den angeblichen Auf-
schwung der deutschen Schiffbauindustrie halten
einer Nachprifung ebensowenig stand. Es istrichtig,
dal Deutschland gleichwie England und Amerika
im Kriege seine W erften ausgebaut hat, um die Kriegs-
verluste auszugleichen und vor allem, um Minen-
sucher und U-Boote fertigzustellen. Die Vernich-
tung der deutschen Kriegs- und Handelsflotte mufRte
aber vor allem die Werftindustrie treffen. Rund
90 % seiner Schiffe muBte Deutschland an die Feinde
abliefern; 60 000 deutsche Seeleute wurden dadurch
Ein Kistenstaat ohne Flotte ist
ohne Fligel. Nichts ist daher
selbstverstandlicher, als daR Deutschland
daranging, seine vernichtete Schiffahrt wieder auf-
zurichten, neue Schiffe zu bauen und frihere deutsche
Dampfer, die bislang in englischen und franzdsischen
Héfen verrosteten, wieder zurtickzukaufen. Trotz
der gedriuckten Frachten waren die mit billiger deut-
scher Kohle belieferten und von deutschen Seeleuten
gefahrenen deutschen Schiffe in der Lage,
bringende Fahrten zu unternehmen. Auch lockte die
billige und weltbekannte gute Ausbesserungsarbeit
Dampfer an, die erlittenen

brotlos gemacht.
aber wie ein Vogel
sofort

gewinn-

manche auslandischen

im Urteil franzdsischer Politiker
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Beschédigungen in den deutschen Hé&fen ausbessern
zu lassen. So erwachte allmahlich die deutsche
W erftindustrie wieder zum Leben. Nach Cambon
soll sie ihre Arbeiterzahl gegeniber der Vorkriegs-
zeit vervierfacht haben. Diese Ziffern sind ebenso
falsch wie seine Angaben Uber die Eisen- und Stahl-
erzeugung. Der Personalbestand der W erften betrug
vor dem Kriege rd. 60 000, heute etwa 79 000 Kopfe.
Dieser Mehrbedarfist aber in der gesamten deutschen
Industrie durch die Einfihrung des Achtstundentages
und die gesunkenen Einzelleistungen ohne weiteres
erklarlich. Obwohl die technische Leistungsfahigkeit
der deutschen Werften gegeniber der Friedenszeit
wesentlich vergréRert ist, so kann sie trotzdem nicht
mehr als zu 70 bis 75 % ausgenutzt werden. Also
auch hier sind die Cambonschen Unterlagen fir den
gewaltigen Aufschwung der deutschen Industrie nach
dem Kriege Ubertrieben, zum Teil, kann man sagen,
einfach gefélscht.

Wie Frankreich wéhrend des Krieges an der
Spitze marschierte, um die Mdrchen von deutschen
Kriegsgreueln in alle Welt zu tragen, so bemiht es
sich auch jetzt wieder, das Schreckgespenst eines
wirtschaftlich erstarkten und wettbewerbsfahigen
Deutschlands an die Wand der Sitzungsséle
zu malen. Neben- oder gar Hauptzweck ist
natirlich, Deutschland als wirtschaftlich gesundet,
ja gekraftigt hinzustellen den riesigen
W iedergutmachungsforderungen Vorwurf der
Gehdssigkeit zu nehmen. Genua wird zeigen, ob
weiterhin die Politiker nur Handlanger am W ieder-
aufbau der zerstérten Weltwirtschaft bleiben sollen,
oder ob sie in Zukunft als wahre Baumeister ihre
Entscheidungen von dem Rat praktischer Wirtschaft-
ler und Geldleute abhédngig machen werden. Die Vor-
aussetzung flir eine gedeihliche Zusammenarbeitbildet
ein allseitiger guter Wille und der Mut, endlich die poli-
tischen Gesichtspunktein denHintergrund zudrédngen.
Auch in Frankreich liegen Zeichen vor, dafl selbst bei
Politikern die wirtschaftliche Einsicht
Loucheur ist als einer der ersten
zu einem Paulus geworden. Konnte er friher als
W iederaufbauminister gar nicht genigend hohe
W iedergutmachungsleistungen von Deutschland er-
zwingen, so muB er jetzt bekennen, daR Deutschland
kein bluhendes Land mehr ist, selbst wenn es keine
Arbeitslosen besitzt, und daBR sein Wohlstand nur
Scheinistund zusammenbricht, wenn denunhaltbaren
Zustdnden nicht bald ein Ende bereitet wird. Mochte
auch bei den Ubrigen franzdsischen und belgischen
Staatsménnern die Gabe des nichternen Urteils
recht bald wieder erwachen! Nur dann ist ein Wieder-
aufbau der Weltwirtschaft méglich.

und
den

bekannten
wieder erwacht.
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Umscnuu. — uj>mg. ixr. K.

Fehlerecke.
(Fortsetzung von Seite 500.)

V. Der Rohrleitungsring um einen Hochofen war,

wie Abb. 5 erkennen 1aRt, achtteilig konstruiert, so
dal jedes Segment etwa 4 m lang wurde. Das Modell
muf fir diese L&nge auRergewdhnlich stark gebaut sein,
damit es sich nicht durchbiegt.

ZweckmaéRiger ist, jedes Segment noch einmal zu teilen,
so dal der Ring 16teilig wird.

Abbildung 5. Ringleitung fiir einen Hochofen.

VI.
benen Dampfventils hatte urspriinglich an der breitesten
Stelle 75 mm 0 und an der Modellteilungsstelle 70 mm 0.
Infolgedessen 1aRt sich das Modell nicht aus der Form
herausheben. Die Richtigstellung ist stark gestrichelt
gezeichnet. (Fortsetzung folgt.)

Umschau.

Die elektrische ;Lichtbogen-SchweiRungl).

Das Kjellbergsche Schwe'Bverfahren beruht
auf der Anwendung eines umhullten Elektrodendrahtes.
Damit wird eine ,,Fiihrung” de3 Lichtbogens erzielt,
und man ist ferner in der Lage, mit und in dieser Um-
hillung dem abschmeheaden Elektrodenmaterial gewisse
desoxydierende Zusétze zu geben, um die Eigenst haften

1) Nach einer Arbeit von Lebrun in Revue de
Métallurgie 1921, April, S. 201/12.

s sict Auferdem sind Form-~
kasten in diesen Abmessungen meist nicht vorhanden. i

Die Nabe des in Abb. 6 teilweise wiedergegdor Schweifle zu verbessern.

Schniit/I-B

Abbildung 6. Teil eines Dampfventils.

Daher besteht die Um-
hillung au3 schworschmelzbaren Stoffen, die gleich einer
Rohre Uber die abschmolzende Elektrode vorstehen.

Strohmenger verwendet bei seinem Verfahren
— bekannt unter dem Namen ,,Quasi Arc-Verfahren“ —
einen Asbestfaden als Umhillung. bpiese Wicklung wird
mit den verschiedensten Losungen getrankt, je nach dem
Verwendungszweck der Elektrode. Aulerdem liegt neben
der Elektrode ein feiner Aluminiumdraht, um mit
Sicherheit eine Desoxydation zu erzielen. Man erhalt
beim SchweiBen mit diesen Elektroden grof3e Schlacken-
mengen, die unter Umstanden sehr hinderlich s nd,
anderseits jedoch die fliissige Schweie vor der Oxy-
dation schitzen.

A. Le Chatelier versucht, Elektroden-Um-
hillungen von verschieden grofRer Schmelzbarkeit her-
zustellen, um die30 je nach der Art der vorzunehmenden
Schweilung zu verwenden. Eine leicht schmelzbare Um-
hillung soll angewandt werden bei wagerechten Schwei-
Bungen, wahrend schwer schmelzbare Stoffe die Schwei-
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Bung von unten (,,Ueber-Kopf-Sehweilung“) erleich-
tern sollen. Als Desoxydationsmittel soll eine Silizium-
verbindung dienen.

AuBer den verschiedenen Umhillungen (Schweif3-
pulvern) ist die Zusammensetzung des Elektrodenmate-
rials wichtig. Die gewdhnlichen Drahtsorten des Han-
dels scheiden aus, da sie zu viel Phosphor und Schwefel
enthalten. Gut soll die in nachstehender Zahlentafel 1
angegebene Zusammensetzung sein.

Zahlentafel 1. Chemische Zusam mensetzung

von W erkstoff, SchweiBmittel und
Schweile.
Blech Schweildraht Schweile
% % %
c 0,160 0,136 0,030
Si 0,025 0,110 0,020
S 0,034 0,030 0,031
Mn 0,500 0,350 0,037
P 0,028 0,015 0,020

Kohlenstoff, Silizium und Mangan werden wéhrend
des Schweillvorganges fast restlos oxydiert, Schwefel
und Phosphor bleiben.

Aus den nachstehend mitgeteilten Versuchen von
Lloyd’s Kegister ergibt sich, welche Festigkeitswerte

Umsch.au.
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Da die Zugversuche an Blechen verschiedener

chke)(vgl Zahlentafel 2) sich nur auf Proben geringer
GroRe beziehen, hat man die Versuche erweitert und
moglichst der Wirklichkeit angepalt durch Schweilver-
suche an breiteren Blechstreifen nach Abb. 1 (S. 666).
Die Ergebnisse sind in Zahlentafel 3 mitgeteiltl).

Zahlentafel 3. Zerreilversuche.

Dehnung in %

Elasti- ZerreiB- Ein- auf
Nr Abmessung zitats- festig- schni- 100 mm I|ﬁ500 mm
’ grenze keit rung MeRlange

einschl einschl.
Schwei- Bruch-

mm imm k(/mm2 kg/mm2 % Rung  stelle

1 500x13,5 6750 28,6 45,0 37 14 25,2
2 500x13,5 6750 28,1 43,5 5 10 13,4

Bei 1: Bruchstelle 152 mm neben der Schweile;
Bei 2: Bruchstelle in der Schweile.

b) Fir die Versuche mit wechselnder Belastung

wurde ein Blech, 187 mm dick, 912 mm lang und
457 mm breit, in 228 mm Entfernung vom einen Ende
durchgeschnitten und dann geschweifit. Die ganze Tafel
wurde dann in Léngsstreifen von 187 mm Breite ge-

man bei der elektrischen LichtbogenschweiBung er-  schnitten, und aus diesen wurden Proben gedreht
halten kann. (s. Abb. 2, S. 666).
1 Zunéchst seien die Versuche mitgeteilt, die an  Die Probestdbe wurden auf einer Maschine be-

der Marine-Akademie in Greenwich durch die Anglo-
Swedish Electric Welding Co. (Kjellberg-Verfahren)
ausgefuhrt wurden. Es handelt sich dabei um:

a) Zugversuche. Die Festigkeit geschweilter Pro-
ben muB mindestens gleich 910 der Festigkeit unge-
echweiliten Bleches sein.

b) Versuche mit wechselnder Belastung. Geschweilite
Proben missen bei einer Belastung von 95 kg/mm2
E(?OOOOO Beanspruchungen auf Zug und Druck aus-
alten.

c) Schlagversuche. Geschweil3te Proben diirfen nicht
brechen, wenn ein Gewicht von 100 kg aus 2,70 m
Hohe und ein Gewicht von 200 kg aus 3,60 m Hohe auf
Bleche von 6 und 12 mm Dicke herabféllt.

d) Bestimmung der Elastizitatsgrenze. Die Elasti-
zitdtsgrenze geschweilten Werkstoffs muB3 durch Ver-
suche bestimmt werden.

e) Chemische Untersuchung. Eine chemische Unter-
suchung de3 geschweiten Werkstoffs muf3 vorgenommen
werden.

f) Photographische VergréBerungen. Diese missen
zeigen: die Schweifle, die Verbindung von Schweife und
Blech (Schweiflnaht) und das ungeschweilite Blech.

Zahlentafel 2. Zerreilversuche an Blechen
verschiedener Dicke.

Elasti- ZerreiR- ch-
zitats-  festig-
Nr. Probestab Abmessung : nuDg
grenze keit
mm ke/mm2 kg/mm2 %
1 . ’ 741 x 4953 3264 47,20 215
> | Dicht geschweiBt | 7.4t x 4953 31,96 4752 22,4
3 hweik 7,41x51,05 31,68  47.84 16,3
4 geschweilt 7,4Lx 51,05 321s 4784 219
5 - ) 13,41 X50,54 28,32 4528 295
G | nichi geschweiBt J 13.28x51,05 29,13 44,96 28,0
17 ) 1328x 50.8W 27,60 4400 20,6
8 geschweilt 13,20x51,30 27,04  44(0 200
] ) ) 18.79x50,80 2831 4816 250
10 J nicht geschweifit 18.84x51.05 24.32 46,56 315
1 ) 18,84X50,80 2640 4591 20,0
0 | geschweif3t n 18,74x50,8"* 25,44 46,08 194
13 ) ) 24,58x50,54  22.24 4672 278
14 " nicht geschweiBt » 24.69 x50 54 2224 46,60 31,1
15 ) 2453' 5054 22,88 4640 213
16 geschweift 2451x5080 2288 4621 183

Alle Proben sind auferhalb der SchweiRnaht gerissen.

XVIL.2

festigt, die 1000 Umdrehungen in der Minute machte,
und in der Weise erprobt, daB man auf die Schweil3-
stelle einen gleichméRigen Druck wirken lieB. DiePro-
ben sollten 5000 000 Umdrehungen aushalten. Das Er-
gebnis zeigt Zahlentafel 4.

Zahlentafel 4. V ersuchemitwechselnder

Belastung.
NF. Belastung Zahl derUm- Bemerkung
kg:/mm2 drehungeD

n 10,55 5000 000 kein Bruch erfolgt
16 10,55 5000 000

1 13,78 5000 000

3 1520 3040000 Bruch in der Schweilistelle
10 16,64 5000 000 kein Bruch erfolgt

2 18,72 5000 000
12 20,32 2777000 Bruch in der SchweiBstelle

) Anmerkung des Berichterstatters:
Um diese, auf den ersten Blick sehr giinstig erscheinen-
den Zahlen richtig beurteilen zu kdénnen, miite ange-
geben sein, welche Art von Schweilverbindung vorliegt,
ob einseitige V-Schweiflung (vgl. St. u. E. 1921, 29. Sept.,
S. 1362, Abb. 2) oder doppelseitige X-Schweiflung
(a. a. 0., Abb. 8) angewandt wurde. In ersterem Falle
kann an der Schweilstelle nur ein Verstarkungswulst,
im zweiten Falle konnen jedoch zwei Verstarkungswulste
an der Schweinaht auftreten. Da die Versuche sich
maglichst an die Praxis anlehnen sollten, ist anzunehmen,
da® man den oder die Verstdrkungswulste nicht durch
Abschleifen entfernt hat. Die errechneten Werte be-
ziehen sich daher nur scheinbar auf die angegebenen
Querschnitte der Bleche, in Wirklichkeit hat der zu pru-
fende Querschnitt — die Schweillnaht — starkere Ab-
messungen. Auferdem — und dies gilt auch fur die
folgenden Proben — ist die Glte einer Schweilung in
sehr starkem MaRe abhéngig von der Ausbildung und
Geschicklichkeit des Schweilers: es muf deshalb beriick-
sichtigt werden, ob die Arbeit von einem Schweiler
von mittlerer oder besonders hoher Leistungsféhigkeit
ausgefuhrt ist. In letzterem Falle haben die Versuche
nur beschrankte Bedeutung, da man nie die Gewil3-
heit hat, besonders hochwertige Leistungen zu erzielen.
Man tut daher gut, bei Versuchsschweifungen nur
Schweiller mittlerer Leistungsfahigkeit zu verwenden.

85
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c) Zu den Schlagversuchen. Mit den oben ange-
gebenen Bargewichten von 100 kg bzw. 200 kg und
2,70 m bzw. 3,60 m Fallhhe wurden geschweil3te Platten
von 6,35 und 12,7 mm Dicke, 1625 mm Lé&nge und
802 mm Breite verwendet, ohne daB ein Bruch der
Schweif3stelle eintrat.

d) Zur Bestimmung des Elastizititsmoduls des ge-
schweillten Eisens wurden zwei Proben hergestellt, in-
dem man aus zwei Blechplatten von 125 mm Dicke
ein Rechteck von 320 X'32 mm herausschnitt und die-
sen Raum mit geschweilltem Material ausfiillte. Aus
dieser wiederhergestellten Blechtafel wurden dann Pro-
ben in der Form der ZerreiRproben herausgeschnitten,
deren Mitte in einer Breite von 25 mm nur aus ge-
schweiltem Material bestand (vgl. Zahlentafel 5).

Zahlentafel 5. Bestimmung des E lastizitdts-

moduls.

Probe 1 Probe 2
Dicke.... mm 12,649 12,573
Breite....... . mm 25,146 25,069
Bruchlast............... kA mm2 24,320 22,8"0
Elastizitatsgrenze . . kg/mm2 20,80 21,136

yii

Al

-2702

Abbildung 1. Abbildung 2.

Probe fiir Zugversuche.

Zahlentafel 7. Ueberlappte Nietung mit drei

Umschau.

Probe fiir Versuche mit
wechselnder Belastung.

42. Jahrg. Nr. 17.

Zahlentafel 6. U eberlappte Schweillung.

Abinejsum:en
Quer-

A Bruchlast
Art der Probe l‘;;gsg'g Breite Dicke Schnitt
mm mm mm mm2 kg ks/mm-
ungeschweiflt 139,7 6,25 887 399*0 45,0
geschwe.BRt 38,10 1524 6,35 968 40740 42,05
unffesohweilt 50,8 12,70 645 28850 41,70
geschweift 50,8 1270 12,70 1613 55780 40,50
ungeschweilt 50,8 19,05 968 42650 44,10
geschweilt 57,15 1270 19,05 2419 90930 37,56

Bruch erfolgte 15 bzw. 13 bzw. 14 cm neben der
Schweille.

sehen dem Probeblech und der Schwe'Re einwandfrei ge-
lungen ist und eine Lockerung der Schweif3naht durch
die vorgenommene Probe nicht eingetreten ist.
AuBerdem hat Sti'ohmenger die Festigkeit weichen
Eisens und die von Proben aus geschweiftem Werk-
stoff bei Temperaturen bis 900° untereinander ver-
glichen. Norma'erweise hat das geschweilite Material
eine um 10 bis 200/o geringere Festigkeit als gewalz‘es
oder geschmiedetes Eisen von ungefahr gleicher Zu-
sammensetzung. Das zeigt sieh auch hei diesem Ver-

Abbildung 3.
Ueberlappte SehweiBuDg.

Abbildung 4. Ueberlappte Schweilung
ra’t drei Nietreihen.

Nietreihen.
Bruchlast

Abmessung Niete

Abbildung 5. | 0
StumpfstoR-SchweiBung. Ueb Niet- er- Ins In %
INT. Art der Probe eber- i i _ schnitt - zu
lappung Breite Dicke Ab gesamt
stand Probe 1
mm mm mm mm  mm mm® kg kg/mm®
Abbildung 6. Nietung mit einseitiger | 1 unQESChweIBt \ 50,8 12’7 _ . 645 27840 43,16 _

Verlaschung. ( u. ungenieiet f

2 genietet
3 genietet

Abbildung 7.
StumpistoB-Schweifung.

e) Die chemische Analyse des eingeschweiften Ma-
terials er?\%b 0,0890/0 C, Spuren Si, 0,088% S, 0,020d0P,
0,3270/0 Mn.

f) Die metallographische Untersuchung brachte
nichts Neues; die Verbindung zwischen dem Blech und

190,5 4635 13,35 19,05 66,67 6193 168150 27,20 63
2286 4730 124 22,22 79,37 5871 174760 29,79 69

Bruch bei samtlichen Proben in der duferen Nietreihe.

. ; g ! ; Abbildung 8. SBO ---mmmoe- *
dem eingeschweilRten Material war einwandfrei. Ni s )
N ) N . ietung mit einseitiger Abbildung 9.
2. _ Vergleich zwischen genieteten Versuchs3taben und Verlaschung. GesohwerRte Probe.
solchen, die nach dem Strohmengerschen Verfahren

(Quasi-Arc-ProzeRl) geschweilit sind.

In vielen Féllen kann eine sachgemaR ausgefiihrte
Schweiflung berufen sein, die Nietung zu ersetzen; ein
Vergleich zwischen zwei gleichartigen Verbindungen,
von denen die eine genietet, die andere geschweift ist,
durfte daher von Bedeutung sein (vgl. Zahlentafel 6
bis 11 und Abb. 3 bis 9).

Ferner wurde der folgende Versuch ausgefiihrt, um
die Versuche von Lloyd’s Register zu vervollstandigen
und um den Bedingungen der Praxis maglichst nahe-
zukommen. Eine nach Abb. 5 geschweilite Probe wurde
in einer besonderen Vorrichtung derart eingespannt, daf
ein Ende 200 OOOndl in einem Winkel von 20° hin und
her bewegt werden konnte. Ein Bruch trat nicht ein.
Die dem Originalaufsatz beigegebenen metallographi-
schen Bilder lassen erkennen, dal3 die Verbindung zwi-

Zahlentafel 8 Stum pfstoR-V-Schweilung
mit einseitiger Verlaschung, ebenfalls
geschweilt.

Al)messung GroRe der
Art der Quer-  Brychlast Ver-
Proben | spge Breite Dicke *CMt lascbubg
mm  mm mm mm* kg [kg/mm* wm
geschweilit 635  101,6 127 1290 60160 43,93 82.55x6,32
X 635 1016 12.7 1290 60960 j 47,zS 82,55x«,8*

Der Bruch erfolgte aulRerhalb der Schweifinaht.

such; nur zwischen 250 und 400° ist eine grofRere Ab-
\r/]veitéhung zuungunsten des geschweifiten Materials vor-
anden.
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Zahlentafel 9. Nietung mit einseitiger Ver-
laschung (3 Nietreihen auf jeder Seite).
(Vgl. Abbildung 6.)

Abmessungen 0
Dicke der Quer-
A der i i d.Ver- Nie- schnitt Brachlast
Proben Breite Dicke |a5ch-
ung ten
mm mm mm mm mm* ke kg/mm-
genietet 20320 5,245
304,8 12,7 1588 19,05 3871 50 80C 13,120
111 800 28,810

Der StoR oOffnete sich um 1,59 mm; samtliche
Nieten rissen auf einer Seite.

Zahlentafel 10. Stum pfstoR-V-Schweillung.
(Vgl. Abbildung 7.)

Abmessung uer-
Ar» Q ) Bruchlast
der Proben  Lange Breite Dicke schnitt
mm  mm mm  mm2 kff  kg/mm* 0p
angeschweifit 609.6 50.8 6,35 3225 1346+ 41.75 —
geschweift .. 1219.2 355.6 6.35 225P.0 90420 40,04 96,0
unges« hweift 609.6 50.8 12.70 6451 2883i 4470 —
geschweilt . . 12192 266.7 12,70 3387.0 143 250 4221 94,5
angeschweiflt 609.6 50.8 19.05 967,7 403*0 41,75 —
geschweifft .. 1219,2 1651 19,05 31750 121 900 38,39 92.0

Der Bruch erfolgte stets in der Schweifstelle.

Zahlentafel 11. N ietungm iteinseitiger Ver-
laschung (2 Nietreihen auf jeder Seite).
(Vgl. Abbildung 8.)

Abmessung
0 a
Art der D.cke d Quer Bruchlast
Proben L&0ge Breite V‘éﬁ’a_ Niete schnitt
schung
m mm mm MM mm k- kg:mm!
20 320 5,245
genietet 304,8 12,7 15,88 19,05 3871 40 640 10,49
98 560 25,45

Der StoR offnete sich um 159 mm; alle Nieten
rissen auf einer Seite.

Lebrun bringt dann Bilder von zwei Dampfkesseln,
an denen Stemmkanten und Nietlocher geschweift,
und an deren Flammrohren grofere Flicken aufgesetzt
sind mit Hilfe der Schweifung. Diese Art von An-
wendung der elektrischen Schweiflung ist in Deutsch-
land schon seit langem bekannt und bietet nichts Neues.
Ferner betont er die Mdglichkeit, die fluReiserr.en Feuer-
kisten fir Lokomotiven, die haufig Anlal zu Stérungen
geben, durch die elektrische Schweilung schnell wieder
herzustellen, ohne einen Ausbau vornehmen zu missen.
Fur sehr wertvoll hélt er, dal man in der elektri-
schen Schweillung ein Mittel hat, die Feuerrohre besser
als durch Einwalzen oder andere mechanische Mittel
mit der Wandung zu verbinden. In den Vereinigten
Staaten und in Belgien macht man von diesem Mittel
ausgedehnten Gebrauch, auch in Frankreich verschafft
es sich langsam Eingang.

Einzelheiten der Konstruktion zweier Schiffe, die
nur durch die elektrische Schweilung ohne Nietung
herge3tellt wurden, sind in deutschen schiffbautech-
nischen Zeitschriften schon gebracht worden.

Das kleinere der beiden Schiffe ist im August 1919
in Caen zu Wasser gelassen worden und dient als
schwimmende Werkstatt flr elektrische Schweiungen
an Schiffen. Seine Male sind: 20 m lang, | m breit,
230 m Hohe. Das groRere geschweilite Schiff ist ein
englisches und tut Dienst seit Februar 1923. Es ist
ein Kustendampfer von 500 t und hat eine L&nge von

U i)tschau.
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45 m, eine Breite von 7,20 m und eine Ho6he von 3,50 m.
Die elektrische Schweiung macht die Verwendung einer
groReren Anzahl von Profileisen unnétig, sie konnen
durch Flacheisen ersetzt werden.
Xr «3n9 Hans Meese.
Das System Eisen-Silizium.

Ueber das Gleichgewichtsschaubild des Sy-
stems Eisen-Silizium hat Takejiro Murakamil)
sehr bemerkenswerte neue Forschungen angestellt. Der
Verfasser knopft an die Gleichgewichtsforschungen von
Guertler und Tammann2) an, bestatigt das Bestehen
des Silizides Fe Si, das durch einen maximalen Schmelz-
punkt ausgezeichnet ist, bringt aber beziiglich der eisen-
reicheren Legierungen wichtige Ergdnzungen und Ab-
anderungen der von Guertler und Tammann erhaltenen
Ergebnisse. Der neue Fortschritt ist ihm im wesent-
lichen durch Zuhilfenahme magnetischer Untersuchungen
gelungen. Eisen nimmt grofRe Mengen Silizium unter Misch-
kristallbildung auf. Die Sattigungsgrenze liegt nach den
Ergebnissen von Guertler und Tammann nahe bei der Zu-
sammensetzung Fe2Si, weshalb diese Forscher eine che-
mische Verbindung gleicher Zusammensetzung annahmen.
Spéter haben Gontermann (1911)* und Giua (1918)4
die Ansicht ausgesprochen, dal diese Verbindung nichts
anderes sei als lediglich die Sattigungsgienze der Eisen-
Silizium-Mischkristalle.  Diese Auffassung wird nun
bestatigt durch die Ergebnisse Murakamis, nach denen
bei Temperaturen zwischen 1000° und 1100° die Satti-
gungsgrenze der Eisenkristalle etwa 23 % Si betragt,
ein Gehalt, der den der Formel Fes Si (20 % Si) ent-
sprechenden erheblich berschreitet, wahrend bei 1000
eine bisher unentdeckte Umsetzung in den Legierungen
stattfindet und unterhalb dieser Temperatur der Satti-
gungsgehalt mit sinkender Temperatur fortschreitend
rasch bis auf 16 % Si féallt. Die erwdhnte Umsetzung
besteht in der Bildung einer neuen Verbindung Fes Si2
mit 25 % Si, welche sich nach beendeter Erstarrung
bei 1000° aus den kristallinen Gemischen des Silizides
Fe Siunddermit Silizium gesattigten 23 prozentigen Eisen-
kristalle vollzieht. Diese Umsetzung ist in der Arbeit
von Guertler und Tammann, welche eine der ersten
thermischen Konstitutionsuntersuchungen auf dem Gebiet
der Metallegierungen war, noch Ubersehen worden, be-
sonders deshalb, weil die thermischen Effekte natur-
gemdl sehr schwach sind, denn die Bildung vollzieht
sich im kristallinen Zustande unter normalen Abkihlungs-
bedingungen nur zum allerkleinsten Teil. Erst durch
langes Gluhen unterhalb 1000° kann die Reaktion zu
Ende geflihrt werden. Mikroskopisch kénnte Murakami
zeigen, daR nach normaler Abkihlung die zuerst aus-
geschiedenen Kristalle Fe Si nur von einer diinnen Hulle
der entstehenden Verbindung Fe3Si2 umgehen sind.
Mit der Dauer des Anlassens wéchst die Dicke dieser
Haut, und schlieflich gelingt es, die Legierungen um so
vollkommener in die neue Verbindung umzuwandeln,
je naher ihre Gesamtzusammensetzung der Formel Fe3Si,
kommt. Abschreckung von Temperaturen Gber 1000*
zeigt dementsprechend von der Verbindung Feg Si, ber-
haupt noch nichts. Nach dem Verlauf der Schmelz-
kurve, wie sie Guertler und Tammann fanden und Mura-
kami im wesentlichen bestatigte, miissen die zuerst aus-
geschiedenen Kristalle von Fe Si in einer Grundmasse
der an Silizium gesattigten Grundmasse eingebettet sein.
Das Auftreten beschrankter Mengen des neuen Silizides
an den Grenzen dieser beiden Kristallarten hat den
genannten Forschern ein Eutektikum vorgetiuscht.
Dal ein solches in der Tat nicht vorliegt, konnte Murakami
durch Abschreckung der Proben von 1000° nachweisen,
in denen sich den Schmelzkurven entsprechend nur
homogene Mischkristalle als Grundmasse zwischen den
Fe Si-Kristallen zeigen.

1) Science Reports, Tohoku Imp. Univ. 10, Nr. 2

(1921).
-y Z f. anorg. Chem. 1935, Bd. 47, S. 163.
3) J. lron Steel Inst. 1911, Bd. I, S. 421.
4) Chemical Combination among Metals 1918, Febr.,
S. 263.
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Auch den von ihnen gefundenen Verlauf der Satti-
gungsgrenze der Eisenkristalle hat Murakami thermisch
(als eisenseitiges Ende der Reaktionswagerechten bei 1000°),
besonders aber mikrographisch festgestellt. Nach Ab-
schreckung von 1200° ist eine Legierung mit 22 % Sili-
zium noch vollkommen einphasig. Hier tritt erst bei
mehr als 23 % Silizium die Kristallart Fe Si auf. Die
unterhalb 10000 auftretende fortschreitende Loslich-
keitserniedrigung duflert sich in Absonderungen von
Kristallen von Fe3Si2, die aus den Mischkristallen aus-
gestoRen werden.

Die deutlichste Klarung wurde durch Untersuchung
mit dem Magnetometer erreicht. Durch Schaubilder,
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Abbildung 1. Zustandsdiagramm der Eisen-Silizium-Legierungen

auf Grund der neuen Feststellungen Murakamis.

welche fiir die einzelnen Legierungen die Magnetisierungs-
intensitat als Funktion der Temperatur zeigen, konnte
der Verfasser folgende Ergebnisse erzielen:

Vom reinen Eisen ausgehend, dessen Uebergang in
dem unmagnetisierbaren Zustande bei 780° angenommen
wird, findet er mit wachsendem Siliziumgehalt einen
dauernd fallenden Uebergangspunkt, bis ein Gehalt von
16.5 % Sierreicht wird. Von da an bleibt die Temperatur
des Verschwindens der Magnetisierbarkeit konstant
auf 450 °. Danach muR der Sattigungsgehalt der y-Kri-
stalle an Silizium bei 4500 nur noch 16,5 % betragen,
wahrend er, wie oben gesagt, bei 1015 Onoch 22 bis 23 % Si
betrug. Dementsprechend nimmt auch bei mehr als
16.5 % Si die unterhalb 450 0 vorhandene Magnetisierungs-
intensitdt mit wachsendem Siliziumgehalt ab, und zwar
in den normal gekihlten Proben unregelmaRig (wegen
unvollkommener Bildung des Silizides Fe3Si,) und in
den genigend lange ausgeglihten Proben in regelméRiger
Weise, so daf bei Erreichung der Zusammensetzung
Fe, Si, (25 % Si), bei welcher gemaR der mikroskopischen
Untersuchung die letzten Anteile von Eisenmischkristallen

42. Jahrg. Nr. 17.

in der Legierung verschwinden,
barkeit verschwinden ist.

Das Magnetometer zeigte aber bei 90 0 noch einen
weiteren Effekt an. Bei dieser Temperatur zeigten beim
Erwédrmen Proben, deren Gehalt zwischen 16 und 33 % Si
lag, eine sprunghafte Abnahme der Magnetisierbarkeit,
die um so deutlicher war, je néher die Zusammensetzung
der Formel Fe3Si2 lag. Hier liegt demnach eine Um-
wandlung der bei gewdhnlicher Temperatur bestandigen
magnetisierbaren Form dieses Silizides in eine bei hoherer
Temperatur bestandige nichtmagnetisierbare Form vor.
Bei Siliziumgehalten, die dariiber liegen, bleibt ober-
halb 90 Ouiberhaupt keine Magnetisierbarkeit mehr zuriick,
wéhrend Proben mit kleinerem Siliziumgehalt wegen
der Anwesenheit der Eisenmischkristalle noch bis 450°
magnetisierbar bleiben. Die Verbindung Fe Si ist bei
gewohnlicher Temperatur unmagnetisierbar. Der Ver-
fasser konnte zeigen, daf die Intensitat beider Um-
wandlungseffekte genau Hand in Hand ging mit der
Vollkommenheit oder Unvollkommenheit der Bildung des
Silizides Pe3Si2

Ueber die Sattigungsgrenze der a-Kristalle an Sili-
zium und Uber den Verlauf der unteren Kurve der
a-y-Umwandlung sagt der Verfasser nichts. Zeichnet man
sich jedoch nach seinen mitgeteilten Daten die Magneti-
sierbarkeit bei 1000 in Abhangigkeit vom Siliziumgehalt
auf, so sieht man, daB von einem Gehalt von 12% Si
an die Magnetisierbarkeit zu fallen beginnt, daf also hier
offenbar die Séttigungsgrenze der a-Kristalle bei 100°
anzunehmen ist.

Das nunmehr sich ergebende Zustandsdiagramm
ist als Abb. 1 beigefiigt. IV. Guertler.  (

auch die Magnetisier-

Harteprifung.

H. S. Primrose und J. S. Gien beschreiben

zwei neue Bauarten von Materialpriifungsmaschinenl)
der Firma Dr. A. J. Amsler & Co., die insbesondere
fir die Harteprifung nach Brinell oder Ludwik be-
stimmt sind.

Bei der ersten dieser Maschinen erfolgt die Kraft-
messung durch eine MeRdose, die im Prinzip bereits in
dieser Zeitschrift beschrieben2) und seit einiger Zeit bei
Prifungsmaschinen fur Zug- und Druckbeanspruchung
mit gutem Erfolg in Anwendung ist.

Eine neue Form dieser Quecksilbermeldose wurde
von Amsler in Verbindung mit einer von Hand be-
triebenen 5-t-Spindelpresse zur Harteprufung ange-
wandt. Die MeRdose (Abb. 1) wird mit dem Schulter-
stick (A) an dem beweglichen Kopfstiick einer Spin-
delpresse befestigt. Zur Kraftmessung dient die ela-
stische Formdanderung von drei Stahlstdben (C). Der
Druck wird vom Schulterstick (A) aus durch die
Druckstdbe (C) auf die in einem Kugellager (E) ver-
schiebbare Jochplatte (D) und von hier aus durch die
Druckplatte (B) mit der Kugel auf das Probestick
libertragen. Die Stabe verkiirzen sich dabei propor-
tional der Belastung.Auf der Jochplatte (D) steht
ein unbelasteter Stab  (F),der am oberen Ende einen
Kolben (G) trédgt. Derselbe schiebt sich bei Belastung
der Maschine um das gleiche MaB, um das sieh die
Stabe verkirzen, in einen kleinen, mit Quecksilber ge-
fillten Raum hinein, der zur Verhiitung von Queck-
silberverlusten durch eine Gummimembran abgeschlossen
ist. Das Quecksilber steigt in der Bohrung (I) des
Stahlzylinders (H) (ber die Marke hinaus hoch und
muB durch Zuriickdrehen der Mikrometerschraube (J)
wieder auf die Marke eingestellt werden. Die ganze
Einrichtung ist so bemessen, daR eine Umdrehung der
Mikrometerschraube einer Belastung von 1000 kg ent-
spricht.

Das Kopfstiick der Presse kann durch Drehen an
einer Handkurbel durch eine Zahnrad- und Schnecken-
Ubersetzung auf und  abbewegt werden. Bei Vor-
nahme der Prifung wirddie Einrichtung mit einer

t) Proceedings of the Institution of Mechanical
Engineers 1920, Juli/Dezember, S. 933/54.
2) St. u. E. 1920, 25. Nov./2. Dez., S. 1607/8.
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groBen Uehersetzung so weit heruntergedreht, bis die
Kugel die Probe beriihrt. Wahrend man mit der rech-
ten Hand die Belastung steigert, kann man mit der
linken durch Drehen der Mikrometerschraube das Uber
die Marke hinaus hochsteigende Quecksilber wieder auf

Abbildung 1. Amsler-Harteprifmasohine
mit QuecksilbermeRdose. *

die Marke einstellen. Man kann auch vor der Belastung
das Mikrometer so einstellen, dal der gewinschte
Druck erreicht ist, wenn das Quecksilber bis zur Marke
gestiegen ist. Die Maschine ist mit einem Tiefen-
messer versehen, der die unmittelbare Ablesung der
Eindrucktiefe in Vioo mm ermdglicht.

Die zweite Harteprufungsmaschine wird hydrau-
lisch mittels Oelpumpe betrieben; die Messung des
Drucks erfolgt mit Hilfe eines Pendelmanometers, wie
es an der bekannten ZerreiBmaschine von Amsler schon
lange in Anwendung ist. Die Einzelheiten dieser Ma-
schine sind aus Abb. 2 zu ersehen. Durch die doppel-
seitig wirkende Schraubenpumpe (E) wird schweres
Maschinendl aus dem Behdlter (F) durch die Leitung
(D) in den Zylinder (C) gepreft, wodurch der Kolben
(B) mit dem Probestiick (A) gegen die Brinellkugel
bzw. gegen den Kegel nach Ludwik gepreft wird. Das
Entlastungsveutil (G) ist wéhrend der Prifung ge-
schlossen.  Die Verbindung der Leitungen (H und I)
ist immer vorhanden. Derselbe Druck, der auf dem
Kolben (B) lastet, wirkt auch auf einen kleinen
Kolben ein, dessen Querschnitt zu dem des grofen
Kolbens in emem bestimmten Verhéltnisse steht. Der
auf den kleinen Kolben wirkende Druck wird durch
einen Querbolzen und die beiden Laschen (L) auf den
kurzen Hebelarm (M) des Pendelmanometers (ber-
tragen, wodurch der Hebelarm (N) mit dem Pendel-
gewicht (P) aus seiner senkrechten Lage gebracht wird.
Der Ausschlag des Pendels ist proportional dem Fliissig-

Patentbericht.

Stahl und Elsen. 669

keitsdrucke, und der auf den Kolben (B) ausgelibte
Druck kann am Manometer abgelesen werden. Zur
Messung der Eindrucktiefe ist der Druckstempel unten
mit einer verschiebbaren Biichse umgeben, die vor der
Kugeibelastung auf das Probestiick aufgesetzt wird.
Dringt nun die Kugel bzw. der Kegel in die Probe ein,
so verschiebt sich die Biichse um ein entsprechendes
MaR relativ gegen den Stempel. Diese Bewegung wird
durch einen Bolzen, der sich in einem Schlitz des
Stempels auf und ab bewegen kann, sowie durch den
Stift (U), der durch den Stempel hindurch fiihrt, auf
die Bolleneinrichtung des Tiefenmessers Ubertragen.
Durch den Ausschlag eines Zeigers wird hier die Ein-

Abbildung 2. Amsler-Harteprifmaschine
mit Pendelmanometer.

druektiefe in Vioo mm angezeigt. Die vom Verfasser
mitgeteilten Versuchsergebnisse lassen auf ein genaues
Arbeiten der beiden Priifungsmaschinen schlielen.

P. Bardenheuer.

Entwicklungsmaoglichkeiten bei hittentechnischen Oelen.

In dem an dieser Stelle (St.u. E.1922,6. April,
S.529) erschienenen Aufsatz muf  esaufSeite 530,
linke Spalte, Zeile 24 von oben, richtig heilen:

NN

fur die Kugel G =

und nicht G=~n ) cf .

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).

13, April 1922.

KI. 7a, Gr. 15 E 26201. Wasserkiihlung fir
Walzen an Kaltwalzmaschinen. Eisen- und Stahlwerk
Halden, Hesse & Schulz, Hohenlimburg i. Westf.

KI. 7a, Gr. 15, T 24598. Sicherheitsvorrichtung
zur Verhitung von Walzenbriichen an WalzenstraRen.
August-Thyssen-Hlitte, Gewerkschaft, Hamborn, Bhld.

1) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wahrend zweier Monate fur jedermann zur Einsicht und
Einsprucherhebung im Patentamte zu B erlin aus.
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KIl. 10a, Gr. 12, K 75413. Vorrichtung zum Be-
dienen der Tiren von Kammerdfen zur Erzeugung von
Gas und Koks.  Xr\![Lfl Heinrich Ko&ppers, Essen,
Ruhr, Moltkestr. 29.

KI. 10a, Gr. 12, W 55464. Vor der Ofenbatterie
fahrbare Tirhebevorrichtung fur liegende Koksofen, bei
der die Tur aus ihrer SchlieRlage geliftet und dann
mittels eines in Richtung der Ofenachse verschiebbaren

Tragers zurlickgezogen wird. Eouis Wilputte, New
Rochelle, New York, V.St A

KI. 10a, Gr. 13, R 42159. Koksofenbatterie.
Arthur Roberts, Chicago, V. St. A.

KI. 12, Gr. 2, H 83313,  Trockengasreiniger.
Haibergerhiite G. m. b. H., Haibergerhitte, Post
Brebach.

KI. 12e, Gr. 2, M 72641. Anordnung der Aus-
stromerelektroden bei elektrischen Gasreinigern. Me-
tallbank und Metallurgische Gesellschaft, Akt.-Ges.,
Frankfurt a. M.

KIl. 12e, Gr. 2, T 20 707. Verfahren und Vorrich-
tung zum Trocknen, Kihlen und Reinigen von Gasen
oder Déampfen. Fa. Eduard Theisen, Minchen. .

KI. 12e, Gr. 2, T 20 737. Vorrichtung zum Trock-
nen, Kihlen und Reinigen von Gasen oder Dampfen;
Zus. z. Anm. T 20707. Fa. Eduard Theisen, Miinchen.

KI. 12e, Gr. 2, Z 11320. Vorrichtung zum Ab-
scheiden fester und fliissiger Fremdkorper aus Gasen
in Zentrifugalwaschern. Zschoeke-Werke Kaiserslautern
Akt.-Ges., Kaiserslautern.

KI. 12, Gr. 2, Z 12414,  Desintegrator-Gas-
wascher. $r.«3ng. Gottfried Zschocke, Kaiserslautern,
Gersweiler Str. 2.

KI. 31a, Gr. 5, K 67 112. Vorrichtung zum Ver-
schlieBen des Stichloches von Schmelzofen.  Fried.
Krupp Aktiengesellschaft, Essen, Ruhr.

Kl. 31b, Gr. 1, M 68 833. Wendeformmaschine mit
drehbarer Modellplatte. Paul Mongen, Kéln-Milheim.

KI. 31c, Gr. 1, T 26287. Verfahren zur Herstel-
lung von gebrauchsfertigem Formsand aus Altsand.
Leonhard Treuheit, Elberfeld, Varresbecker Str. 129.

Kl. 31c, Gr. 25, A 34 079. Zweiteilige GieRform zur
Herstellung von Pfannen o. dgl. aus Aluminium. Alu-
rr%irjli(um Works Limited, Johannisburg, Transvaal, Std-
afrika.

Kl. 40a, Gr. 2, H 87650. Aus Vor- und Fertig-
‘réstofen bestehende Anlage zum Abrésten von sulfidi-
schen Erzen. Wilhelm Hocks, Stolberg, Rhld.

18. April 1922.

Kl 7c, Gr. 21, E 26 829. Presse zum Aufweiten,
Einziehen und Stauchen von Rohren und fir &hnliche
Arbeiten.  Eulenberg, Moenting & Co. G. m. b. H.,
Ma;zgrllinenfabrik und Eisengielerei, Schlebusch-Manfort

6ln.

KI. 18a, Gr. 6, C 23908. Begichtungseinrichtung
fur Hochofen, Schmelzéfen u. dgl. Rudolph Custodis,
Disseldorf, Sonnenstr. 58.

KI. 18a, Gr. 6, C 26 630. Begichtungsvorrichtung
fur Hochofen, Schmelzéfen u. dgl.; Zus. z. Anm. C 23908.
Rudolph Custodis, Dusseldorf, Sonnenstr. 58.

Kl 31c, Gr. 1, M 75794. Verfahren zur Herstel-
lung von Kerndl; Zus. z. Pat. 335323. Dr. M. Melamid,
Freiburg i. B., Urachstr. 9.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
18. April 1922,

KI.  10a, Nr 812 763. Gelochter Stein fur die
Gaskandle von Koksofen. Koksofenbau- und Gasverwer-
tung Akt.-Ges., Essen.

KI.  10a, Nr. 812 704. Kanalstein fiir Koksofen.
Koksofenbau- und Gasverwertung Akt.-Ges. Essen.

KI .10a, Nr. 812 <65, Stein zur Herstellung von

Gaskanélen in Koksofen.  Koksofenbau- und Gasver-
wertung Akt.-Ges., Essen.
KI.  31c,Nr. 812516. Vorrichtung zum Kippen

eines lose in einem Tragring sitzenden GeféRes (GieR-
fannen, Schlackcnkibel usw.). Deutsche Maschinen-
abrik A.-G.. Duisburg.

Patentbericht.
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Deutsche Reichspatente.

KI. 31¢, Nr. 337 036, vom 20. Mai 1920. Franz
Billmann in Rheydt. Verjahren und Vorrichtung zur
Herstellung'von Formsand
durch Mischen von Quarz-
sand mit Ton.

Das Mischen des Quarz -
sandes mit einem geeig-
neten Tone wird in be-
sonderen  Mischgefagen 7’1
vorgenommen, die zur
Beforderung dieser Mas-
sen zur Eisenbahnver- .
ladungsstelle dienen. Die 1 |
zylindrisch oder .l asten-
formig gestalteten Behélter a sind mittels auf ihnen an-
gebrachter Radringe b rollbar gemacht. Mehrere der-
artiger Lauftrommeln sind mittels Kuppelglieder ¢ zu
einem Zuge verbunden.

KI. 31 ¢, Nr. 337 835, vom 6. Februar 1918. Leon-
hard Zimmermann in Berlin. Verjahren zur Her-
stellung von rostfreien und schwei3sicheren Kernstutzen.

Die Kernstiitzen werden nach ihrer Herstellung auf
klinstlichem Wege mit einem zusammenhangenden und
festhaftenden Eisenoxyduloxyd-Hautchen versehen. Sie
verbinden sich dann beim VergieBen innig und ohne
Blasenbildung mit dem GuRmetall.

KI. 31 ¢, Nr. 337 540, vom 19. Dezember 1917. Anna
Gardy geb. Schaupp in Wien. Vorrichtung zum GieRen
und Verdichten von Metall unter
Verwendung eines Prefl3stempels.

Die Prel3stempel a, b sind
mittels eines jsie verbindenden
Hebel- und Lenkerwerkes c, d,

e gegeneinander einwarts derart

verstellbar, daB das Giemetall

die Dauerform f vollkommen und

scharf ausfillt. Die Halften der

Dauerform f sind mittels eines

Kniehebelsystems gegen- und

auseinander bewegbar und wer-

den wahrend des PreRvorganges

in der SchluBstellung gehalten.

Die Miundung des Eingusses g

ist mit Bezug auf den PreBstempel a so angeordnet,
daB beim Einwartsbewegen desselben gleichzeitig der
Angul glatt abgetrennt wird.

KI. 31 ¢, Nr. 335 437, vom 8. Januar 1920. William
Lindsay in Chicago. Freischwebend gelagertes, mecha
nisch angetiiebenes Rittel-
sieb zur Aulbereitung von
Formsand o. dgl.
An der mit dem Sieb
a starr verbundenen Ruit-
telvorrichtung ist ein
Elektromotor b vorge-
sehen, dessenFeld cdurch
eine  exzentrische Ge-
wichtsbelastung  unaus-
geglichen ist, um eine
exzentrische Schwingbe-
wegung der Rittelvor-
richtung und damit des
Siebes hervorzurufen. Die
Vorrichtung  wird an
einem Seil so freischwe
bend getragen, dal eine
freie seitliche Bewegung
der Rattelvorrichtung mit
dem Sieb nach allen Rich-
tungen ermdglicht wird.
Das Feldgehéduse cist um
die Achse d der Rattelvorrichtung drehbar, wahrend die
den Anker ¢ tragende Achse d starr mit dem Sieb ver-
bunden ist.
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Allgemeines.

Niels Bohr: Der Bau der Atome und die
physikalischen und chemischen Eigenschaften
der Elemente.* Vollstandiger Abdruck eines Vortrags
vor dem Physikalischen Verein in Kopenhagen, der neue
Gesichtspunkte und Ergebnisse entwickelt. [Z. Phys.
1922, 15. Mérz, S. 1/67.]

H. Geiger: Die Kernstruktur der Atome
ihre experimentelle Begrindung. Verfolgt weiter-
gehend das die neuere Physik beherrschende Problem
der Atomistik. Kernstruktur der Materie, Kern-GroRe,
-Ladung, -Masse und -Spaltung. [Z. V. d. |. 1922,
1 Mérz, S.221/5.]

Geschichte des Eisens.

J. NewtonFriend: Die Urgeschichte des Eisens,
unter besonderer Bericksichtigung des Guf-
eisens.* Die Steinzeit. Eisenfunde aus vorgeschicht-
lichen Zeiten. Eisen in Indien, Aegypten, Paldstina,
Mesopotamien, Europa, Britannien, Zentralafrika. Direk-
tes Verfahren. Erfindung des GuReisens. Neuere Ent-
wicklung. (Vortrag vor Birmingham-Gruppe der Insti-
tution of British Foundrymen.) [Foundry Trade J. 1922,

2. Mérz, S. 159/61; 9. Mérz, S. 182/3; 16. Mérz, S. 193/4;

23. Mérz, S. 216/8.]

Rudolf Borsdorf: Der alte Frohnauer Hammer.*
Angebhch 1436 als erstes Hammerwerk im Erzgebirge
gegriindet. Aus seiner Geschichte. Beschreibung der noch
vorhandenen Einrichtung. [Profanbau 1922, 1. Febr.,,
S 13/8.]

Brennstoffe.

Allgemeines. R. Courau und J. Majorelle: Die
amerikanische Kohlenindustrie (im Pittsburger
Becken).* Allgemeines. Amerikanische Abbauverfahren.
Sicherheitseinrichtungen und Staatskontrolle. Gestehungs-
kosten und Verkaufspreise. [Revue de I’Industrie miné-
rale 1922, 1. Mérz, S. 109/31.]

Der Kauf der Brennstoffe nach Gute in den
Vereinigten Staaten. Von allen Eigenschaften der
Vertragskohle ist am wichtigsten die Hohe des Aschen-
gehalts. Abzlge bei Ueberschreitung eines bestimmten
Aschegehalts der Kohle. [Gas Wasserfach 1922, 25. Febr.,
S. 117/9.]

Braunkohle. Dr. Richard Lang: Bleicherde und
Braunkohlenbildung. Auffallend ist die Fahlfarbig-
keit aller Sand- und Tongesteine, die mit Braunkohlen-
flézen vergesellschaftet sind. Erklarung fur den Grund
der Entfarbung durch das verschiedenartige Verhalten
des Humus. [Braunkohle 1922, 4. Marz, S. 753/9.]

Steinkohle.  Bruno Simmersbach: Der holldn-
dische Steinkohlenbergbau. Allgemeine Darstellung.
Geschichtliches. Geologie. Wirtschaftliches. [Z. prakt.
Geol. 1922, Jan., S. 6/13; Febr., S. 24/9.]

Koks und Kokereibetrieb. Amerikanische Ko-
kereipraxis. Auszug aus einem Bericht von J. W. Lee
und G. A. Hebden vor der Coke Oven Managers’ Asso-
ciation zu Sheffield Uber ihre Reise nach Amerika und den
Besuch von 25 dortigen Kokereien. Unterschiede in der
GroRe der Anlagen. Beschaffenheit des Kokses. Selhst-
schreibende Instrumente fiir den Betrieb. Silikadfen. Appa-
ratur. [lronCoal Trades Rev. 1922, 3. Marz, S. 310/11.]

M. W. Ditto: Der Roberts-Koksofen mit Ge-
winnung der Nebenerzeugnisse.* Bauart und Be-
trieb der Oefen auf der Anlage zu Granite City, JIl. [lron
Trade Rev. 1922, 9. Mérz, S. 664/7, 692; Iron Age 1922,
2. Mérz, S. 580/3, 624/5; 9. Mérz, S. 649/50.]

W. Bunge: Die Gasabsaugung auf der Kokerei
unter Verwendung des Junkers’schen selbstauf-
zeichnenden Kalorimeters. Regelung der Gasab-
saugung und Anpassung an die jeweilige Gasentwicklung.
([Glickauf 1922, 11. Mirz, S. 279/81.]

X Vgl. St. u. E. 1922, 26. Jan., S. 144/53; 2. Mérz,
S. 344/55. 30. Marz, S. 509/19.
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Neue Koks-Ldsch- und Verladevorrichtung.*
Fahrbare Maschine, nach Patenten von Greensmith und
Cuthbertson von Horace Greaves & Company, Ltd.,
Derby, gebaut, arbeitet nach dem Eintauchverfahren.
Der aus dem Ofen gedriickte Kokskuchen stiirzt in einen
Wasserbehdlter, aus dem er durch ein Band ohne Ende
herausgeholt und zur Verladeschurre beférdert wird;
aus letzterer stlirzt er unmittelbar in die Wagen. [Iron
Coal Trades Rev. 1922, 17. Marz, S. 373/4.]

Erdol. E. H. Burroughs: Bibliographie des Erd-
Ols und zugehdriger Substanzen 1917. [Sonderdruck
des Department of the Interior Bureau of Mines, Washing-
ton, 1920, Bulletin 180.]

Erdgas. W. Holthusen: Das Erdgasvorkommen
in Neuengamme bei Hamburg. Lage. Bohrungen.
Gasmengen. (Vortrag im Architekten- und Ingenieur-
Verein zu Hamburg, Dezember 1921.) [Gas Wasserfach
1922, 18. Mérz, S. 161/5; 25. Marz, S. 179/82.]

Generatorgas. H. S. Watts: Ausnutzung der aus
Brennstoffen erzeugten Gase.* Betrachtungen tber
Hochofen-, Koksofen- und Gaserzeugergase. Zusammen-
setzung. Verbrennungstemperatur. Regelung der Luft-
zufuhr. Abgastemperatur. Bewertung der Gase. Mischung
von Gas und Luft. Gasgeschwindigkeit und ihr EinfluR.
Wérmedbertragung. Léange der Oefen. [lron Trade
Rev. 1922, 2. Marz, S. 605/9.]

Brennstoffvergasung.

Gaserzeuger. ®t.»Qng. Gwosdz: Ein neuer Saug-
gaserzeuger Beschreibung des Sauggaserzeugers von
D. J. Smith, der auch zum Antrieb von Kraftfahrzeugen
dienen soll. [Braunkohle 1922, 28. Jan., S. 681/4.]

Betrieb. W. B. Chapman: Ersparung von Kohle
in Gaserzeugern.* Kurze Beschreibung der in Amerika
Ublichen Gaserzeuger von Hughes, Wood, Morgan und
Chapman. [lron Trade Rev. 1922, 9. Febr., S. 400/3.]

K. Wentzel: Die Generatorgasfeuerung in der
Mittel- und Kleinindustrie.*  Beschreibung von
Kleinvergaseranlagen, die nur kleine Leistungen zu be-
waltigen brauchen und schnell in und auer Betrieb ge-
setzt werden kdnnen. [Warme 1922, 24. Marz, S. 145/9.]

Nebenerzeugnisse. C. F. Kaufmann: Verwendung
von gereinigtem kalten Generatorgas. Abschei-
dung des Teers durch Kihltirme und mechanische Skrub-
ber. Trennung des Teers vom Wasser. [Iron Trade Rev.
1922, 26. Jan., S.267/70.]

Erze und Zuschléage.

Allgemeines. Dr. R. Grengg: Arbeitsweise und
Arbeitsgebiet der praktischen Geologie. Ge-
dréngter Ueberblick Uber Technik der Arbeiten zur Auf-
suchung von nutzbaren Ablagerungen der Erdrinde.
Geologie und Materialpriifung. Geologische Arbeitsweisen.
Erzlagerstatten. Kohlen, Erd6l, Erdgas u. a. Ingenieur-
und Kriegsgeologie.  Schiirfen mittels Temperaturmes-
sungen, Seismographen, Erdhorer, Magnetnadel, Elek-
trischer Leitfahigkeit, Elektrischer Wellen, Radioaktivitat,
Schwerewage, Woinschelrute. [Mitt. Vers. - Amt 1921,
3. u.4. Heft, S.51/97.

Eisenerze. Georg Berg: Ueber die Struktur und
Entstehung der Lothringer Minetteerze.* Oolithi-
sche Struktur. Kalkgrundmasse und Einschliisse. Minette-
erze als Sedimente seichter Meeresbuchten oder Lagunen.
(Vortrag vor Deutsche Geolog. Gesellschaft, Mérz 1920.)
[Zeitschrift d. Deutsch. Geolog. Gesellschaft 1921, 73. Bd.,
3. Heft, S. 113/35]

R. R. Hornor: Ueber die Ablagerungen von
schwarzem Sand im sidlichen Oregon und
nordlichen Kalifornien. Die Sande an einigen Stellen
der Kiiste des Stillen Ozeans enthalten neben Magnetit,
Chromit, Iimenit geringe Mengen Gold und Platin. Ver-
zeichnis der Vorkommen und der Gruben. Abbau und Ver-
wendung. [Bureau of Mines, Technical Paper No. 196,
S. 1/42, Washington 1918.]

Dr. F. W. Voit: Die Eisenerzlateritlagerstétte

des Donderbary und die Madglichkeit einer
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Hochofen- bzw. Eisenindustrie in Surinam
(Niederlandisch- Guyana). Laterit ist eisenschiissiger,
rot bis gelblich-weiRer, grusiger Eehm. Seine Entstehung.
Eisengehalt im Durchschnitt 50 %. Analysen. Vor-
handene Erzmassen werden auf 100 Milhonen t geschétzt,
davon ein Drittel gutes Erz, phosphor- und schwefelfrei.
Holzkohle wird aus Waldungen genugend geliefert werden
kdnnen.  Verfasser schétzt Gestehungskosten fur 1 t
Roheisen auf 22 fl. im Hochstfall. Absatzmdglichkeit im
Lande gering. Ausfuhr nach Stidamerika. [Z. prakt. Geol.
1922, Febr., S. 17/24.]

Manganerze. John F. Spedding: Die Gariajore-
Manganerzgruhe im Staate Gangpur in Indien.*
Art des Vorkommens. 46 bis 52 % Mangangehalt. Tage-
bau. Abbau durch Kulis. [Engg. Min. J. 1922, 11. Mérz,
S. 403/5.]

Aufbereitung und Brikettierung.

Aligemeines. /Dr.*rtg. F. Burklein: Die W irtschaft-
lichkeit der Klassierung und der Setzarheit in
der Erzaufbereitung. Die Klassierung. Wahl der
Siehstufen.  Verschlei? der Trommelsiebe. Bedeutung
der Setz- und Nachsetzarheit. Siehverschleil bei Grob-
und Feinkornsetzmaschinen.  Grenzen der Klassierung
und der Setzarbeit. [Gliickauf 1922, 11. Marz, S. 273/9;
18. Mérz, S. 305/11; 25. Marz, S. 335/9.]

Brikettieren. Ein neues Brikettierungsver-
fahren unter Verwendung von flissigem Teer.
Bericht nach ,,Gluckauf* tber ein neues Verfahren in der
Brikettfabrik von César Wollheim in Hindenhurg O./S.
[Rev. min. 1922, 1. Mérz, S. 133.]

W. Hofmann und H. Vahle: Die Brikettierung
von Abfallstoffen. Vorteilhafteste Brikettierung ver-
schiedener Abfall-Brennstoffe, Wirtschaftlichkeit der
Brikettierungsanlagen. [Betrieb 1922, 11. Mérz, S. 413/6.]

Baustoffe.

Zement. Zementherstellung ohne Kohle und
elektrisches Zementbrennen. Gutachten des Poly-
technischen Vereins in Bayern. Im ersten Teil kennt das
Gutachten nur Portlandzement, Schlackenzement und
Romanzement. Der zweite Teil bespricht das elektrische
Sintern von Zementklinkern und die elektrische Zement-
herstellung aus Ofenschlacke auf Grund der schwedischen
Versuche. [Bayer. Ind. Gew.-Bl. 1922, 11. Mérz, S. 42/4.]

Feuerungen.

Kohlenstaubfeuerung. Neue Anlage fiur Her-
stellung und Verbrennung von Staubkohle.*
Beschreibung des Verfahrens der Société d’Utilisation des
Combustibles Pulvérisés in Paris. [Iron Coal Trades Rev.
1922, 24. Mérz, S.418/9.]

E. C. Greisen: Herstellung und Verteilung von
Staubkohle fur Kohlenstaubfeuerungen.* Be-
schreibung der Kohlenaufbereitungsanlage der Detroit
Seamless Steel Tubes Co., Verteilung der Staubkohle,
Trocknung in Drehtrommeln mit indirekter Feuerung,
Vermahlung in einer Rohrmihle. [lron Age 1922,2. Fehr ,
S. 326/8.]

KrauR: Die Aufbereitung rheinischer Braun-
kohle zu Staub (nach dem Verfahren der Bitt-
ner-Werke A.-G., Uerdingen a. Rh.) und die Ver-
wendung des Staubes zur Beheizung eines
Blockwarmofens. AeuBerung zu dem in Heft 40
erschienenen Aufsatz betr. Trockenanlage der Firma
Fellner & Ziegler (St. u. E. 1922, 2. Mérz, S. 344). [Braun-
kohle 1922, 11. Mérz, S.776/7.]

Die Pulco-Pumpe fir Kohlenstaub.* Kurze
Beschreibung einer Drehkolbenpumpe der Pulco-Supplies,
London, zum Pumpen von staubférmigen Stoffen
aller Art. [Eng. 1922, 31. Mérz, S. 357.]

Torffeuerung. W. Ledler: Verteuerung von Torf
in einer Schréagrost-Vorfeuerung mit selbst-
tatiger Beschickung unter LuftabschluB.* Be-
schreibung der Feuerung, Ergebnisse der VVerdampfungs-
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versuche. [Wérme 1922, 10. Mérz, S. 121/4; Z. Bayer
Rev.-V. 1922, 15. Marz, S. 36/7.]
Dampfkesselfeuerung. Pradel: Neue Bamagfeue-

rungen fiur gute und geringe Brennstoffe.*
[Wéarme- u. Kélte-Techn. 1922, 1 Marz, S.56/9.]

0. Binder: Feuerungsanlagen fir Rohbraun-
kohlen.* Eignung der Treppenrostvorfeuerungen; Plan-

roste fir Umstellung auf Rohbraunkohle nicht geeignet.
[Wéarme- u. Kalte-Techn. 1922, 15. Méarz, S. 65/7.]

Kunstlicher Zug. Pradel: Steinkohlen und
Unterwind. Ergebnisse von Verdampfungsversuchen
mit Bamag-Unterwindplanrost und Bamag-Unterschub-
feuerung sowie von Vergleichsversuchen mit gewdhnlicher
Planrost- und Evaporator-Feuerung.  [Warme 19>>
31. Marz, S. 155/6.]

Hch. Doevenspeck: Wesen und Bedeutung des
ausgeglichenen Zuges.* Zusammenhang zwischen
natirlichem Zug, Saugzug und Unterwind gegeniiber aus-
geglichenem Zug. [Warme 1922, 3. Marz, S. 111/3]

Warm- und Glihofen.

Allgemeines.  Charles Longenecker: Schmiede-
Oefen. Die verschiedenen Bauarten, Betrieb und Brenn-
stoffverbrauch, Winke zur Verbesserung des Wirkungs-
grades. [Blast Furnace 1922, Mérz, S. 194/6.]

Elektrische Gluhofen. C. J. Ipsen:Die Wirtschaft-
lichkeit eektrischer Oefen.* Es werden die Be-
triebskosten und Warmekosten fiir verschiedene Arten
von elektrischen Oefen miteinander verglichen. [lron A»e
1922, 16. Febr., S.459/61.]

Warmewirtschaft, Krafterzeugung und
Verteilung.

Allgemeines. De Grahl: Warme Wirtschaft bei
Spitzenleistungen. Vermeidung von voriibergehenden
Ueberanstrengungen der Kesselanlagen, ZweckméaRigkeit
der Gegendruckdampfturbinen. Warmespeicher. [Z an-
gew. Chem. 1922, 3. Marz, S. 105/7.]

S. D. Kutner: Warme-Bilanz und Dampfver-
teilung in einem groRen Betrieb.* Verschiedene
Verfahren zur Bestimmung des Anteils an Kraft, Dampf,
heiem Wasser usw., der auf die einzelnen Abteilungen
einer grofRen technischen Anlage entféllt, zwecks Auf-
stellung von Warmebilanzen. [Power 1922, 28. Marz,
S. 488/91.]

K. Sehreber: Sparsame Temperaturwirtschaft.*
Warme und Arbeit sind gleichméBig, nicht gleichwertig.
Berechnung des Arbeitswertes des Dampfes, Ausnhutzung
des Arbeitswertes, Zahlenbeispiele zur Ausnutzung des
Temperaturunterschiedes in Kraft- und Heizungsanlagen.
[Dingler 1922, 25. Marz, S. 51/4; Brennstoff- u. Warme-
wirtschaft 1922, 1 Febr., S. 9/15, 17/22.]

Kraftwerke. Fortschritte im Bau von Kraft-
werken.*  Hochdruckturbinen der British Thomson-
Houston Co. mit Hilfsmaschinen; Kondensationsanlagen
von G. und J. Weir, Glasgow; neue Kihltirme fur
2000 m3st und Sulzer-Forderpumpe; elektrische Ein-
richtungen; Kohlen- und Aschenanlage. [Eng. 1922,
24. Febr., S.201/4; 17. Marz, S.290/2; 31. Méarz, S.347/50].

Dampfkessel. H. Sickel: Die Dampfkesselexplo-
sionen des Jahres 1920.* Ursachen der Explosionen.
[Wérme 1922, 24. Mérz, S. 150/1.]

Dampfkesselzubehdr. Die Beseitigung der Flug-
asche aus den Feuerziigen von Dampfkessel-
anlagen. Absaugen durch eine mittels Elektromotor
gekuppelte Saugpumpe. [Waérme- u. Kiilte-Techn. 1922,
15. Marz, S. 67/8.]

Dampfmaschinen. H. Hoffmann: Die Fahrtregler
der Dampfférdermaschinen.* Geschwindigkeits-
regelung innerhalb weiter Grenzen, stark statische Flieh-
kraftregler, Umschaltung von einer zur andern Fahrt-
richtung, Anfahrregelung, Endauslésung der Bremse.
Neuere Fahrtregler, Anforderungen an die Regler.
[Z. V. d. I. 1922, 4. Mérz, S. 207/10; 11. Mérz, S. 226/9.]
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Dampfturbinen. Herbert Reynold und Walter Ho-
vey. Verbrauchsversuche an einer 60000-KW-
Turbine.* Aggregat aus einer Hochdruck- und zwei
Niederdruck-Turbinen in dem Kraftwerk der Interborough
Rapid Transit Co., New York. Niedrigster Wasserver-
brauch 5 kg KWSst. Therm. Wirkungsgrad 25 %. [Power
1922, 14. Mérz, S.411/3«]

Kondensaiionsanlagen. K. Hoefer: Luftpumpen
fur Kondensationsanlagen.* Luftpumpen, bei
denen die Luft getrennt vom Kondensat abgesaugt wird:
Rotierende Wasserstrahlluftpumpen, Wasserstrahlluft-
sauger, Dampfstrahlluftsauger. Versuchsergebnisse. [Ind.
Techn. 1922, Marz. S 65'70,]

Speisewasserreinigung. A. Zschimmer: Ueber die
Hartebestimmung von Wassern. Empfehlung
mafRanalvtischer Verfahren, die schnell ausfiihrbar sind
und genligend genaue Ergebnisse liefern. [Z. Baver.
Rev.-V. 1922, 15. M..rz, S 33'5.]

Reinigung von tonhaltigem Wasser fir
Dampfkesselspeisezwecke. [Warme- u. Kalte-Techn.
1922, 1 April, S.81]

Dieselmaschinen. Herbert Haas: Die Diesel-
maschine.* Beschreibung der Dieselmaschine und ihrer
Bauteile, Brennstoffe, Anwendungsgebiete, Literatur-
Ubersicht. [Verdffentlich, des Bureau of Mines, Washing-
ton 1918, Government Printing Office, 130 Seiten.]

ie Temperatur der Auspuffgase bei Zwei-

takt- und Viertakt-Dieselmotoren.* [Génie civil
1922, 4. Miirz, S.215]
Gasmaschinen. W. T. David: Ueber die Ver-

brennungsvorgange in Gasmaschinen.* Explo-
sionsdruck und seine Beeinflussung durch unvollkommene
Verbrennung, spezifische Wérme, Abkihlung; Verschlech-
terung des Wirkungsgrades durch Nachbrennen und Ver-
besserungsmdglichkeiten;  Graphische Darstellung der
Arbeitsfahigkeit eines Gasgemisches in Abh&ngigkeit von
der Temperatur; Warmeverluste und angenéherte Be-
rechnungsverfahren. [Engg. 1922, 10. Mirz, S. 281/4.]

Gasturbinen. H. Schmolke: Thermodynamische
Betrachtungen uber die Entwicklungsmadglich-
keiten der Gasturbinen.* Entropiediagramm von
Stodola; Theorie von Schuele; Anwendung auf die Holz-
warth-Turbine. [Mech. Engg. 1922, Madrz, S. 165/70.]

Motoren und Dynamomaschinen. Gordon Fox:
Elektromotore in Stahlwerken.* Erreichbare
Bremswirkung bei verschiedenen Motorarten.  [Blast
Fumace 1922. Mérz, S. 171/3]

FieKtrisrhe Leitungen. J. Biermanns: Der heutige
Stand der Ueberspannungsfrage.* Ursprung und
Verlauf; Schutz gegen Ueberspannungen durch Vor-
stufenschalter, Nullpunktserdung, ErdschluRspulen, Blitz-
seil, Hornerableiter, Drosse spulen, Kondensatoren. Spriih-
schutz.  Sicherheitsgrad von Hochspannungsanlagen, Be-
triebsliberwachung. [E. T. Z. 1922, 9. Marz, S. 305'9;
16. Marz, S.344'9]

Sonstige elektrische Einrichtungen. Parallel-Kupp-
lung von Transformatoren. Bericht (iber praktische
\ersuche durch Kupplung einer Holig-Batterie mit drei
Siemens-Batterien. [Rev. min. 1922, 1. April, S. 181/6.]

Paul Hammerschmidt; Ueber Ausgleichsvor-
gange beim Abschalten von Induktivitdten
(insbesondere vermittels Oelschalter).* Unter-
suchung der durch Ausschaltfunken bedingten Vorgange
bei Asynchronmotoren und Transformatoren.  Schutz
gegen Ueberspannungen bei Schaltv organgen durch Vor-
kontaktschaltungen.  [Archiv flr eiektrotechn. 1922,
6. Marz, S 431/55]

Fr. Natalis: Normung von Anlassern.* Begriffs-
erklarungen, Leistungsabstufung und Normung der An-
lasser fir Gleichstrom und Drehstrom. [E. T.Z 1922,
16. Marz, S. 341/3]

Meber:Ueber Quecksilber-GrofRRgleichrichter-
anlagen. Umformerstationen der Stadt Minden i. W. fir
Licht- und Bahnanlagen. Im Lichtwerk Gleichrichter-
anlage mit drei Zylindern und zwei Transformatoren.
Regelung der Gleichstromspannung, Stérungen, Anlage-
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kosten und Wirkungsgrad.
1 Marz, S. 128/31.]

Felix Horschitz: Das Anlassen des Synchron-
umformers.*  AnlaRverfahren und dazu bendtigte
Sondereinrichtungen, Betrachtungen Gber die mechanisch-
elektrischen Vorgange in der Anlaufzeit von AnlaBum-
formern. [El. Kraftbetriebe 1922, 24. Marz, S. 53/8.]

Druckluftleitungen. R. Goetze: Untersuchungen
auf dem Gebiete der Druckluftwirtschaft in
Kohlengruben. Drucklufterzeugung und -verbrauch,
Rohrleitungen, Luftverbrauch von Haspeln, Schiittel-
rutschen, Bohr- und Abbauhdmmern, Sonderbewetterung.
[Gluckauf 1922, 25. Marz, S. 346/50.]

Riemen- und Seiltriebe. Rudeloff: Untersuchung
von Zellstofftreibriemen.*  Leistungsversuche mit
Treibriemen ohne Verwendung von Riemenschmiere.
[Mitt. Materialpruf. 1921, 2. Heft, S. 102/31.]

Maschinenelemente. W. S. Standiford: Die Ver-
wendung von WeilRmetall fur Rollenlager. Ver-
schiedene Zusammensetzung des Weillmetalls flr Walzen
und Getriebe; elektrische Maschinen und Motoren in
warmen R&umen; Schwierigkeiten bei der Verwendung
von Weilmetall und deren Bewaéltigung. [Blast Furnace
1922, Mérz, S. 166/71.]

Schmierung. Bruno Simmersbach: Ueber Schmier-
mittel und deren Ersatzstoffe. Aufgabe der
Schmiermittel;  Schmierdlersatz; Oelgemische;  Stein-
kohlenteerdle und Braunkohlenteerdle als Schmiermittel.
Zum Patent angemeldete Verfahren. [Warme- u. Kalte-
Technik 1922, 1. Marz, S.53/6.]

Sonstiges. R. Winkel: Eine neue W asserkraftma-
schine ,,Aquapulsor®“. Die von Abraham, Charlotten-
burg, erfundene Maschine besteht im wesentlichenaus einem
SchwimmgeféR, das man abwechselnd mit Oberwasser
vollaufen 4Rt oder zum Unterwasser hin entleert, um die
Druckwirkung auf den Gefalboden auszunutzen. An-
wendung fiir geringes Gefélle, bei dem Turbinen unwirt-
schaftlich werden, oder als Energieumformer, um aus ge-
ringem Druckgefalle das Wasser auf hohen Druck zu
bringen. [Ann. Gew. Bauwesen 1922, 15. Mérz, S. 92/7.]

[Mitt. V. El.-Werke 1922,

Allgemeine Arbeitsmaschinen.

Pumpen. Lucien Fournier: Die neue umlaufende
Kolbenpumpe von R. Planche.* Bauart, Wirkungs-
weise und Versuchsergebnisse. [Génie civil 1922, 25. Mérz,
S. 275/7]

Bearbeitungsmaschinen. Hugo Becker: Eine neue
Kesselblechbiegemaschine stehenderAnordnung
mit elektrischem Antrieb.* Biegepresse der Maschi-
nenfabrik SchieR, Dusseldorf, fiir Blechstarken von 30 bis
50 mm und bis 4 m Breite (vgl. auch St. u. E. 1922.
2. Mérz, S. 346). [Schiffbau 1922, 8. Marz, S. 690/2.]

Werkzeugmaschinen. W. von Schiitz: Fortschritte
im deutschen Werkzeugmaschinenbau.* Ma-
schinen zur Metallbearbeitung: Hammer, Scheren, Pressen.
Biegemaschinen, Ségen. [Werkst.-Techn. 1922, 1. Marz.
S. 135/40.]

Schleifmaschinen. G. Schlesinger: Schleifmaschi-
nen.  Uebersicht Uber die gebrauchlichsten Schleif-
maschinenbauarten und Arbeitsbeispiele. [Werkst.-Techn.
1922, Leipziger Messe-Heft, S. 27/40.]

Materialbewegung.

Allgemeines. R. B. Gerhardt: Der elektrische
Antrieb der Eisenbahnen in Stahlwerken. Ueber-
legenheit der elektrischen gegeniiber der Dampf-Loko-
motive flr alle Lastenbeforderung; Vergleiche betreffs
Kraftverbrauch; Unterhaltungskosten; Ausnutzungsfak-
tor; Betriebssicherheit. [IronAgel921,29.Dez., S.1663/6.]

Hebezeuge. Wintermeyer: Die neueste Entwick-
lung des elektrischen Antriebes von Hebezeugen
und Kranen.* Ausbildung der Senkbremsschaltungen.
Kapselung sowie die damit zusammenhangende Beliiftung
des Motors. [Fordertechn. 1922, 17. Febr., S. 53/6.]

L. Weiler: Hebezeug-Schaltungen fir Gleich-
strom.* Fahrschaltung fir zwei gemeinsam oder ab-
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wechselnd zu steuernde Motoren; Sicherheitssenkbrems-
schaltung; Sicherheitsvorrichtungen. [Siemens-Zeitschr.
1922, Marz, S. 108/14.]

G. L. Lacher: Die ,,Atlas-CarryalT -Latifkatze.
Neue Zweischienenlaufkatze der Dreis and Krump Mfg.
Co., Chicago, fir Lasten bis 1400 kg. [Ilron Age 1922,
9. Febr., S. 409/10.1,\/_

Hebemagnete. Wintermeyer: Der Elektromagnet
als zeitgemdfRes Hilfsmittel beim Heben von
Lasten.* Anwendungsgebiete des Lastmagneten; ver-
schiedene Ausflihrungsformen; Ausbildung der Spulen
und Magnetgehduse; Stromzufihrung zum Magneten.
[Fordertechn. 1922, 17. Mérz, S. 81/4.]

Bagger. H. Hildebrand: Neuerungen auf dem
Gebiete der Untertagebagger und der mecha-
nischen Schaufeln.* Untertagebagger der Maschinen-
fabrik Buckau; Loffelbagger; Bandverlader mit Zubringe-
einrichtung; Bandverlader mit mechanischer Schaufel
oder anderen Aufgabemechanismen; Anwendungsmadglich-
keiten der mechanischen Schaufeln. [Fordertechn. 1922,
17. Febr., S.49/53]

Lokomotiven. Die Dampf-elektrisch'e Loko-
motive von Ramsay.* Dampflokomotive mit Kon-
densationsturbine und elektrischem Antrieb. [Eng. 1922,
24. Marz, S. 329.]

Roheisenerzeugung.

Hochofenbau und Betrieb. Raymond M. Howe:
Erdrterung des Aufsatzes von P. O. Menke: Zer-
storung des Hochofenmauerwerks (vgl. St. u. E.
1922, 30. Mérz, S. 511). [Blast Furnace 1922, Mérz,
S. 161/3]

Theodor Wagner: Verwendungsmadglichkeiten
der Lindeluft in Hochofenbetrieben. Frihere
Ansichten und Versuche betr. Zumischung von Sauerstoff
zum Geblésewind der Hochdfen. Veranderte Verhlt-
nisse im Hochofenbetrieb gegeniiber Vorkriegszeiten. Ver-
ringerung der Koksgicht und Zufiihrung von Gaserzeuger-
gas oder Kohlenstaub durch die Formen. Die Forderung
hoher Gestelltemperatur. Verwendung sauerstoffreicher
Luft beim Hochofenbetrieb mit Kohlenstaubfeuerung.
[St. u. E. 1922, 23. Mérz, S.456/60.]

Gichtgasreinigung und -Verwertung. (Br.*ng. Max
SchlipkodterWirtschaftlichkeitneuzeitlicher Hoch-
ofengasreinigungen im Ruhr- und Minette-
bezirk.* Vorteile der Verwendung feingereinigter Gase
bei der Winderhitzung. EinfluR des Wassergehaltes der
Gase. Anforderungen an Hochofengas fiir wirtschaft-
lichen Betrieb. Ermittlung der Betriebskosten des fertig-
gereinigten Gases an Hand von Beispielen aus der Praxis
bei verschiedenen Reinigungsverfahren. Kritik der ein-
zelnen Verfahren. Vorziige der Trockenfilterreinigung.
Nachtrag. [St. u. E. 1922, 23. Febr., S. 285/90; 16. Marz,
S. 408/22.]

George B. Cramp: Vollstandige Wiedergewin-
nung von Flugstaub * Gegenwartige Verfahren fir
Gaswaschen und Flugstaubgewinnung werden besprochen.
[Iron Trade Rev. 1922, 16. Febr., S.459/63.]

Elsktroroheisen. W. L. Morrison: Herstellung von
synthetischem GuRBeisen im Elektroofen. Ameri-
kanische Versuche an der Kuste des Stillen Ozeans.
Bericht folgt. [Chem. Metallurg. Engg. 1922, 22. Febr.,
S. 312/6.]

Eisen- und StahlgieRerei.

Allgemeines. U. Lohse: Die GieRereifachaus-
stellung in Minchen.* Fachberichte (vgl. St. u. E.
1921, 27. Okt., S. 1522/6; 1. Dez., S. 1736/41; 29. Dez.,
S. 1892/7; 1922, 26. Jan., S. 128/30.) [GieR.-Zg. 1922,
24. Jan., S. 59/62; 31. Jan., S. 81/5; 7. Febr., S. 93/8;
14. Febr., S 111/6; 21. Febr., S. 126/30; 7. Marz, S 160/4-
14. Marz, S. 176/7.]

GieRereianlagen. Carl Pardun: Die neue GielRerei
der Maschinenfabrik Eduard Laeis & Cie.,
G. m. b. H., in Trier.* Geschichtliches. Einzelheiten
der Neuanlage. [St. u. E. 1922, 2. Mérz, S. 332/8.]
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Gérard Frazar: GuR kleiner Sticke in der
Massengielerei.* Einrichtungen der neuen Gielierei
von Gilbert & Barker Mfg. Co. in Springsfield, Mass.
Werksbeschreibung. [lron Age 1921, 29. Dez., S. 1653/6.]

Die Midland-Railway Carriage and Waggon-
Werke zu Derby.* Kurze Beschreibung der Gielierei
fir Achsbiichsen und der angeschlossenen MetallgieRerei.
[Foundry Trade J. 1922, 16. Mérz, S. 190/2.]

Die Neuanlagen von Thomas L. Haie Ltd.
in Tipton * Kurze Beschreibung der Eisen- und Temper-
gieBerei. [lron Coal Tradcs Rev. 1922, 3. Marz, S. 299/300:
Foundry Trade J. 1922, 9. Mirz, S. 177/9.]

Anlage flir schwere Werkzeugmaschinen-
rahmen * Kurze Beschreibung der neuen GieRerei der
Toledo Machine and Tool Company, Toledo, O. Grund-
rif. Schnitt durch die Anlage. [Foundry 1922, 1. Marz,
S. 173/7; lron Trade Rev. 1922, 9. Mirz, S. 683/6.]

Metallurgisches. C. H. Strand: GuBeisen fir
Lokomotiv-Zylinder-Teile.*  Untersuchungen zahl-
reicher amerikanischer Gufstiicke. Bericht folgt. [Bureau
of Standards, Technological Papers, Washington 1920,
11. Sept., No. 172, S. 1/25]

Entschwefelung von flissigem GufReisen. Zu-
schriftenWechsel zwischen Xip(-'3in3-  Schultzund Schar -
libbe. Die Einwirkung des Mangans. [GieR.-Zg. 1922,
28. Mirz, S.206/7.—Vgl. St.u.E. 1922,26.Jan., S. 137/40].

Lunker im GuR, deren Entstehung und Ver-
hitung. Keine neuen Gesichtspunkte. [Z GieR.-Praxis
1922, 1 April, S. 165/7.]

Formerei und Formmaschinen. J. R. Hadsum:
Formerei von profilierten Walzen in mehrfach
geteilten Kasten * Modell wird stehend eingeformt.
Einzelne niedrige Kasten werden durch Klammern unter-
einander verbunden. [Foundry 1922, 1. Mirz, S. 206/7.]

Pat Dwyer: Herstellung von Packard-Auto-
GuBsticken.*  GuRsticke in Eisen und Metall mit
viel Kernstiicken. [Foundry 1922, 15. Febr., S. 131/5;
155; 1. Mirz, S. 180/4.]

Herstellung von Stahlwerkskokillen.*  Ar-
beitsweise der Hanna Furnace Company. Bericht folgt.
[Foundry 1922, 15. Mérz, S. 229/35.]

Ben Shaw und James Edgar: GuRstiicke fir Ex-
plosionsmotoren*  Modellanfertigung und Formerei
kleinerer GuRteile. [Foundry Trade J. 1922, 9. Mirz,
S. 174/6.]

E. Longden: Formerei eines Werkzeugmaschi-

nenrahmens.*  [Foundry Trade J. 1922, 2. Marz,
S. 155/9.] ) ) )
Carl Irresberger: Fortschritte in der Radia-

toren- und Gliederkessel-GieRerei.* Bericht tber
neuere Ver6ffentlichungen. [GieR.-Zg. 1922, 21. Marz,
S. 185/9; 28. Mérz, S. 204/5.]

Paul Frech: Formmaschinenbetrieb.* Mangel
an ausgebildeten Formern als AnlaR fir Maschinen-
formerei. Beispiele von Formmaschinen und deren Hand-
habung. Keine neuen Gesichtspunkte. [Betrieb 1922,
25. Marz, S.441/7]

Kernmacherei. ~J. Masters: Oelsandkerne. lhre
Vor- und Nachteile. Wichtigkeit der guten Durchmischung
der Bestandteile.  Verwendung flir besondere Félle.
Rezepte. [Foundry Trade J. 1922, 2. Mirz, S. 157/8]

Schmelzen. J. J. McClelland: Eisen und Fih-
rung des Kuppelofenbetriebes.  Bespricht eine
eigene Ofenausfihrung des Verfassers.  Bericht folgt.
(Vortrag vor Institute of British Foundrymen, Zweig-
verein London, Mirz 1922.) [Foundry Trade J. 1922,
23. Mérz, S.209/13]

Die Auskleidung der Kupoeldfen mitStampf-
tnasse. Verfahren der Bongschen Mahlwerke in Siich-
teln. Hervorhebung der Eigenschaften der Stampfmasse
genannter Firma. [GieR. 1922, 9. Mirz, S. 77/8.]

»Egur“: Die Modernisierung des Kuppel-
ofens.* Keine neuen Gesichtspunkte. [Foundry Trade J-
1922, 16. Mirz, S. 198/200.;) o

TemperguB.  Arthur Phillips, E S. Davenport:
Studien Uber Reaktionen beim Tempern.* Ein-
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flud von Gliihtemperatur und -dauer auf die Gefiige-
aushildung. Abschreekversuche nach verschiedener Glih-
dauer. Ergebnisse. [Foundry 1922, 1. Mérz, S. 185/94.]

SchleuderguB. H. Cole Estep: Herstellung von
ZentrifugalguR in England.* Anwendung fur Eisen-
und MetallguBstiicke. Die Einrichtung. Das Geflige.
Bericht folgt. [Foundry 1922, 15. Marz, S. 217/22.]

Der Hurst-Kuppelofen mit Schrdgaufzug.*
Bericht iber die von J. E. Hurst fur die Centrifugal
Castings Ltd. in Kilmarnack geschaffene Einrichtung
zur Darstellung von hochwertigem GuReisen fir Schleu-
derguf’. Kuppelofen von 700 mm () mit Schrégaufzug
und selbsttatiger Begichtung. Das flussige Eisen flief’t
sofort aus dem Kuppelofen in einen dlgefeuerten, fahr-
baren Vorherd von 2 bis 3t Fassungsraum. Bericht folgt.
[Eng. 1922, 31. Marz, S. 365/6.]

Sonstiges. G. Mardus: Das Schweien
von GuBsticken. Wortlaut des Fragebogens des
Unterausschusses fiir Schweiflen im Technischen Haupt-
ausschul fur GieRereiwesen (vgl. St. u. E. 1922, 30. Mérz,
S. 504) nebst einleitender Erlauterung. [GieB. 1922,
23. Marz, S.94/8]

Erzeugung des schmiedbaren Eisens.

Siemens-Martin-Verfahren. W. P. Barba und Henry
M Howe: Saures Siemens-Martin-Verfahren zur
Erzeugung von Geschiitzstahl und Edelstahl.*
Angaben zur Erzielung guten dichten Stahls. Ausfiih-
rungen tber den Betrieb und die Metallurgie des sauren
Verfahrens. Bericht folgt. [Blast Furnace 1922, Marz,
S. 183/91; Min. Metallurge 1922, Jan., S. 32/4.]

George F. Comstock: Schmelzbarkeit von titan-
haltigen Martinschlacken. Schmelzversuche im
Tiegel mit Schlacken, denen 0,33 bis 4 % Ti02 zugesetzt
wurden. [Chem. Metallurg. Engg. 1922,25.Jan., S. 165/6.]

Elektrostahlerzeugung. Frank Hodson: Haltbar-
keit von leitenden Herden bei Elektrostahl-
Gfen.* Kurze Angaben Uber die Herdhaltbarkeit bei
Greaves-Etchells-Oefen. [Chem. Metallurg. Engg. 1922,
25. Jan., S. 178]

Neuer 7-t-Heroultofen.* Der Ofen ist durch
weit herausziehbare Elektroden auch fiir mechanische
Beschickung geeignet.  [lron Age 1922, 2. Febr.,
S.325]

Fortschritte in der Eisen- und Stahlkunde.
Verbesserungen an elektrischen Oefen flr die Eisen- und
Stahlherstellung nach verschiedenen Verfahren. [Rev.
min. 1922, 24. Febr., S. 131 u. 133]

Verarbeitung des schmiedbaren Eisens.

Walzwerkszubehdr.  Verminderung der Rei-
bungswiderstdnde in Walzwerken. 10 bis 12%
Kraftersparnis, erzielbar durch zweckentsprechende
Schmierung. [Nach einem Vortrag von W. F. Parish,
Chicago. — Iron Age 1921, 29. Dez., S. 1661.]

Schmieden. Das FlieBen der Metalle wéahrend
des Schmiedens. Zusammenfassung der Erdrterung
zu dem gleichnamigen Aufsatz von H. F. Masseyl) im
Engineering. [Forg. Heat Treat. 1922, Marz, S. 147/51]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.

Ziehen. Die kontinuierliche ,,Oslund*-Draht-
ziehmaschine.*  Beschreibung einer von O. u. J.
Machine Co., Worcester, gebauten Maschine, die mehrere
Zuge auf einer Bank vereinigt. Besondere Regelorgane
ermdglichen das Zusammenarbeiten der verschiedenen
Hollen. Beim letzten Zug erhélt der Draht eine Geschwin-
digkeit von 165 m/sek. Ersparnis an Antriebskraft.
[Iron Age 1922, 9. Febr., S.416/7.]

Pressen und Driicken. Bohle: Das Kruppsche
RichtpreR verfahren und seine Anwendung bei
der Herstellung von Schiffskesselb6den.* Die
»RichtpreBWerkzeugel' geben dem sich stauchenden
Werkstoff Gelegenheit, dahin zu flieen, wo er ohne Nach-

) Engg. 1921, 18. Nov., S. 700/1-
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teil bleiben kann, wahrend der sich streckende Werkstoff
an der gewiinschten Stelle zum Anliegen kommt. Ueber
die Ausfiihrung der Werkzeuge wird nicht néher berichtet.
[Fordertechn. 1922, 17. Marz, S. 86/7.]

Selbsttatiges Steuerventil fir hydraulische
Pressen.* Das Barton-Carr-Ventil von Manlove, Alliot
& Co., Nottingham, das ohne Anwendung von Federn
Niederdruck- und Hochdruckventile so steuert, dal der
Druck im Prefzylinder von Null bis Hochstdruck in be-
sStigorgt]er, festgelegter Weise ansteigt. [Eng. 1922,17. Marz,

Richten. A. Lobeck: Richtrollen fir [-Eisen.*
Kurze Beschreibung neuer Richtrollen, bei denen Seiten-
schild und mittlerer Teil getrennt als Rollen ausgebildet
sind. [Werkst.-Techn. 1922, 1. April, S. 197/8.]

Sonstiges. Max Pechstein: Der Metallschlauch.*
Geschichtliches.  Verschiedene Ausfiihrungsformen der
Metallschlduche, Herstellung der Metallschlduche und die
dazu erforderlichen Werkzeuge und Maschinen. [Betrieb
1922, 11. Mérz, S. 399/404.]

Warmebehandlung des schmiedbaren
Eisens.

Zementieren. C. Boye: Der EinfluR der Kor-
nung von Einsatzmitteln auf den Einsatzvor-
gang.* Kurze Notiz tber den Einflu der Verteilung des
Stickstofftragers und der Kérnung. Das beste Kohlungs-
mittel sollen Holzkohlekdrner sein, die mit Barytiberzug
versehensind. [Betrieb 1922,28. Jan., S. 261/2; Centralbl.
Hutten Walzw. 1922, 11. Mdrz, S.216 ]

A. Messerschmidt: Schematische Behandlung
der Einsatzhértung.* Vier Verfahren der Einsatz-
hartung werden in ein Schema gebracht, aus dem man die
Eigenschaften und KerngréRRe ersehen soll. Ursache von
Miferfolgen. [Betrieb 1922, 28. Jan., S. 250/1.]

H. B. Knowlton: Weiteres uber
Energietrager.* Erwiderung auf die Arbeit von Car-
penterl). Das Einsatzhérten. Versuche zum Nachweis,
daR der ,,chemische Energietréger*, ohne mit dem Kohlen-
stoff in Kontakt zu sein, den ZementierprozeR fordert.
Wirkung wasserldslicher Energietrager. Als Energietrager
werden Natrium- und Bariumkarbonate verwendet.
[Forg. Heat Treat. 1922, Marz, S. 141/2.]

Schneiden und Schweil3en.

Elektrisches Schweien. Nutzen der Lichtbogen-
schweillung.* Anwendungsbeispiele fiir Reparatur- und
Bauschweiflung. Schweimaschinen. Kosten. [Eng. 1922,
7. April, S.378/81]

Henry S. Rawdon; Edward C. Groesbeck; Louis
Jordan: Elektrische BogenschweilBung von Stahl.
I. Eigenschaften des bogengeschweil3ten Metalls. Bericht
siehe St. u. E. 1921, S. 1860. [Technologie Papers of the
Bureau of Standards 1920, 15. Nov., Nr. 179.]

Kautny: Die elektrische Widerstandsschwei-
Bung fur die Verbindung von FluBeisenblechen.*
Beschreibung eines amerikanischen Patentes. Fortsetzung
folgt. [Autog. Metallbearb. 1922, 7. Heft, S. 96/8.]

‘35ipl.=3no-Bastanier: Erfahrungenmit Schweillen
durch elektrischen Widerstand in Eisenbahn-
W erkstatten.*  Verschiedene Werkstoffe werden auf
verschiedene Weise geschweillt und die Eigenschaften
verglichen. Bei stumpfgeschweil3ten Teilen kann 90 %
der Zugfestigkeit des eingeschweiliten Stiickes gewahr-
leistet bleiben. Entfernung des Stauchwulstes durch
Verhdmmern in elektrisch erwdrmtem Zustande ist un-
zuldssig. [OrganFortschr. Eisenbahnwesen 1922,15. Febr.,
S. 55/7.

Gal—SchmelzschweirSung. Hans A. Horn: Dampf-
kessel-Reparaturen wunter Zuhilfenahme der
Schmelzschweiflung. Vorteile und Nachteile der Gas-
und elektrischen Schweifung. Fehlermdglichkeiten und
Verhinderung. [Schmelzschweifung 1922, 1. April,
S. 78/81.]

X) Forg. Heat Treat. 1921, Dez., S.587/9.
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Tjard Schwarz: Die Schmelzschweilung im
Schiffbau.* Vorzlge der Lichtbogenschweiung. An-
wendungsbeispiele. Schwierigkeiten. [Schmelzschweiflung
1922, 15. Mérz, S. 66/9.]

Autogene KupferschweiBungen.* Ausflhrliche
Darstellung der Versuche und Verfahren. Betriebsergeb-
nisse.  Priifungen. [Centralbl. Hitten JValzw. 1922,
11. Mérz, S. 213/6.]

Sonstiges. Robert S. Johnston: Untersuchung
Uber Gasschmelz-Schweil- und Schneid-Brenner
fur Sauerstoff-Azetylen unter besonderer Be-
ricksichtigung der Rentabilitdt, Sicherheit und
des Zwecks. Kurze Zusammenfassung einer ausfiihr-
lichen Arbeit des Bureau of Standards. [J. Frankl. Inst.
1922, Mérz, S.391/4.]

Entwicklungsgeschichte der Thermit-Schie-
nenschweifung und ihre Lehren.* Stumpfschwei-
Bung, UmgieBungsverfahren und kombinierte Verfahren
werden an Hand von Beispielen und Farbskizzen er-
lautert. Ebenso das metallogene, KeilpreR3- und Zwischen-
guiR-Verfahren. Amerikanisches ,,insert joint*. Vorziige
der neuen ,,metallogenen SchmelzguRschweiung®. [Elek-
tro Thermit Mitteilungen 1922, Heft 3]

Oberflachenbehandlung und Rostschutz.
Rostschutz. Arthur V. Farr: Kalorisieren. Zu-
sammenfassender Bericht vom Présidenten der Calorising
Co. in Pittsburgh. Anwendung. Kosten. Kurze Erdrterung.
[Proc. Am. Soc. Civ. Engs. 1921, Juli, S.331/40.]

Sonderstahle.

Allgemeines. Konstruktionsstédhle. Kurze Skiz-
zierung der verschiedenen Konstruktionsstahle, ihrer be-
sonderen Eigenschaften und Verwendung. [Werkz. -Masch.
1922, 20. Mérz, S. 151]

Kobalt-Magnetstahl. Kurze Angaben (iber einen
neuen Magnetstahl, bei dem die 5[4 % W durch etwa
15 % Co ersetzt sind. Dadurch soll die Koerzitivkraft von
60 auf 250 steigen, so daf® man kleinere Magnete verwenden
kann. Neue Magnetform. Kostet das Drei- bis Vierfache
von Wolfram-Magnetstahl. [lron Age 1922, 2. Febr.,
S. 350]

Kobalt-Magnet-Stahl. Zuschrift der Fa. Dar-
win & Milner in Sheffield, nach der der neue Kobalt-
Magnetstahl eine Erfindung von P. R. Kuehnrich ist.
[Iron Age 1922, 16. Mérz, S. 742.]

Mehrstoffstahle. C. N. Dawe: Chrom- und Nickel-
Molybdé&n-Stadhle.* Vergleich mit &ndern legierten
Automobilstéhlen. Schmied- und Bearbeitbarkeit. Ni-Mo-
Stahl flr Einsatzhéartung. Zahlreiche Versuchsergebnisse.
[Iron Age 1922, 16. Marz, S. 725/8.]

J. W. Weitzenkorn: Bemerkungen zur Her-
stellung von Hochleistungs- und Wolframstahl.*
Durch Riickstandsanalysen wird die Zusammensetzung
der aus dem Eutektikum stammenden Karbide bestimmt
und ahnlich der Zusammensetzung des verwendeten
Ferrowolframs befunden. Aufbau der Karbide im Eutekti-
kum; EinfluB der Warmebehandlung, Abkihlung und
mechanischen Bearbeitung. Gute Gefiigebilder. [Chem.
Metallurg. Engg. 1922, 15. Mérz, S. 504/8.]

Rostfreier Stahl. Rostfreies Eisen. Neues eng-
lisches Erzeugnis, dhnlich dem rostfreien Stahl. Her-
stellung im elektrischen Ofen. Vorzlglich geeignet zur
Herstellung von Automobilteilen. Herstellungskosten ge-
ring. [Rev. min. 1922, 24. Marz, S. 177.]

W ieder ein rostfreies Metall. Ein neues Her-
stellungsverfahren fur rostfreies Eisen wird kurz gestreift.
Andeutungen uber ein rostfreies Metall ohne Eisen. [Iron
Age 1922, 2. Mérz, S.597/8.]

Sonderbaustahle. William J. Priestley: Schwefel
und Oxyde in Geschitzstahlen.* Vergleich des
im Herdofen und Elektroofen erstellten Stahls. Ein ge-
ringer Schwefelgehalt gewéhrleistet Uberlegene Z&hig-
keit. Einzelheiten des Herstellungsverfahrens. Einflul}
der GieRBtemperatur. Entstehung der ,,Schnee-Flocken*.
Desoxydation. [lron Age 1921, 29. Dez., S. 1658/61
u. 1683]
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Sonstiges. Uran und seine metallurgische
Anwendung. Fundorte, Aufbereitung, Eigenschaften.
Verwendung. Eigenschaften und Zusammensetzung von
Uranstahlen. [Engg. 1921, 23. Dez., S. 841/2.]

Ferrolenieruntit'n.

G. R. Brophy: Neue Legierungen, die hitze-

bestdndig sind * Nach einem Bericht vor der Am. Soc.
for Steel Treating. Herstellung und Eigenschaften einer
Nickel-Eisen-Aluminium-Legierung (Calite), die bis zu
1200° der Oxydation widersteht.  Praktisch rostfrei.
Schmelzpunkt 1525°, spez. Gewicht 7,03, Brinellhdrte
(gegliht) 286, Warmeleitfahigkeit 25 % des Eisens,
Festigkeit 26 kg/mm2. [Iron Trade Rev. 1922, 9. Marz,
S. 679.]

Metalle und Legierungen.

Allgemeines. Industrielle Verwendung beson-
ders leichter Legierungen. Gewinnung und Eigen-
schaften des Magnesiums.  Verwendungsmdglichkeiten,
z. B. an Luftfahrzeugen. Gewichtsersparnis gegeniber
Stahl 76 % = etwa 12 % mehr als bei Verwendung von
Aluminium.  Verwendung an Maschinen (Gehduse fiir
Motoren, Getriebe usw., Pleuelstangen, Kolben usw.).
[Rev. min. 1922, 8. Mérz, S. 146/7.]

Nickel. Nickel. Vorbildlicher zusammenfassender
Bericht des amerikanischen Bureau of Standards. Auf
Grund einer 570 Nummern umfassenden Bibliographie
sind in ubersichtlicher Anordnung alle bekannten physi-
kalischen und chemischen Eigenschaften des Nickels und
seiner Legierungen zusammengestellt. Zusammensetzun-
gen der technischen Nickellegierungen, Begriffserklé-
rungen der technischen Ausdriicke, Liste der amerika-
nischen Patente und typische Liefervorschriften vervoll-
standigen das 106 Seiten starke Heft. [Circular of the
Bureau of Standards No. 100, 1921, Marz.]

Sonstiges.  Wilhelm Mannot: Zur Kenntnis der
Formen des Siliziums: Ueber die Loslichkeit
von Silizium in FluRséure. Nach Versuchen von
Herbert Funk. Si tritt kristallisiert und amorph auf,
letztere Form reagiert heftig mit FluRsaure. EinfluR von
Wasserstoffbeladung. [Z. anorg. Chem. 1922, 10. Mrz,
S. 277/99.]

Edwin S. Wheeler, Robert J. McKay: Typische
Verwendungen und Eigenschaften von ,,Monel*“-

Metall. Zusammenfassender Bericht mit ausfihrlicher
Erorterung. [Proc. Am. Soc. Civ. Engs. 1921, Juli,
S. 311/30-]

Eigensctvilten des Eisens und ihre Prifung.

Allgemeines. Gruppen-Sitzung der American
Society for Steel Treating. Bericht R. G. Hall
tber die Herstellung rostfreien Messerstahls.
Bericht A. V. de Forest uber die magnetische Pri-
fung von Ketten. [Chem. Metallurg. Engg. 1922,
8. Maérz, S.437]

P. Ludwik: Kohé&sion, Hérte und Zahigkeit.
Technologische Studie (ber die drei Grundeigenschaften
der Werkstoffe. Begriffsbestimmungen; Zusammenhénge.
Kritische Behandlung der Prufverfahren. [Z Metallk.
1922, Marz, S. 101/10.]

Zugbeanspruchung. Dr. Friedrich Korber: Ver-
festigung und Zugfestigkeit. Zur Mechanik des
ZerreiBversuches plastischer Metalle.* Die Be-
rechnung der Zugfestigkeit aus der Kurve der wahren
Spannungen. Die Mechanik des Zerreiversuches. Die
aufgestellte Theorie, daR eine Gleitung und Drehung
der Kristallelemente stattfindet, wird durch réntgeno-

grammetrische Untersuchungen bestatigt. [St. u. E.
1922, 9. Marz, S. 365/70.]
Harte. Fred S. Tritton: Anwendung des Skiero-

skops an diinnen Schnitten.* Abdruck eines Berichts
vor dem British Institute of Metals in Birmingham. Die
bisher tblichen Verfahren geben unrichtige Werte. Zwei
neue werden beschrieben. Versuchsergebnisse. [Foundry
1922, 15. Mérz, S. 225/7.]
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Robert Hadfield: Formeln zur Bestimmung der
Hérte. Zuschrift zu der Arbeit von Janitzky Uber Harte-
formeln. Die Formel ist fur die Praxis ungeeignet, [Iron
Trade Rev. 1922, 9. Mérz, S. 682.]

Bisgebeanspruchung. J. Seigle: Torsions- und
Biegewiderstand der Stahle zwischen Raum-
temperatur und der des sichtbaren Rots.* Ein-
fache Demonstrationsversuche der Blausprddigkeit. [Rev.
Met. 1922, M-rz, S 178/80.]

Kerbbeanspruchung. R Stribeck: Die unerforschte
Kerbschlagprobe. Gesichtspunkte zum neuen
Aufbau. Kerbschlagprobe in der Werkstoffprifung.
Mahnung zur Vorsicht bei der Beurteilung der Werkstoffe
nach der Kerbschlagprobe. Erwédgungen fir eine Neu-
regelung. Aufgaben zur Untersuchung dieser Probe.
(St. u. E. 1922, 16. Mérz, S. 405/8.]

Schlagproben fir StahlguR. In der Erdrterung
zu einem Vortrag von E. Wells (ber ,Moderne Stahl-
gieRereipraxis* wird auf Entnahme und Ausflihrung der
Proben kurz hingewiesen. [Foundrv Trade J. 1922,
6. April, S.54/5]

GuReisen. Wm. J. Merten: Einteilung von Eisen
und Stahl fur den Bestimmungszweck.* Ueber-
sicht Giber die physikalischen Eigenschaften. Anwendung,
Geflige und Wérmebehandlung von Roheisen, schmied-
barem GuReisen, GuReisen und Halbstahl. [Forg. Heat
Treat. 1922, Marz, S. 155/60.]

Damofkesselmaterial. E. R. Fish: Anwendung des
SchweiBens an Kesseln und Druckbehdltern.
Stark abweichende Ansichten Uber die mdgliche Ver-
wendung.  Geringes Zutrauen zu Schweifungen. [lron
Age 1922, 2. Mérz, S.590.]

Eisenrahnmaterial. Sandberg: Sorbit-Stahl.* Zah-
lentafel (ber Harte-, Festigkeits- und Fallproben von
Sandberg- und gewohnlichen Stahlschienen. [Mech. Engg.
1922, Marz, S. 199.]

P. C. Dewhurst: Stahl fir Lokomotiv-Feuer-
buchsen und -rohre. Kurze Notiz iber einen Bericht
vor dem Inst, of Mech. Eng., betitelt ,,Englischer und
amerikanischer Lokomotivbau und -betrieb”. Vorteile
und Nachteile kupferner und eiserner B chsen. Amerika
verwendet Stahl und Holzk hleneisen fiir die Rohre,

England Bronze oder Kupfer Erdrterung. [lron Coal
Trades Rev. 1922, 24. Mérz, S.420.]
Magnetische Eigenschaften. C. E. Roussel: Die

Herstellung und Prifung von Dauermagneten.*
Bezieht sich auf franzdsisches Fabrikat, das das deutsche
ersetzen soll. Analysenverfahren. Herstellung. Mikro-
skopische Untersuchung. Mechanische und Wérmebehand-
lung. Abschrecken, Salzbadofen, Temperaturmessungen.
Einflu? der Abschreckung. Richten, Magnetisieren nach
verschiedenen Verfahren.  Dauer der Magnetisierung.
Alterungsverfahren.  Eigenschaftsmessung und Prifver-
fahren. [Génie civil 1922, 11. Marz, S. 223/5; 18. Marz,
S. 249/52; 25. Mérz, S.272/4.]

Sonstiges. Entwurf zu einer gednderten Fas-
sung der ,,Prifvorschriften fir die Untersuchung
elektrischer Isolierstoffe“.* Mechanische Priifungen
auf Biegefestigkeit, Schlagbiegefestigkeit und Kugeldruck-
harte. [E.T. Z 1922, 30. Mérz, S.446/50.]

W. W. Hackett: Hoher Kohlenstoffgehalt in
nahtlosen Rohren. Kurzer Bericht Uber einen Vor-
trag vor der Birmingham Metallurg. Soc. ; Rohre mit 0,5 %
C sollen sich fiir Flugzeugteile hervorragend bewahrt
haben. [lron Age 1922, 9. Febr., S. 412.]

~Metallographie.

Allgemeines. ClaytonL. Jenks: Wissenschaftliche
I ntersuchungen der Industrie und Patente.
Die Einrichtung einer besonderen Patentabteilung kann
die Laboratoriumsversuche dadurch wirksam unterstiitzen,
daB sie Schrifttum und Patentlisten nach Forschungs-
wegen durchsucht, die noch nicht durch Patente gesperrt
sind, und anderseits eigene Ideen schiitzt, bis sie industriell
verwertbar sind. Die Aufgaben entsprechen mithin den
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von deutscher Seite der ,,Erfahrungssammelstelle” ge-
stellten. [Chem. Metallurg. Engg. 1922, 1 Mérz, S. 394/7.]

Prufverfahren. Galibourg: Anwendung der thermo-
elektrischen Kraft durch Kontakt zur Unter-
scheidung einiger Stdhle.* Anwendung der Brinell-
probe allein zur Unterscheidung von Stahlsorten bei
Sonderstahlen nicht mdglich, wohl aber durch Messung
der thermoelektrischen Kraft. Die Unterschiede gestatten
eine bequeme Einteilung in verschiedene Klassen und
koénnen in Verbindung mit der Hartepriifung eine erneute
Analyse Uberflissig machen. [Comptes rendus 1922,
20. Febr., S. 547/50; Génie civil 1922, 11. Mérz, S. 239.]

Einrichtungen u. Apparate. E lektrischer Schmelz-
ofen.* Beschreibung eines Helberger-Ofens fiir max.
3 KW, Tiegel mit 30 bis 40 cm3Inhalt und Temperaturen
bis 2000°. [Chem.-Zg. 1922, 13. April, S. 538.]

Neuartige elektrische Oefen fiir hohe Tempe-
raturen.* Beschreibung von Laboratoriumsschmelzdfen
System Nernst-Tammann. Temperaturen tber 2500 °,
feinste Regelbarkeit. Inhalt 40, 100 und 200 cm3. Kleinste
Type fir 1 KVA zum AnschluB an Lichtleitung. [E. T. Z
1922, 6. April, S.472/3,]

Ein neuer Temperatur-Regler.* Ein in der
Doppelwandung eines parallelen Rohres eingeschlossenes
Medium wirkt durch ein Verbindungsrohr auf das Gas-,
Dampf- oder Wasserventil ein. [Chem. Metallurg. Engg,
1922, 22. Mérz, S. 561.]

Albert H. Hopkins: Mit Okular und Kamera.*
Kurzer Bericht tber die Fortschritte der petrographischen
und metallographischen Mikroskope mit bemerkenswerten
Abbildungen englischer makrophotographischer Einrich-
tungen. [Scientific American 1922, Jan , S. 23/4.]

A. Guillet: Zeitmesser zur photographischen

Messung kurzer Zeitdauern harmonischer Be-
wegung oder gleichférmiger Kreishewegung
mittels der Lissajous’schen Figuren. Hohlspiegel

auf einer Stimmgabel erzeugt auf einem bewegten Film
ein Bild. Rechnerische Auswertung der erzeugten Kurven.
[Comptes rendus 1922, 7. Febr., S. 314/7.]

Physikalisch-thermisches Verhalten. Wilmer H. Sou-
der und Peter Hidnert: Warmeausdehnung von
Nickel, Monelmetall, Stellit, rostfreiem Stahl
und Aluminium. Kurzer Bericht des Bureau of Stan-
dards. Die Kurven fur Stellit zeigen UnregelméRigkeiten
zwischen 300 bis 500 °; den geringsten Ausdehnungskoeffi-
zienten hatte eine Probe mit 10% W. Die Ausdehnungs-
koeffizienten des rostfreien Stahls waren geringer als die
von gewdhnlichem Eisen und Stahl. [J. Frankl. Inst.
1922, Mérz, S.398/9,]

Rontgenographie. E.  Schiebold: Bemerkungen
zur Arbeit: Das Rontgenfaserdiagramm von
M. Polanyi.* Verwendung der von H. Seemann ange-
deuteten Methode vollstdndiger Spektraldiagramme beim
Vorliegen sehr kleiner Kristallsplitter. [Z. Phys. 1922,
3. Heft, S. 180/3.]

Edgar C. Bain: Rontgenographische Ergebnisse
an spontan aus Austenit gebildetem Martensit.*
Grobkdrniger Austenit blieb nach 15 Monaten (Raum-
temperatur) im Aussehen unverandert, wurde aber hart
und magnetisch. Das Rontgenbild zeigte dann feinkéruigen
Ferrit. [Chem. Metallurg. Engg. 1922, 22. Marz, S. 543/5.]

M. Polanyi und K. Weilenberg: Das Rontgen-
Faserdiagramm Il.* Die durch den Gitterbau geschaf-
fenen Beziehungen der Netzebenengruppen werden formu-
liert und im Beugungsbilde aufgesucht. [Z. Phys. 1922,
15. Marz, S. 123/30.]

Walther Gerlach: Das K”-Dublett, nebst einer

Neubestimmung der Gitterkonstanten einiger
Kristalle.* Unter anderem wird die Gitterkonstante fir
graphitisches und kristallisiertes Silizium bestimmt.
[Z. Phys. 1922, 1. Mérz, S. 114/21.]

LudwigZerzog: Beitrage zur Metalldurchleuch-
tung mittels X-Strahlen.* Vortrag vor der Nieder-
séchsischen Gruppe des Vereins deutscher GieRereifach-
leute. Verwendung des Apparates von Reiniger, Gebbert
und Schall. Schwierigkeiten der Aufnahmen. Verbesserung
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durch Einlegen der Objekte in Wasser. Beispiele. Inter-
ferenzaufnahmen. Erklarungsversuche fiir die Strahlen-
bilder. Verwendung bei (berzogenen Stiicken. [GieR.
1922, 7. Mérz, S. 156/60; 14. Méarz, S. 171/6.]

J. A. Hedvall: Studien dber die durch ver-
schiedene Herstellungsweise hervorgerufenen
Eigenschaftsverdnderungen einiger glihbestén-
diger Metalloxyde mit Hilfe von Rdntgenstrah-
leninterferenz.*  Amorphe Modifikationen kommen
nicht vor. Mineral und kinstlich hergestelltes Oxyd
(Fe203 — Eisenglanz, Fe30i — Magnetit) besitzen
gleiches Raumgitter. Die durch Gliihen bei héheren Tem-
peraturen in Farbe, Séureldslichkeit, spez. Gewicht ver-
anderten Oxyde zeigen keine strukturellen Unterschiede.
Die Aenderungen beruhen auf &uferen Umsténden.
[Z. anorg. Chem. 1922, 10. Mérz, S. 327/40.]

E. H. Schulzz Grundlagen fur die Fest-
stellung von Fehlstellen in Stahl mittels Rdnt-
genstrahlen.* Apparatur fiir die Durchleuchtung mit
Rdéntgenstrahlen. Feststellung von Fehlstellen. Ergeb-
nisse. Durchleuchtungstiefe. Untersuchung von Schweil3-
stellen. [St. u. E. 1920, 30. Marz, S. 492/6.]

Theorien. M. Volmer: Ueber gerichtetes Kristall-
Wachstum. Erorterung uber die Ursachen des Kristall-
wachstums entgegen der Geschwindigkeitsgleichung. Erste
Keimbildung erfolgt aus adsorbierten Molekeln, so dal
nur orientierte Keime entstehen. EinfluR der Unterlage.
[Z. Phys. 1922, 3. Heft, S. 193/6.]

W. Tafel und O. Schmidt: Wé&rmespannungen
und ihr Einfluf auf Form- und Voluménderung
beim Harten.* Auszug aus der sehr angreifbaren
Dissertation von O. Schmidt (Breslau). Durch Ab-
schrecken und Bestimmung der Form- und Voluménde-
rungen von geteilten Stahlkorpern sollen die von W. Tafel1)
aufgestellten Theorien bestatigt werden. Auch der Aus-
zug enthalt irrige metallographische Anschauungen und
streitet u. a. den Einflul von Gefiigednderungen auf die
beim Hérten entstehenden Spannungen ab. [Betrieb 1922,
11. Mérz, S. 393/8.]

Walther Hildebrandt Creutzfeldt: Ueber die katho-
dischen Niederschldge aus den gemischten L6-
sungen zweier einfacher Metallsalze.* Aus ge-
mischten Elektrolyten verschiedener Metallpaare (darunter
Fe-Cu) werden Abscheidungen hergestellt, deren Zu-
sammensetzung von der Stromdichte und dem Mischungs-
verhdltnis im Elektrolyten abhangt. Auf Grund theo-
retischer Ueberlegungen wird geschlossen, dafl zum
Schutze eines Eisenatoms 22 Cu-Atome notwendig sind.
[Z. anorg. Chem. 1921, 14. Marz, S. 25/52.]

Die Theorie der Ldsungen von Legierungen
mit besonderer Beriicksichtigung des GuR-
eisens. Zuschrift von A. Poole zum gleichnamigen Auf-
satz im Februarheft (23. Febr.) von Brislee. [Foundry
Trade J. 1922, 9. Mérz, S. 185)]

Kolloider Zustand in Metallen und Legie-
rungen. Zuschrift von W. H. Hatfield zu dem gleich-
namigen Aufsatz von J. Alexander. [Chem. Metallurg.
Engg. 1922, 1. Mérz, S.390.]

Asa W. Whitney, Alex. E. Outerbridge, Jr.: Durch-
sichtige Metallbander. Zuschriftenwechsel zum
Aufsatz ,Kolloider Zustand in Metallen und
Legierungen*. [Chem. Metallurg. Engg. 1922, 29. Marz,
S.582]

Rekristallisation.  Frank Adcock: Der innere
Mechanismus der Kaltbearbeitung und Re-
kristallisation bei Kupfer-Nickel.* Rekristalli-

sationskurve und gute Schliffbilder. Erklarungsversuch
auf Grund des Amorphismus. [Engg. 1922, 10. Marz,
S. 305/8; 17. Mérz, S. 340/2 u. S. 317.]

C. J. Smithells: Der EinfluB von Verunreini-
gungen auf die Rekristallisation und das Korn-
wachstum.*  Verunreinigungen in W-Dréhten durch
Na20 und Thoroxyd verhindern das Kornwachstum.
Dampfdruckhypothese.  Erklarungsversuch auf Grund

») St.u. E. 1921, 22. Sept., S. 1321/8.
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V. E. Hillman: Warmebehandlung kalt geschla-
gener Bolzenkdpfe.* Durch Rekristallisationserschei-
nungen wird die Tiefe der Kaltbearbeitung und ihre
Wirkung festgestellt. [Iron Age 1922,23. Febr., S.539/41.]

Zav Jeffries und R. S. Archer: Kornwachstum
und Rekristallisation in Metallen. Il. Versuchs-
ergebnisse und allgemeine Gesetze.* EinfluR der
Glihtemperatur und -dauer, des Kaltbearbeitungsgrades,
der AnfangskorngroBe und der Verunreinigungen auf das
Kornwachstum von Metallen und festen Lésungen. Un-
gleichmaBige Vorbedingungen haben einen gewaltigen
EinfluR auf die Ergebnisse jeder Behandlungsart. (Vgl.
Teill.)1) [Chem. Metallurg. Engg. 1922, 1 Marz, S. 402/10.]

Zay Jeffries und R. S. Archer: Kornwachstum
und Rekristallisation in Metallen. [1l. Tiefer-
liegende Ursachen.* Die Wachstumsstirke héangt
hauptsachlich von geringer KorngréRe und grolem Unter-
schied der Korngrofien ab. Rekristallisation ist das Kgm-
wachstum von Kristalltrimmern.  Kristallkeime ent-
stehen nur, wenn eine neue Kristallphase auftritt. [Chem.
Metallurg. Engg. 1922, 8. Marz, S.449/57.]

Herman A. Holz: Nutzen des Studiums der
Rekristallisation*  Zuschrift zur Arbeit von
Jeffries und Archer, ,Kornwachstum und Re-
kristallisation in Metallen“2). Enthélt die Re-
kristallisationsschaubilder von Zinn, Elektrolyteisen,
Kupfer und Aluminium nach deutschen Quellen. [Chem.
Metallurg. Engg. 1922, 29. Mérz, S.580/1.]

Kaltbearbeitung. O. Migge: Struktur und ein-
fache Schiebungen des Eisens.* Ableitung der
Kristallstruktur des Eisens aus Schiebungen. Umfor-
mungen des ci-Eisens missen von denen des y-Eisens
wesentlich verschieden sein. Anétzbarkeit der Neumann.
sehen Linien. Durch Schiebungen kénnen Volumvergroiie-
rungen auf das 3/2fache stattfinden. Translation mu
von Schiebung unterschieden werden. [Z. anorg. Chem.
1921, 14. Mérz, S. 68/72.]

[Engg. 1922, 17. Méarz, S. 342/6

E. J. Janitzky: Durch Kaltbearbeitung wach

sende Zugfestigkeit.* Der durch seine merk drdigen
Héarteformeln bekannte Verfasser stellt eine neue Formel
zur Bestimmung der Verfestigung durch Kaltbearbeitung
auf. Die Beziehung zwischen Blechstirke und Festig-
keitszuwachs ist nicht stetig, sondern zeigt Knickpunkte.
[Iron Age 1922, 16. Mérz, S.707/12.]

Einflu? der Warmebehandlung.  Prof. Harder;
Theorie des Abschreckens. Bericht (ber einen in
der Sitzung der Amerikanischen Gesellschaft fur Stahl-
behandlung gehaltenen Vortrag. Besprechung der ver-
schiedenen Theorien. [Rev. Met. 1922, Marz, S. 146/7.)

Leon Guillet: Die Erscheinungen beim Ab-
schrecken und ihre Verallgemeine rung.* Zahlreiche
Zwei- und Mehrstoffsysteme werden unter diesem Ge-
sichtspunkt behandelt. Alle haben gemeinsam, daf durch
Abschrecken Gefligebestandteile in Ldsung gebracht
werden, die sich beim Anlassen wieder ausscheiden. Die
feine Verteilung bedingt eine erhebliche Vermehrung von
Widerstand und Hérte. Rev. Met. 1922, Mérz, S. 162/77.]

EinfluR der Vorerhitzung auf Hochleistungs-
stdhle. Kurze Notiz des Bureau of Standards. Bei einer
Abschrecktemperatur von 1325 0und einem 20 min langen
Vorerhitzen auf die angegebenen Temperaturen wurden
folgende Schnittleistungen (in Pfund geschnittenen Metalls)
erzielt: 7600 - 9,1; 8160 - 10,1; 8710 - 51. Analyse:
0,6 % C, 3,5% Cr, 155 % W, 16 % V. [Chem. Metallurg.
Engg. 1922, 29. Mérz, S.593.]

Carlo R. Hayward, Daniel M. MacNeil, Raymond
L. I'resbrey: EinfluB, der Erhitzungszeit unter
den kritischen Punkt bei abgeschrecktem mittel-
harte n Stahl.* Abdruck eines Berichts vor dem Am
Inst, of Min. and Met. Eng. [Forg. Heat Treat. 1922,
Mérz, S. 166/7.]

D) Chem. Metallurg. Engg. 1922, 22. Febr., S. 343.
2) Chem. Metallurg. Engg. 1922, 1. Marz, S.405/8.,
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S. S. Beliaeff: Kunstliches Altern von Stahl.
Zuschrift zu einer Arbeit von Frenchl). [Forg. Heat
Treat. 1922, Mérz, S. 145.]

Dr. Walter M. Mitchell: Theorie der Warme-
behandlung von Stahl. [1ll. Haéarten und Glihen.
Zusammenfassung O€r Wérmebehandlungsarten. [Forg.
Heat Treat. 1922, Mérz, S. 162/6.]

Jean Durand: Ueber die thermische Behand-
lung einiger GielRereiroheisen. Vier verschiedene
Roheisen werden 45 min auf 900 Oerhitzt und die mecha-
nischen Eigenschaften vor und nach der Behandlung
festgestellt. Es tritt durch Graphitausscheidung eine Ver-
schlechterung ein. Durch Abschrecken von 900 0 und
Erhitzen auf 650 Otrat eine wesentliche Verbesserung ein.
Maglichkeit einer industriellen Verwertung. [Comptes
rendus 1922, 13. Marz, S. 748/51.]

Horace C. Knerr: Wé&rmebehandlung von Stahl
fir Konstruktionsteile.* EinfluB der Warmebehand-
lung auf die Perlitstruktur. Vergleich der Wirkung fir
verschiedene weiche und harte Stahle. Zahlreiche Mikro-
photographien. ~ Allgemeinverstandlich, ohne neue Ge-
sichtspunkte. [Blast Furnace 1922, Mérz, S. 178/83.]

Einstoffdiagramm. Karl Kreitz: Kobalt-W olfram-
Legierungen.* Vorlaufiges Zustandsdiagramm bis etwa
60% W. Bedingung fir fehlerfreien GuB. Kobalttitanid
als Desoxydationsmittel.  Eigenschaften der praktisch
kaum verwendbaren Legierungen. [Metall Erz 1922,
2. Marz, S. 137/40]

Sonstiges. Merkwirdige Wirkung von Driicken
in Héhe von 30000 kg'cm2* Versuche von P. W.
Bridgman an der Havard-Universitat, U. S. Erschei-
nungen an Weicheisenzylindern.  Dinne Hohlzylinder
platten ganz ab, dickwandige schrumpfen bei einem
Druck von 11 00 at zu einer Stange zusammen. Glas
hélt einen Druck von 24000 at aus. Wasser soll bei
12000 kg'cm2 um 20% zusammendriickbar sein; bei
bestimmten Driicken sollen sich alle Flissigkeiten ver-
festigen. AuRer einer Beschreibung des Kolbens und der
Einfihrung werden nahere Versuchsangaben nicht ge-

macht. [Génie civil 1922, 18. Marz, S. 256/7.]
Fehler und Bruchursachen.
Briche. Ferdinand Kayser: Bruchursache von

Hochleistungsstahl. Auszug aus einem Bericht Uber
Abnutzung und Bruch von Stahlschneiden. EinfluR
der Schneidtemperatur. [lron Coal Trades Rev. 1922,
3L Mérz, S.458]

RiRerscheinungen. H. Moore, S. Beckinsale: Span-
nungsrisse in Kondensatorrohren.*  Die Risse
sind intergranular und entstehen durch innere Span-
nungen. EinfluB unreinen Wassers. Wirkung auf die
physikalischen Eigenschaften. EinfluR der Wérmebehand-
lung. [Engg. 1922, 17. Marz, S. 337/40 u. S. 317/8]

Giel¥fehler.  F. Pacher: Ueber Fehlstellen
in Blocken von siliziertem Siemens-Martin-
Stahl und deren Vermeidung.* Fehlerquellen bei
Abstich, GuRform und GielRen. Verfestigung des fliissigen
Stahls in der GuRRform. Erkaltung zur Tagestemperatur.
Wertung der verschiedenen Fehlerquellen.  Gesichts-
punkte fir die Erkennung der einzelnen Fehlerquellen.
[St. u. E. 1922, 30. Mérz, S.485/92.]

W. Heike: Umgekehrter Hartgu und ver-
wandte Erscheinungen.* Beispiele fur das Auftreten.
Schwarzbruch. EinfluB des Druckes. Erklarung des um-
gekehrten Hartgusses und verwandter Erscheinungen durch
Druckunterschiede. [St. u. E. 1922, 2. Marz, S. 325/32.]

Korrosion. Robert Adbott Hadfield: Korrosion
des Eisens. Abdruck des Berichts vor dem Inst, of Civil
Eng. am 4. April 1922. Kurze Beschreibung der mit
einem groRen Aufwand durchgefiihrten Versuche. [Engg.
1922, 7. April, S.419.]

Metallische Legierungen, die der Rostzer-
fressung widerstehen. Stahl mit 0,25 % Kupferzusatz
widersteht neunmal langer der Anfressung als Stahl mit
demgleichen Gehalt an Kohlenstoff. Stahl mit 13% Chrom

1) Chem. Metallurg. Engg. 1921, 27. Juli, S. 155.
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ist ebenfalls dulerst widerstandsfahig. Der Nachweis, ob
eine Legierung geeignet ist, 1aRt sich leicht dadurch er-
bringen, daB man ein Probestiick zwei Minuten lang in
eine Losung von schwefelsaurem Salz und Kupfer, leicht
gesduert, eintaucht. Die Legierung, die der Zerfressung
widersteht, tberzieht sich nicht mit Kupfer. [Rev. min.
1922, 24. Febr., S. 130/1.]

Chemische Prifung.

Allgemeines.  Friedrich Auerbach: Normaltem-
peratur: + 20° C. Der Ausschufl fir Einheiten und
FormelgroRen hat die Temperatur von + 20 0 C als
Normaltemperatur aufgestellt, sofern nicht besondere
Grinde fir die Wahl einer anderen Temperatur vorliegen'
[Z. angew. Chem. 1922, 7. Marz, S. 114/5.]

Apparate. Heinrich Hipsch: Ueberdruck-Spritz-

flasche.* [Chem.-Zg. 1922, 9. Mérz, S. 224.]
M. Fischler: Abzugsvorrichtung fir Labora-
torien.* [Chem.-Zg. 1922, 9. Mérz, S. 224.]
[Einzelbestim mungen.
Aluminium. V. Froboese und K. Froboese:
Die Bestimmung von Aluminium in Wolfram.

Nach Aufschlu? mit Kaliumnatriumkarbonat wird das
Eisen durch Kalilauge oder Kupferron abgeschieden und
das Aluminium im Filtrat durch Ammoniak geféllt.
[Z. anal. Chem. 1922, 3. Heft, S. 107/10.]

Zink. A. Gutbier und K. Staib: Untersuchung
Uber die quantitative Bestimmung von Zink als
Zinksulfat. Die Bestimmung und Wagung des Zinks
als Zinksulfat ist sicher und empfehlenswert. [Z. anal.
Chem. 1922, 3. Heft, S.97/103.]

Mangan. J. Huber: Zur Bestimmung des Man-
gans als Sulfat. Das Verfahren zeitigt gute Ergebnisse
und ist sehr empfehlenswert. [Z. anal. Chem. 1922,
3. Heft, S. 103/7.]

Weil3metall. A. Meyer:
Untersuchung eisenhaltiger
Untersuchung nach Art der WeilRmetalle.
1922, 7. Mérz, S. 209.]

Gase. A. Vita und Eduard Maurer: Bestimmung
der Gase in Eisen und Stahl.* Verfahren zur Be-
stimmung der Gase durch chemische Umsetzung. Ver-
gleich der Ergebnisse mit denen des Extraktio nsVerfahrens
auf physikalischem Wege. Meinungsaustausch. [St. u. E.
1922, 23. Mérz, S.445/56.]

W. D. Treadwell und F. A. Tauber: Beitrag zur
gasanalytischen Trennung von Azetylen, Aethy-
len und Benzol. Azetylen wird durch eine alkalische
Quecksilberzyanidlésung und darauf Aethylen durch eine
Lésung von Merkurinitrat in doppeltnormaler Salpeter-
séure absorbiert, schlieflich Benzol in ublicher Weise
durch rauchende Schwefelsdure.  [Helvetica Chimica
Acta, Bd. 2, S. 601/7 nach Gas Wasserfach 1922,
11. Marz, S. li.6]

Feuerfeste Stoffe. Dr. L. Bradshaw und W. Emen :

Einfache Methode zur
Zinnlegierungen.
[Chem.-Zg.

Bericht des Untersuchungsausschusses fir
feuerfeste Stoffe an die Institution of Gas
Engineers. Erweichungspunkt von Silika- und Scha-

mottesteinen. Gemische aus gebranntem und ungebrann-
tem Ton. [Gas Wasserfach 1922, 11. Febr., S. 87/8.]

Wasser. A. Zschimmer: Ueber die Héartebestim-
mung von Wassern. Hartebezeichnung: Kalk- und
Magnesiaharte einerseits, Karbonat- und Nichtkarbonat-
harte anderseits. Besprechung der maBanalytischen Ver-
fahren zur Hartebestimmung. [Z. Bayer. Rev.-V. 1922,
15. Mérz, S.33/5.]

Wéarmemessungen und MelRgerate.

Pyrometrie. Die Anwendung des Ultramikro-
meters zur Messung kleinster Temperatursteige-
rungen.* Bericht Uber eine Anwendung zur Messung
von Temperaturunterschieden an Kondensatorrohren.
Temperaturschwankungen von wenigen Tausendstel Grad
soll man noch feststellen kénnen. Geeignet zur Erfor-
schung von Temperatur und Ausdehnung der Metalle.
[Mech. Engg. 1922, April, S. 267.]
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Schonger: Ein neues Kontaktthermometer.*
Bauart 0. Schoppe, Leipzig, zur schnellen Ermittlung
von Temperaturen zwischen 10 und 100°. [Mitt. V. El.-
Werke 1922, 1. Mérz, S. 135.]

Sonstige MefRgerdate und MeRverfahren.

Allgemeines. Elektrischer Sechsfarbensehrei-
ber.* Gerét von Hartmann & Braun A.-G. Beschrei-
bung. [Z V.d.l. 1922, 1. April, S. 333/4]

Maschinenteehnische Untersuchungen. L. Gimbel:
Verdrehungsschwingungen und ihre Dampfung.*
Rechnerische Bestimmung von GroéRe und Phase der
Schwingungen eines beliebigen Massensystems unter dem
EinfluR erregender Kréfte sowie Reibungskrafte; Berech-
nung von Dampfungseinrichtungen. [Z V. d. |. 1922,
18. Mérz, S. 252/6.]

Indikatoren. Optischer Indikator Manograph.*
Einvonder O. S. A. Apparate-Gesellschaft, Frankfurta. M.,
hergestellter Membran - Indikator mit Spiegelanzeiger
und verschwindend kleinen bewegten Massen, fur hohe
Drehzahlen geeignet. [Ind. Techn. 1922, Marz, S. 70/1.]

Leistungsmesser. H. Braun: Das Bestimmen der
Leistung bei umlaufenden Wellen.* Kurze Ueber-
sicht Uber die bisher ausgefiihrten Dynamometer, ein-
gehendere Beschreibung eines neuen Leistungsmessers
von Krupp (Federdynamometer mit elektrischem An-
trieb), fir Leistungs- oder Kraftverbrauchmessungen an
Maschinen aller Art geeignet. [Kruppsche Monatshefte
1922, Febr., S.32/40]

Druckmesser. F. Michaud: Ein Mikromanometer
mit einstellbaremEmpfindlichkeitsgrad. [Comptes
rendus 1922, 20. Marz, S. 805/6.]

Dampfmesser. Richtlinien fir Dampfmesser.
Auswahl, Einbau und Bedienung von Disen- und
Schwimmermessern. [Wérme 1922, 31. Mérz, S. 159/60.]

F. A. Schmidt: Ueber Dampfmesser.*
messer und Dusenschreiber; Dampfzéhler; Schwimmer-
messer. [Warme 1922, 31. Mérz, S. 157/9.]

Volumenmesser. W. Biermann: Messung von
Gasvolumen mittels registrierender Volumen-
raesser.* Volumenmessung mittels Staurandes; Eichung
der Volumenmesser. [Warme 1922, 17. Mérz, S. 133/5.]

Sonstiges. Alexander L. Feild und P. H. Royster:
Temperatur-Viskositdtsheziehungen im Drei-
stoffsystem Ca O—AI120 3—Si O4 Versuchseinrich-
tungen und Messungen. Untersucht wird der praktisch
bedeutsame Teil des Dreistoffsystems und daraus Schliisse
vir die Praxis gezogen. [Technical Paper 189, Depart-
ment of the Interior, Bureau of Mines.]

Edm. van Aubel: EinfluR der Temperatur auf
die Viskositdt normaler Flissigkeiten.* o = m

+ nlog (3 —t), wobei = — die Fluiditat, 1= die

kritische Temperatur der Flussigkeit, t = die Versuchs-
temperatur bedeutet. [Comptes rendus 1921, 16. Aug.,
S. 384/7.]
Hans Vogel: Das Temperaturabhéngigkeits-
gesettz {jer Viskositat von Flussigkeiten. vjt=
—ti
Yl '@ ; wobei YA der Grenzwert der Zahigkeit fiir
t= @D; tce die Temperatur, bei der der Flussigkeitsgrad

@ wird, t, ist!die Tem-

peratur, fir die yi= 1 wird. Bedeutung fur die Oel-
technik. [Phys. Z. 1921, 1. Dez., S. 645/6.]

Apparate zur Messung der Oel-Viskositat:
Das Viskosimeter nach Engler und das Ixo-
meter nach Barbey.* Im Viskosimeter wird die Vis-
kositat durch Vergleich der Auslaufgeschwindigkeit mit
der des Wassers gemessen. Im Ixometer wird der Flussig-
keitsgrad durch die Anzahl cm3, die in einer Stunde bei
bestimmten Temperaturen auslaufen, gemessen.  Be-
schreibung der Apparate. [Génie civil 1922, 25. Marz,
S. 279/80.]

Alexander Mitcherlich: Untersuchungen
den Entzindungspunkt des Knallgases.

"m= 0 oder die Viskositat yi

tber
End-
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ziindungstemperatur steigt mit zunehmendem Druck,
w-obei die Abhangigkeit von der Geschwindigkeit des Gas-
stromes abnimmt. [Z. anorg. Chem. 1921, 14. Mérz,
S. 53/66.]

Angewandte Mathematik und Mechanik.

F. K. Th. van Iterson: Berechnung dinnwan-

diger Drehkdrper auf Biegung.* Erweiterung einer
fir Drehkorper aus Eisenblech gebrdauchlichen Berech-
nung auf dinnwandige Trdager von Drehkdrperform.
[Z.V.d. 1. 1922, 4. Marz, S.211/3)]

Fritz Uber: Zur Erkenntnis des auf Biegung
beanspruchten Kdérpers mit gekrimmter Mittel-
linie bei Verwendung verschiedener Quer-
schnittsformen * Auszug aus einer Dissertation, Ve -
suche und deren praktische Auswertung. [Werkst.-Techn.
1922, 15. Marz, S. 161/3.]

Bohny: Ueber die Bemessung von Drick-
stdben.*  Anwendbarkeit verschiedener Knickformeln.
[Bauing. 1922, 15. Mérz, S 135/41]

Gilbert Fish: Die Beanspruchung und Form-
&nderung von kreisformigen Scheiben* Ausfihr-
liche theoretische Abhandlung (ber die Beanspruchung
kreisformiger eingespannter Platten mit und ohne Boh-
rung durch Flissigkeitsdruck. [Mech. Engg. 1922, Mérz,
S. 165/70.]

W. Kummer: Das allgemeine Dimensionie-

rungsgesetz der gewdhnlichen Kraftmaschinen
und Arbeitsmaschinen.* Ableitung von Leistungs-
Drehzahl-Beziehungen von Pulso-Maschinen (Maschinen
zur Ausnutzung von Lagen-Energie), Kolbenmaschinen
und Turbomaschinen. Erorterung der zweckmaRigsten
Zusammensetzung elektrischer und mechanischer Ma-
schinen zu gekuppelten Gruppen. [Schweiz. Bauzg. 1922,
4. Marz, S. 107/9.]
W. Kaufmann, Hannover. Ueher Biegungs-
schwingungen stabformiger Tréager. Theorie der
Transversalschwingungen fir den Eisenbau unter der
Annahme, da nur Krafte in der Trigerebene wirken,
also Drehungsschwingungen nicht eintreten. [Z. angew.
Math. Mech. 1922, Febr., S.34/45.]

A. Nadah Ueber die Biegung durchlaufender
Platten und der rechteckigen Platte mit freien
Randern.* Zusammenstellung der wichtigsten Grund-
gleichungen der Plattenbiegung und wissenschaftliche
Durcharbeitung der Randwertaufgaben der dicken elasti-
schen Platte fir die rechteckige Form und fiir unbegrenzte
Platten mit den Symmetrieeigenschaften von rechteckigen
Gittern. [Z. angew. Math. Mech 1922, Febr., S. D26.]

Y. Tanaka: Allgemeine Theorie der Blatt-
federn.* Gleichgewicht von Blattfedern unter dem Ein-
fluB einer schief angreifenden Last, wobei Reibung und
Anfangsdruck zwischen den Platten, verschiedene Stérke
und Gestalt der Platten und die Kriimmung der Feder
beriicksichtigt werden.  Theorie und Zahlenbeispiele.
[Z. angew. Math. Mech. 1922, Febr., S.26/34.]

G. Berndt: Ueber die Giultigkeit der Hertz-
sehen Formeln zur Berechnung der Abplattung
von MeRkorpern. Fortsetzung und Schluf. Die For-
meln stellen die Abhangigkeit der Abplattung genau dar.
[Z. techn. Phvs. 1922, Nr. 3, S. 82/7.]

H. iiorenz: Das Verhalten lockerer Massen.*
Lockere Sandmassen als Grenzfall des festen Korpers.
Berechnung des ,,Erddrucks” als Folge verhinderter
Querdehnung bzw. Querverkiirzung. [Z. techn. Phys.
1922, Nr. 3, S. 87/90.]

Normung und Lieferungsvorschriften.

Normen. Ausschufl fir Einheiten und For-
melzeichen. Begriffsbestimmungen fiir elektrische
Durchflutung, Strombelag, Feld und FluB. Festsetzung
der Normaltemperatur von +20° C. Festsetzung des
Verhdltnisses der Pferdestarke zum Kilowatt: 1 KW
= 1,360 PS; 1PS= 0,735 KW. Bestimmung des mecha-
nischen Warmeéquivalents: 1 15°cal = 4,184 Joule
= 4,186 .107 erg; Zahlenwert der Gaskonstante R
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= 8,316. 107, wenn als Einheit der Arbeit das Erg, Arbeits-
wert der 150 cal = 0,4269 kgm, wenn die Schwerkraft
bei 450 Breite und Meereshéhe zugrunde gelegt wird.
[ZV.d 1. 1922, 11. Mérz, S.243/4.]

Allgemeine Betriebsfihrung.

Allgemeines. Herrn. Kriiger: Bearbeitung der
Betriebsorganisation mit Hollerith-Maschinen.
Hilfsmaschinen fiir eine Lohnverrechnung, bei der nach
Aufstellung der Lohnliste eine Verteilung der Loéhne auf
die entsprechenden Auftrage erfolgt. [Betrieb 1922,
1 Miérz, S.408/11.]

C. T. Hirschfeld und C. L. Karr: Wirtschaftliche
Betriebsfiihrung von Turbo-Generator-Anla-
gen.* Mittel und Wege, in Kraftanlagen durch richtige
Betriebstiberwachung Brennstoffersparnisse zu erreichen.
Berechnung der Warmekosten, Antrieb von Hilfsmaschi-
nen. Literaturangaben. [Verdffentlichung des Bureau
of Mines, Washington 1918, 28 Seiten, Government
Printing Office.]

Gesetz und Recht.

Dr. Grimm: Ueber den gegenwértigen Stand
der Prozesse vor den gemischten Schiedsgerichts-
hofen. [Recht u. Wirtschaft 1922, Jan., S. 53/6; Marz,
S 215/22]

R. Schauer: Das Verfahren vor dem Fran-
zbsisch - Deutschen und Deutsch - Belgischen
Schiedsgericht. [Recht u. Wirtschaft 1922, Febr.,

g. 121/8.]
Soziales.
W. Feess: Gewinnbeteiligung der Arbeit-
nehmer. Besprechung einer zusammenfassenden Dar-

stellung Gber die Gewinnbeteiligung von Dr. Bernhard
Goldschmidt im Verlag Carl Heymann, Berlin. [Wirt-
schaftl. Nachrichten aus dem Ruhrbezirk 1922, 11. Marz,
S.440/3]
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ergénzt und zu einem Teil durch die Pflicht zur Arbeit
abgeldst werden. [Soz. Monatsh. 1922, 6. Marz, S.201/8.]

Unfallverhitung. Verhandlungen und Unter-
suchungen der PreuBischen Seilfahrtskommis-

sion. Bericht Giber das 3. Heft mit obigem Titel. Fang-
vorrichtungen. Seilsicherheit. Verbindungsstiicke. Un-
fallstatistik. [Glickauf 1922, 1 April, S. 383/7.]

Wirtschaftliches.

Dr. Geiler: Formen der wirtschaftlichen Kon-
zentration. Versuch, die Fulle der bestehenden Or-
ganisationsmoglichkeiten zu gruppieren und in ihren
wirtschaftsrechtlichen Auswirkungen zu erfassen. [Recht
u. Wirtschaft 1922, Febr., S. 105/16.]

S. Tschierschky: Kartelle und Preisbildung.
Verwirft die von manchen Seiten geforderte Preisaufsicht.
Die Klagen Gber hohe Preise wird man weit besser ab-
stellen, wenn man der Industrie die Mdglichkeit gibt, die
in ihr vorhandenen produktiven Krafte wirklich auszu-
nutzen. [Wirtsch. Nachrichten aus dem Ruhrhezirk 1922,
11. Marz, S.427/9.]

E. Posse: Der deutsche Lieferverband.
fir die durch das Wiesbadener Abkommen nétig ge-
wordene Lieferorganisation diejenigen Richtlinien auf-
decken, die aus wirtschafts- und sozialpolitischen Griinden
zu befolgen empfohlen werden k nnen. [Recht u. Wirt-
schaft 1922, Marz, S. 191/200.]

Saemisch: Das Steuerkompromif. Der frihere
Finanzminister nimmt hier finanztechnisch zu der ge-
schlossenen Vereinbarung Stellung. [Recht u. Wirtschaft
1922, Mérz, S. 161/78.]

N. von Timascheff: Die kommunistische Partei
an der Regierung. Der zweite Aufsatz der Aufsatz-
reihe ,,RuBland unter den Bolschewisten“1) schildert die
Macht und Bedeutung der K. P. R. fir Rullland. [Welt-
wirtschaftszeitung 1922, 3. Marz, S. 161/3.]

Wernekke: Die Arbeiterfrage in Frankreich
ach dem Kriege. Der franzdsische Arbeiter ist Gegner

G Weilieiberg: Geschichtliches und KritiSCheges Bolschewismus und lehnt einen allgemeinen Ausstand

zur Frage der Gewinnbeteiligung. Gestitzt auf
nahezu ein Jahrhundert umfassende Erfahrungen kann
gesagt werden, dall die Gewinnbeteiligung vielleicht eine
humane, rechtlich jedoch unbegriindete Einrichtung ist.
[Werkst.-Techn. 1922, 15. Marz, S. 170/3.]

M Schippel: Gleitende Lo6hne. Empfiehlt unter
Hinweis auf England und Oesterreich die von den Gewerk-
schaften vorlaufig noch abgelehnte Einfiihrung gleitender
Lo6hne, die als reibungsmindemd ihre unbestreitbare Be-
deutung hatten. [Soz. Monatsh. 1922, 27. Mérz, S. 254/9.]

G. Jodleder: Kritik des Gleitlohns.
verbindliche Einfithrung des Gleitlohns mu aus Griinden
des Allgemeinwohls abgelehnt werden. In Teilen der
Wirtschaft kann er bewilligt werden, weil hier die volks-
wirtschaftlichen Wirkungen gering und unschédlich sind.
[Soz. Praxis 1922, 15. Mdrz, S. 281/4; 22. Mérz, S. 311/3.]

Max Schippel: Soziallohne? Bisher lehnten die
Gewerkschaften Soziallshne mit Recht ab. Trotzdem
machen sich bereits stattliche Ansétze zu einer Ab-
schwéehung und Aufhebung der vorhandenen Gefahren
geltend, z. B. die von verschiedenen Unternehmerver-
bénden gebildeten sog. Ausgleichskassen zur Durchfiih-
rung der sozialen Zulagen. [Soz. Monatsh. 1922, 6. Mérz,
S.208/14.]

Dr. Koffka: Das Streikrecht der Beamten.
Aus dem Streikrecht der Arbeitnehmer folgt keineswegs
aas der Beamten, diesen ist das Streikrecht durch die
Reichsverfassung nicht gegeben. [D. Wirtsch.-Zg. 1922,
1 Mérz, S.66/8.]

Bruno Borchardt: Das Recht auf Arheitsver
Weigerung und die Pflicht zur Arbeit. Verneint
das Recht zur Arbeitsverweigerung bei Beamten und
Arbeitern der Staats- und Gemeindebetriebe, weist aut
die Schadlichkeit jedes Streikes hin, der aus wirtschaft-
lichen Griinden unternommen wird, namentlich in der
Jetztzeit, in der nicht die Veranderung des Arbeits-
ertrages, sondern nur die Vermehrung der Erzeugung uns
helfen kann. Das Recht auf Arbeitsverweigerung muf

ab. Die Gewerkschaftsbewegung zeigte im Jahre 1921
einen Rickgang der Mitglieder gegen 1920 von mehr als
der Halfte (600 000 gegen 1320000 im Jahre 1920), was
auf den unglicklichen Ausgang der Streiks zuriickzu-
flhrenist. [Ann. Gew. Bauwesen 1922, 1. Febr., S. 46/7.]

Erfillungspolitik. Die Note der Reparations-
kommission wird in ihrem ersten Teil als durchaus ge-
eignet angesehen, zur Reinigung und Beruhigung der
politischen Atmosphare beizutragen. Dall demgegeniiber
der zweite Teil so wesentlich anders ausgefallen ist, wird

Die rechtgyreh die ungeschickte deutsche Finanzpolitik zu erklaren

versucht. [Plutus 1922, 29. Marz, S. 121/4.]

J. Partsch: Die Weiterbildung des Versailler
Diktats durch Frankreich im Jahre 1921. Be-
handelt vor allem die franzésische Begriindung neuer
Ersatzpflichten des Reiches und die neue Form eines
Wirtschaftskrieges gegen deutsche Vertragsschuldner
franzdsischer Glaubiger aus Lieferungsvertragen. [Recht
u. Wirtschaft 1922, Febr., S. 91/103]

Hugo Klein: Aus dem wirtschaftlichen Leben
RuBlands vor dem Kriege. Verkehrsverhéltnisse.
Der russische Bauer. Die im Vergleich zu den westeuro-
paischen Léandern in jeder Hinsicht unentwickelte Wirt-
schaft RuBlands und der niedrige Kulturstand seiner Be-
vélkerung. Feindliche Einstellung gegeniiber Deutschland
und den Deutschen. Was ist von der nahen wirtschaft-
lichen Zukunft RuBlands zu halten? [St. u. E. 1922,
9. Marz, S. 375/81]

Matthiass: Die Brennstoff Wirtschaft der Ver-
einigten Staaten im Kriege. [Glickauf 1922,
18. Marz, S.311/6.]

Wirtschaftsgeschichte.

J. Curtius: Die drei Zwangsanleihen der fran-
zosischen Revolution. Zeigt das Gefahrliche und
Schadliche der im Steuerkompromif vorgesehenen Zwangs-

) Vgl. St. u. E. 1922, 30. Mérz, S. 518.
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anleihe an dem Beispiel der drei Zwangsanleihen der fran-
zOsischen Revolution. [D. Wirtsch.-Zg. 1922, 1. Marz,
S. 59/64.]

Bildung und Unterrichtswesen. Bethke: Das Lehr-
lings- und Werkschulwesen bei der Reichs-
eisenbahn. [Betrieb 1922, 25. Méarz, D. A., S. 71]

Schlesinger: Das Meisterproblem.  Bewertung
der Aufgaben und Arbeiten von Handwerks- und Fabrik-
meister; psychotechnische Eignungspriifung; Lehrlings-
ausbildung. [Deutsche Werkmeister-Zeitung 1922,
17. Marz, S. 193/6.]

A. Heilandt: Die Verwendung von Lehrgangs-
zeichnungen im gewerblichen Unterricht.* [Mit-
teil. d. Deutsch. Aussch. f. Techn. Schulw., Betrieb 1922,
4. Marz, S.59/65.]

Ausstellungen und Museen.

Die Gielerei-Fachausstellung in Mdnchen,
14. bis 25. September 1921. (Nachtrag.) [St. u. E.
1922, 26. Jan., S. 128/30.]

Verkehrswesen.

R. Quaatz: Die Katastrophe
Verkehrswesen.

im deutschen
Erwiderung auf die Ausfiihrungen

Statistisches.

42. Jahrg. Nr. 12

Groeners im Februarheft von Recht und Wirtschaft
[Recht u. Wirtschaft 1922, Marz, S. 185/90.]

Groener: Die neue Reichsbahn. Um die dringend
nétige Erneuerung der Reichsbahn durchfiihren zu
kénnen, muB deren wirtschaftliche, d. h. staatsrechtlich
politische Selbsténdigkeit erreicht werden. [Recht und
Wirtschaft 1922, Febr., S.87/92.]

Dr. Born: Die Eisenbahngitertarife. Dar-
stellung der Gutertarife nach dem Stande vom 1 Februar
1922. [Techn. Wirtsch. 1922, Mérz, S. 143/53.]

Das Versagen der Eisenbahnen im Giter-
verkehr. Eine Organisations- und Personalfrage. Die
Verkehrsnot ist in der Hauptsache einmal auf die Minder-
leistung der groRen Masse des Personals zuriickzufiihren
und dann auf die schwerféllige burokratische Organi-
sation. Es muB eine bewegliche und anpassungsféhige
Organisation erstrebt werden. [Wirtschaftl. Nachrichten
aus dem Ruhrbezirk 1922, 4. Marz, S. 391/5.]

W. Beukenberg: Bedenkliche Wirkungen des
neuen Gltertarifs. Es wird an'einigen Beispielen die
erhebliche Verteuerung der Fracht auf nahe Entfernungen
und die erhebliche Verbilligung auf weite Entfernungen
mit ihren schadlichen Wirkungen nachgewiesen. [Wirt-
schaftl. Nachrichten aus dem Ruhrbezirk 1922, 4. Mérz,
S. 376/7.]

Statistisches.

Ergebnisse der Diplom-Hauptprifungen an den Technischen Hochschulen Preuflens wéhrend der Studiern-
jahre 1919/20 und 1920/21.

Von den zur Diplom-Hauptpriifung Zugelas3enen haben bestanden:

An der Technischen

Hochschule in Zu-

Tn der Fachrichtung fur sam-

Berlin Han g Bres-

nover @ lau
. (1919/20 55 20 7 — 8
Architektur (99501 45 21 12 78
Baumgeni“ur- / 1919/20 88 73 19 _— 180
wesen (192021 92 42 7 141
Maschinen- (1919/20 117 84 15 13 229
ingenieurwesen \ 1920/21 82 51 13 28 174
. /1919/20 26 31 6 5 68
Elektrotechnik | 795021 25 21 3 10 6l
. /1919/20 12 12
Schiffbau ( 1920/21 8 7 7 8
Schiffmaschi- / 1919/20 10 — 10
nenbau (1920/21 12 _ z 12
. /191920 17 3B 8 5 65
Chemie (192021 20 6 12 9 109
. / 191920 12 277 2 4
Huttenkunde " 795001 5 _ 35 10 60
/ 1919/20 19 0 - 29
Bergbau (192021 8 _ 4 2
/1919/20 356 243 9@ 25 716
Zusammen 795021 307 203 86 59 655

Die Kohlenforderung des Ruhrgebiets im Méarz 1922.

Nach den Ermittlungen des Bergbauvereins in Essen
belief sich die Kohlenférderung des Oberbergamtsbezirks
Dortmund (einschlieRlich der linksrheinischen Zechen)
im Monat Mérz 1922 auf insgesamt 9014 278 t gegen
7737974 t im Februar. Die arbeitstdgliche
Foérderung st bei 27 Arbeitstagen im Berichts-
monat (gegen 24 im Vormonat) von 322416 auf
333862 t gestiegen. Gegenuber dem Vormonat hat
die gesamte Forderung demnach um 1276 304 t und die
arbeitstagliche Forderung um 11 446 t zugenommen. Die

Davon haben bestanden

mit ,sut* in Zu- mit .Auszeichnung“ in Zu-

. Han- jg Bres- Sam . Han- aé Bres- Sam-

Berlin (] | Berlin P | men

nover g au men nover ? au

21 8 4 — 33 19 2 — 2

2 3 4 29 14 4 1 19

23 19 6 48 5 6 2 13

26 13 1 z 40 3 7 _ 10

B2 5 7 108 6 7 — 3 1

5 12 2 17 81 9 5 2 6 22

15 7 2 2 26 1 2 — 3 6

2 4 2 10 28 6 1 2 9
9 — 9 _— _ _

3 — 3 -

5 - — = 5 1 — 1

5 5 1 _ 1

8 18 2 1 29 6 7 5 2 X

3 3% 7 2 5 4 15 4 5 B

3 — 12 2 17 8§ — 1 19

9 18 9 36 3 13 1

u 3 — 14 3 3 6

2 2 s 1 — 1 — 2

170 73 34 12 289 49 24 2 g8 1@

142 67 36 38 283 4 3R 2 14 18

arbeitstagliche Leistung je Arbeiter

(von der Gesamtbelegschaft berechnet) bezifferte sich
im Berichtsmonat auf 0,601 (im Februar 0,575) t. Die
Zahl der Bergarbeiter nahm von Ende Februar
bis Ende Marz um 5550 ab; am Ende des Berichts-
monats wurden 555 608 Bergarbeiter (gegen 561 158 im
Vormonat) beschéftigt. — An Koks wurden im Be-
richtsmonat 2088 066 (1 794 244) t oder arbeitstaglich
67357 (64080) t, an PrelRkohlen 374210
(305 098) t oder arbeitstaglich 13860 (12 712) t her-
gestellt.
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Doktor-Ingenieur-Promotionen an den Technischen

Hochschulen Preulens wahrend der Studienjahre
1919/20 und 1920 211).
Technische
Hochschule in G
Ja der Abteilung fur

c o m & & B
a > 2 N

« c <
" . 2 3 1 — 6
AF Ty {jsssa 2 3 5
Bauragenienrwesen............... {1920/21 18 ? 8 — %

Maschineningenieurwesen (in Ber- f n g 3 o
lin. Aachen und Breslau einschl. / 27 2 13
Elektrotechnik) . ..o, 2 33
Schiff- und Schiffsmaschinenbau | ?1 - - 3
Chemie und Hittenkunde (inHan-/1919 20 12 6 9 5 32
Dover einschl. Elektrotechnik) .\ 1920/21 46 9 7 8 70
- / /20 4 1 5
Beréjbau ............................................... Aigéloglz%. 2 _ 3 _ s
4 15 16 5 76
Zusammen 1920/21 o1 23 12 8 134

Der AuRenhandel Belgiens im Jahre 19212).

Einfuhr Ausfuhr
1921 1920*) 1921 1920%)
t t t t

Steinkohle.. 5619 942 | 859 439 6624 379 1621 817
KOoKS.coorierns 293 213 145164 420974 218 763
Steinkohlenbriketts . 219019 178 983 586 852 215 230
Eisenerz 1690005 2450 367 176 076 152 809
Manganerz.. 260429 198748 225077 160 303
Roheisen 143 376 336 777 178 437 50 163
GuBeisen. 4601 4577 20 868 18 268
Alteisen.. 1956P2 225651 69971 10557
Poddeleisen.. 1253 347 992 2209
Rohblécke 6 140 21129 7823 7725

Torgewalzte Block#». Bram-
men, Knuppel, Platinen . 221873 275828 23577 28110
Tréager 16094 15745 30756 52 381
Schienen. 7194 15 385 93 574 51 367
10 668 34 044 98306 138 490

r

nnd Stahl, nicht bes. be-
nannt ..., 59 076 52 533 362285 417772
Eisen- oder Stahldraht. . . 9975 7744 19673 43283
Eisen- nnd Stahl-Rdhren 5717 6 884 2778 4268

Stacheldraht, sonstige Roh-

ren und Drahtwaren, Na-
eel usw...... 4 649 7926 28450 30882
WeiRblech.. . 6577 12784 606 1035

E sen und Stahl, verzinkt,
verbleit, vernickelt usw. 828 1464 1500 4392
Thomas- u. and. Schlacken 40 859 31019 171865 186 995

Die Entwicklung des Welt-Schiffbaues im ersten
Vierteljahr 1922.

Nach dem von ,Lloyds Register of Shipping* ver-
oOffentlichten Bericht »Uber die Schiffbautatigkeit im
ersten Vierteljahr 1922 waren am 31. Méarz 1922 in
der ganzen Welt 955 Handelsschiffe uber 100 Br. Reg. t
mit 3679 622 gr. t, ausgenommen Kriegsschiffe, im Bau.
Davon entfielen auf GroBbritannien (s. Zahlen-
tafel 1).

Der zu Ende der Berichtszeit in Grofbritannien
im Bau befindliche Schiffsraum ist Gber 400 000 t ge-
ringer als am Ende des Vorvierteljahres und rd.
1563000 t geringer als am 31. Mdarz 1921. Von der
Gesamtzahl wurden 1661 182 t fir inldndische Eigner

Dampfschiffe

Brutto-

Anzahl Tonnengehalt Anzahl
GroRbritannien 397 2 099 507 29
Andere Lander . . . 370 1258 200 85

Insgesamt 767 3357 707 114

) Vgl. St. u. E. 1920, 30. Juni, S. 894.
2) Nach der amtlichen Statistik (Bulletin du com-
merce spécial de la Belgique avec les pays étrangers)

¢statistisches.
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Zahlentafel 1

Am 31. Marz  Am 31. Dez. Am 31. Mérz
1922 1921 1921

An- _Brutto- _ Brutto- _ Brutte-
Tonnen- Tonnen- Tonnen-

zahl Gonait 2N Gehat 22N Gehalt

a) Dampfschiffe
aas Stahl.........
Eisenbeton .. «
Holz u. anderen
Baustoffen . . 3

394 2097 595 469 2448 371

1912 3 1912

Zusammen 397 2099 507 472 2450 283
860 3793 544

b) Motorschiffe

aus Stahl ... 28 133786 36 188 191
, Eisenbeton . . .
, Holz n. anderen
Baustoffen . . . 1 205 1 205
Zusammen 29 133991 37 188 396
c) Segelschiffe
aus Stahl ... 1 2500 6 1640
, Eisenbeton .. .. .
, Holz n. anderen A 5049
Baustoffen . . .
Zusammen 11 2500 6 1640

a, b und c insgesamt 437 2235998 515 2640319 884 3798 593

und 574 816 t fir ausléandische Rechnung gebaut. Die
obigen Zahlen geben nicht den wirklichen augenblick-
lichen Beschaftigungsstand der britischen Werften wie-
der, da in dem VierteljahrsabsehluB eine Anzahl Schiffe
enthalten sind, von deren Bau mit Ruicksicht auf die
schlechte wirtschaftliche Lage abgesehen wurde. Aufer-
dem ist in der Gesamttonnage 942 000 t Raumgehalt
(davon 617000 t in GrofBbritannien) mit aufgefihrt,
deren Fertigstellung durch besondere Umstande zeit-
weilig verschoben wurde.

Wiéhrend der Berichtszeit wurden in GroRbritannien
insgesamt 24 Schiffe mit 51 008 t Raumgehalt neu auf-
gelegt; vom Stapel gelassen wurden wéhrend des ganzen
Jahres 1921 insgesamt 68 Handelsschiffe mit zusammen
334352 Br. Reg. t.

AuRerhalb GroRbritanniens ohne Bericksichti-
gung des Deutschen Reiches waren nach ,Lloyds Re-
gister insgesamt 518 Schiffe mit 1443 624 Br. Reg.t
(gegen 611 mit 1816 774 t im Vorvierteljahr) Wasser-
verdrangung im Bau. Davon entfielen auf

Anzahl Br.Beg.t
Italien (einschl. Triest) . . . 9% 311888
Frankreich . . . . . . . 60 286 255
Holland ..o . 109 258 240
die Vereinigten Staaten . . . 31 136 266
Japan 26 117 312
Britische Kolonien . . . . 38 63 502
Déadnemark 26 61 738
Schweden 28 55 556
Spanien 13 54 707
Norwegen 32 49 534
Belgien 7 17 313
China . . . . . . . .. 7 8170
Portugal . 14 5983
sonstige Lander . . . . . 3 17 160

In der ganzen Welt war am Ende des Berichts-
Vierteljahres der in Zahlentafel 2 angegebene Brutto-
Tonnengehalt im Bau.

ifel 2.
Motorschiffe Segelschiffe Zusammen
Brntto- Brntto- Brutto-
Tonnengebalt Anzahl Tonnengehalt Anzahl Tonnengehalt
133 991 n 2500 437 2235998
159 532 63 25 892 518 1443 624
293 523 74 28 392 955 3679 622

wiedergegeben im Bull. Nr. 3646 vom 20. Mérz 1922
des ,,Comité des Forges de France“. — Vgl. St. u. E.
1921, 14. April, S. 521.
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. . .. im Betriebe
GroR3britanniens  Hoehdten Vor-
A i 1. Ma f
Ende Marz 1922])_ handen davon gingen am : i arz au
s am ” B on-
. Am 31. .Marz. 1922 waren Hochofen im Bezirke am Jan.--Marz ga;}"?m' Puudnddel- eiten  Ferro-
in GrofBbritannien 16 neue 31, Mirz 3L Marz R Giefe- manaan
Hochéfen im Bau, davon 1922 \er. rei-Roh- Sehe g
ier i i i 1922 1922 1921 : Ver-
vier in Sid - Staffordshire, fahren  eisen o Usw.
je zwei in  Derbyshire,
Lancashire, Std-Wales und Schottland 102 1023 5243 12 — 12 — —
Lincolnshire und je einer in ~ Dyrham u. Nor © s 2 8 2 1 2 3
Durham und Northumber- Cleveland. 74 17 40 18 10 6 1 1
land, Nottingham und Lei-  Northampton pil . &3 6 6 , =
cestershire, Cumberland und ~ Lincolnshire 23 - o -
. Derbyshire. ... 43 12 22 12 — —
Nord-Staffordshire. Neuzu- Nottingham U, Leicester-
gestellt wurden am Ende s dhs T i 8 2 5 2 - 2 - -
H - ii taffordshire un
des Berichtsmonats 66 Hoch Worcestershire 20 1or3 973 5 — 1 4 _
ofen. Nord-Staffordshire 20 23 6 — 3 3 —
. . West-Cumberland 30 52/3 7313 9 8 — — 1
Kohlen- und Eisenerzfor- Lancashire 32 7 1073 8 4 1 2 1
Siud-Wales 33 7% 2 8 7 — 1 —
derung Polens (ohre Sud-und West-Yorkshire 18 4 @3 o - 2 3 -
Oberschles|en) 1913 Shropshire... 6 — *3 - — — — —
. Nord-Wales o 4 1 1 y* 1 — — — 1
bis 19212). Gloucester, Somerset,
Die gesamte Jahresfor- WS s 2 — - - -
derung an Kohlen betrug Zusammen Jan.—Mérz 486 o3 20223 107 31 3 7
in Polen Dagegen Yorvierteljahr 485 88'/. 274 81 22 41 15 3
. Steinkohle Braunkohle . .
im Jahre t ¢ Wirtschaftliche Rundschau.
1913 8988 581,4 192489 :
Vom deutschen Stahlbund. — In der Sitzung des
1919 6083 686,6 178949 - : p
1920 6411.668.1 248476.8 Inland-Arbeitsausschusses des Eisenwirtschaftsbundes am
1921 6866 8176 240395.7 20. April 1922 wurde von den Arbeitnehmern ein An-
An Eisenerzen wurden efbraert ' trag auf Wiedereinfihrung von Héchst-
e g san preisen fiir Halbzeug und Walzeisen gestellt, der
im Janre t Im Janre t 1 1 1 1
aber mit Stimmengleichheit abgelehnt wurde.
13%3 31%24772% %ggg . 2158 ggg Nach SchluB der Eisenwirtschaftsbundsitzung traten
' . o ) Vertreter der Verbraucher-, der Handels- und der Er-
Frankreichs AuBenhandel im Jahre 19213). zeugerunternehmer im deutschen Stahlbund zu einer Be-
_ sprechung Uber die neuen Kohlenpreiserhdhungen zu-
Einfuhr Ausfuhr sammen. Diese Besprechung hatte folgendes Ergebnis:
1921 1920 1921 1920 Die Kohlenpreiserhéhung von 194,30 .11 (Steigerung
t t t & des Preises fur Fettforderkohle) wirde nach den friher
Steinkohle ... 18398 026 24056 262 1707 661 453 367 g?tmffenen Verembarungen eine . entspr_echende Er-
Steinkoblenkoks . . . . 3494668 3995919 484484 12061  hohung der Halbzeug- und Walzeisenpreise zur Folge
Steinkohlenbriketts 1253735 2073593 121120 42 839 haben; der Stabeisen-Grundpreis wirde sich z. B. hier-
M aneanars Yotey qui 529793 4839515 durch zwangslaufig um 535 M die t erhdhen miissen.
GieRerei- and Frischerei- Von den Vertretern der Eisen erzeugenden Werke wurde
Froheisen, Spi'e:geleis_eiy 34939 110310 653209 287 252 taberdzugesgm_deﬂ,t dall die se%t" den|1_| 1.|6Aprll geld-
erromangan, Ferrosili- enden ichtpreise fur Halbzeug un
R 2 %% S 8sri Walzeisen trotz der Kohlenpreiserhohung einstweilei)
Yorgew. Blocke, Knuppel 161721 429293 606336 C44 306 unveran dert fo_ rtbeste h_e n sollen, vorbehalt-
Werkzeagstahl. 1740 3958 m 406 lich einer vom 1 Mai d. J. an eintretenden Aenderung,
o G 3520 4898 s 8J  falls bis dahin eine anderweitige Preisregelung vor-
SchweiB- u. FloBeisen 10 727 28239 16 385 819 genommen wird. Fir solche Abschlisse, die vor dem
(Bs?;bdeLsege..iﬁgl.,e.éaé,.;u.s 18 042 47192 1746 41G6 1 April d. J. zu Festpreisen .mit Kohlenklausel ge-
Schweif- u. FlnBeisen 120764 225430 22012 1gge  [atigt worden sind, konnen die Preise nach Mafgabe der
Eisenblech verzinnt, ver- geltenden Bestimmungen erhdht werden.
bleit, verkupfert, ver- ) 3 . N
PATI] LA I 13 179 75591 2743 3004 Steigerung der Bergarbeiterléhne und Erhdhung der
Drant aus Schweil- oder Brennstoffverkaufspreise. — Durch Schiedsspruch ist den
Zinkt. verkupfert, ver- Bergarbeitern in Rheinland -Westfalen mit
zinnt usw 7610 13113 19147  pgs1i  Wirkung vom 20. April bis Ende Mai eine Lohn-
D rahtstifte. 2025 5605 « 2010 4475 erhOdhung von 40  je Schicht zugebilligt worden.
Schienen aus di Loh héh : - Stei d H
und FluReisen . . . 12 736 27430 137588 55 983 In dieser Lohnerhdhung ist eine Steigerung des Haus-
Rader, Radsatze. Achsen standsgeldes um 0,50 ,uU) und des Kindergeldes um 1Jf
RS- 2411 ggg 5115 6952 4694 eingerechnet.  In den dbrigen Berghaubezirken sollen
Stahlepans . W i 832 sm2 die Lohne je nach den Teuerungsverhéltnissen des Be-
Feil- und Gllihspane. . 138 112 32420 30599 zirks um 85 bis 950 der dem Ruhrgebiet zugebilligten
Brucheisen Gox o3 soaro areur | ohnerhdhungen heraufgesetzt werden. )
R 478 176 348 8731 Auf Grund obiger Beschliisse hat der Reichskohlen-
Eisen und Stahl . . . 14 496 23920 20820 14742 verband die vom 20. April 1922 an gultigen Brenn-
Sopstige Eisen- u SNl w8 wew  team sy SLOTTPreise fir den Bezirk des Rhei-
Walz- u. Puddelschlacke 56166 1 19954 43546 37 123 n_|sch-\/_\/estfallschen KOhIenSyndlkat.s
Martinschlacke 31522 311111 312224 17 909 einschlieflich 4000 Kohlen- und 200 Umsatzsteuer wie

* Nach The Iron and Coal Trades Review 1922,
14. April, S. 536. Die dort abgedruckte Zusammenstel-
lung fihrt samtliche britisohen Hochofenwerke.
namentlich auf

2) Montanistische Rundschau 1922, 16.April,S. 184/5.

folgt festgesetzt5):

3) Comité des Forges de France, Bull. Nr. 3643
vom 13. Mérz 1922.

4) Berichtigte Zahlen.

5 Reichsanzeiger 1922, 21. April, Nr. 9.
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Fettkohlen:
Fordergruskohlen . . . 890,30 Jt Gew. NuRkohlen | 122110 H
Forderkohlen.... . 907,50, Gew. NuBkohlen 11 122110 ,,
Melierte......... . 960,60, Gew. NuBkohlenlll 122110 ,,
Be-tmelierte. .1019.10 ,, Gew. NuBkohlen IV 1177,40
Stiickkohlen 119430 ,, Gew. NuRkohlen V 113380 ,
Kokskohlen 925,4),,

Gas- und Gas flammkohl en:
FOrdergrus...nn. 890,30 Jt Gew. NuBkohlen 1 1221.10 Jt
Flammférderkohlen . . 907,50 ,, Gew. NuRkohlen II 122110 »
Gasllammforderkohlen 952,00 , Gew. NuBkohlen m 122,10 ,,
GeDeratorkohlen . 987.00,, Gew. NuBkohlen IV 117740 ,
Gaslorderkohlen . . 10.i,40,, Gew. NuBkohlen V 113380
Stiickkohlen 1 .. 119430, NURBQGIUS.ccoocincirens 890,30
Gew. Feinkohlen . 92540,

Esskohlen:
Fordergrus...... 890,30 Jt Gew. NuBkohlen I 1341.80Jt
Forderkohlen 25 % . 898,70 ,, Gew. NuBkohlen Il 1341.80 ,,
Foérderkohlen 35% . 907,50 ,, Gew. NuBkohlen In 1284,00 ,,
Bestmelierte 50% .. 1019.10 , Gew. NuBkohlen IV 1177 40 ,,
StUCKE v 1196,60 Feinkohlen . . . . 872,40 ,,

Magerkohlen, ostl. Revier:

Fordergrus....... 890,30 Jt Gew. NuRkohlen I . 136550 -
Forderkohlen 25% . 898,70, iGew. NuBkohlen Il . 136550 ,,
Forderkohlen 35% . . 907,50, Gew. NuBkohlen IIr . 129140,
Bestmelierte 50% . . 984,20, Gew. NuBkohlen IV . 1177,40 ,
Sticke . . . .. ... 1227,30 ,, | lngew. Feinkohlen 854,70 ,,
Magerkohlen, westl. Revier:

Fordersmis....... 881,20 Jt Gew. Anthrazitnufl 111502,80 Ji
Forderkoblen 25% . 898,70 ,, Gew. AnthrazitnuBIll 1338,30,,
Forderkohlen 35% . . 907,50, Gew.Anthrazitnuf IV 1106,20 ,,
Melierte 45% . . 951,40, Ungew. Feinkohlen 845,80 ,,
Sticke.ovirnnns 1229,80 . Gew. Feinkohlen 863,50 ,,
Gew. AnthrazitnuB 1. 1335,90 ,,

Schlamm- und minderwertige Feinkohle:
Minderwertige Fein- Mittelprodukt- und

kohlen ....ccccovvvenn 344,30~ ! Nachwaschkohlen 230,10 Jt
Schlammkohlen . . . 320,80 ,, | Feinwaschberge . . 106,90 ,,

Koks:

GroBRkoks 1. Klasse .1308.10Jt Koks, halb gesiebt
GroBkoks U . . 1300,40 ,, und halb gebrochen 1357,10Jt
GroBkoks 1JL . 1292,70 ,, Knabbel- und Ab-
GieRereikoks......ccceu.u. 1355,00 ,, fallkoks ... 1349,40
Brechkoks | . . 153410 ., Kleinkoks, gesiebt . . 1341,20
Brechkok3 11 . 1534.10 ,, Perlkoks, gesiebt 1284,80
Brechkoks 111 . 1440,30 ,, Koksgrus... 601,30
Brechkoks 1V . 1284,80 ,

Gleichzeitig sind die neuen Brennstoffverkaufs-
preise flir das Aachener Steinkohlensyndikat, das Nie-
dersachsiche ~ Kohlensyndikat, das Niederschlesische
Steink*hlensyndikat, das S&chsische Steinkohlensyndikat,
das Rheinische Braunkohlensyndikat und das Kohlen-
syndikat flr das rechtsrheinische Bayern bekanntge-
macht worden.

Aus der italienischen Eisenindustrie.— Noch immer
steht das ganze Wirtschaftsleben und insbesondere die
GrofReisenindustrie unter dem Zeichen einer starken
Krisis. Die Beschéaftigungslosigkeit in der Eisenindustrie
neigt durchaus nicht dazu, abzunehmen, im Gegenteil,
es macht sich sogar noch eine Verschlimmerung bemerk-
bar. Es ist zweifellos, dafl die unangenehmen Vorgénge
bei der ,,Banea di Sconto* und den beiden groRen Indu-
striegruppen ,,JIva“ und ,Ansaldo” zum Teil mit an
diesem Niedergange schuldig sind, da zum wenigsten
eine groBe Unsicherheit und ein Zurlickhalten des
Unternehmermutes die Folgen sind. Fir die Banca
di Seonto ist der Vorschlag zur Einigung
eingereicht worden: er sieht die Schaffung einer neuen
Bank vor, unter dem Namen: ,Banca Nazionale di
Credito“, mit einem Anfangskapital von 250 Mill. Lire.
Die friihere Banca lItaliana di Sconto wird aufgelost
und liquidiert. Die Glaubiger der Banca di Sconto
werden in erster Linie bei der Zuteilung der Aktien
der neuen Bank beriicksichtigt. Der Staat will diesen
lorschlag noch dadurch unterstiitzen und erleichtern,
daB er die Grindung des neuen Bankinstituts von sdmt-
lichen Griindungssteuern, Stempeln und sonstigen mit der
Grindung zusammenhédngenden Abgaben befreien will.
Dieser Einigungsvorschlag wird schon von allen mog-
lichen Seiten stark bekadmpft. Allerdings durfte der
AusschuB, der ihn ausgearbeitet hat, schon vor der
Verdffentlichung das Einverstandnis der Hauptglaubiger
eingeholt haben, so daf seine endgiltige Annahme
wenigstens in den Hauptpunkten wohl gesichert ist.

Wirtschaftliche Rundschau.

Stahl und Eisen. 685

Auch bei der ,Jlva“ sollte im Monat Mérz eine
endgiltige Losung geschaffen werden. Bei Eroffnung
der einberufenen ordentlichen Hauptversammlung teilte
aber der Aufsichtsrat mit, daB die Versammlung be-
schluBunfahig sei, und erklérte deren Vertagung. Offen-
bar haben gewichtige Griinde Vorgelegen, welche die
Hauptaktiondre veranlat haben, diese BeschluRunféhig-
keit herbeizufiihren. S&mtliche anwesende Aktionére be-
schlossen dann, trotzdem eine Sitzung abzuhalten, in
der dann eine Vereinigung der Aktiondre gegriindet
wurde, die sich die Aufgabe gesetzt hat, die Belange
der Aktiondre — es handelt sieh hierbei in der Haupt-
sache um die vielen kleinen Einzelaktiondre —e dem
Aufsichtsrate gegeniiber zu vertreten.

Auch die Frage ,,Ansaldo” harrt noch ihrer Lésung.
Zwar hat der Ministerprasident Facta letzthin deutlich
zum Ausdruck gebracht, daB es die Regierung sich
angelegen sein lasse, die Industrie zu schiitzen und
auch zu stiitzen, und daf sie sieh alle Mihe gebe, eine
Stillegung der Werke von Ansaldo zu verhindern, um
den daraus sich ergebenden unberechenbaren Schaden
fur die Volkswirtschaft zu vermeiden; aber wie und auf
welchem Wege vorgegangen werden soll, ist noch nicht
ersichtlich. Einige Glaubiger haben wohl bei der zu-
standigen Stelle die Erklarung der Zahlungseinstellung
beantragt, dies scheint jedoch nicht darauf abzuzielen,
tatséchlich den Zusammenbruch herbeizufiihren, sondern
wohl nur darauf, einen Druck auf die Regierung aus-
zuiben und die Ldsung zu beschleunigen. Inzwischen
steht der grofte Teil der Werke von Ansaldo still, wah-
rend zum Unterschiede davon auf den meisten Werken
dqrdJIva zum Teil mit recht gutem Erfolge gearbeitet
wird.

Auf dem Eisenmarkte haben die Preise ein
klein wenig angezogen; sie betragen mit Gultigkeit vom
12. Januar 1922 in Lire je 100 kg frei Eisenbahnwagen
Genua:

Knippel s 111
Doppel-T- und LJ-Eisen von 80 MM an 124
S.-M .-StabeiSen....cococvveeciiecceecce
Bandeisen

Draht, 5 bis 684 mm

Gewohnliches W alzeisen....

Wéhrend die aus England eingefiihrten Kohlen in-
folge der etwas gebesserten Valuta eine Verminderung
des Preises erfahren haben, sind die von der italieni-
schen Staatseisenbahn der Privatindustrie zur Verfligung
gestellten Kohlen heraufgesetzt worden.

Diese stellen sich vom 15. Marz an wie folgt:

in Lire je 1000 kg

Die in Klammern beigeflgten
Werte sind die vorhergehen-
den Werte aus dem Monat

Januar

Deutsche Schiffs- und Gaskohle

(westf. und schles.) . . 165 (145) frei Grenze,
Deutsche Schiffs- und Gaskohle

(westf. und schles.) .. 180 (170) frei Hafen,
Westfa'ischer Huttenkoks . . 285 (265) frei Grenze,
Westfalischer Hittenkoks . . 295 (280) frei Hafen,
Schlesischer Hiittenkoks .. 260 (240) frei Grenze.

Fir aus Eng-land eingefiihrte Kohle wurde frei

Eisenbahnwagen Genua gezahlt: in Lire je 1000 kg

Englische Kohle:

Cardiff, erste Sorte . 195 bis 200
Cardiff, zweite Sorte . . . . 190 ,, 1%
Newport, erste Sorte .. . 190

Gaskohle, erste Sorte 195, 200
Gaskohle, zweite Sorte 185, 190
Watson Splint . . . . . . 195

Best Hamilton Splint .. ¢ 185, 190
Englischer Hittenkoks 305, 310

Nachstehend die Ergebnisse der ersten diesjahrigen
Geschaftsberichte.

Fiat S A in Torino. — Der Jahres-
abschluB weist einen kleinen Gewinn nach, der aber auf
neue Rechnung vorgetragen wird. Wir behalten uns
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vor, den ausfuhrlicheren Bericht noch zu verdffent-
lichen. — Societd Italiana Tubi Togni,
Brescia. — Gesellschaftskapital 15 Mill. Lire. Das
Berichtsjahr schliet mit einem Reingewinn von etwa
1300000 Lire ab, der eine Gewinnausteilung von 8a0
gestattet. — Societd Italiana Ernesto
Breda, Milano. — Gesellschaftskapital 100 Mill.
Lire. Das Berichtsjahr erbrachte einen Ueberschuf? von
etwa 96 Mill. Lire. Es werden 800 Gewinn aus-
geteilt. — Societd Anonima Tecnomasio
Ital. Brown Boveri, Milano. — Gesellschafts-
kapital 30 Mill. Lire. Der BetriebsiiberschuB gestattet
einen Gewinnausteil von 10c/o. Der Bericht erwéhnt,
daB in den Werkstatten der Gesellschaft sechs Hoch-
spannungstransformatoren fiir insgesamt 60 000 KW fir
eine Primarspannung von 135000 Volt, bestimmt fir
die Provinzialzentrale in Mailand, in Arbeit sind. —
Societd Anonima Officine Meccaniche
(Miani Silvestri & Co.), Milano. < Gesell-
schaftskapital 40 Mill. Lire. Reingewinn etwa 4,65 Mill.
Lire, Gewinnausteil 100/o. — Societd degli Alti
Forni, Fonderie ed Acciaierie di Terni,
Roma. — Gesellschaftskapital 100 Mill. Lire. Das
Berichtsjahr schlie3t mit einem Gesamtverluste von etwa
199 Mill. Lire ab. Wie der Vorstand ausfuhrt, ist
dieser Verlust weniger auf ein verlustreiches Arbeiten
der Werke, als vielmehr auf Abschreibungen und Wert-
minderungen bei zahlreichen industriellen Beteiligungen
(darunter auch Jlva) zuriickzufiihren. AuRerdem blieb
die immer noch nicht ganz durchgefilhrte Umstellung
von der Erzeugung von Kriegsbedarf auf Friedens-
arbeit und schlieflich nicht zum geringsten Teile auch
die auRerordentliche Kriegsgewinnsteuer in Hohe von
etwa 34,8 Mill. Lire auf die geldliche Lage nicht ohne
EinfluR. Ein Vorschlag auf Herabsetzung des Kapitals
von 100 auf 80 Mill. Lire durch Herabsetzung des
nominellen Wertes einer jeden Aktie von 500 auf 400 Lire
wurde angenommen.

United States Steel Corporation. — Wie wir dem
soeben verdffentlichten 20. Jahresbericht des Stahl-
trustes entnehmen, sind die Gesamteinnahmen
im abgelaufenen Jahre unter dem Druck der allgemein
schlechten Lage auf dem Weltwirtschaftsmarkt von
1755477 025 $ im Jahre 1920 auf 986749719 $ oder
um rd. 4300 zuriickgegangen. Nach Abzug sédmt-
licher Betriebsunkosten und der verschiedenen Aufwen-
dungen fiir Ausbesserung und Erhaltung der Anlagen,
der Rickstellungen fiir die im neuen Jahre zahlbaren
Steuern sowie der festen Lasten der Tochtergesell-
schaften verbleibt ein Ueberschufl von 100 791 279,50
(im Vorjahre: 185 095 359,28) $; ein geringeres Ergeb-
nis seit Bestehen der Gesellschaft haben nur die Griin-
dungsjahre sowie die Jahre 1908 und 1914 gezeitigt. Von
dem UeberschuB sind in Abzug zu bringen: 8065 221,58
(8 408 460,87) 8 fiur Verzinsung und Tilgung der
Schuldverschreibungen der Tochtergesellschaften,
27 905 045,44 (38 245601,92) $ fur Abschreibungen und
besondere Riicklagen und 8863 180,35 (8 438 762,40) $
flr Tilgung der eigenen Schuldverschreibungen der
United States Steel Corporation, so daf} eine Reinein-
nahme von 55957 832,13 (130 002 534,09) $ verbleibt.
Hiervon werden 19679582,49 (20 105559,58) $ fir
Zinsen der eigenen Schuldverschreibungen der Gesell-
schaft und 747 461,96 (835 332,68) $ Pramien auf ein-
geloste  Schuldverschreibungen der Steel Corporation
und ihrer Tochtergesellschaft zuriickgestellt, wahrend
anderseits noch 1086 229,51 (632 58581) $ Ueberschul
verschiedener Konten hinzuzurechnen ist. Der verfiig-
bare Reingewinn betrdgt demnach 36617 017,19
(109 694 227,64) S. Auf die Vorzugsaktien werden wie
im Vorjahre wieder 700 Gewinn (25219677 $) und auf
die Stammaktien wieder 50/0 (25 415 125 $) ausgeteilt.
Nach Verrechnung dieses Gewinnanteils ergibt sieh
ein Verlust von 14017 784,81 $, der aus der Riick-
lage der unverwendeten Ueberschiisse gedeckt wird. Im
Vorjahre war nach Rickstellung von 30 Mill. $ fir
Werkserneuerungen und VergroRerungen ein Ueberschull
von 29 059 425,64 $ verblieben.

Di? Aufwendungen fir Betriebs-
erweitcrungen beliefen sich im Berichtsjahre auf
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70091866 (102956133)$; hiervon wurden 36868523%
flr Fabrikbetriebe mit Ausnahme der Schiffswerften,
9074692 $ fir Kohlen- und Koksbetriebe, 2929312 $
flr Eisenerzbergwerke und 17 119544 $ fir Werft-
anlagen, Land- und Seeverkehrsmittel sowie fiir den
Ausbau von Hafen- und Gleisanlagen ausgegehen. Fir
Wohlfahrtseinrichtungen der Angestellten und Arbeiter
Hauserbauten usw. wurden 3262275 $ ausgeworfen.

Ueber die allgemeine Marktlage fihrt der Be-
richt aus, daf die mit Juni 1920 beginnende verminderte
Nachfrage nach Eisen- und Stahlerzeugnissen bis zum
Frihherbst 1921 anhielt und erst dann ein etwas leb-
hafteres Geschaft einsetzte. Wie im Vorjahre nahmen
die dem Trust angeschlossenen Werke einen erheblichen
Auftragsbestand ins Jahr 1921 heriiber, so dal sie im
ersten Vierteljahr zu etwa 70% ihrer Leistungsfahig-
keit beschéftigt waren. In den folgenden Monaten
wurde der Beschéaftigungsgrad immer geringer und er-
reichte im Juli mit ungefahr 290/0 der Leistungsfahig-
keit seinen tiefsten Stand. Im ganzen Durchschnitt
des Jahres konnten die Werke in Walz- und anderen
Fertigerzeugnissen fiir den Verkauf ihre Anlagen nur
zu etwa 47,5% ausnutzen, was seit Bestehen der Ge-
sellschaft noch nicht vorgekommen war. Mit dem Nach-
lassen der Nachfrage machte sieh gleichzeitig ein Sinken
der Verkaufspreise fir fast alle Eisen- und Stahl-
erzeugnisse bemerkbar, die bis zum Ende des Jahres
trotz Lohnherabsetzungen teilweise unter die Selbstkosten
heruntergingen. Erst zu Anfang 1922 zeigte sich bei
anziehenden Preisen eine Belebung auf dem Eisenmarkt
so dal die Betriebe bis zur Halfte ihrer Leistungsfahig-
keit beschaftigt werden konnten. Die Férderung bzw.
Erzeugung der Werke, die der United States Steel Cor-
poration angeschlossen sind, gestaltete sich im Berichts-
jahre, verglichen mit dem Vorjahre, wie folgt.

192L 1 1920

t zu 1000 kg
Eisenerzforderun g:
Marquette-Bezirk.
Menominee-Bezirk i 2454455 3645 344
Gogebic-Bezirk..
Vermilion-Bezi
Mesaba-BezlIrk.. 1 12 258 436 21 209 706
Suden (Gruben der Tennessee Co.). 1972 654 2 598 295
Insgesamt 16 685 445 27 453 345
Kokserzeugung 9 982 468 16 467 441
davon aus:

Blenenkorb-Oefen 1725 349 6223 033

Oefen mit Gewinnung von Neben-

ErZEUGNISSEN oo 8257 119 10 244 408
Kohlenfdérderung 21 973 986 31 321 587
Kalksteingewinnung . 4 681 206 6076 718

Hochofenerzeugnisse:

RONEISEN e 8683 954 14 582 259
Spiegeleisen, Ferromangan und Ferro-
STHZIUM s 133 160 182 909
Insgesamt 8817114 14 765 168
Rohstahlerzeugung:
Besscmerstahlbldcke.... 2998 111 5489 343
M artinstahlblécke 8143697 14097064
Insgesamt 11 141 808 19586407
Walz- und andere Fertig-
erzeugnisse:
SCHIENEN e 1503 730 1514 466
Vorgewalzte Blocke, Brumm- u usw. 416 323 1040 142
Grobbleche 734 928 1787411
Bauelsen 446 798 1057 269
llandelselsen, Ilohrstreifen,
el.en USW. 1143 976 2892 233
RONTEN oo 1000 034 1452 566
W alZdrah b 89 644 259 047
Draht und Drahterzeugnisse 930 301 1785255
Feinbleche (Schwarzbleche und ver-
zinkte! und WeiRbleche . . . . 1040 935 1636 299
Eisenkonstruktionen ... 276 983 423133
Winkeleisen, Laschen usw. . 201 571 239 688
Nagel, Bolzen, Muttern, Nieten 61 256 94 959
Achsen 22928 98 700
Wagenrader aus S tah .. 35 663 75 000
Verschiedene Elsen- und Stahl
€FZEUQGNISSE oo 81 029 99 990
Insgesamt 7986 099 14 456 158
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Ueber den Absatz wahrend der beiden letzten
Jahre gibt folgende Zusammenstellung Aufschluf} :

Inlandsabsatz: 192

0 1921
Gewalzter Stahl und andere t zu 1000 kg

fertige Erzeugnisse . 12652495 69U 351
Roheisen, Rohstahl, Spiegel-
eisen, Ferromangan, Schrott 347 028 144 998
Eisenerze, Kohlen, Koks 1232 216 628 629
Sonstiges und Nebenerzeug-
nisse . . . . . . .. 178 547 104 917
Zusammen 14 410 286 7819 895
Universal - Portland - Zement
[(GE1C) I 11380260 12211285
Ausfuhr:
Gewalzter Stahl und andere
fertige Erzeugnisse . 1671 791 1144 824
B*heisen, Rohstahl usw. . 7001 994
Sonstiges und Nebenerzeug-
NMISSE  vvvvevevereeereresiseere e 56 548 81 670
Zusammen 1735430 1227 488

Wirtschaftliche Rundschau.
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Gesamter Versand an Halb- und 1920 1921
Fertigerzeugnissen fur Inland t zu 1000 kg
und Ausfuhr ... 14324286 8086 174
Wert des gesamten Versandes:
Inland (ohne Verké&ufe S
innerhalb des Trustes) 1071 739 500 563 093 812
Austuhr..., 147 905 404 92 313 756
Zusammen 1219 644 904 655 407 568

und Arbeitern be-
im Jahre 1921 insgesamt

An Angestellten
schéftigte der Stahltrust

191 700 Personen gegen 267 345 im Vorjahre. Davon
entfielen auf:

Art der Betnette 1921 1920
Eisengewinnung und -Verarbeitung 133 963 200 991
Kohlen- und Koksgewinnung 22 451 25 889
Eisenerzbergbau... 11183 11517
Verkehrswesen...... 20010 24 643
Verschiedene Betriebe 4093 4305

Insgesamt 191 700 267 345

Fir Lohne und Gehalter wurden bei einem Durch-
schnittstagelohn von 5,73 (7,00) 8 insgesamt 332 887 505
(581 556 925) 8 verausgabt.

Der Kampf um den Achtstundentag.

Am 20. April d. M. haben die drei sozialistischen Par-
teien und die freien Gewerkschaften den deutschen Ar-
beiter im ganzen Eeiche wieder einmal auf die Strafle
gerufen, um fir alle moglichen wirtschaftlichen und
politischen Forderungen offentlich einzutreten. Unter
diesen Forderungen steht mit an erster Stelle die nach
Beibehaltung des Achtstundentages, obwohl dessen
schadigende Wirkungen immer starker zutage treten und
auch von immer weiteren Schichten der Bevolkerung
klar erkannt werden. Die Gliltigkeit des Achtstunden-
tages ist nach Aufhebung der Demobilmachungsverord-
nungen vorlaufig durch ein Xotgesetz noch bis zum
31. Oktober 1922 verlangert worden, und man befiirchtet
anscheinend in Arbeiterkreisen den Abbau, wenn nicht
gar die Beseitigung des Achtstundentages, was beides
man auf alle Falle zu verhindern trachtet; denn mit
der Einflihrung der achtstindigen Arbeitszeit hat ein
alter Traum der Arbeiter, zugkraftig in die Formel
8 Stunden Arbeit, 8 Stunden Ruhe, 8 Stunden Mensch
sein zusammengefalt, seine Verwirklichung gefunden.
An sich ist eine derartige Regelung der Arbeitszeit auch
als ein durchaus erstrebenswertes Ziel zu betrachten,
nur fragt es sich, ob die gegenwértige Zeit fir sie
palt, eine Frage, die unbedingt verneint werden muR.
Wie die Verhaltnisse in Deutschland liegen, kann uns
nur Arbeit, Arbeit im allgemeinsten und besten Sinne
des Wortes, retten, eine Steigerung der Erzeugung auf
das augenblicklich zu erreichende HochstmaB. Die Be-
friedigung der geldlichen Forderungen des Feindbundes,
die Bezahlung der unumganglich nétigen auslandischen
Rohstoffe und Lebensmittel kann von uns nur durch
Ausfuhr von Ware, also nur durch Arbeit, bewirkt
werden, eine Binsenwahrheit, die nachgerade jedermann
anerkennen muBte. Von sozialistischer Seite ist aller-
dings immer betont worden, die Verklrzung der Ar-
beitszeit werde durch gesteigerte Arbeitsleistung mehr
als wettgemacht, aber leider hat die Wirklichkeit das
Gegenteil ergeben: die Einzelleistung und damit die
Gesamtgltererzeugung hat betrachtlich abgenommen.
Anderseits ruht auf dem einzelnen Erzeugnis in-
folge der verringerten Arbeitsleistung ein  Mehr-
aufwand an Lohn, was zusammen mit der starken
Nachfrage nach Waren aller Art zwangslaufig die
Preise fur jegliche Giter in die Hohe treibt. Die
neuen Preise losen dann neue Lohnforderungen aus,
und so geht das Spiel seit Jahren lustig weiter. Man
sollte meinen, dal es nicht schwer sein dirfte, den
Arbeiter von der Zwecklosigkeit standig hoherer Lohn-
anspriiche zu iberzeugen, wenn die Lohnerhéhungen von
den Preiserh6hungen immer wieder verschlungen wer-
den. Leider ist von den Gewerkschaften nach dieser
Richtung hin noch nichts unternommen worden. Die
Arbeiterfuhrer scheuen anscheinend jedes Ritteln am

Achtstundentag, jede Aufforderung zur Mehrleistung, um
ihre Gefolgschaft nicht an die ganz links stehenden
Parteien zu verlieren. Wie aber eine verhaltnismaRig
geringe Erbreiterung der Arbeitszeit zu wirken vermag,
das beweist der Umstand, dal die im Vorjahre im Ruhr-
kohlenbergbau zeitweilig verfahrene eine Uebersehicht
je Woche die tégliche Forderung von rd. 305000 t
auf 340 000 t gehoben hat.

Trotz dieser Untatigkeit im Gewerkschaftslager
laBRt sich erfreulicherweise anderseits nicht verkennen,
dal® man auch in sozialdemokratischen Kreisen die Tor-
heit mancher wirtschaftlichen Forderungen einzusehen
beginnt und sich wieder auf den Boden der Tatsachen
stellt. So hat im Reichswirtschaftsrat der .Mehrheits-
sozialist Kaliski im Gegensatz zu Hilferding,
einem Fihrer der U.S.P., den unterschiedslosen Acht-
stundentag abgelehnt. Ferner verdffentlicht Alax
Schippel in den Sozialistischen Monatsheftenl),
der bekannten sozialdemokratischen wirtschaftswissen-
schaftlichen Zeitschrift, einen Aufsatz: ,Der Kampf
um den Achtstundentag”, in dem er einer Mehr-
arbeit vor allem zu eigenstem Besten der Arbeiter
das Wort redet; bezeichnenderweise bedient er sich
dabei der seit dem Umsturz aus den birgerlichen
Reihen immer wieder gegen den Achtstundentag geltend
gemachten Einwande. Bei der Bedeutung der Frage
geben wir die wichtigsten Stellen aus der Schippelschen
Arbeit nachstehend ausfiihrlich wieder. Den ,,grimmigen
Ernst der Lage“ schildert er mit folgenden Worten:

,Das Problem steht heute nicht mehr so wie in
alter, gemutlicherer Zeit, die einstmals war und so
bald nicht wiederkehren wird. Kann eine, mit den
technischen, finanziellen und personellen Hilfsmitteln
der Vorkriegszeit ausgeriistete Bevolkerung in acht
Stunden alles Erforderliche erzeugen, um neben dem
Lebensbedarf der Masse und der notwendigen Aus-
weitung und Erneuerung des Produktionsapparates
noch die unentbehrlichen und wiinschenswerten staat-
lichen und freigesellschaft'.ichen Kulturleistungen hin-
reichend zu sichern? Alle Ausfuhrungen, die sich
nach wie vor in diesem ldeenkreis drehen und nur
wiederholen, was bis zum Jahre 1914 allerdings Uber-
aus richtig und einleuchtend war, sind nunmehr nichts
anderes als senile oder Ubernaive Gedankenlosigkeiten.
Denn wir wirtschaften heute mit einem jammerlich
ausgesogenen, verarmten Boden, mit einem, trotz allem
&uBerlichen Dividendenglanz und allen in die Augen
stechenden Gewinnuberschiissen, verstimmelten, im
grofRen und ganzen weiter verkiimmernden, in seiner
unumgénglichen  Ausdehnung und Alodernisierung
unterbundenen  sachlichen Produktionsapparat, und

i) 1922, 10. April, S. 329/34.
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mit; einer personlichen, korperlichen wie geistigen Ar-
beitsfahigkeit, die erst langsam wieder der alten Hohe
zustrebt.  Wir sollen jedoch, neben der Befriedigung
der regelmaBigen, laufenden Bebens-, Produkt.ons-
und Kulturanspriiehe, nicht nur binnen wenigen
Jahren einen jahrelangen Verfall wieder ausgleichen,
der nach dem Kriege vielleicht noch schlimmer war
als in den vier und fiinf Kriegsjahren. Wir sollen,
im Gegensatz zu friher, nicht nur zahllose Kriegs-
verstimmelte, Witwen und Waisen, schwergeschadigte
und heimat- und existenzlos gewordene Auslands-
deutsche wirtschaftlich mit durchschleppen.  Wir
sollen vor allem, ohne Gegenleistungen, die riesen-
haftesten, gleichviel, ob geldlichen oder sachlichen
Reparationsleistungen nach auBen erfullen, und
Rathenau wies in seiner jiingsten Reichstagsrede mit
Recht auf die ungeheuere Tatsache hin, daR allein die
im letzten Jahr aus der deutschen Wirtschaft heraus-
geholten 112 Milliarden Goldmark die Jahresarbeit
von einer Million deutscher Arbeiter darstellen: das
sind also 300 Millionen Arbeitstage oder, bei durch-
schnittlich achtstiindiger Arbeit, 2400 Millionen Ar-
beitsstunden. Man mag mithin die Gberschldgigen Be-
rechnungen von 1914 noch so sehr billigen und selber
mit aufgestellt haben: mit den Belastungszufiigun-
gen von 1922 hatte man selbst damals bei noch unge-
schwachter nationaler Schaffenskraft die zeitweilig
notwendige Arbeitszeit kaum noch in maifeierlicher
Stimmung und Erwartung beurteilt.

Unsere Vertrauensseligen tauschen sich jedoch zu-
gleich Uber die (berwiegende Geistesverfassung der
deutschen Arbeiter. Die Berichte der Gewerbeauf-
sichtsbeamten fiir 1919 und 1920 bringen fur die ver-
schiedensten Arbeiterkategorien zahlreiche Belege fir
die freiwillige Mehrarbeit in dem gleichen Be-
trieb und fur die Nebenarbeit auf anderen Ge-
bieten. Die Handwerkskammern verlangen immer von
neuem Abhilfe gegen die Eabrikarbeiter, die nach
Feierabend sich ihrer alten handwerkerlichen Fertig-
keiten erinnern, und gegen die Gesellen, die nach
Werkstattschluf dem eigenen Meister Konkurrenz be-
reiten: wegen des tariflich verbirgten Lohnes oft
eine stark preisdriickende Konkurrenz.“

Schippel geht weiter auf die seit 1918 gemachten
Erfahrungen ein und kommt auf ,viele beim ndheren
Zusehen innerlich ganz unvereinbare Widerspriiche
unseres Uberlieferten Standpunktes” zu sprechen:

»Schon vor dem Kriege dachten wir Uber die
Wirkungen der Arbeitszeitherabsetzung keineswegs
lbereinstimmend. Denn das eine Mal vertraten wir
den verkirzten Normalarbeitstag, weil er die Ueber-
produktion und die darauf folgende Arbeitslosig-
keit, die beiden GeilReln der modernen Menschheit,
mildere. Aber 1918 und 1919, was sollte uns, einem
ausgehungerten, in Lumpen einhergehenden und hau-
senden Volk, ein Versto gegen die Ueberzeugung?
Wir sprachen also nicht mehr davon. Das andere Mal
feierten wir, genau in entgegenlaufender Denkweise,
den kiirzeren Arbeitstag als Zwang zur Produk-
tionssteigerung, und zwar recht haufig gleich
wieder mit einer solchen MaRlosigkeit, daR einzelne
unserer Parteischriftsteller den Achtstundentag allen
Ernstes als scharfste Waffe im internationalen Kon-
. kurrenzkampf der Nationen anpriesen.

Ferner gingen wir friiher kaum darauf aus, jede
Differenzierung der Arbeitszeit zugunsten eines
flr alle Betriebe und Produktionstitigkeiten schema-
tisch einheitlichen Arbeitstages vollstandig beseitigen
zu wollen. Im Gegenteil, die Anschauungsweise von
Karl Marx war uns in Fleisch und Blut ibergegangen,
dal einfache Durchschnittsarbeit etwas anderes sei
als komplizierte Arbeit. Oder wir dachten mit Rod-
bertus: ,Dieser normale Arbeitstag wird natirlich in
den verschiedenen Gewerken nach der Zeltstundenzahl
verschieden zu normieren sein, je nach der ver-
schiedenen Intensitat des Mihe- und Kraftauf-
wandes." Die nicht unbetrachtlichen Arbeitszeit-
abstande zwischen den einzelnen Berufen vor dem
Krieg waren zweifellos zum Teil durch die starkere
oder geringere soziale Hilflosigkeit der einzelnen Ar-
beiterkategorien bedingt; insoweit mag die Gesetz-
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gebung durch sie mit Recht einen resoluten Strich
machen. Zum anderen Teil spiegelte sich jedoch in
ihnen unverkennbar die abweichende Schwere und
Mihe der Arbeit, die spezifische Anstrengung der
beruflichen Arbeitsstunde wider. Die Verordnung vom
November 1918 ist, dem Erfolg nach, wie mit roher
Heckenschere (iber diese wohlbegriindeten Abweichun-
gen dahingefahren, und deshalb haftet dem ganzen
Vorgehen in der Tat viel nichtgewolltes schablonen-
haft Naturwidriges an.“

Die Hauptsache war und bleibt jedoch nach Schippels
Ansicht die ,,ungeheure Téauschung Uber die Produktions-
wirkungen der plétzlichen Arbeitsbeschneidung um,
wie man nach allseitigem Zugestdndnis ruhig durch-
schnittlich annehmen kann, taglich zwei Stunden“.

,Lediglich die gewerblichen Arbeiter ins Auge
gefalt, deren Gesamtzahl nach der Berufszahlung von
1907 8,59 Millionen betrug, fiir die Gegenwart also
auf rd. 9 Millionen geschétzt werden kann, und ohne
wesentliche Intensivierung der Arbeit, betrdgt dies
arbeitstaglich einen Verlust von 18 Millionen
Arbeitsstunden, arbeitsjdhrlich von 5400 Mil-
lionen: das 2l4fache der oben nach Rathenau be-
rechneten Reparationsleistung, nach der wir der En-
tente durch die Note vom 14. Dezember 1921 unsere
Zahlungseinstellung anzeigen muften.

Niemand wagt heute zu behaupten, daf die vor-
mals angekiindigte Intensivierung der produktioneilen
Leistungen mit der gesetzlichen Verkiirzung der Ar-
beitszeit Wirklichkeit geworden waére, sei es bis zum
Ersatz wenigstens eines Teils, sei es gar bis zum
vollen Ausgleich des friiheren Produktionsergebnisses
der Ueberstunden. Aulerdem zieht sich ein klaffen-
der Widerspruch zwischen den Behauptungen: Uber
den Achtstundentag hinaus hore das Mehrergebnis der
Arbeitskraft auf, und: das Kapital befehde den Acht-
stundentag, weil ihm die Mehrleistungen bei Freigabe
der Achtstundengrenze goldene Gewinne versprachen.
Alle die vorgebrachten Einwénde sind deshalb kurz-
beinige Flausen, mit denen man unentrinnbare, frei-
lich Uberaus bittere Entschlisse vergeblich fernzu-
halten sucht. Diese Entscheidungen werden kommen,
sie sollten uns nur nicht unvorbereitet finden.

Und sind sie von so unfalbarer Art? Wenn die
Wiedererholung Deutschlands so sehr fast ausschlief-
lich von dem Arbeitswillen der deutschen Arbeiter-
klasse abhédngt, kann eine weitsichtige Fihrung da
nicht dem politischen und wirtschaftlichen Einfluf}
der Arbeiter neue Tore und Bahnen erschliefen?
Kann sie es nicht zur Bedingung erheben, daf in der
Uebergangszeit des Wiederaufbaus mit der Wieder-
mehrleistung in einem Produktionszweig der Aus-
nahmezustand wieder Zug um Zug fallt, und dafl den
groBen Arbeiterberufsorganisationen in dieser Mitwir-
kung ein groBes Feld des parititisch-arbeitsgemein-
schaftlichen Zusammenwirkens mit den branchenweisen
Unternehmerorganisationen sich erdffnet: eine erste
wirkliche Ausfullung des recht leer gebliebenen Rah-
mens der Arbeitsgemeinschaften?

Friher, in der, fast mdchte man sagen: guten
alten Zeit der Uelierproduktion, firchteten wir die
Auswirkungen der Mehrarbeit als Arbeitslosigkeit und
Lohndruck. Heute, bei allzeit ungenigender Auf-
fillung der Markte, bei der MaRlosigkeit des Ueber-
gewichts des Warenbesitzes gegeniiber der Waren-
nachfrage, kommen wir aus den ewigen Preissteige-
rungen und Wucherpraktiken nicht heraus, die vam-
pirgleich jeder mihsam errungenen Lohnsteigerung
sofort wieder ihren realen Inhalt hinwegsaugen.

Schippel schliet dann mit den Worten:

».NurdieMehrarbeit,dieWiederauffiillung desMarktes
kann die deutschen Arbeiter vonihren Tantalusqualen
als Verbraucher befreien. DieMehrarbeit wéhrend
der Jahre des Wiederaufbauzeitraums liegen deshalb
im eigensten Klasseninteresse der deutschen Arbeiter.1

Man kann den Schippelsehen Ausfiihrungen, won
einigen unvermeidlichen sozialistischen Gedankengéngen
abgesehen, im allgemeinen durchaus zustimmen. Hof-
fentlich finden sie im Arbeiterlager weitesten Wider-
hall, damit Deutschland das Mittel wiederfindet, di«

Folg " .



