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E i n l a d u n g

zur

Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhüttenleute
am 25. und 26. N ovem ber 1922 in Düsseldorf.

T a g e s o r d n u n g :

A. Sonnabend, den 25. November, abends 6.30 Uhr, im Kaisersaale der 
städt. Tonhalle (Eingang Tonhallenstraße).

1. Eröffnung durch den Vorsitzenden.
2. Abrechnung für das Jahr 1921; Entlastung der Kassenführung.
3. Wahlen zum Vorstande.
4. Aus der Tätigkeit des Vereins deutscher Eisenhüttenleute im  Jahre 1921/22. Bericht, erstattet von $r.-3n0 .

O t t o  P e t e r s e n ,  geschäftsführendem Mitglied des Vorstandes des Vereins deutscher Eisenhüttenleute, 
Düsseldorf.

5. Raum chem isehe Betrachtungen in der anorganischen Chemie. Vortrag von Professor Dr. P a u l  P f e i f f e r ,  Bonn.
6 . Die W ärm espeicherung in der Dampfwirtschatt. Vortrag von ®r.^ng- e. h. C le m en s K ie f le lb a c h ,  Bonn.

7. Verschiedenes.
Nach diesem ersten Teile der Hauptversammlung: Z wangloses B eisam m ensein im Rittersaal der Tonhalle, 

wo auch Gelegenheit zur Einnahme des Abendessens gegeben wird.

B. Sonntag, den 26. November, mittags 12 Uhr, im 
Stadttheater, Hindenburgwall1):

(Fortsetzung.)

8 . Deutsche W irtschaftsfragen. Bericht des Vorsitzenden.
9. Aus Technik und W irtschaft der Vereinigten Staaten in der Nachkriegszeit (dargestellt auf Grund einer

Studienreise während des Sommers 1922). Vortrag von Oberingenieur H erm a n n  B le ib tr e u ,  Saarbrücken.
10. Verschiedenes.

Nach der VeiSammlung, etwa um 3 Uhr. findet ein gem einsam es M ittagessen im Kaisersaale der Städtischen 
T o n h a l l e  statt. Mit Rücksicht auf die örtlichen Verhältnisse muß vorherige Anmeldung bei der Geschäftsstelle, 

•  spätestens bis zum 20. November 1922, erbeten werden. Die Anmeldungen werden bis zur Erreichung der Höchst
zahl in der Reihenfolge ihres Eingangs berücksichtigt und die Tischkarten den Teilnehmern durch die Post 
zugestellt werden. Die Geschäftsstelle ist auf Wunsch bereit, für gemeinsame, auf bestimmte Namen lautende 
Anmeldungen mehrerer Herren z u s a m m e n h ä n g e n d e  Tischplätze zu belegen. Der Preis für das Gedeck, der 
erst später bekanntgegeben werden kann, wird beim Essen erhoben.

Die U n t e r k u n f t s v e r h ä l t n i s s e  in den Düsseldorfer Gasthöfen lassen es geraten erscheinen, Zimmer 
mögliohst f r ü h z e i t i g  zu bestellen.

B e s o n d e r e  E i n l a d u n g e n  w e r d e n  n i c h t  v e r s a n d t .

V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e .
D ü s s e l d o r f ,  im Oktober 1022. j)er Vorsitzende: Der Geschäftsführer:

V o g le r .  P e t e r s e n .

M Angesichts des bekannten Andrangs zur Sonntags-Versammlung findet diese nicht, wie früher, in der 
Tonhalle, sondern im S t a d t t h e a t e r  Düsseldorf, Hindenburgwall, statt. Durch diese Neuerung werden v ie l
leicht zunächst einige örtliche Schwierigkeiten zu erwarten sein, für die die Geschäftsstelle im voraus um Nach
sicht bittet.

Am Sonntagmorgen ist im R i t t e r s a a l  der T o n h a l l e .  Eingang Tonhallenstraße, Gelegenheit zum 
Zusammentreffen und Einnehmen von Erfrischungen geboten.
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Ueber die wissenschaftlichen Grundlagen zur Herstellung  
von Hartgußwalzen1).

Von $r.<5tte- E m il Schi'iz in Leipzig-Großzschocher.
(Anforderungen an die Hartgußwalzen. Papierwalzen und Metallwalzen. Herstellungsweisen. Verlauf der Ab
kühlung bei einer Hartgußwalze. Wärmebeziehungen zwischen Walze und Kokille. Hie Schwindung der H art
gußwalze. Schreckungstiefe. Gußspannungen. Gießtemperaturen. Chemische Zusammensetzung der einzelnen Teile. 

Metallographische Untersuchungen. Spritzkugelbildung.)

Ueber die Anwendung von Kokillen zur Erzeu
gung von Hartguß im allgemeinen und über 

die Herstellung von Hartgußwalzen im besonderen 
ist in dem Schrifttum eine Reihe von Abhandlungen 
erschienen. Während W edding und Crem er2) 
grundlegende chemische und metallographische Unter
suchungen des Hartgusses anstellten, ist neben den 
Veröffentlichungen von W eb er3), A dam son 4), 
L u ty 5) , von S ch ü tz6) , H u g o 7) und K lu y tm a n s8) 
die kürzlich erschienene Abhandlung von Irres-  
b erger9) die bedeutendste Arbeit auf dem Gebiete 
des praktischen Walzengusses.

Die Untersuchungen zu der vorliegenden Arbeit, 
die ihre Entstehung einer Anregung von Geheimrat 
W üst verdankt, wurden schon in den Jahren vor 
dem Kriege ausgeführt. Sie bilden zufälligerweise zu 
der Abhandlung von Irresberger sozusagen eine 
Ergänzung. Von dem Gedanken ausgehend, das 
Verhalten des Eisens beim Einguß in die Kokille, 
seine Beziehungen zur Kokille und die damit zu
sammenhängenden Eigenschaften des Gußstücks 
nach dem Guß nicht nur an Probestücken, sondern 
an den Hartgußwalzen selbst zu beobachten, will 
die Arbeit das Gebiet der Walzenherstellung keines
wegs erschöpfend behandeln, sondern sie soll nur 
dazu beitragen, einige Fragen über die Vorgänge 
bei der Herstellung von Hartgußwalzen aufzuklären. 
Die Untersuchungen erstrecken sich auf die Ab
kühlung der Walzen, die Erwärmung der Kokillen, 
die Schwindung, die Abschreckung, die Gußspan
nungen, die Gießtemperatur, die Härte und die 
chemische und metallographische Untersuchung.

Man unterscheidet in der Hauptsache drei Haupt
arten von Walzen:
1. Stahlgußwalzen,
2. Hartgußwalzen oder Kokillenwalzen und
3. Graugußwalzen.

In vorliegendem Falle handelt es sich ausschließlich 
um Hartguß- oder Kokillenwalzen. Die Hartguß

!) Vortrag, gehalten vor der 6. Sitzung des Tech
nischen Hauptausschusses für Gießereiwesen am 6 . Sept. 
1922 in Homburg v. d. H.

2) St. u. E. 1907, 12. Juni, S. 833/8; 19. Juni, 
S. 866/70.

3) Die Fabrikation des Hartgusses, Berlin, Verlag 
von Herrn. Meusser, 1913.

4) Metallurgie 1906, 22. Mai, S. 306/17, und Gieß.- 
Zg. 1906, 1. Sept., S. 541.

5) Iron Age 1903, 23. April, S. 2/4.
6) v. Schütz, der Hartguß, 2. Aufl., Grusonwerk 

Magdeburg, 1890.
7) Gieß.-Zg. 1908, 1. Juni, S. 334/7.
3) Fonderie mod. 1921, 4. April, S. 81/3.
f) Gieß.-Zg. 1922, 6. Juni, S. 342/5; 13. Juni,

S. 354/8; 26. Juni, S. 371/4; 27. Juni, S. 381/6.

walzen werden t°ils aus dem Kuppelofen, teils aus 
dem Flammofen gegossen. Ihre Anwendung in der 
Industrie ist zu groß, und die Beanspruchung und 
die Abmessungen der Walzen sind zu verschieden, 
als daß man kurz von einer idealen Walze, einer 
idealen Härtetiefe oder einer idealen Analyse für 
Hartgußwalzen sprechen könnte. Es gibt Walzen von 
10 kg und Walzen von 10 000 kg Gewicht. Die 
größten massiven Hartgußwalzen, die in einem 
süddeutschen Hüttenwerk hergestellt wurden, waren 
Glättwerkswalzen für die Papierindustrie von 700 mm 
Durchmesser und 4000 mm Ballenlänge mit einem 
Rohgewicht von rund 20 t. Für ein Kupfer- und 
Messingwalzwerk lieferte ein anderes deutsches Werk 
eine massive Hartgußwalze von 1120 mm Durch
messer und 4190 mm Ballenlänge. Nach Geigers 
Handbuch der Eisen- und Stahlgießerei1) wurde die 
bis jetzt bekannte größte Hartgußwalze im Gewicht 
von 32,9 t vom Grusonwerk in Magdeburg gegossen. 
Daß das Eisen für solche Walzen anders beschaffen 
sein muß gegenüber dem Eisen für ganz klein e- 
Walzen, liegt auf der Hand.

Die Hartgußwalzen müssen nach ihrer Foim und 
nach ihrer Beanspruchung wieder in zwei Haupt
gruppen geteilt werden: die Papierwalzen und die- 
Metallwalzen. P ap ierw a lzen  sind meist sehr 
schwach im Durchmesser, aber sehr lang. M eta ll
w alzen  sind dagegen dick und kurz. Während bei 
Papierwalzen das größte Gewicht auf vollkommen 
reine, porenfreie Oberfläche und höchste Ober
flächenhärte gelegt wird, werden bei Metallwalzen 
neben einer gewissen Oberflächenhärte die größten 
Anforderungen an die Bruchfestigkeit gestellt. Die 
Härte wirkt aber der Bruchfestigkeit entgegen. 
Beide so viel als möglich zu vereinigen, ist das Be
streben der Erzeuger. Die Art der Verwendung der 
Walzen läßt ihre Herstellung mehr oder weniger nach 
dieser oder jener Seite hinneigen.

Die soeben erwähnten Anforderungen gestatten, 
daß Papierwalzen aus dem Kuppelofen, und ver
langen, daß Metallwalzen aus dem Flammofen 
gegossen werden.

Neben den vielen anderen Einflüssen auf die 
Beschaffenheit einer Hartgußwalze ist der Einfluß 
der ch em isch en  Z u sam m en setzu n g  des Eisens 
der erste und wichtigste. Wie weit die Analysen 
von Hartgußwalzen von einander abweichen, geht 
aus Zahlentafel 1 hervor. Solche Zusammenstellungen 
sind jedoch nur insofern von Wert, als sie die all
gemeine Lage des Hartgusses in der Reihe der 
anderen Gußeisensorten kennzeichnen. Der Walzen-

!) Bd. II, S. 332.
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spezialist aber vermißt 
vor allem die Angabe der 
Größenverhältnisse und 
der Art der Beanspruchung 
der Walzen, denn hiernach 
richtet sich doch in erster 
Linie die Gattierung.

In den verschiedenen 
Werken haben sich ver
schiedene Verfahren her
ausgebildet, nach denen 
die Walzen eingeformt wer
den. Die Art des Einfor
mens ist abhängig vom 
V erwendungszweck bzw. 
von den Abmessungen der 
Walze. Während z. B. für 
die im Durchmesser stärker 
gehaltenen und in der 
Länge nicht so sehr von
einander abweichenden 

kürzeren Metallwalzen 
meist Kokillen aus einem 
Stück Verwendung finden, 
werden für die in der Länge 
stark wechselnden, viel 
längeren und schwächeren 
Papierwalzen mehrere 
kurze Kokillen aufeinander 
gesetzt.

Bei Papierwalzen reißt 
der obere Walzenzapfen 
leichter ab als bei Metall
walzen, einmal deshalb, 
weil er an sich schon schwä
cher gehalten ist, zweitens, 
weil bei ihnen die Schrek- 
kung tiefer und damit auch 
die Schwindung größer ist, 
und drittens, weil der 
obere Zapfen infolge der 
viel größeren Länge der 
Walze beim Schwindungs
vorgang eine viel größere 
Bewegung nach unten zu 
machen hat. Der Erzeuger 
von Papierwalzen hat also 
viel weitläufigere Vorkeh
rungen gegen Ausschuß 
durch Risse zu treffen. 
Vor allem muß die Sand
form des oberen Zapfens 
sofort nach dem Guß der 
Schwindung folgen können.

Ohne näher auf die Ein
zelheiten beim Einformen

Zahlentafel 1. A n a l y s e n  v o n  H a r t g u ß w a l z e n .

| Hartgußwalze von Gruson1)
von Malapane (Feinblechw.)1

l )
von Westfalen (vorzügl.) 1) 
eines süddeutsch. Werkes2)
200 min (J) \
500 mm <+> *
550 mm
(Feinblechwalze)1) \  -j
(schwacheSchreck., ab. gut)4) /  a , 
„Idealwalze“ nach dem Eng

länder Nicholson3)
(sehr gut) \ ^e]g Ursprungs2)

schwedischen Ursprungs5)

c Si Mn P s
% % % % %

3,82 0,74 1,34 0,44 _
3,10 0,45 0,55 —
3,42 0,53 0.46 0,53 0,13
3,50 0,54 0,47 — —■
3,00 0,71 0,39 0,54 0,098
3,45 0,72 0,30 0,58 0,02
3,85 0,69 0,25 0,50 0,08
3,50 0,65 0,35 0,45 0,08
2,79 0,74 0,42 0,58 0,13
3,48 0,68 0,29 0,41 —

3,50 0,65 0,50 0,25 0,05
3,02 0,72 0,55 0,473 0,134
2,90 0,66 0,81 0,340 0,096
3,50 — 1,0 0,05 —

Zahlentafel 2. U e b l i c h e  M aß - u n d  G e w i c h t s v e r h ä l t n i s s e  
v o n  K o k i l l e n  u n d  W a lz e n  fü r  P a p ie r -  u n d  M e t a l l  w a lz e n .

P a p i e r w a l z e n :

W a l z e zug e h ö r i g e  K o k i l l e TJeber-
maß
des

Durchm.
Ballen-
Durchm.

Ballen
länge Gewicht Licht

weite Lange Wand
stärke

Verhältuis:
Lichtweite Gewicht

in mm in mm in kg in mm in mm in mm zu Wandstärke in kg in mm

700 745 575 350 1 0,47 5050 45
600 630 575 280 1 0,44 3350 30
500 521 600 240 1 0,46 2520 24
450
400 stark stark

473
420

600
650

215
205

1
1

0,45
0,49

2030
1910

23
20

330 wechselnd wechselnd 348 650 190 1 0,55 1520 18
250 268 700 150 1 0,57 1000 18
230 246 700 140 1 0,58 865 16
210 226 750 140 1 0,62 880 16
200 215 750 140 1 0,65 850 15

M e t a l l w a l z e n :

W a l z e Z U  g e h ö r i g e  K o k i l l e TJeber-
maß
des

Durchm.
Ballen-
Durchm.

Ballen
länge Gewicht Licht

weite Länge Wand
stärke

Verhältnis: 
Lichtweite Gewicht

in mm in mm in kg in mm in mm in mtn zu Wandstärke in kg in mm

860 2355 10700 880 2980 210 1 0,24 15600 20
800 1K00 6600 820 2500 220 1 0,27 13150 20
744 1000 3160 762 1130 165 1 0,22 4000 18
700 1000 2800 718 1275 200 1 : 0,28 5400 18
670 1-250 3200 688 1800 180 ] : 0,26 6500 18
6506; 1400 3380 668 1645 190 1 0,29 G200 IS
650 1400 3380 666 2080 195 1 : 0,29 8100 16
630 1250 2830 644 1640 175 1 : 0,27 5500 14
600 1000 2050 618 1550 225 1 : 0 ,36 6800 18
5£0 1500 2900 598 1775 180 1 : 0,30 5800 18
550 ll'OO 2080 563 1500 190 1 : 0,33 5000 18
520 785 1200 540 850 160 1 : 0,30 2200 20

!) O s a n n :  Hartguß, St. u. E. 1910, 10. Aug.,
S. 1362.

2) Selbst untersucht.
3) L u t y :  Hartgußwalzen, Zur Frage ihrer Her

stellung und Verwendung. Iron Age 1903, 23. April, S. 2.

'*) L e d e b u r :  Ref. von v. Schütz’ : Der H art
guß und seine Bedeutung für die Eisenindustrie, St
u. E. 1891, Sept., S. 736.

6) I r r e s b e r g e r :  Walzenguß, Gieß.-Zg. 1922,
6. Juni, S. 342.

6) Walze, an der die Versuche ausgeführt wurden.
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einzugehen, gebe ich in Abbildung 1 eine Papier
walze und in Abbildung 2 eine Metallwalze als muster
gültige Beispiele fertig eingeformt.

Erstere ist eine Kalanderwalze, letztere eine 
Feinblech walze. Die links von der Form abgebildeten

weite zur Wandstärke etwa wie 1 :0,5 wählt, hält 
die Fabrik für Metallwalzen ein Verhältnis von 
durchschnittlich 1 :0,28 für ausreichend, das ist 
nur wenig mehr als die Hälfte. In der Hartguß
industrie gilt die Regel: je stärker die Kokille, desto 
stärker die Abschreckung. Von diesem Gesichts
punkte ausgehend, suchen die Werke die Wandungen 
ihrer Kokillen so stark zu halten, wie es der zur Ver
fügung stehende Raum, das Gewicht, die Kosten, 
die Handlichkeit und die Transportanlagen erlauben.

Auch O sann1) sagt: ,,Starkwandige Kokillen 
ergeben eine bessere Härte“ und schreibt für Walzen
kokillen folgende Wandstärke vor: W =  V* D oder

SchmlfA-B

K— soo

Abbildung 1. Papierwalze von 400 mm (J) und 3000 mm 
Ballenlänge mit je zwei Ansatzstücken, Oelringen, Lauf
zapfen und einem Kupplungszapfen, in sechs Kokillen 
eingeformt, fertig zum Guß. (Die Zeichnung gibt die 
Lage an, in der die Fertigwalze aus der rohen 

Walze herausgearbeitet wird.)

Skizzen bezeichnen die Lage, in der die fertige Walze 
aus dem Rohguß herausgearbeitet wird.

Die K ok illen  werden in ihren Abmessungen 
sehr verschieden gehalten. Zahlentafel 2 gewährt 
einen Ueberblick über einige in der Praxis übliche 
Maße und Gewichtsverhältnisse von Kokillen und 
Walzen für Papier- und Metallwalzen. Aus der 
Zusammenstellung ist ersichtlich, daß die Meinungen 
über die Wandstärken der Kokillen ganz bedeutend 
auseinandergehen. Während die Papierwalzen
fabrik für ihre Kokillen das Verhältnis von Licht

Abbildung 2. Metallwalze von 650 mm (t> und 1400 mm 
Ballenlänge mit je zwei Laufzapfen und zwei Kuppel
kreuzen, in eine Kokille eingeformt, fertig zum Guß. 
(Die Zeichnung gibt die Lage an, in der die Fertig
walze aus der rohen Walze herausgearbeitet wird.)

1 : 0,33. Irresb erg er2) empfiehlt für 300er Walzen 
eine Wandstärke: W =  y2 D, also 1 : 0,5, für kleinere 
Walzen etwas mehr, für größere etwas weniger. 
Derselbe3) gibt als allgemeine Regel an: für Walzen 
bis zu 750 mm Durchmesser eine Wandstärke vom 
halben Walzendurchmesser und für Walzen von

x) Lehrbuch der Eisen- und Stahlgießerei, 4. Aufl., 
S. 395.

2) Geiger, Handbuch der Eisen- und Stahlgießerei, 
Bd. II, S. 332.

3) Gieß.-Zg. 1922, 6 . Juni, S. 342/5; 13. Juni, 
S. 354/8; 20. Juni, S. 371/4; 27. Juni, S. 381/6.
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größerem Durchmesser eine solche von 10/2ä des 
Walzendurchmessers, also wie 1 :0,4.

Die Versuche, die beschrieben werden sollen, 
wurden an Hartgußwalzen für Metallwalzwerke 
ausgeführt, die teils aus dem Flammofen allein, 
teils aus dem Flammofen mit Zusatz von flüssigem 
Kuppelofeneisen gegossen wurden.

Man muß bei Hartgußwalzen für Blechwalz
werke noch einmal zwei Arten von Walzen unter
scheiden, verschieden durch die Art ihrer Bean
spruchung:
1. Warmwalzen oder F e in b lech w a lzen , d. h. 

solche, die beim Walzen stark heiß werden, ohne 
gekühlt zu sein und

2. G rob b lech w alzen , d. h. solche, mit denen 
unter starkem Druck gewalzt wird und die 
¡stets wassergekühlt sind.
Bei ersteren legt man größeres Gewicht auf große 

Oberflächenhärte, während letztere durch den fort
währenden Temperaturwechsel an der Oberfläche 
durch das Gekühltwerden und die große Bean
spruchung auf Druck und Stoß keine so große Härte 
vertragen können, aber große Bruchfestigkeit auf
weisen müssen. Bei Grobblechwalzen blättern, wenn 
die Härteschicht zu tief geht, leicht Stücke an der 
Oberfläche des Ballens ab.

Die Härte der weißen Oberflächenschicht ist im 
wesentlichen abhängig vom Gehalt an Zementit, 
dessen Kohlenstoffgehalt 6,6 % beträgt, und damit 
auch vom Gesamtkohlenstoffgehalt des Eisens. Je 
mehr Gesamtkohlenstoff im Eisen ist, desto mehr 
Zementit vermag es bei der Abschreckung zu bilden, 
in um so gröberen Blättern wird sich aber auch in 
der grauen Zone der Graphit abscheiden, was die 
Bruchfestigkeit der Walze stark herabdrückt.

Da sich nun im Flammofen das Eisenbad selten 
auf 3, nie aber über 3 % Gesamtkohlenstoff halten 
läßt, wie hoch auch der Kohlenstoffgehalt des Ein
satzes sein mochte, so kann man für harte Walzen 
den Kohlenstoffgehalt des Eisens dadurch erhöhen, 
daß man dem Flammofeneisen noch flüssiges Eisen 
aus dem Kuppelofen zugibt. Die Feinblechwalzen 
mit großer Oberflächenhärte werden aus diesem 
Grunde häufig aus dem Flammofen und Kuppel
ofen zusammen gegossen, die Grobblechwalzen mit 
großer Bruchfestigkeit aus dem Flammofen allein.

Die Versuche wurden an 38 Walzen durchgeführt, 
von denen 30 aus dem Flamm- und Kuppelofen zu
sammen und 8 aus dem Flammofen allein gegossen 
wurden. Der Zusatz von Kuppelofeneisen schwankte 
zwischen 32 und 50 %. Der im Flammofen ver
schmolzene Walzenbruch betrug stets über 47, ja 
meist 90%. Als Versuchswalzen wurden Walzen 
mit den in der Praxis gangbarsten Abmessungen 
gewählt, wie sie Abb. 2 darstellt. Die Fertigmaße 
sind 650 mm Durchmesser, 1400 mm Ballenlänge, 
480 mm Laufzapfen, je 425 mm lang, mit zwei Kuppel
kreuzen. Die zur Herstellung benutzte Kokille hatte 
bei einer Wandstärke von 190 mm eine Lichtweite 
von 668 mm. Es blieben also 18 mm im Durchmesser 
für die Schwindung und die Bearbeitung übrig. Um 
die Versuche ohne Verletzung des Walzenkörpers 
anstellen zu können, wurde die Walze um 150 mm

länger geformt, so daß an den Körperenden Ringe 
zur Untersuchung abgedreht werden konnten.

Es würde zu weit führen, die gleichzeitig bei allen 
untersuchtenWalzen genau verfolgten Gattierungen, 
die Führung der Schmelzvorgänge, den Brennstoff- 
verbiauch, die Zuschläge, das Ausbringen und vor 
allem auch das Einformen hier zu besprechen.

•Verlauf der Abkühlung bei^einerJH artgußwalze.

Zunächst versuchte ich, den Verlauf der Ab
kühlung im weißen und im grauen Teil einer Hart
gußwalze durch gleichzeitige Messung festzustellen. 
Wie man sich denken kann, durften die Walzen nicht 
als Ausschuß anfallen, ich war deshalb mit den Ver
suchen auf zwei Zonen an beiden Enden des Ballens 
beschränkt. Der Aufnahme der Abkühlungskurven 
stand vor allem die Schwindung im Wege. Da die

O

ßec/fb/ech Jnnere ¿ochmüm/um 

oben

ßeckb/ecfr Jrmere Loch/nüncf. 
unten

Abbildung 3. Bewegliche Vorrichtung zur Einführung 
der Thermoelemente durch die Kokille in das Walzen
innere zur Aufnahme der Abkühlungskurven, Weiß oben 

und Weiß unten (Abb. 4).

Walzen stehend gegossen werden, ist der Schwin
dungsvorgang folgender: die Walze sitzt, nachdem 
sie festgeworden, unten bei a auf der Sandform auf 
(Abb. 2). Der Querschnitt bei a macht also keine 
Bewegung in senkrechter Richtung, sondern er 
zieht sich nur in wagerechter Richtung zusammen. 
Der Querschnitt bei b aber hat außer der Schwindung, 
die er in wagerechter Richtung erleidet, einen Weg 
nach unten zurückzulegen, der gleich ist der Schwin
dung der ganzen Walze zwischen Querschnitt a und b. 
Diese Schwierigkeiten wurden durch die in Abb. 3 
dargestellte bewegliche Anordnung der Thermo
elemente überwunden, die bei allen Versuchen zur 
Anwendung kam und sich gut bewährte. Das in die
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Kokille gebohrte Locli mußte natürlich verschlossen 
sein, solange die Walze noch flüssig war. Ich benutzte 
hierzu ein Eisenblech von 2 mm Dicke, das sich der 
Innenseite der Kokille anschmiegte und sich durch 
eine Feder, die an einem Haken an der Außenwand 
der Kokille befestigt war, an die Innenseite der Kokille 
festpreßte. Die Quarzröhre ragte durch ein Loch 
in diesem Blech beliebig weit in die Walzenform 
hinein. In die Walze eingegossen folgte so das Blech 
nach der Erstarrung samt der Quarzröhre, dem 
erkaltenden Eisen in allen seinen Bewegungen.

Erst ordnete ich die Thermoelemente in folgender 
Weise an: in der oberen und unteren Versuchszone

Da der untere weiße Teil bis zum Ende des 
Gusses (der etwa 30 sek dauert) solange Zufluß von 
neuem, heißem Eisen erhält, und das Eisen im oberen 
weißen Teil ganz bedeutend abgekühlt ankomml:, so 
erhält man für die weißen Schichten oben und unten 
zwei bis zu einer gewissen Zeit annähernd parallel 
verlaufende Kurven, von denen die vom unteren Teil 
stammende stets die höhere Temperatur hat. Die größte 
Abweichung der beiden Kurven ist immer bei Beginn 
der Abkühlung und beträgt durchschnittlich 90 °.

In Abb. 4 sind unten zugleich die Kurven e’n- 
gezeichnet, die die Unterschiede zwischen den 
Temperaturen des Weißen und Grauen oben einer-

Gnau oben und We/'/s oben

Weiß oben und We/ß unten
7 5 /

Frrde des Gusses At/nufen nach dem Guß
Abbildung 4. Gleichzeitig aufgenommene Abkühlungskurven von Weiß oben, Grau oben und Weiß unten 
mit ihren Differenzkurven. Rechts Abkühlungskurven einer abgeschreckten und einer langsam abgekühlten

Pfannenprobe.

7700

-I 700 
1

I

ließ ich je ein Thermoelement 10 mm tief in die Form 
hineinstehen. Da die durchschnittliche Härtetiefe 
dieser Walzen 20 mm beträgt, so kam die Lötstelle 
gerade in die Mitte der weißen Schicht zu liegen. 
Das dritte Thermoelement befestigte ich oben in 
demselben Querschnitt, so daß die Lötstelle 110 mm, 
also l/s des Halbmessers in die Kokille hineinragte. 
Die Millivoltmeter wurden zu gleicher Zeit alle fünf 
Sekunden abgelesen.

Nach mehreren mißlungenen V ersuchen und nach 
Ueberwindung von Schwierigkeiten aller Art erhielt 
ich bei gleichzeitiger Ablesung im Weißen oben, im 
Grauen oben und im Weißen unten die in Abb. 4 
dargestellten Temperaturkurven. Bei Betrachtung 
der Abb. 4 fällt vor allem auf, daß keine, der Kurven, 
auch nicht die des grauen Teils, einen Haltepunkt 
besitzt. Ferner ist es erstaunlich, mit welch großer 
Geschwindigkeit die Abkühlung der weißen Schicht 
im oberen und unteren Teil der Hartgußwalze vor 
sich geht, während der graue Teil wie jedes andere 
große Gußstück sich ganz langsam abkühlt.

seits und zwischen den beiden Weißen oben und 
unten anderseits angeben. In diesen Kurven ist 
klar ausgedrückt, wie der Unterschied zwischen Weiß 
und Grau oben innerhalb der ersten acht Minuten 
rasch steigt, von 90° bis zu höchstens 300 °. Von da 
ab fällt der Temperaturunterschied langsam wieder. 
Die Differenzkurve zwischen dem Weißen oben 
und dem Weißen unten beginnt mit dem Höchstwert 
von etwa 90 0 und fällt sofort andauernd.

Alle Kurven der weißen Schicht haben zwischen 
der fünften und achten Minute bei etwa 900 0 einen 
mehr oder weniger scharten Knick; die rasche Wärme
entziehung geht von hier ab in langsame Abkühlung 
über, die ähnlich verläuft wie die des inneren grauen 
Teils. Die Wirkung der Kokille hat aufgehört, es 
ist Schwindung eingetreten, die Walze berührt von 
hier ab die Kokille nicht mehr.

Um einen Anhaltspunkt dafür zu haben, an 
welchen Stellen der oben besprochenen Kurven der 
Erstarrungsvorgang zu denken ist, habe ich an 
Schöpfproben aus derselben Pfanne Abkühlungs-
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kurven aufgenommen. Ich stellte mir eine kleine 
Kokille her, um Weißeisen, und eine Sandform von 
derselben Größe, um graues Eisen zu erhalten. 
Nach acht Minuten war die in Kokille gegossene

Abbildung' 5. Anordnung der Thermoelemente zur Auf
nahme der Abkühlungskurve der Walze und der Er

wärmungskurven der Kokille (Abb. 6).

Probe, und nach einer Stunde die in Sand gegossene 
Probe auf 5 500 angelangt. Die Kurven sind in 
Abb. 4 mit eingetragen. Während der Erstarrungs
vorgang bei der langsam erkalteten Probe bei 1110 0 
sehr stark ausgeprägt ist, weist bei der abgeschreckten 
Probe die Kurve nur eine feine zweimalige Richtungs-

W ärm ebeziehungen zw ischen W alze und K okille.

Um über die Wärmebeziehungen zwischen Walze 
und Kokille nähere Aulschlüsse zu erhalten, wurden 
folgende Versuche angestellt: zu gleicher Zeit
wurden die Abkühlungskurve im weißen Teil der 
Walze und die Erhitzungskurven erstens im inneren, 
zweitens im äußeren Teil der Kokille aufgenommen. 
Abb. 5 zeigt die Anordnung des Versuchs und Abb. 6 
enthält dessen Ergebnisse.

Die Temperatur im Innern der Kokille steigt zu 
Anfang außerordentlich rasch, bis sie plötzlich einen 
scharfen Knick auf weist, der zeitlich ungefähr mit 
dem der Abkühlungskurve des äußeren Teils der 
Walze zusammenfällt. Nach wenigen Minuten hat 
die Kokille keine Einwirkung mehr auf die Abkühlung 
der Walze, sie nimmt von da ab nur mehr ganz lang
sam Wärme auf. Erst viel später, fünf Minuten nach 
dem Guß, beginnt die Kurve des äußeren Teils zu 
steigen. Die Wärme braucht ziemlich genau fünf 
Minuten, um die Wandstärke der Kokille ganz zu 
durchlaufen.

Der Temperaturunterschied zwischen dem äußeren 
und inneren Teil der Kokille steigt in den ersten 
acht Minuten außerordentlich rasch, erreicht zehn 
Minuten nach dem Guß einen Höchstwert von durch
schnittlich 270 0 und fällt von da ab wieder, indem

Abbildung 6 . Abkühlungskurve der Walze im weißen Teil und gleichzeitig aufgenommene Erwärmungskurven 
der Kokille am inneren und äußeren Eand desselben Querschnitts.

änderung bei ungefähr derselben Temperatur auf. 
Es ist also in den verschiedenen Abkühlungskurven 
der Hartgußwalzen der Erstarrungspunkt bei etwa 
1110 0 zu suchen, und setzen wir diese Punkte in die 
Kurven ein, so zeigt ein Blick auf Abb. 4, daß der 
graue Teil in 110 mm (=  V3 r) Abstand von der 
Kokille erst 27 Minuten später als der weiße Teil

sich die beiden Kurven ganz langsam wieder nähern. 
Man siebt also hier schon, daß die Wandstärke der 
Kokille auf die Härtung der Walze keinen Einfluß 
haben kann, oder doch so viel, daß eine größere 
Wandstärke zwecklos wäre.

Daß die Länge der Berührung des Gußstücks 
mit der Kokille einen Eintluß auf die Schreckungs- 
tiefe ausübt, erhellt daraus, daß die Schöpfproben
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aus der Pfanne in eine Form gegossen, deren Boden 
aus einer Schreckplatte besteht, ausnahmslos ziemlich 
genau eine doppelt so tiefe Schreckung der Unter
seite aufweisen, wie die aus derselben Pfanne gegos
sene Hartgußwalze. Hier bleibt das erstarrende 
Eisen in steter Berührung mit der als Kokille wir
kenden Eisenplatte bis zum Erkalten.

Weiter war nun von Wichtigkeit festzustellen, in 
welcher Weise sich der A bfluß  der W ärme in  der 
K ok ille  se lb st  gestaltet. An vier Punkten eines

Ein konstanter Gleichgewichtszustand im Wärme
durchfluß durch die Kokille ist erst zwei Stunden nach 
dem Guß eingetreten.

Durch diesen Versuch wird es noch deutlicher, 
daß eine Erhöhung der Wandstärke ohne Einfluß 
auf eine größere Schreckung wäre. Der weitaus 
größte Teil der von der Walze durch die Kokille 
aufgenommenen Wärme häuft sich während der für 
den Schreckungsvorgang kritischen Zeit im inneren 
Drittel der Kokille an, ohne genügend Abfluß nach

Abbildung 7. Erwärmungskurven,

und desselben Querschnittes nahe nebeneinander
liegend wurde deshalb gleichzeitig die Temperatur 
beobachtet. Ich bohrte in die Kokille zur Einführung 
der Thermoelemente von außen nebeneinander
liegende Löcher, und zwar 10, 63, 126 und 180 mm 
tief, so daß die 190 mm starke Kokillenwand an den 
Meßstellen in drei gleiche Teile geteilt war. Jn Abb. 7 
sind die Ergebnisse dargestellt.

Die höchste und niedrigste der vier Erhitzungs
kurven, d. h. die Kurven vom inneren und äußeren 
Rande der Kokille kennen wir bereits. Die beiden 
dazwischenliegenden halten sich zuerst näher der 
unteren Kurve, gehen aber in ihrem Verlauf lang
sam in die Mitte der beiden äußeren über, sich selbst 
immer mehr nähernd.

Das Bild, in welchem Zustand der Erhitzung die 
einzelnen Punkte zu gleichen Zeiten sich befinden, 
wird klar durch die zeichnerische Darstellung in 
Abb. 7 a. In natürlicher Größe ist ein Längs
schnitt durch die Wand der Kokille gelegt. Die 
Beobachtungspunkte sind durch senkrechte Linien 
dargestellt, aui denen die Temperaturen eingetragen 
sind. Die gleichzeitig abgelesenen Temperaturen 
sind jeweils miteinander verbunden.

Ausgehend von der An Wärmetemperatur aui 
60 0 herrscht nach zwei Minuten im inneren Drittel 
der Kokillenwand ein Temperaturabfall von 200 °, 
der als Höchstwert bis zur vierten Minute anhält und 
von da aber wieder abnimmt. Der Temperaturabfall 
in den zwei nach außen liegenden Dritteln zusammen 
erreicht als Höchstwert nur 7 0 0 und bleibt von Anfang 
an bis zwei Stunden nach dem Guß nahezu gleich.

In einer kleinen Skizze Abb. 7b sind die Wärme- 
kurren idealisiert eingezeichnet. Man sieht, wie die 
Gerade zuerst in eine hyperbelartige Kurve und 
dann langsam in eine Sinuskurve übergeht. Eine 
deutliche, einflußreiche Abgabe der Wärme an die 
äußere Luft iindet erst nach zwanzig Minuten statt.

in der Kokillenwand aufgenommen.

außen zu finden. Da spätestens acht Minuten nach 
dem Guß die Walze die Innenwand der Kokille 
nicht mehr berührt und zu dieser Zeit die Kokille erst 
bis etwa 1/3 ihrer Wandstärke wesentlich Wärme 
aufgenommen hat, die äußeren 2/3 aber noch kaum 
merklich erhitzt sind, so würde man nach den Ergeb
nissen mit einer Kokille von etwa 60 mm Wand
stärke dieselbe Schreckwirkung erzielen wie mit 
190 mm Wandstärke und darüber. Die Wandstärke

Abbildung 7 a. Abb. 7 b. Schaubildliche Dar-
Längsschnitt durch die Stellung der Fortpflanzung

Kokillenwand. der Wärme in der Kokille.

wird damit im wesentlichen zu einer Frage der 
Haltbarkeit der Kokille.

Um die Anhäufung von Wärme an der Innenseite 
der Kokille zu verhindern, und den Abfluß der 
Wärme durch die Kokillenwand zu beschleunigen, 
läge der Gedanke nahe, Versuche mit Kokillen aus 
Metallegierungen mit einer höheren Wärmeleitzahl 
als Gußeisen anzustellen.

Aus der zeichnerischen Darstellung geht weiter 
hervor, daß eine Kokille, die den inneren Span
nungen aus irgend einem Grunde nicht, oder nicht 
mehr, standhält, in den ersten sechs Minuten nach 
dem Guß springen muß. Da nach sechs Minuten
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die erste rasche Steigerung im Temperaturunter
schied bereits beendet ist, so ist ein Reißen der 
Kokille nachher nicht mehr zu befürchten. Aus der 
Praxis ist diese Tatsache hinlänglich bekannt.

Es ist hier noch eine Beobachtung an S ta h l
w e r k sk o k ille n  zu erwähnen, die mit diesen 
Wärmeversuchen in engem Zusammenhang steht. Im 
Stahlwerk werden Kokillen sehr rasch hintereinander 
vollgegossen, abgehoben, in Wasser abgekühlt und 
wieder vollgegossen. Folgen die Güsse zu rasch aufein
ander und nimmt man sich nicht Zeit, die Kokille 
richtig abzukühlen, so springt die Kokille unfehlbar.

1. Walze im Grauen ('/3 r =  110 mm vom Rand),
2. Walze im Weißen (10 mm vom Rand),
3. Kokille innen (10 mm vom inneren Rand),
4. Kokille außen (10 mm vom äußeren Rand).

In den Kurven der Abb. 8 kommen natürlich 
die feinen Richtungsänderungen der ersten acht 
Minuten nicht zum Ausdruck, da die Zeit in einem 
bedeutend verkleinerten Maßstab darin enthalten ist.

Es fällt sofort auf, daß nach zwei Stunden die 
Temperatur der Kokille nach einem Höchstwert von 
520 0 wieder eine Abnahme erfährt, trotzdem die 
Temperatur der Walze um noch etwa 300 0 höher ist.

Ein Blick auf die Kurven Abb. 7, 7 a und 7 b lehrt, 
daß nach der kurzen Zeit, nachdem die Kokille abge
hoben ist, der Temperaturunterschied in der Kokille 
zwischen außen und innen noch nahe dem Höchstwert 
liegen muß. Gießt man nun gleich darauf von neuem in 
die Kokille, die innen immer noch eine ganz bedeutend 
höhere Temperatur als außen hat, so bringt der neu 
eingegossene Stahl die Innenwand auf eine noch viel 
höhere Temperatur als beim ersten Guß, während 
die Außenwand noch auf der Temperatur steht, die 
sie am Schluß des ersten Gusses hatte. Ein rasches 
Hintereinandergießen vergrößert also den Tem
peraturunterschied immer mehr und muß deshalb 
zum Bruch führen. Am vorteilhaftesten wäre es, 
die Kokille nach dem Guß nur innen stark abzu
kühlen, so daß die Temperatur der Innenwand wo
möglich noch unter die der Außenwand sinkt. Die 
Gefahr eines Reißens wäre damit ausgeschlossen.

In Abb. 8 wurde ein letzter Wärmeversuch auf 
die Dauer von 24 Stunden ausgedehnt, wo die Walze 
schließlich auf 350 0 und die Kokille auf 1500 an
gekommen waren. In demselben Querschnitt im 
oberen Teile der Walze wurden gleichzeitigbeobachtet: 

y T .m  ..

Die zwischen der Walze und der Kokille befindliche 
Luft läßt als schlechter Wärmeleiter der Kokille 
nicht mehr so viel Wärme zukommen, wie von der 
atmosphärischen Luft von außen der Kokille ent
zogen wird: Die Temperatur der Kokille beginnt zu 
sinken. Ferner erfährt die Kurve der weißen Schicht 
bei etwa 800° eine langgedehnte Verzögerung in 
der Abnahme der Temperatur. Der Beginn dieser 
Verzögerung fällt ungefähr mit dem Zeitpunkt zu
sammen, an dem im grauen Teil die Erstarrung statt
findet, deren thermische Wirkungen nirgends in 
den Kurven des grauen Teils zu finden sind. Ich 
kann mir diese Verzögerung und das Nichtauftreten 
des Erstarrungspunktes nur dadurch erklären, daß 
die während der Erstarrung im Grauen freiwerdende 
Wärme nach den durch die Abschreckung schon 
kälteren äußeren Teilen der Walze ab zieht und 
diese während einiger Zeit in ihrer normalen Ab
kühlung aufhält. Da die Erstarrung im Grauen nicht 
plötzlich, sondern ganz langsam von außen nach innen 
vor sich geht, so hört die Wärmezufuhr im weißen 
Teil mit der Entfernung des Erstarrungsvorganges 
nach innen allmählich auf. (Fortsetzung folgt.)

207
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F e h l e r e c k e .
(Fortsetzung von Seite 1357.)

Schnitt A-B

X III. Abbildung 13 a und b

lassen den

M i t t e l d r u c k - Z y l i n d e r  e i n e r  

S c h i f f s m a s c h i n e  

erkennen. An den in Abbildung 

lb  a und b umkreisten Stellen lau

fen mehrere Rippen zusammen, wo

durch eine große Stoffansammlung 

entsteht, die eine Lunkerbildung be

günstigt. Wenn es auch Mittel gibt, 

um die Lunker zu vermeiden, so macht 

man sich doch unabhängiger von der 

Aufmerksamkeit der Former, wenn 

man die Rippen nicht in einem Punkt 

zusammenlaufen läßt wie aus Ab

bildung 13 c und d hervorgeht.

Abbildung 13.

Aenderung der Bodenrippen aru Mittel

druck-Zylinder einer Schiffsmasohine.

Schnitt C-O
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Umschau.
Stahlgußambosse.

Durch die Einführung des Stahlgusses in fast sämt
liche Gebiete des technischen Schaffens wurden auch 
in Kleinbetrieben, wie Schmiede- und Schlosser Werk
stätten, Versuche anarestellt, anstatt der bisher üblichen 
geschmiedeten und geschweißten Ambosse solche aus 
Stahlguß zu verwenden. Nach einer ganz kurzen Ver- 
suchszeit hatten sich diese neuen „Arbeitstische“ be
sonders ihrer Wirtschaftlichkeit wegen — sie sind durch
schnittlich um 30 bis 40 o/o billiger — sehr gut bewährt. 
Es hat sich herausgestellt, daß ein sorbitisches Gefüge 
der Ambosse das günstigste ist.

Der Stahl für die gewöhnlichen Schmiedeambosse 
(im Gewichte von 50 bis 300 kg) hat etwa folgende 
Zusammensetzung: 0,45 bis 0,55o/o C, 0,85 bis 0,90o/0 Mn,
0,50 o/o Si, weniger als 0,03 o/o P und 0,04 o/o S. Am
bosse für Schlosserwerkstätten (100 bis 150 kg) und 
Nagelschmieden (10 bis 30 kg) gießt man bisweilen 
aus Sonderstahl mit 0,50 o/o C, 0,6 bis 0,8 o/o Mn, 0,25 o/0 Si,
0,02 o/o P, 0,02 o/o S, 0,3 bis 0,35 o/0 Cr, 0,6 o/0 Ni. Das 
Formen geschieht in Sand, oder es werden Kokillen 
mit Sandkernen verwendet, wobei sieh die Bahn u n ten  
befindet. Der Aufguß ist gewöhnlich klein, d. i. 8 bis 
20 o/o des Gesamtgewichtes. Materialzugabe an der Bahn 
8 bis 12 mm, Schwindmaß 18°/00.

Nach dem Verlassen der Putzerei werden die Guß
stücke zur Verfeinerung des Korns geglüht und danach 
bearbeitet. Die bearbeiteten Ambosse werden dann 
nochmals in der Glüherei auf einen Wagen gebracht, 
die Zwischenräume der dicht nebeneinander stehenden 
Gußstücke mit Sand ausgefüllt, die Bahnen blank ge
lassen und der Wagen in den Ofen gezogen. Darauf 
wird l a n g s a m ,  je nach dem Kohlenstoffgehalt, auf 
710 bis 810° erwärmt, der Wagen aus dem Ofen ge
zogen, und die Bahnen der Ambosse werden durch ein 
an die Preßluftleitung der Stahlhütte (2 bis 5 at) an
schließendes Rohrsystem in 6 bis 8 min auf eine Tem
peratur von 600 bis 615° abgekühlt. Durch diese Be
handlung wird das erwünschte sorbitisehe Gefüge er
halten. Da von dem Einhalten dieser Temperatur 
die wesentliche Güte der Erzeugnisse abhän^t, wird 
diese mit optischen Pyrometern genau festgestellt. Wird 
die zuletzt angegebene Temperatur erreicht, so wird der 
Luftstrom eingestellt, und die Ambosse werden langsam 
erkalten gelassen.

Der durch das Sorbitgefüge harte Stahl erfordert 
dann häufig noch ein Nacharbeiten mittels Schmirgel
scheiben. Die vorgenommenen Brinellproben ergaben 
für verschiedene Punkte der Bahn Werte zwischen 250 
und 260 (bis 300), für die unteren Teile nur 210.

Bezüglich der G e s t a l t g e b u n g  sind wir bei 
Stahlguß an keine besondere Art gebunden. Aus rein 
statischen Gründen wären die „westfälischen“ Ambosse 
der etwas altmodischen süddeutschen Bauart vorzuziehen, 
bei welcher Wahl aber bisher immer die persönlichen 
Ansichten der Schmiede und Schlosser ausschlaggebend 
waren, so daß diesbezüglich das entscheidende Wort hier 
nicht gesprochen werden kann.

Ing. J. H  r u s k a in Piibram.

Die kristalline Natur des Graphits und der 
Temperkohle aus Gußeisen.

K e i  .J o k ib e  untersuchte1) Graphit aus grauem 
-Roheisen und Temperkohle aus geglühtem weißem Guß
eisen nach dem Debye-Verfahren und fand für beide 
dasselbe Röntgenbild wie bei natürlichem Graphit. Der 
aus gehärtetem Stahl gelöste Kohlenstoff ließ sich durch 
Filtern zwar nicht abscheiden, jedoch ist auf Grund 
der Entstehungsbedingungen anzunehmen, daß auch ihm 
eine graphitische und nicht amorphe Struktur zuge
schrieben werden muß. K. D.

J) Sc. Rep. Tohoku Imp. Univ. 1920, A u g, Bd. IX. 
Nr. 4. S. 275/9.

Preisausschreiben.
Der Beirat des Vereins Deutscher Eisengießereien, 

Gießereiverbands, hat beschlossen, zur Förderung der 
Wissenschaft und Technik in der Eisengießerei zwei 
Preisausschreiben zu erlassen, zu denen Beamte der Mit
gliedfirmen sowie persönliche Mitglieder des Vereins 
zugelassen sind. Die beiden Preisaufgaben lauten:

I. D i e  A b m e s s u n g e n  d e r  K u p p e l ö f e n ,  
i h r  V e r h ä l t n i s  z u r  G r ö ß e  d e r  K o k s -  
u n d  E i s e n s ä t z e  u n d  i h r  E i n f l u ß  
a u f  S c h m e l z g a n g  u n d  K o k s v e r -  
b r a u c h .

II. D i e  K o n s t r u k t i o n  v o n  G u ß s t ü c k e n ,  
i n s b e s o n d e r e  v o n  E i s e n g u ß s t ü c k e n .  
Für jede der beiden Preisaufgaben sind fünf Preise 

ausgesetzt, und zwar
je ein erster Preis von 50 000 J L  
je ein zweiter Preis von 20 000 J t,  
je drei dritte Preise von 10 000 J t.

Die preisgekrönten Arbeiten gehen in den Besitz 
des Vereins Deutscher Eisengießereien, Gießereiverbands, 
über und werden in der Zeitschrift „Die Gießerei“ ver
öffentlicht. Der Verein behält sich das Recht vor, auch 
weitere Arbeiten zur Veröffentlichung anzukaufen. Der 
Umfang der einzelnen Arbeiten soll höchstens 12 Druck
seiten der „Gießerei“ betragen.

Die Arbeiten sind bis zum 1. A p r i 1 1923 bei der 
Geschäftsstelle des Vereins in Düsseldorf, Graf-Recke- 
Straße 69, einzureiehen.

Weitere Auskünfte erteilt die Geschäftsstelle des 
Vereins.

Aus Fachvereinen.
Technischer Hauptausschuß für G ieß ere i

wesen.
Auszug aus der Niederschrift über die 6. Sitzung 

am 6. September 1922, nachmittags 3 Uhr, in 

Homburg v. d. H. (K urhaus).
T a g e so r d n u n g :

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

Arbeiten.
3. Verschiedenes.

Anwesend sind folgende Herren:
Vom V erein  D eu tsch er  E ise n g ie ß e r e ie n :  Professor 

e. h. B au er , Berlin-Dahlem; Betriebsdirektor 
E r b r e ich , Tangerbütte; 2r.=Qng. G e ile n 

k irch en , Düsseldorf; Direktor Dr. H eerw a g en , L ud
wigshafen; berat. Ingenieur M eh rten s, Berlin; Direk
tor Siipl.sQttg. S ch m id , Jenbach; Direktor S ip p , 
Mannheim; Oberingenieur S p rin goru m , Berlin; 

W erner, Düsseldorf.
Vom V erein  d eu tsch er  E is e n h ü tte n le u te :  Direktor 

W edem eyer (Vorsitz), Sterkrade; Betriebs
direktor E m m el, Mülheim-Ruhr; Hüttenbesitzer
3)t.»3n9- e- h. F ra n k , Adolfshütte b. Dillenburg, 
Direktor H o lth a u s , Gelsenkirchen; Direktor H u th ,  
Gevelsberg i. W.; Oberingenieur N e u fa n g , Köln- 
Deutz; Direktor ^ tp i.^ no . R e u sch , Siegen; Ober
ingenieur $i})I.=3ng. R in g , Magdeburg-Buckau; Geh. 
Regierungsrat Prof. Dr. W ü st, Düsseldorf.

Vom V ere in  D e u tsch er  G ie ß e r e ifa c h le u te :  Gießerei
chef A u eh ter , Kassel; Oberingenieur G ille s , Berlin; 
Direktor H u m p e r d in c k , Wetzlar; Geh, Bergrat Prof. 
®r.*$ttg e. h. O sann , Clausthal; Gießereiingenieur 
R ie b o ld , Hagen i. W.; Oberingenieur S ch a lk , Köln-, 
Deutz.

Vom V ere in  d eu tsch er  S ta h lfo r m g ie ß e r e ie n :  
Dr.^ttg. K rieg er , Düsseldorf; Direktor O ek in g , 
Düsseldorf; Oberingenieur T r eu b e it , Elberfeld; Direk
tor 2)r.«Qng. e. h. W irtz , Mülheim (Ruhr).

Von der G e s c h ä fts s te lle  : ®T.^ng. G eiger, Düsseldorf.
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Verhandelt wird wie folgt:
Nach Eröffnung der Sitzung und vor Eintritt in die 

Tagesordnung gedenkt der Vorsitzende des Ablebens von 
Geh. Regierungsrat Professor $r.»QrtO. e. h. E m il H ey n , 
der am 1. März d. J. nach längerer Krankheit verschieden 
ist. Die Versammlung erhebt sich zum ehrenden Andenken 
an das verstorbene Mitglied.

Sodann überbringt der Vorsitzende dem Mitglied 
Geh. Bergrat Professor O sann die Glückwünsche des 
Technischen Hauptausschusses zu seinem 60. Geburtstag.

Zu P u n k t 1) G esch ä ftlich e  M itte ilu n g en :
a) An Stelle des verstorbenen Adäm -

mer benennt der Verein Deutscher Gießereifachleute 
Direktor Karl S tä h le  in Geislingen, an Stelle des 
verstorbenen Geh. Begierungsrates H ey n  der Verein 
Deutscher Eisengießereien Professor SrXjtifi- O. B auer  
in Berlin-Dahlem als Mitglied des Teehn. Hauptaus
schusses, während berat. Ingenieur M ehrte ns in Berlin 
stellvertretendes Mitglied wird.

b) Am 19. Juni- ist ein F ach n o rm en a a ssch u ß  
für G ieß ereiw esen  (Gina) von Vertretern des Vereins 
Deutscher Eisengießereien, des Vereins deutscher Eisen
hüttenleute, des Vereins Deutscher Gießereifachleute und 
des Vereins deutscher Stahlformgießereien zusammen mit 
dem Normenausschuß gegründet worden1). Der Verein 
deutscher Tempergießereien und der Gesamtverband 
deutscher Metallgießereien, die bei der Sitzung nicht 
vertreten waren, haben ihr Einverständnis und ihre 
Bereitwilligkeit zur Mitarbeit ausdrücken lassen. Die 
Geschäftsführung hat der Verein Deutscher Eisengießereien 
übernommen. Als Verbindungsmann zwischen Geschäfts
stelle und Normenausschuß ist berat. Ingenieur M ehrtens  
tätig. Die Gründung des Facbnormenausschusses ist 
vornehmlich durch den Umstand veranlaßt worden, daß 
in Berlin bereits verschiedene Gruppen bestehen, die zur 
Normung bestimmter Gießerei-Erzeugnisse, wie Abfluß
rohre, Kanalisationsgegenstände, Walzen, Kolbenringe, 
ferner für sonstige Zwecke gegründet wurden, z. B. Be
nennungsausschuß, Ausschuß für Ergänzung der Ab
nahmevorschriften, für Maß- und Gewichtsabweichungen, 
für Modelle, für Formkasten, Anstrichfarben usw. Diese 
Gruppen sollen, was bisher nicht geschehen war, zweck
mäßig unter einer Leitung zusammengefaßt werden, und 
alsdann unter Mitwirkung der Geschäftsführung und 
durch diese mit dem Normensauschuß Zusammenarbeiten.

Zu P u n k t 2) B e r ich te  u n d B e sc h lu ß fa ssu n g e n  
üb er la u fen d e  A rb e iten :

A. A rb e iten  des V erein s d eu tsch er  E isen g ieß ere ien  
(Berichterstatter ®t.=£jno. G eilenkirchen).

a) F e s t ig k e itsv e r s u c h e  an G rauguß. Es be
steht begründete Aussicht, daß innerhalb Jahresfrist die 
Arbeiten zum Abschluß kommen.

b) S ch w eiß en  v o n  G uß eisen . Das Ergebnis der 
Umfrage über die an Grauguß ausgeführten Schweiß
arbeiten ist kein befriedigendes. Von den Werken, denen 
der Fragebogen (vgl. Zeitschrift „Die Gießerei“ 1922,
23. März, S. 94/98) zugesandt worden ist, haben verhält
nismäßig nur wenige geantwortet , und auch diese Ant
worten sind vielfach durchaus mangelhaft. Nach längerem 
Meinungsaustausch darüber, ob bei dem offenbar geringen 
Interesse der Eisengießereien für das Schweißen von 
Graugußstücken eine nochmalige Umfrage Zweck hat, 
beschließt die Versammlung, die begonnenen Arbeiten 
trotzdem weiter zu verfolgen. Die anwesenden Herren 
erklären sich bereit, in den ihnen unterstellten Betrieben 
dahin zu wdrken, daß an diesen Arbeiten in Zukunft ta t
kräftig mitgearbeitet wird.

c) U n zw eck m ä ß ig e  K o n str u k tio n  v o n  G uß
stü ck en . Ein den Mitgliedern des Technischen Haupt
ausschusses zugegangener Entwurf des Vereins Peutscher 
Eisengießereien zu „Konstruktionsregeln für Gußstücke“ 
wird besprochen.

Der Verein Deutscher Eisengießereien beabsichtigt 
ferner, ein Preisausschreiben für die Bearbeitung der

!) Vgl. St. u. E. 1922, 3. Aug., S. 1209.

einschlägigen Fragen ergehen zu lassen1). Ueher dessen 
Erfolg soll bei der nächsten Sitzung berichtet werden. 
Es besteht die Absicht, das Ergebnis der gesamten Arbeiten 
auch den technischen Lehranstalten in passender Form 
zur Verfügung zu stellen.

In der weiteren Aussprache stellt sich das Bedürfnis 
heraus, besondere Ingenieure zu besitzen, die auf Grund 
ihrer Ausbildung und ihrer praktischen Erfahrungen die 
Verbindung zwischen Konstruktionsbüro und Werkstätte 
bzw. Gießerei übernehmen können, die also die Zeichnun
gen für schwierigere Gußstücke, wie sie von den Kon
strukteuren entworfen worden sind, vor der Weitergabe 
an die Gießerei begutachten und zweckentsprechend 

ändern sollen. Der Vorschlag, daß der Verein Deutschei- 
Eisengießereien für die Beratung seiner Mitglieder einen 
solchen Ingenieur anstellen möge, findet Zustimmung.

Geh. Bergrat O s a n n  wird beim Unterricht der 
Teilnehmer an dem sogenannten Gießereisemester in 
Clausthal der Frage der zweckmäßigen Konstruktion von 
Gußstücken besondere Beachtung schenken.

Die von den Zeitschriften unter der Rubrik „Feh
lerecke“ aufgenommenen Veröffentlichungen2) finden 
den Beifall der Versammlung. Die Gießereiingenieure 
sollen zur eifrigeren Mitarbeit an diesen Veröffent
lichungen aufgefordert werden.

Von dem Betriebsblatt „Der Stahlformguß“ ist ein 
zweiter Entwurf in der Zeitschrift „Maschinenbau“ vom
24. Juni d. J. erschienen. Dieser enthält gegenüber dem 
ersten Entwurf Aenderungen und Erweiterungen, die 
nicht anerkannt worden sind. Entsprechende Berichti
gungen sind vom Normenausschuß zugesagt worden.

d) S ch w in d u n g  un d  G a ttieru n g . Professor 
®J>!yTTß. B auer berichtet über den Stand der Versuche, 
die er in Verbindung mit Direktor Sipp durchführt. Die 
Arbeiten sind weiter fortgeschritten und die Versuche 
zurzeit abgeschlossen, jedoch sind die Ergebnisse noch 
nicht ausgearbeitet. Voraussichtlich wird der nächsten 
Sitzung ein ausführlicher Bericht über die Ergebnisse 
vorgelegt werden können.

e) U n tersu ch u n g  v o n  K u p p e lo fe n s te in e n .  
Die von dem Verein deutscher Gießereifachleute über
nommenen Arbeiten sind nicht weitergeschritten.

Da die Untersuchung der Kuppelofensteine nach
gerade wirtschaftlich sehr wichtig geworden ist und der 
Verein Deutscher Eisengießereien bereits beschlossen 
hat, Untersuchungen betreffend Verwendung von Auf- 
stampfmasse durchzuführen, ist dieser bereit, gleich
zeitig auch die Untersuchung der Kuppelofensteine zu 
übernehmen. Die Versammlung nimmt das Anerbieten 
an, spricht aber den Wunsch aus, daß für die Behandlung 
der die feuerfesten Steine angehenden Fragen ein beson
derer Ausschuß vom Verein Deutscher Eisengießereien 
gebildet werde, der sich mit dem Verein Deutscher Gie
ßereifachleute verständigen soll.

Geh. Bergrat O sann hat sich schon früher mit ein
schlägigen Arbeiten beschäftigt . Er trägt der Versammlung 
einen Arbeitsplan vor, gemäß dem zunächst eine zuver
lässige Statistik über die Menge des abgeschmolzenen 
Ofenfutters zu schaffen ist. Täglich oder wöchentlich 
soll in das Schmelzbuch eine Zahl eingetragen werden, 
durch die der Anteil des Kuppelofenmauerwerks an der 
Schlackenbildung festgelegt wird. Nach dem Schrifttum 
schwankt diese Zahl um 30 %. Durch fortlaufende Fest
legung dieser Zahl wird man für den eigenen Betrieb 
Anhaltspunkte finden, während durch Vergleiche der 
Ergebnisse verschiedener Werke weitere Anhaltspunkte 
für die Allgemeinheit entstehen. An Hand des CaO-Ge- 
haltes der Schlacke und der für 100 kg aufgegichtetes 
Roheisen durch den Kalkstein und die Koksasche eingef ühr- 
tenCaO-Menge wird die Schlackenmenge für 100 kg auf
gegichtetes Eisen festgestellt. Wenn man außerdem die 
mit der Koksasche und dem Kalkstein eingeführten 
schlackengebenden Bestandteile berücksichtigt, kann man

1) Vgl. S. 1619 dieses Heftes.
2) Vgl. St. u. E. 1922, 30. März, S. 499; 27. April, 

S. 6(>4, 1. Juni, S. 854/5; 29. Juni, S. 1017, 31. Aug.,
S. 1357, 26. Okt., S. 1618.
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einer Sollschlackenmenge eine Istschlackenmenge gegen
überstellen. Der Unterschied beider ergibt die Menge des 
abgeschmolzenen Futters.

Der Verein Deutscher Eisengießereien erklärt sich 
bereit, Geh. Bergrat O sann zur Durchführung seiner 
Versuche weitere Geldmittel zur Verfügung zu stellen.

B. A r b e iten  des V e re in s  D e u tsch er  G ie ß e r e i
fa c h le u te .

F o rm sa n d u n tersu ch u n g en . Infolge Beurlau
bungen kann die Geschäftsführung des Vereins Deutscher 
Gießereifachleute bei der Sitzung nicht vertreten sein. 
Die Geschäftsstelle des Technischen Hauptausschusses 
erstattet daher einen Bericht, aus dem hervorgeht, daß 
der zuständige Arbeitsausschuß des Vereins Deutscher 
Gießereifachleute mit Rücksicht auf die Kosten sowie 
auf die Unvollständigkeit der bisher aufgestellten Listen 
der Formsandgruben von der Anfertigung von Karten 
Abstand genommen wissen will, und dafür in der Gießerei- 
Zeitung in Listenform ein Verzeichnis zu veröffentlichen 
beabsichtigt. Von dieser Zusammenstellung sollen weiter
hin Sonderabdrucke hergestellt werden, von denen eine 
Anzahl den Gruppen des Vereins Deutscher Eisengießereien 
wie auch den Gruppen des Vereins Deutscher Gießerei
fachleute zwecks Ergänzung und Berichtigung zugestellt 
werden sollen. (Der Versammlung liegt ein solcher Ab
druck vor.)

S t e t ig .  W erner spricht im Namen des Vereins 
Deutscher Eisengießereien sein Bedauern über die Ver
zögerung der Arbeiten aus und bittet die Unterlagen mit 
größter Beschleunigung dem Verein Deutscher Eisen
gießereien zugänglich zu machen. Die rasche Durch
führung der Arbeiten sei schon mit Rücksicht auf die 
dauernde Steigerung der Frachtkosten unbedingt nötig. 
Er betont, daß der Technische Hauptausschuß dafür 
Sorge tragen möge, daß nicht bloß die Liste, sondern 
die geplanten Karten herausgebracht werden. Der Ver
ein Deutscher Eisengießereien will mit der Geologischen 
Landesanstalt füber die Deckung der Kosten für die 
Karten verhandeln.

C. A r b e iten  des V ere in s d e u tsch er  E is e n h ü t t e n 
leu te .

a ) 'P r ü fu n g  v o n  H a lb sta h l. Geheimrat W üst 
berichtet, daß die Untersuchungen voraussichtlich in 
etwa vier Wochen abgeschlossen werden können. Die 
Ergebnisse sollen in dem nächsten Heft der Mitteilungen 
des Eisenforschungsinstitutes veröffentlicht werden.

b) U n ter su ch u n g e n  üb er die U n ter sc h ied e  in  
der F orm  des K o h le n s to ffs  in  H o lz k o h le n -u n d  
K o k sro h e isen . Geheimrat W üst berichtet, daß die 
Arbeiten im Eisenforschungsinstitut in Angriff genommen 
sind. Das Raumgitter von Temperkohle und Graphit 
ist festgestellt worden. Infolge einer Beschädigung des 
für die Versuche benötigten Apparates ist eine Verzögerung 
der Arbeiten eingetreten.
D. A r b e iten  des V ere in s d e u tsch er  S ta h lfo r m 

g ieß ereien .
a) U n ter su ch u n g e n , w esh a lb  saurer S tah l  

m ehr zu S c h w in d r isse n  n e ig t a ls b asisch er . 2)r.«^ltg. 
K rieger  te ilt mit, daß der Versuchsplan sich in Vor
bereitung befindet.

E. A r b e iten  der G esch ä ftss te lle .
a) S c h le ifsch e ib e n p rü fu n g . Die Arbeiten müssen 

vor der Hand ruhen.

Zu P u n k t 3) V e rsch ied en es:
a) N o rm u n g sa r b e ite n . Als Vertreter des Tech

nischen Hauptausschusses bei ' der Normen-Prüfstelle 
wird an Stelle von $ipl.«5ng. G rub, der von Berlin ver
zogen ist, berat. Ingenieur M ehrte ns gewählt.

Berat. Ingenieur M ehrte ns berichtet kurz über die 
laufenden Arbeiten der einzelnen Gruppen. Er legt der 
Versammlung einen Entwurf vor zur farbigen Kennzeich
nung der Modelle, der nach Berücksichtigung einiger 
Wünsche folgenden Wortlaut erhält:

V o r sc h r ifte n  fü r  M o d e lla n s tr ic h .
1. G rau guß  und T em p ergu ß : Gußhautfläche rot; 

Flächen, die bearbeitet werden, gelb.
2. Dsgl., ganz bearbeitet: rot mit gelben Streifen.
3. D sg l.: Die Marken für einzugießende Dorne sowie die 

Stellen, wo Abschreckplatten angelegt w erden müssen, 
werden blau angestrichen.

4. S ta h lg u ß : Gußhautfläche blau; Flächen, die be
arbeitet werden, gelb

5. Dsgl., ganz bearbeitet: blau mit gelben Streifen.
6. M e ta llg u ß :  Gußhautfläche gelb; Flächen, die

bearbeitet werden, rot.
7. Die K ernm arken  für alle Modelle: schwarz.
8. Die S itz s te lle n  an allen Modellen und Kernkästen: 

grün.
9. Die M o d e llb eze ich n u n g  ist auf dem Modell, den 

Modellteilen, Kernkästen und Schablonen mit schwar
zer Farbe aufzuschreiben. Die Anzahl der Kern
kästen und Schablonen ist auf dem Modell oder der 
Schablone zu vermerken, z. B. Modell Nr. 123 (Lager
fuß), 3 Kernkästen, 2 Schablonen.

10. Solche K ern e, die bei Anwendung von gleichen
Kernmarken in der Form falsch eingesetzt werden 
könnten, müssen gesicherte, also nicht vertauschbare 
Kernmarken erhalten.

11. D ä m m le is te n  an den Modellen erhalten die Grund
farbe der Modelle mit schwarzen Streifen.

12. W eitere! Ergänzungen b leiben V orbehalten.
Dieser Entwurf wird durch Herrn M e h r t e n s  

der Normenprüfstelle übermittelt werden.
b) V erh a n d lu n g en  m it den  H o ch o fen w erk en  

w egen  L ieferu n g  v o n  G ie ß e r e i-R o h e ise n .  
W ed em eyer  berichtet über die am 27. Juli in Düsseldorf 
stattgefundene Besprechung zwischen Vertretern des 
Hochofenausschusses des Vereins deutscher Eisenhütten
leute und des Technischen Hauptausschusses. Bei dieser 
Gelegenheit hatte der Redner die hauptsächlichsten 
Wünsche der Gießereien, soweit sie ihm bekannt sind, 
wie folgt zusammengefaßt:

1. Von jeder Roheisenlieferung ist eine Analyse im 
Rahmen des technisch Möglichen zu gewährleisten.

2. Der Siliziumgehalt des Abstichs, dem die Wagen
lieferung entstammt, soll an jedem Wagen nach Mög
lichkeit angeschrieben und außerdem auf der Ver
sandanzeige vermerkt werden.

3. Die Masseln sind entweder so klein zu liefern, daß sie 
unmittelbar im Kuppelofen aufgegeben werden 
können, oder sie müssen so eingekerbt sein, daß sie 
leicht in einsetzfähige Stücke zerschlagen werden 
können.

4. In eine Roheisenlieferung gehören keine Masseln, 
die namhafte Mengen von Schlacken enthalten.

5. Die Masseln sollen möglichst frei von anhaftendem 
Sand sein; für mitgelieferten Sand sollen die Gießereien 
berechtigt sein, entsprechende Abzüge zu machen. 
Für Erledigung der Angelegenheit hat der Roh

eisenverband einen Unterausschuß eingesetzt, w
c) Mehrere Anregungen zu weiteren Arbeiten werden 

gemacht.
Schluß der Sitzung 5.15 Uhr.

* **
Im Anschluß an die geschäftliche Sitzung fanden 

unter Vorsitz von ®r.=5ng. W edemeyer im Kurtheater 
einige sehr gut besuchte Vorträge statt, über die bereits 
an dieser Stelle berichtet worden ist1).

Verein D eutscher E isengießereien .
(S ch lu ß  v o n  S e ite  1495.)

Sodann sprach Sipi.^ng. Leopold S c h m i d, Jen- 
bach, über

„U ngelöste und gelöste Problem e der 
E isengießerei-T echnik“ .

Eine Aufgabe der Eisengießereitechnik setzt sich 
das Ziel, den S c h m e l z k o k s  für den Kuppelofen-

!) Vgl. St. u. E. 1922, 28. Sept., S. 1492.
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betrieb in noch weitergehendem Ausmaß, als es bei nor
maler Betriebsweise möglich ist, zu Kohlensäure statt 
zu Kohlenoxyd zu verbrennen und den Koksverbrauch zu 
vermindern. Diese Aufgabe hat man schon auf ver
schiedenen Wegen zu lösen versucht. Ein Weg scheint 
im ersten Augenblick durch die Tatsache vorgezeichnet 
zu sein, daß die Reaktion C 02 -f- C =» 2 CO, die die 
Einwirkung hoch erhitzter Kohlensäure auf den glühen
den Koks der Beschickungssäule darstellt, unter Wärme
bindung verläuft, also durch jede Temperaturverminde
rung in der Schmelzzone eingeschränkt werden 
kann. Eine solche Temperaturverminderung läßt 
sich aber nur in sehr beschränktem Ausmaß 
durchführen, da der Schmelzpunkt des Eisens unter 
keinen Umständen unterschritten werden darf, und um 
das zu erreichen, braucht man nicht den Schmelzkoks 
mit Wasser zu tränken oder mit dem Gebläsewind 
Gichtgase durch den Ofen zu jagen oder gar in die 
Schmelzzone Wasser einzuspritzen, sondern man braucht 
nur die Eisensätze so weit zu erhöhen, bis man dieses 
Ziel erreicht hat. Ein anderer, sehr naheliegender Weg, 
um den Kohlenoxydgehalt der Gichtgase zu vermindern, 
scheint die Zuführung von Sekundärluft zu sein, 
d. h. die Einführung von Gebläsewind durch meist 
kleinere, oberhalb der Hauptdüsenreihe angeordnets 
Oberdüsen. Auch diese Maßnahme konnte nicht zu dau
ernd befriedigenden Ergebnissen führen, da auch der 
durch die Oberdüsen zugeführte Sauerstoff bald ver
brannt ist, und die Kohlenoxydbildung- dann nur etwas 
später und in einer höheren Zone des Ofenschachtes 
vor sich geht. Der neueste Versuch zur Lösung der in 
Frage stehenden Aufgabe ist das Verfahren von 
S c h ü r  m a n n 1), bei dem der Gebläsewind und die 
Verbrennungsgase quer und in wagerechter Richtung' 
durch den Schmelzraum eines Schachtofens geführt wer
den, und die Wärme der Verbrennungsgass in gleicher 
Weise wie bei den Siemens-Martinöfen zur Vorwär
mung des Gebläsewindes Verwendung findet. Um auch 
die Verbrennungswärme des in den Verbrennungsgasen 
enthaltenen Kohlenoxyds auszunützen, wird denselben 
nach ihrem Austritt aus dem Ofenschacht vorgewärmte 
Sekundärluft zugeführt. Da die Gichtgase infolgedessen 
fast frei von Kohlenoxyd sind und den Ofen mit einer 
Temperatur von nur 100 bis 150° verlassen, ist die 
Wärmebilanz des Schürmann-Ofens wesentlich besser 
als die des Kuppelofens. Wenn man annimmt, daß 
beim Kuppelofen für das Schmelzen des Eisens und 
der Schlacke und für die Zerlegung des Kalksteins 
•55,7 °/o der zugeführten Wärmemengen ausgenützt wer
den und 44,3o/o durch die Wärme der Gichtgase, durch 
die Verbrennungswärme des Kohlenoxyds und durch 
die Wärmeausstrahlung des Ofens verloren gehen, so 
muß man beim Schürmann-Ofen mit einer Wärmeaus
nützung von 72,3o/o und einem Wärmeverlust von 
27,7 0/0 rechnen. Im Schürmann-Ofen ist es gelungen, 
mit einem Satzkoksverbrauch von 6,5 bis 7,5 0/0 ein allen 
Anforderungen entsprechendes heißes Eisen zu erschmel
zen; dabei ist noch zu berücksichtigen, daß der zur 
Durchführung des Schürmannschen Verfahrens ver
wendete Ofen den Eigenheiten dieses Verfahrens noch 
nicht in ausreichendem Maße angepaßt ist.

In den letzten Jahren hat man sich auch wieder 
mit der Aufgabe befaßt, im Kuppelofenbetrieb den 
Schmelzkoks ganz oder teilweise durch einen anderen 
Brennstoff zu ersetzen. Die Versuche, flüssige oder 
gasförmige Brennstoffe an Stelle von Koks zum Be
trieb von Kuppelöfen zu verwenden, haben niemals zu 
dauernd befriedigenden Ergebnissen geführt. Wesent
lich aussichtsreicher erscheinen die Bestrebungen, die 
Kuppelöfen mit einer O e l z u s a t z f e u e r u n g  aus
zustatten, also nur einen Teil des Schmelzkokses durch 
Rohöl oder Teeröl zu ersetzen2). Für die deutschen 
Gießereien bedeutet eine solche Oelzusatzfeuerung nicht 
nur eine Erschwerung des Betriebes, sondern auch eine

!) Vgl. St. u. E. 1922, 1. Juni, S. 857/8.
2) Vgl. St. u. E. 1921, 24. März, S. 393/9;

27. Okt., S. 1544.

merkliche Erhöhung der Schmelzkosten. Wieweit sich 
das Verfahren aber trotzdem durch die geringere Schwe
felanreicherung des Eisens und durch die leichte und 
bequeme Regulierfähigkeit der Verbrennung rechtfer
tigen läßt, kann wohl nur von Fall zu Fall entschie
den werden.

Die vornehmste Aufgabe, die die deutsche Eisen
gießereitechnik in den letzten Jahren beschäftigt, ist 
die Herstellung eines weichen und dabei zähen und 
leicht vergießbaren Gußeisens aus Gattierungen, die 
wegen des Roheisenmangels ganz oder vorwiegend aus 
Gußbrucheisen bestehen. Es handelt sich also darum, 
Mittel und Wege zu finden, den S i l i z i u m g e h a l t  
des Gußeisens künstlich a n z u r e i c h e r n  und die 
S c h w e f e l a u f n a h m e  des Gußeisens e i n z o -  
s c h  r a n k e n ,  oder den schon aufgenommenen 
Schwefel wieder aus dem Gußeisen zu entfernen. 
Den ersten Teil dieser Aufgabe, die Silizium
anreicherung des Gußeisens, hat die Maschinen
fabrik Eßlingen durch die Erfindung der EK- 
Pakete gelöst. Schwieriger gestaltet sich die Lösung 
der Schwefelfrage. Eine Verminderung der Schwefel
aufnahme läßt sich bis zu einem gewissen Grad durch 
das Schürmannsche Verfahren und durch Anwendung 
von Oelzusatzfeuerungen erreichen. Gute Ergebnisse er
zielt man auch, wenn man das Gußeisen in geeigneter 
Weise mit Mangan anreichert und den Schwefel mit 
H ilfe des Mangans und mit H ilfe einer möglichst basi
schen und möglichst dünnflüssigen Schlacke in diese 
überführt. Eine sehr gute Lösung stellt das Walter- 
sche Verfahren dar1). Da die Entschwefelung ¡nach 
diesem Verfahren immerhin einige Zeit beansprucht, ge
staltet sich seine Anwendung in Gießereien, die Meine 
und dünnwandige Gußstücke hersteilen, bei denen also 
sehr heiß gegossen werden muß, einigermaßen schwierig.

Eine in technischer Hinsicht schon vollkommen ge
löste Aufgabe ist die Herstellung von Gußeisen im 
E l e k t r o - S c h m e l z o f e n .  Heute stehen den Gie
ßereien bereits mehrere bewährte und ausreichend be
triebssichere Bauarten solcher Oefen zur Verfügung. 
Man ist in der Lage, mit ihrer H ilfe nicht nur aus 
Roheisen und aus Gußbruch, sondern auch aus Stahl- 
und Schmiedeisenabfällen und aus unbrikettierten Spä
nen Gußeisen von jeder gewünschten Zusammensetzung 
und von denkbar bester Beschaffenheit herzustellen; die 
früher besprochenen Aufgaben der Kokssparung, der 
Siliziumanreicherung und der Entschweflung des Guß
eisens werden also vom Elektroschmelzofen in idealer 
Weise gelöst. Trotzdem ist an eine allgemeine Ver
drängung des Kuppelofens durch den Elektroschmelz
ofen dort nicht zu denken, wo der elektrische Strom 
aus hochwertiger Kohle hergestellt werden muß. Wo 
man dagegen besonders hochwertige Gußstücke, insbe
sondere solche aus legiertem Gußeisen, aus Temperguß 
oder aus hochsiliziertem Säureguß hersteilen will, wird 
man nach und nach wohl dazu übergehen müssen, ent
weder von vornherein den Elektroschmelzofen zu ver
wenden, oder das aus billigen Rohstoffen im Kuppelofen 
niedergeschmolzene Gußeisen im Elektroschmelzofen zu 
verfeinern. Eine verhältnismäßig größere Bedeutung 
als für die Gießereiindustrie Deutschlands hat der Elek
troschmelzofen für die Industrie derjenigen Länder, die 
billigen elektrischen Strom, aber keine verkokbaren 
Kohlen besitzen und infolgedessen Roheisen und Koks 
nur zu sehr hohen Preisen beziehen können. In solchen 
Ländern ist der Elektroschmelzofen sicherlich berufen, 
den Kuppelofen zu verdrängen,.

Zahlreiche Aufgaben gehen auch die Herstellung 
der Gußformen und das Putzen der Gußstücke an. Daß 
auch auf diesen Gebieten in den letzten Jahren vieles 
und Wertvolles geleistet wurde, hat die Gießereifachaus
stellung in München 1921 bewiesen. Man ist aber noch 
immer gezwungen, den Formsand auf mühsame und 
kostspielige Weise zu trocknen, bevor es möglich ist, 
ihn den Sandaufbereitungsanlagen zu übergeben. Noch 
immer gehen ungeheure Mengen Formsand und große

i )  Vgl. St. u. E. 1922, 26. Jan., S. 137/40;
30. März, S. 506/7.
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Geldbeträge dadurch verloren, daß wir noch nicht im
stande sind, aus dem ausgebrannten Formsand diejenigen 
Stoffe zu entfernen, die diesen Sand für die Verwen
dung in der Gießerei zu mager und zu undurchlässig 
machen. Auch auf dem Gebiete der Trockenkammer- 
feuerung hat die Gießereitechnik noch eine große und 
dankbare Aufgabe zu lösen, da, wie bekannt ist, die 
Wärmeausnutzung gerade dieser Feuerungen sehr un
vollkommen ist.

Am 8. September, vormittags 111/2 Uhr, fand die 
eigentliche H a u p t v e r s a m m l u n g  statt, bei der 
der Vorsitzende, ®r.*3ing. S. W e r n e r  (Düsseldorf), 
nach erfolgter Eröffnung und Begrüßung der als Gäste 
erschienenen Vertreter von Behörden, Technischen 
Hochschulen und befreundeten Fachvereinen den 

Bericht über die Tätigkeit des Vereins 
im abgelaufenen Geschäftsjahr erstattete. Bedner ge
dachte zunächst der im Verlauf des letzten Jahre3 durch 
den Tod abberufenen Mitglieder, darunter besonders 
des Vorstandsmitgliedes Generaldirektor W 0 d e, des 
Gruppenvorsitzenden Z e i s e ,  sowie von Geheimrat 
H e y n .  Der Verein ist ständig im Wachsen begriffen 
und zählt heute über 1300 Mitglieder. Auf die inneren 
Verhältnisse des Vereins übergehend, bemerkte der 
Bedner, daß sich die Erzeuger gleichartiger Gußwaren 
noch weiter zu Preisvereinigungen zusammengeschlossen 
haben; insbesondere auf dem Gebiete des Handelsgusses 
seien die Bestrebungen zur Klassierung der Gußwaren 
und einheitlicher Preisbestimmungen weiter gediehen. 
Die gesamte P r e i s p o l i t i k  des Vereins konnte im 
Laufe des Jahres einheitlich durchgeführt werden, durch 
weises Maßhalten hat sich der Verein großes Vertrauen 
in der Oeffentlichkeit erworben, wenn auch die Preise 
infolge der ständigen Markentwertung immer mehr, zu
letzt ganz sprunghaft, in die Höhe gegangen sind.

Die R o h s t o f f v e r s o r g u n g  der Eisengieße
reien war im vergangenen Jahr sehr schlecht. Das 
Grundübel ist der Mangel an Schmelzkoks, der sich 
mittelbar im Roheisenmangel, unmittelbar in dem Man
gel an Gießereikoks auswirkt. Vielleicht bringt das 
nunmehr abgeschlossene Ueberschiehtenabkommen den 
Gießereien etwas Erleichterung. Die Leistungsfähigkeit 
der Eisengießereien konnte infolge des Rohstoffmangels 
nicht so ausgenutzt werden, wie es dem Beschäftigungs
grad angemessen wäre. Die B e s c h a f f u n g  v o n  
G u ß b r u c h  wurde immer schwieriger, weil die 
Händler zurückhalten und ihre Preise sehr stark den 
Preisen für hochwertiges Roheisen anpas3en. Auf 
diesem Gebiet hat die vor einigen Jahren vom Verein 
gegründete Gußbruch-Einkauf-G. m. b. H. recht segens
reich gewirkt.

Die Frage des Einfuhrzolles ist durch die ange
spannte Lage auf dem Rohstoffmarkt mehr in den 
Vordergrund gerückt worden, um so mehr, als jetzt durch 
den neuen Zolltarif die Zölle auf lange Zeit hinaus 
geregelt werden müssen. Der Verein stellt sich auch 
als Roheisenverbraucher auf den Standpunkt, daß ein 
mäßiger Roheisenzoll angebracht ist; dagegen hält er 
einen Einfuhrzoll auf Gußbrueh, der ja schon vorüber
gehend durch die Regierung aufgehoben ist, auch auf 
die Dauer für unangemessen. Die L o h n b e w e g u n 
g e n  haben sich im abgelaufenen Geschäftsjahr in auf
steigender Richtung fortgesetzt.

Besondere Schwierigkeiten machte für die Gieße
reien die H e r a n b i l d u n g  d e s  t e c h n i s c h e n  
N a c h w u c h s e s ;  um dem abzuhelfen, hat der Ver
ein eine lebhafte Tätigkeit entfaltet. Gemeinsam mit 
dem Ausschuß für technisches Schulwesen sind im 
letzten Jahre Lehrgänge für Modelltischler und For
merlehrlinge aufgestellt worden. Der Verein hat sich 
auch sehr um den Nachwuchs an a k a d e m i s c h  g e 
b i l d e t e n  B e t r i e b s l e i t e r n  bemüht; der erste 
Erfolg ist die unter Aufwendung erheblicher Zuschüsse 
erreichte Einfügung eines Gießereisemesters an der 
Bergakademie Clausthal. Der Verein hat ferner den 
Hochschullehrern für Durchführung von wissenschaft
lichen Arbeiten, sowie dem Eisenforschungsinstitut in 
Düsseldorf erhebliche Zuschüsse zugewiesen.

Die vorjährige G i e ß e r e i f a c h a u s s t e l l u n g  
in  M ü n c h e n  hat außergewöhnliche Anregungen für 
Fortschritte auf dem Gebiet des Gießereiwesens gegeben; 
im Jahre 1923 beabsichtigt der Verein eine weitere 
Gießereifachausstellung in H a m b u r g  mit dem 
Grundgedanken „ D ie  W i s s e n s c h a f t  i n  d e r  
G i e ß e r e i “ zu veranstalten. Die dafür in die Wege 
geleiteten Vorbereitungen lassen erhoffen, daß diese 
Ausstellung die Wissenschaft und Praxis in der Gie
ßerei noch in engere Beziehungen zueinander bringen 
wird.

Inzwischen wird in einer großen Anzahl tech
nischer Sonderausschüsse innerhalb des Vereins und ge
meinsam mit anderen Vereinen in stiller Arbeit E r
sprießliches geleistet. Der Vereinsbeirat hat für die 
Förderung der technischen Arbeiten erhebliche Geld
beträge aufgewendet. Demnächst beabsichtigt er, zwei 
reichlich ausgestattete Preisausschreiben für technische 
Arbeiten aus dem Gebiete des Kuppelofenbetriebes und 
über Entwurf formgerechter Gußstücke zu erlassen1).

2r.*3ng. Werner schloß seinen Bericht mit der 
Feststellung, daß der Verein innerlich erstarkt ist und 
sich auch den schweren Aufgaben, die ihm durch die 
tragische Entwicklung der Wirtschaftsverhältnisse 
Deutschlands gestellt werden, gewachsen gezeigt hat. 
Es ist zu hoffen, daß er auch in der i Zukunft lauf 
diesem Wege weiter arbeiten kann, zum Wohle der ge
samten deutschen Eisengießereien.

Sodann überbrachte Generaldirektor Bergrat
S)r.*Sn8- e- h. A. G r o e b l e r  (Wetzlar) den Dank der 
vertretenen Vereine für die Einladung. Ausgehend von 
dem Unterschied unserer wirtschaftlichen Lage vor dem 
Kriege und heute wies er auf die Notwendigkeit des Zu- 
sammenarbeitens der Fachvereine aus der großen Eisen
hüttenfamilie hin. Er betonte, daß diesen Grundsatz 
der Verein deutscher Eisenhüttenleute, den er als Dach
verein bezeichnete, von jeher verfolgt habe, und er
wähnte die erfolgreiche Arbeit, die auf technischem Ge
biete seit bald 20 Jahren den Verein Deutscher Eisen
gießereien und den Verein deutscher Eisenhüttenleute 
schon verbunden hat. Auch die mißliche Entwicklung 
des Zeitschriftenwesens biete Fingerzeige für die Fort
führung dieser Bestrebungen.

Weiterhin wurden verschiedene Ehrungen verdien
ter Mitglieder des Vereins ausgesprochen. Zunächst 
dankte Xr.*3ng. Werner dem früheren Geschäftsführer 
des Vereins, Dr. 0 . B r a n d t  (Berlin), der nach 15jäh- 
riger Tätigkeit aus den Diensten des Vereins ausgeschie
den ist, und überreichte ihm als Ehrengeschenk ein 
silbernes Tafelservice. Sodann wurden Kommerzienrat 
W i t t m e y e r  (Höchstem) und Fabrikbesitzer W e s 
s e l m a n n  (Alfeld), die dem Vorstandsbeirat des Ver
eins jahrzehntelang angehört haben, zu Ehrenmitglie
dern ernannt. Dem Geh. Bergrat Prof. O s a n n  
(Clausthal) wurden die Glückwünsche des Vereins zu 
seinem 60. Geburtstag ausgesprochen, und ihm aus diesem 
Anlaß für die Durchführung wissenschaftlicher Ar
beiten ein größerer Geldbetrag zur Verfügung gestellt. 
Professor D i e p s c h l a g  (Breslau) überbrachte Ge
heimrat Osann das Diplom der Technischen Hochschule 
Breslau mit der Ernennung zum ®r.»3ing. e. h.

Nunmehr ergriff Direktor B r e h m  das Wort, 
um 35r.»3ng. W e r n e r ,  der bei der diesjährigen 
Hauptversammlung auf eine zehnjährige Tätigkeit als 
Vorsitzender des Vereins zurückblicken konnte, den 
Dank des Vorstandes und des Vereins für die hervor
ragenden Dienste, die er in diesem Zeitabschnitt für 
den Verein geleistet hat, auszusprechen. Der Beirat 
sei einmütig der Ansicht gewesen, daß die außergewöhn
lich großen Verdienste von Sr.*S»9- Werner auch nur 
durch eine außergewöhnliche Ehrung gewürdigt werden 
können und habe daher einstimmig beschlossen, als 
bleibende Erinnerung eine

Siegfried-W erner-Denkm ünze 
zu stiften, die an solcjie Männer verliehen werden soll 
welche sich in hervorragendem Maße um den Verein

*) Vgl. S. 1619 dieses Heftes.
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Deutscher Eisengießereien und das deutsche Eisengie
ßereiwesen überhaupt verdient gemacht haben. Als 
erstem solle die Denkmünze nach ihrer Fertigstellung 
®r.*3ing. Werner selbst verliehen werden. Redner über
reichte dem Gefeierten die Stiftungsurkunde in Form 
einer gußeisernen Plakette, während die Versammlung 
diese Ausführungen mit lebhaftem Beifall entgcgen- 
nahm, worauf Sr.=,gng. Werner in bewegten Worten 
seinen Dank ausspraeh.

Nach Erledigung einiger geschäftlicher Angelegen
heiten, Entlastung der Kassenführung und Aenderung 
einiger Punkte der Vereinssatzungen erstattete der 
Leiter der Zweigstelle Berlin- des Vereins, Reg.-Rat 
Professor Dr. L e i d i g ,  den Bericht über die W i r t 
s c h a f t s l a g e  im  J a h r e  1921 /22. Wir behalten 
uns vor, auf diesen Vortrag zurückzukommen.

Am Abend schloß ein Festmahl im Kurhaus die 
Veranstaltungen. Samstag, den 9. September, unter
nahm man einen Ausflug mit Kraftwagen durch den 
Taunus nach Wetzlar, wo die Sophienhütte der Bu- 
derusschen Eisenwerke besichtigt wurde.

Institution of British Foundrymen.
(S c h lu ß  v o n  S e ite  1363.)

Aus den Reihen der Institution of British Foun- 
drymen sprach als erster J. C a m e r o n ,  Kirkintilloch 
(Schottland), über

H albstahl').

Da die Begriffserklärungen für Halbstahl ver
schieden sind, machte Redner von vornherein darauf 
aufmerksam, daß sich seine Ausführungen auf das im 
Kuppelofen mit Koks und Wind von üblichem Druck und 
Temperatur dargestellte Erzeugnis beziehen. Der Stahl
zusatz schwankte bei seinen Versuchen zwischen 15 und 
40 o/o, ersterer Prozentsatz gilt für leichte, letzterer für 
schwere Gußstücke. Nachdem er über die Verwendung 
von Halbstahl zur Munitionsherstellung während des 
Krieges, die dort geforderten Eigenschaften chemischer 
und physikalischer Art, und die verwendeten Rohstoffe 
berichtet hatte, hauptsächlich, was Fliegerbomben an
geht, kam Redner auf die Darstellung zu sprechen. 
Große Auswahl nur guter Rohstoffe, ständige Ueber- 
wachung des Betriebes, größere Trichter als üblich, gut 
getrocknete Formen, heißes Schmelzen und rasches Gie
ßen wirken vorteilhaft ein. Durch Glühen bei 760 bis 
800° verringert sich die Festigkeit beträchtlich, wobei 
der Werkstoff weich und z. T. tempergußartig wird; 
einige Mikrophotographien wurden als Beweis vorgelegt. 
Die besten physikalischen Ergebnisse werden bei Zylin- 
der-, Ventil- und schwerem Munitionsguß mit etwa fol
gender Analyse erreicht: 2,8 bis 3,2 ojo Ges.-C, 1,0
bis l,5o/o Si, 0,6 bis 0,9o/o Mn, unter 0,30 0/0 P. Dabei 
soll die Summe von Ges.-Kohlenstoff und Silizium be
tragen bei Wandstärken von 50 mm und darüber 4,2; 
zwischen > 25 und 44 mm 4,3; zwischen 13 und 19 mm 
4,5; zwischen 6 und 13 mm 5,0. Schließlich gibt Ca
meron noch genaue Vorschriften für die Führung des 
Kuppelofenbetriebes auf Grund früherer Mitteilungen 
von J. E. Fletcher.

Weiter berichtete R. W. P a t m o r e, London, von 
der Industrial Welfare Society, über

Unfallverhütung in G ießereien2).

Redner teilte die in der Gießerei auszuführenden 
Arbeiten in einzelne Vorgänge, und wies auf bei diesen 
am meisten vorkommende Unfälle und die Möglichkeit 
ihrer Vermeidung hin. Insbesondere betonte er die Not
wendigkeit, die Arbeiter zur Beachtung der Vorschriften 
für Unfallverhütung zu erziehen. Mit jedem Unfall 
sind Zeitverluste und Ausfälle in der Erzeugung ver
bunden. Er schloß mit Ratschlägen für Einrichtung 
einer „ersten Hilfeleistung“ und eines Krankenraums.

!) Foundry Trade J. 1922, 29. Juni, S. 495/9.
2) Foundry Trade J. 1922, 22. Juni, S. 464/6.

H. B r a d 1 e y, Sheffield, trug einen Bericht über
die

H erstellung von leichten  Stahlgußstücken1)
vor. Erfolgreich in der Gießerei arbeiten bedeutet, 
größtes Ausbringen bei geringster Handarbeit an
streben. Hierzu tragen vor allem der Grundriß der 
Gießerei und die Lage der einzelnen Abteilungen zu ein
ander bei. Ferner sind zu beachten die Herstellung 
des Modells, d. h. jeweils muß festgestellt werden, ob 
die bestellte Stückzahl die Anfertigung eines Modells 
und in welcher Ausführung lohnt, und die Frage, ob 
ein Stück besser von Hand oder auf der Maschine ge
formt wird. Bei großen Mengen Kleinguß werden der 
Kleinkonverter oder der Elektroofen empfohlen. Der 
weitere Inhalt des Vortrages setzte sich aus Ratschlägen 
zusammen, zu denen der Betriebsmann durch langjäh
rige Praxis gekommen ist.

Der einzige Vortrag, der nicht die Eisen- und 
Stahlgießerei anging, war der von 0 . S m a 11 e y, New- 
castle-on-Tyne, über die E n t w i c k l u n g  u n d  H e r 
s t e l l u n g  h o c h z ä h e r  M e s s i n g e  u n d  B r o n 
z e n 2). G.

*  **

Die in Verbindung mit der Versammlung veran
staltete

erste G ießerei-Fachausstellung auf englischem  Boden
war, abgesehen von England, von den Vereinigten Staa
ten, von Frankreich und von Belgien beschickt. Insge
samt kamen rd. 1000 t verschiedener Maschinen und 
Apparate zur Ausstellung, deren Betrieb einen Kraft
aufwand von 300 bis 400 PS erforderte. In der Ab
teilung für S c h m e l z e i n r i c h t u n g e n  kamen 
kleine Kuppelöfen mit eigenartigen Schrägaufzug-Be
gichtungsanlagen (Abb. 1) zur Geltung, darunter auch 
der Hurst-Kuppelofen3), während in der F o r m 
m a s c h i n e n h a l l e  die Rüttelmaschinen von hervor
ragender Bedeutung waren.

Neben den amerikanischen Tabor-Rüttlern fielen 
einige neuere englische Bauarten auf. Die Preßluft- 
Rüttelformmasehine von John Macdonald & Son in 
Maryhill zeigt verschiedene bemerkenswerte Eigentüm
lichkeiten. Wie Abb. 2 erkennen läßt, sind sowohl der 
Rüttelzylinder als auch die Abhebeeinrichtung und vier 
Stützsäulen auf einer gemeinsamen Grundplatte ver
einigt. Der 914 X 660 mm große Rütteltisch vermag 
bei 32 mm Hub und 140 Stößen in der Minute etwa 
450 kg schwere Formen zu verdichten. Zur .Bedienung 
des Rüttelzylinders (178 mm (J)) werden in der Mi
nute 0,7 m3 Frischluft benötigt. Der Arbeitsdruck be
trägt 5,6 kg/cm2. Der Rückschlag wird durch einen 
starken, an der oberen Fläche des Rüttelzylinders vor
gesehenen Vulkanfiberring aufgenommen. Die Ma
schine ist mit einer Wende- und Abhebevorrichtung aus
gestattet, deren Kolben durch Preßluft betätigt werden 
und mittels zweier Gelenkhebel zwangläufig gemein
sam hoch- und niedergehen.

Die S t a h l g i e ß e r e i e n  waren durch hervor
ragende Großgußstüeke vertreten, insbesondere fielen 
zwei mächtige Steuerruder von 50 und 50.5 t Gewicht 
auf.

Recht gut war auch die M e t a l l g i e ß e r e i  ver
treten, aus deren Schaustellung ein neuer Kupfer
schmelzofen (Abb. 3) der British Reverberatory Fur- 
naces, Ltd. in London, Erwähnung verdient. Der Ofen 
arbeitet ohne Tiegel, sein Herd ist infolge des abheb
baren Deckgewölbes leicht zugänglich. Er kann auch 
zum Schmelzen anderer Metalle und Legierungen be
nutzt werden, da sein Einsatz während des Schmel-

!) Foundry Trade J. 1922, 22. Juni, S. 467/8.
2) Foundry Trade J. 1922, 20. Juli, S. 47/9;

27. Juli, S. 78/80; 3. Aug., S. 99/100; 10. Aug., 
S. 118/21; 17. Aug., S. 145/6. Metal Tndustrv 1922,
21. Juli, S. 56/7; 28. Juli, S. 75/7; 4. Aug., S. 101/5;
11. Aug., S. 124/8; 18. Aug., S. 149/53.

3) Vgl. St. u. E. 1922, 3. Aug., S. 1199.
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ein in Sandform gegossener Motorkolben von 92 mm (J), 
legiert aus einer Legierung von 89o/o Magnesium und
11 o/o Kupfer auf. Er wog nur 507 g, während 
ein gleiches, in üblicher Aluminiumlegierung aus
geführtes Stück ein Gewicht von 878 g, bei Ausfüh
rung in Gußeisen von 1470 g erreicht3. Das spezi
fische Gewicht des Magnesiums bsträgt 1,74 gegen 2,7 
des Aluminiums, der Ausdehnungsk03ffizie.it ist bei bei-

Abbildung 2. Preßluftrüttler von H. Macdonald.

gierung in Tiegelöfen der Abbrand zwischen 5 und 70/0 
betrug.

Manches Bemerkenswerte brachte die Ausstellung 
der M a g n e s i u m  Company Ltd. in London. Die Ge
sellschaft gewinnt das Metall aus festländischen Erzen 
durch Elektrolyse von Magnesiumchlorid. Das in Form 
von Blöcken, Stangen, Blechen und Röhren aasgestellte 
Magnesium sah äußerlich wie Aluminium aus, demgegen
über es den Vorzug geringeren spezifischen Gewichtes 
hat. Es schmilzt bei 651° und läßt sich leicht ver
gießen1). Unter den zur Schau gestellten Stücken fiel

1) Vgl. St. u. E. 1920, 26. Febr., S. 290/7.
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Abbildung 5. Tilghman’s Patent-Sandstrahl-Drehtisch.

den Metallen praktisch gleich groß. Den Magnesium- 
abgüssen wird beträchtlich leichtere Bearbeitbarkeit 
gegenüber Aluminiumabgüssen nachgerühmt.

Für Modellzwecke dürfte das p l a s t i s c h e H o l z  
(Necol Plastic Wood) der Neeol Industrial Collodions 
Ltd. in London manche gute Dian3te tun. E 3 bssteht 
in der Hauptsache aus halbgelöstar Nitro-Zellulose, einer 
Masse, die an freier Luft zu einem wasserundurch
lässigen zähen Stoffe erstarrt. Es dient u. a. zur Her- * 
Stellung von ganzen Modellen u n d  von Modellteilen, ins- 
besondere aber z u r einfachsten Ausführung von Hohl
kehlen. Für den letztgenannten Zweck drückt man es
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Abbildung 1. Abbildung 6.
Kleinkuppelofen mit Explosions-Masselbrecher 

selbsttätiger Begichtung. von Temple Cox.

Abbildung 3. Herdschmelzofen für Kupfer und 
Kupferlegierungen.

Abbildung 4. Modelle und Modellausbesserungen aus 
Kunstholz.

zens keiner unnötig hohen Erhitzung ausgssetzt ist. In 
folgedessen sind flüchtigere Bestandteile, wie Zi.ik, nur 
in verhältnismäßig geringem Maß3 durch Verdampfung 
gefährdet. Der Ofen faßt in der vorliegende.! Aus
führung 500 kg Kupfer und kann leicht von nur einem 
Manne bedient werden. Stücke bis zu 250 kg Eiazel- 
gewicht können ohne jede Gefahr eingesetzt und ohne 
nennenswerten Zeitverlust geschmolzen werden. Es ist 
nicht notwendig, den Herd mit einem Abstich zu ent
leeren, das kann genau so wie beim Kuppelofen in belie

bigen Abschnitten erfolgen. 
Auf Grund praktischer Ver
suche ist beim Schmelzen 
von Messing mit einem Ab
brande von nicht mehr als 
2 o/0 zu rechnen, während beim 
Schmelzen der gleichen Le-

Gummi/or/tänge

Sanc/heier
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gleich wie Glaserkitt mit den Fingern in die Winkel
kanten. Es haftet an Metallflächei ebenso gut wie an 
Holz, was durch verschiedene mit Holzmasse überzogene 
Bleche, sowie durch ein Iiadmodill nachgewiessn wurde, 
dessen gebrochener Zahn aus Necolholz ersetzt worden 
war. Nach dem Trocknen läßt sich das künstliche Holz 
wie Naturholz mit den gebräuchlichen Tischlerwerk
zeugen bearbeiten. Abb. 4 zeigt einige aus N e c o l 
h o l z  hergestellte, beziehungsweise damit ausgebe3serte 
Modelle.

Unter den Hilfseinrichtungen der G u ß 
p u t z e r e i  ist ein Sandstrahldrehtiseh der Tilgh- 
tnans Patent Sand Blast Company Ltd. in Manchester 
zu erwähnen. Der Drehtisch (Abb. 5) hat 1061 mm (J), 
der Gebläsesand wird durch Saugwirkung hochgehoben.

Die Ausstellung zeigte auch eine Reihe von M e ß 
g e r ä t e n  zur Bestimmung von Winddruck und Wind- 
mengc, Fernthermometer mancherlei Art und zahlreiche 
Geräte zur Bestimmung der Festigkeitseigenschaften 
von Probestäben. Besonders sei auf eine kleine, ge
drängte, selbstaufzeichnende Vorrichtung zur Bestim
mung der statischen Biegezähigkeit gekerbter Probe
stäbe, Bauart Humfrey (Foster Instrument Comp., 
Letchworth) hingewiesen, die an dieser Stelle schon 
beschrieben is t1).

Einen ganz eigenartigen M a s s e l b r e c h e r  
brachten die United Brass Founders and Engineers, 
Manchester, zur Ausstellung. Diese Maschine (Abb. 6) 
bildet einen Explosionsmotor denkbar einfachster Bau
art. Das Masselstück wird im unteren Teil des Ge
häuses auf eine scharfe Kante geschoben, über der sich 
ein Zylinder mit einem 2,23 kg schweren Fallhammer 
befindet. Das abgesetzte obere Ende des Hammerbären 
ist ähnlich einem Spiralbohrer ausgestaltet und wird 
außer Betrieb in der zugehörigen Büchse durch Rei
bung festgehalten. Zur Botätigung der Maschine wird 
eine 8 mm starke Patrone ohne Kugel in den Ilohl- 
raum oberhalb des Fallgewichtes geschoben und durch 
Niederdrücken eines Knopfes zur Explosion gebracht, 
wodurch das mit seiner unteren Fläche 76 mm von der 
Roheisenmassel entfernto Gewicht so wuchtig nieder
geschleudert wird, daß eine 100 mm starke Massel un
fehlbar gebrochen wird. Das soll mit so wenig Lärm 
oder sonstiger Störung geschehen, daß die Arbeit ebenso 
gut in einem Zimmer wie im Freien ausgeführt wer
den kann. Zum Hochheben des Gewichtes wird ein 
mit einer Endmuffe versehener Kolben über das abge
setzte obere Ende des letzteren geschoben und dann 
beide Teile gemeinsam hoch gebracht. Nach den An
gaben der Aussteller vermag ein Mann mit dieser kaum 
104 kg wiegenden Maschine in der Stunde leicht 1 t 
Masseln zu zerkleinern.

Die Ausstellung hatte naturgemäß eine gewisse Ver
wandtschaft mit der letzten Münchener Ausstellung — 
es fanden sich u. a. auoh in Birmingham alte Kunst
abgüsse in trefflicher Ausführung —, sie bot ein gutes 
Bild des heutigen Standes des englischen Gießereiwesens 
und zeigte, daß hier wie dort in ganz ähnlichen Bahnen 
gleichen Zielen nachgestrebt wird. Carl Irresberyer.

Patenthericht.
Zurücknahme und Versagung von 

Patenten.
Kl. 7 a, Gr. 11, W 52 072. Feststehende Umfüh

rung bei Walzenstraßen. Stephan Wittmann, Mül- 
heimer Freiheit 24, u. Franz Wittmann, Casseler Str. 2, 
Köln-Mülheim. St. u. E. 1922, 4. Mai, S. 715.

Kl. 7a, Gr. 11, W 55 841. Feststehende Umfüh
rung bei Walzenstraßen; Zus. z. Anm. W 52 072. 
Stephan Wittmann, Mülheimer Freiheit 24, u. Franz 
Wittmann, Casseler Str. 2, Köln-Mülheim. St. u. E. 
1922, 4. Mai, S. 715.

Kl. 10a, Gr. 11, Sch 60 981. Verfahren und Vor
richtung zum seitlichen Beschicken liegender Koksöfen

*) Vgl. St. u. E. 1921, 4. Aug., S. 1077.

mit ungestampfter Kokskohle. Otto Schröder, Reck
linghausen, Kunibertisstr. 25. St. u. E. 1922, 9. März, 
S. 393.

Kl. 10a, Gr. 18, B 95 928. Verfahren eines für 
alle Zwecke brauchbaren, genügend festen und porösen 
Kokses aus einer an sich für die Verkokung nicht ge
eigneten Kohle, Halbkoks oder minderwertigen Kohle
abfällen. Wilhelm Bliemeister, Rauxel i. Weit f. St.
u. E. 1922, 30. März, S. 507.

Kl. 18a, Gr. 6, M 60 115. Möllerungäverfahren 
und Einrichtung für Hochofenanlagen mit Kübelbegich
tung. Maschinenfabrik Augsburg-Nürnberg, A.-G., 
Nürnberg. St. u. E. 1917, 4. Jan., S. 19.

Kl. 18a, Gr. 3, M 60 716. Verfahren der Erzeu
gung von Roheisen im Hochofen. Walther ,Mathesius, 
Charlottenburg, Berliner Str. 172. St. u. E. 1920,
9./16. Dez., S. 1678.

Kl. 24 c, Gr. 7, A 29 543. Gasabschlußventil für 
gewerbliche Feuerungen, das sich bei nachlassendem 
Gasdruck selbsttätig schließt. Allgemeine Vergasungs- 
Gesellschaft m. b. H., Berlin-Halensee. St. u. E. 1920,
22. April, S. 552.

Kl. 24 e, Gr. 11, B 84 226. Drehrostgaserzeuger 
und Vorrichtung zur Kühlung das für die Abstützung 
seines Schachtes dienenden Tragringes. Siegfried Barth, 
Düsseldorf, Wiidenbruchstr. 27. St. u. E. 1922, 29. Jan., 
S. 157.

Kl. 24 i, Gr. 6, St 30 293. Unterwindgeb'.äse für 
Feuerungen. M. Stromeyer, Lagerhausgesellschaft, Kon
stanz. St. u. E. 1920, 17. Juni, S. 827.

Kl. 241, Gr. 1, J 18 733. Verfahren zum Betriebe 
von Kohlenstaubfeuerungen. Arnold Jrinyi, Altrahlstedt 
bei Hamburg, Karl Prinz zu Löwenstein in Berlin, 
Bamberger Str. 57, und Theodor Kayser in Berlin, Pots
damer Str. 21a. St. u. E. 1920, 8. Jan., S. 63.

Kl. 31b, Gr. 11, V 16 758. Vorrichtung zur Er
leichterung des Abhebens der Formkasten von der Mo
dellplatte; Zus. z. Pat. 270 011. Voßwerke, Akt.-Ges., 
Sarstedt-Hannover. St. u. E. 1922, 26. Jan., S. 140.

Kl. 31c, Gr. 8, V 16 756. Abziehkasten für die 
Unterform bei kastenlosen Formen. Voßwerke, Akt.- 
Ges., Sarstedt-Hannover. St. u. E. 1922, 2. März, S. 343.

Kl. 31c, Gr. 12, D 39 057. Verfahren und Vorrich
tung zur Herstellung von Spritzgußgegenständen unter 
Druck. Hirsch, Kupfer- und Messingwerke, Akt.-Ges., 
Berlin. St. u. E. 1922, 9. März, S. 393.

Kl. 31c, Gr. 9, R 49 707. Verfahren zur Herstel
lung von Gußformen für Motorzylinder mit mehr
teiligem Modell. Friedrich Reinhardt, Cannstadt, 
Moltkestr. 93. St. u. E. 1921, 22. Dez., S. 1869.

Kl. 31c, Gr. 9, G 54 440. Masselform walze. Ge
sellschaft für technische Neuerungen L. Bosse & Co., 
Düsseldorf. St. u. E. 1922, 13. April, S. 590.

Kl. 48 d, Gr. 2, II 83 829. Verfahren zum Beizen 
und Entrosten von Eisen und Stahl. Dr. Felix Heine
mann, Berlin, Königgrätzerstr. 85a. St. u. E. 1922,
23. Febr,. S. 312.

Kl. 80 b, Gr. 5, G 54 203. Verfahren zur Herstel
lung von Hochofenzement, Eisenportlandzement u. dgl. 
Dr. Rieh. Grün, Blankenese. St. u. E. 1922, 2. März, 
S. 343.

Deutsche Patentanmeldungen1).
16. Oktober 1922.

Kl. 12e, Gr. 2, B 104 205. Verfahren zum Rei
nigen strömender Gase. Gebrüder Bühler, G. m. b. H., 
Dresden.

Kl. 12e, Gr. 2, M 72 769. Elektrische Nieder
schlagsvorrichtung mit unterteilten Sammelelektroden. 
Metall bank und Metallurgische Gesellschaft, Akt.-Ges., 
Frankfurt a. M.

Kl. 21h, Gr. 11, G 55 094. Elektrode für Schmelz
öfen. Graphitwerke, A.-G., Affoltern b. Zü.ich.

*) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate für jedermann zur Einsicht 
und Einsprucherhebung im Patentamt« zu B e r lin  aus.
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Deutsche Gebrauchsmustereintragungen
16. Oktober 1922.

Kl. 7 a, Nr. 827 935. Lineal zum Ver’schioben oder 
Kanten des Walzgutes auf dem Rollgang voa Walz
werken. Deutsche Maschinenfabrik A.-G., Duisburg-,

Kl. 31c, Nr. 828 388. Gußstiickentkemer. Fa. J.
G. Schwietzke, Düsseldorf-Mörsenbroich.

Kl. 49f, Nr. 828 164. Stahlstanga mit Edelstahl
auflage. SipI.'Srtg. Alexander Lang, Düsseldorf, Gru- 
nerstraße 39.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 31 a, Nr. 345 822, vom 10. Februar 1921. A dolf 

B auer in  M ünchen. TieqeUchmtlzolen mit in einem 
isolierten AußenmanUl einge
bautem, den Brennstoff mit dem 

Schmelztiegol an/nehmendem 
feuersicherem, Einsatz.

Der Gassammelraum des 
Ofens ist nicht durch einen 
Deckcl abgedeckt, sondern 
durch eine auf dem feuer
sicheren Einsatz a aufgesetzte 
kegelförmige Haube b nach 
oben erweitert, die mit einer 
Innen- und Außenarmierung 
versehen ist, welche aus an den 
Deckelplatten angeschweißten, 
durch Niete oder Schrauben 
miteinander verbundenen Lei

sten bestehen. Dadurch wird einerseits der Abzug der 
Gase ohne Beeinflussung des Schmelzgutes ermöglicht, 
anderseits der Warmeverlust durch Strahlung nach 
au (Jen und oben verringert, auch wird die Lebensdauer 
der Haube durch die Armierung erhöht.

Kl. 31 c, Nr.345 603, 
vom 20. August 1920. 
C. Schultz in  M ün
ster  i. W. Vorrich
tung zum Einspannen 
und Zentrieren von 
Lagersrhalen um einen 
Kerndorn beim Aus- 
gießen mil Lagermetall.

Durch die Erfindung 
soll das Ausgießen von 
Lagerschalen, Pleuel
oder Kurbelwellen- 
lagerschalen in Ver

brennungskraft
maschinen wirtschaft
licher gestaltet wer
den als bisher, indem 
in dem Bodenstück 
einer Winkelplatte a 
eine oder mehrere 

halbkreisförmige, konische Aussparungen a1 zur Auf
nahme hohlzylindrischer 'Kerndorno c und der Lager
schale b vorgesehen sind, welche durch ein halbkreis
förmiges, konisches Kopfstück e und einen gebogenen 
Spannbügel d den verschiedenen Lagersehalen entspre
chend eingestellt und festgeklemmt werden.

Kl. 31 c, Nr. 345 976, vom 3. März 1920. D im itr i  
S en sau d  de L a v a u d  in  N ew  Y ork  (V. St. A.) Ver

fahren und Maschine zur fler- 
Stellung hohler Gegenstände, 
z. ß. von Rchren, durch 
Schleuderguß.

Die KühlfJüssigkeit a wird 
nach der Erfindung nur auf 
einen Teilumfang der Form b 
'•üd auf eine vorher bestimm
te, und zwar auf die am 
meisten erhitzte Stelle wäh
rend des Umlaufs gebracht, 

so daß sie auf stets wechselnde Umfangsabschnitte 
der Form trifft, während andere Abschnitte der E in
wirkung der Außenluft unterliegen.

Kl. 31 b. Nr. 345 888,
vom 28. April 1920. Joha n
G. S k a tteb o e  in Nord- 
s tr a n d sh ö id e n b e iC h r i-  

s t ia n ia  (N orw egen ). 
Maschine zur UerstJlung 
von Sandformen zum fort
laufenden Gießen von. Keilen.

In einem Preßkasten a 
sind zwei Sätze lotreehtcr 
Modelle b, c befestigt, die 
mit einer Nut zur Aufnahme 
von zweckmäßig an der 

Kastenwand angeordneten TeilungsMechen versehen sind, 
wodurch die ganze vom Preßstempel von unten her 

[verdichtete Formmasse in mehrere Teile geschnitten wird.
Kl. 31b, Nr. 345 889, 

vom 24. April 1915. 
A u g u st S ch w arze  
in  D u isb u rg . Rüt- 
tellormtnaschine mit 
mehreren Jiülte Ui sehen.

Die beliebig ange
triebene Rüttelformmaschine a mit höherem Hub über
trägt die Rüttelarbeit mittels Hebelübersctzung b auf 
andere, auf dem Hebelarm gelagerte Rüttelformmaschinen, 
z. B. c, mit geringerem Hub.

Kl. 31 b, Nr. 353061, vom 28. Dezember 1919. E im er  
O skar B e a rd s ley  in  C h icago  n n d  W alter  F ra n c is  

P ip er  in  Oak Park. Ver
fahren zum Einbringen von 
Sand in Gußformen durch  
eine Schleuder Vorrichtung Vgl. 
St. u. E. i920, 30. Sept., 
S. 1302 ff.

Ein andauernd in Bewe
gung befindlicher Sandstrom 
wird nach der Erfindung in 
zeitlichen Zwischenräumen 
unterteilt und den abgeteilten 
Sandstücken eine plötzliche 
Beschleunigung aufgezwun
gen, die zu einer Verdich
tung des Sandes in den Ab

schnittstücken führt, der dann in beliebiger Weife in den 
Formkasten eingeschleudert wiid. Der Sand, welcher ie 
einen Trichter a eingefüllt wird, gelangt durch eine g 
neigte Rinne b in die Sehleudervorrichtung c und von 
dort in den Formkasten d.

Kl. 31 a, Nr. 347 731, vom 11. Juni 1918. M aurice  
M athy in  F ié  m alle -G ran d e (B e lg ie n ) . Rundbrenner 
für Tiegelöfen mit ringförmiger Mischkainmer.

Im wesentlichen be
steht der Brenner aus drei 
benachbarten Kanälen a, 
b, c. Dem Kanal b ent
strömt dabei das Gemisch, 
das in diesem Kanal aus 
dem durch die Kanäle a 
und c zuströmenden Gas
luftgemisch gebildet wird. 
Die Kanäle a und c stehen 
mit dem Kanal b durch 
eine Oeffnung so in Ver
bindung, daß Gas und 
Luft sich unter einem 
Winkel von 90 “ treffen. 
Zur Vorwärmung des 
Gases vor Eintritt in den 

Mischkanal b'ist'neben dem Kanal c ein vierter Kanal d 
angebracht, durch den die Abgase abgeführt werden. 
Das Gasluftgeraiäch entströmt dem Kanal b durch Oeff
nung e und verbrennt flammenlos in dem mit feuerfesten 
und porigen Stoffen ausgefüllten Raum f. Die Verbren
nungsgase umspüleu den Tiegel, werden nach abwärts 
geführt und gelangen durch den Kanal in den Schorn- 
stein.

77!̂ ^^7777Z7Z^P7P77Z^7^P7Z77Z77777P777777?
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Kl. 31 b, Nr. 349 193, vom 20. August 1921. S ta a tl.  
H ü tten w erk  W a ssera lfin g en  und O tto  D ah l-  
lneyer in  W assera lfin gen . Formmaschinenanlage.

Die Erfindung bezweckt die Erzielung größtmög
lichster Leistungen bei geringem Arbeitsaufwand durch 
Verbindung einer Formmaschine mit einer Vorrichtung 
für die Zufuhr des Sandes zur Maschine und für die Ab-

beförderung der fertigen Formen zum Gießplatz. Zu 
diesem Zweck ist über der hydraulischen Drehtischform
maschine a ein Traggerüst b aufgebaut, an das sich an 
der einen Seite die Hängebahn c anschließt. An dem 
Traggerüst hängen zu beiden Seiten der Formmaschinen 
die beiden Sandsilos d, die unten eine Auslaufklappe h 
haben. Die fertig geformten Kastenteile werden mittels 
der Hängebahn c von der Maschine zum Gießplatz be
fördert. (Vgl. St. u. E. 1921, 27. Okt., S. 1524.)

Kl. 31c, Nr. 349193. vom 15. Mirz 1921. New  
P rocess M etals C orp oration  in  W ilm ington . 
(V. St. A.). Herstellung von Gußformen atis Graphit.

Reiner Schuppengraphit (Flaked graphite) wird 
nach der Erfindung unter hohem Druck in einer geeigneten 
Metallform zu der gewünschten Form gepreßt. Nach 
der Entfernung der Metallform ist die Graphitform fertig. 
In diesen Formen hat der Erfinder mit Erfolg Schnell- 
drehstahl, Kupfer, Nickel, Glas und verschiedene Legie
rungen von Metallen und anderen Körpern gegossen.

"P Kl. 31fc. Nr. 349687, vom 7. Sept. 
1920. K arl D a ev es  in
K ö n ig sh ü tte  (O.-S.). Verfahren 
zur Veredelung auszuwalzender Guß
blöcke.

Für die Herstellung von Hohlkör
pern ist es besonders nachteilig, daß 
beim Gießen von Blöcken in Ko
killen zunächst ein sehr reines, von 
Beimengungen freies Metall an der 
Kokillenwand erstarrt, während sich 
im Innern der Blöcke das an Ver
unreinigungen reichere, noch flüssige 
Metall sammelt. Infolgedessen be
findet sich gerade an der Innenwand 
des Hohlkörpers die Seiger7one mit 
den für das fertige Fabrikat schäd
lichen Stellen. Durch An bringen von 
Einsatzkörpern in die Gußform wird 
nach dem Verfahren, das den Gegen
stand der Erfindung; bildet, eine Ver
lagerung dieser Seigerzone nach 
anderer Stelle angestrebt. Das Ver

fahren kann auch so durchgebildet werden, daß der Ein
satzkörper nebst dem anhaftenden reinen Metall aus der 
Gußform entfernt wird oder daß ^mehrere zusammen
hängende Einsatzkörper vorhanden sind, die dann später 
zusammen ausgewalzt werden.

Kl. 31 C, Nr. 349194, vom 29. Sept. 1920. H er
m ann B ehren s in  H an n over . Aufbereitungsmaschine 
für Formsand.

!* Den Gegenstand der 
Erfindung bildet eine 
Maschine zur Aufbe
reitung von F ormsand, 
in welcher durch ver
schiedene Umlaufs- 
richtung von Flügel
rädern eine innige 
Mischung und Zer
kleinerung des Mate
rials stattfindet. Aus 
dem Trichter b fällt 
der Sand in den im 
Gehäuse c mittels des 

Gebläses a erzeugten Luftstrom und wird gegen mehrere 
Flügelräder d geschleudert, die der Luftstrom in schnelle 
Umdrehungen versetzt. Die Düse c dient zum An
feuchten des Guts.

Kl. 31 c, Nr. 347 762, vom 17. August 1920. H ein r ich  
S te in  in  O ffen b a ch  (M ain). Formkasten m it in  der 
Teilungsebene ineinander greif enden Rändern.

Die Nachteile, die beim Zusammenpressen der Teile 
in Formkasten nach Herausnahme des Modells mittels 
Führungsstiften sich er
geben haben, werden 
dadurch vermieden, daß 
nach der Erfindung die 
Formkastenteile a und b 
mit keilförmigen Vor
sprüngen ineinander grei
fen. Die Vorsprünge und die entsprechenden Aus
sparungen sind dabei derart angeordnet, daß einerseits 
eine vollkommen gerade, glatte Schnittfl iche entsteht, 
anderseits die ineinander greifenden Rinder auf beiden 
Seiten vollkommen überdeckt sind, so daß beim Formen 
ein Eindringen von Formsand ausgeschlossen ist.

Kl. 31 b, Nr. 348 810, vom 23. Mai 1920. M alleab le  
Iron  F it t in g s  C om pany in  B ra n fo rd , C o n n e c tic u t , 
V, St. A. Durch Druckluft betriebener Rüttler für Form
maschinen.

Die Erfindung bezweckt die schnelle und billige 
Herstellung von Rüttlern für Gießereien zur Erleichterung

der Befreiung der Gußmodelle von den Sandformen. 
Der Hauptteil des Rüttlers a wird aus einer Handels- 
schiene oder einer Stange geschnitten, wobei eine größere 
Anzahl von Rüttlern in kurzer Zeit und mit geringen 
Kosten auf einer Schraubendrehbank oder einer auto
matischen Schraubenmaschine, die mit geeigneten Bohr- 
und Wind Werkzeugen ausgerüstet ist, hergestellt werden 
kann.

Kl. 31 c. Nr. 354 889, vom 7. Dezember 1919. The 
T hacher P ro p e ller  and  F o u n d ry  C o rp o ra tio n  in  
A lb an y , N e w -F o rk , V. St. A. Verfahren zur Her
stellung von Gußformen für Schraubenflügel.

Nach der Erfindung werden die Formen und Kern
teile der Schraubenflügel mit Modellen hergestellt, die 
durch Zerschneiden der Flügelmodelle längs ihrer Stei
gungsachse hergestellt sind, wobei diese Teilmodelle von 
Flächen getragen werden, die der Steigungsebene des 
Schraubenflügels entsprechen. Hierauf wird der Form
kasten mit Formstuff gefüllt, um auf diese Weise 
einen Flügelabdruck der Flüge^oberfläche in genauer 
Weise in dem Formkasten erscheinen zu lassen, und in 
einem zweiten Formkastenteil wird ein Abdruck der 
entgegengesetzten Fläche des Schraubenflügels in ent
sprechender Weise hergestellt, so daß durch Vereinigung 
der beiden Formkastenhälften eine vollkommene Schrau
benflügelform entsteht.
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Für K a r t e i z w e c k e  kann d ie  Z e itsch r iften sch a u  
au f e in se it ig  b ed ru ck ten  B lättern  b ezo g en  w erd en . 
B e ste llu n g e n  w erden  an den  V erlag  S ta n le isen  

erb eten .

Zeitschriftenschau Nr. IQ1). 
Allgemeines.

William I). Harkins: D ie S ta b il itä t  des A to m 
k ern s, d ie A b sch e id u n g  v o n  Is o to p e n  und das  
G efüge der g a n zen  Zahlen.* (Forts.) Weitere Be
trachtungen über den Kern. Die Isotopenzahlen. Die 
Stabilität radioaktiver Isotopen. Ein neues periodi
sches Svstem. (Forts, folgt.) [J. Frankl. Inst. 1922, 
Sept., S. 329/56.]

G eschichte  des Eisens.
Georg Jantzen: D ie  E n tw ic k lu n g  der E ise n 

g ieß er e ie n  im  L ahn- u n d  D il lg e b ie t  u n ter  b e 
son d erer  B e r ü c k s ic h tig u n g  der B u d eru ssch en  
E isen w erk e  in  W etzlar.* Geschichtliches. Herdguß. 
Holzkohlenhochofenbetrieb. Entwicklung des Gießerei
wesens auf den Buderusschen Eisenwerken. Die Gieße
reien auf der Sophienhütte bei Wetzlar. Die Main- 
Weserhütte in Lollar. Die Karlshütte in Staffel. Die 
Eisenwerke Hirzenhain. Westdeutsches Eisenwerk Kray. 
[Gieß. 1922, 7. Sept. (Festnummer), S. 341/52.]

W. Passavant: A us der V erg a n g en h e it der
M ich e lb a ch er  H ü tte . Geschichte der 1652 gegründeten 
Hütte. [Gieß. 1922, 7. Sept., S. 352/5.]

W. Passavant: D ie  A u d en sch m ied e . Geschichte 
des 1434 entstandenen Werkes. [Gieß. 1922, 7. Sept., 
S. 355/7.]

D ie H er ste llu n g  v o n  Guß w aren in  den la ndes- 
h errlich en  E ise n h ü tte n  im  ehe m a lig en  K ur he ssen.*  
Herdguß. [Gieß. 1922, 7. Sept., S. 357/8.]

Schneegans: J u s tu s  K ilia n . Gründung und Ge
schichte der Kilianshütte, jetzt Wilhelmshütte, in Bieden
kopf. [Gieß. 1922, 7. Sept., S. 358/9.]

Zur G esch ic h te  der F ra n k sch en  E isen w erk e . 
Entwicklung der Adolfshütte seit 1606. Die Nieverner- 
hütte. [Gieß. 1922, 7. Sept., S. 359/61.]

Zur E n tw ic k lu n g sg e sc h ic h te  der F irm a J. S. 
F r ie s  S oh n , F ra n k fu r t a. M.* Ehemalige Zinngießerei. 
Dampfkesselschmiede. Maschinenfabrik. [Gieß. 1922,
7. Sept., S. 361/3.]

Otto Gerhard: Zur E n tw ic k lu n g  der E ise n 
g ie ß e r e i- ,  in sb eso n d er e  der W a lze n g ie ß e re i-In -  
d u str ie  im  S ieger lan d .*  [Gieß. 1922, 7. Sept., S. 368/9.] 

H en ry -M a rio n  H ow e (1848 bis 1922).* Nachruf 
mit vollständigem V e rz e ic h n is  se in er  sämtlichen 
S ch r iften . [Rev. Met. 1922, 9. Sept., S. 573/8.]

Brennstoffe.
Torf und Torfkohle. H. Winter: Der T orf und  

se in e  V erw endung. Bildung und Vorkommen. Ge
winnung. Zusammensetzung und Eigenschaften. Verwen
dung. Bewertung. [Glückauf 1922, 2. Sept., S. 1657/62.] 

Braunkohle und Grudekoks. Erich Dubois und Georg 
Müller: V erg a su n g  v o n  R oh b rau n k oh le .*  Ver
suchs- und Betriebsergebnisse mit rheinischen Rohbraun
kohlen. Berechnung der Wirkungsgrade einer Anlage. 
[Z. V. d. I. 1922, 2. Sept., S. 521/4.]

Hans Trutnovskv: G a sb en z in e  aus B ra u n k oh len . 
Gewinnung. Physikalische und chemische Eigenschaften. 
[Braunkohle 1922, 23. Sept., S. 445 /8]

H albkoks. Thau: E n g lisc h e r  D r eh o fen  zur T ie f 
te m p er a tu r v e rk o k u n g .*  Nach Goodwin, Chem. Age 
1922, S. 515. Retorte mit Vorrichtung zur Verhinderung 
von Koksansätzen an der Innenwand. [ Glückauf 1922,
23. Sept., S. 1154/5.1

!) Vgl. St. u. E. 1922, 28. Sept., S. 1498/1504;
5. Okt., S. 1530/34.

Koks und Kokereifcetrieb. Dumerin: D ie  K o k s 
frage in  S c h le s ien  un d  im  S a a r g e b ie t -L o th r in 
gen.* Wirtschaftliches: Der Vertrag von Versailles.
Die deutsche Eisenindustrie und ihr Wettbewerb. 
Der mangelhafte Absatz des oberschlesischen Kokses 
in Deutschland. Der englische Wettbewerb. Der Wert 
von Oberschlesien war für Deutschland vor allem ein 
militärischer. Polen und der schlesische Koks. — Eigen
schaften des oberschlesischen und des Saarkokses. Eigen
arten der verschiedenen Kohlenflöze. Verbesserungs
möglichkeiten des Kokses. Die Mischungsfrage. Ein
teilung der Kohlen vom Gesichtspunkt der Verkokung 
aus. [Rev. de l’Industrie minérale 1922, 1. Aug., S. 415/34; 
15. Aug., S. 446/60.]

H. Köppers: K oks un d  se in  E in flu ß  in  der  
G ießerei.*  Vortrag vor dem Verein deutscher Eisen
gießereien, Gießereiverband. [St. u. E. 1922, 28. Sept. 
S. 1492/5.]

Conrad Zix: V o rsch lä g e  zur P rü fu n g  des K o k se s  
für H o ch o fen  un d  G ieß ereizw eck e .*  Zuschrift zu 
dem in St. u. E. 1922, 13. April, S. 569/73 erschienenen 
Aufsatz von H. Köppers. [St. u. E. 1922, 14. Sept., 
S. 1430/1.]

H. D. Greenwood u. J. W. Cobb: D as G efüge des  
K okses. (Auszug aus Vortrag vor der Society of Chemical 
Industry.) Die Wandlungen des Koksgefüges während des 
Koksofenbetriebes. [Blast Fumace 1922, Sept., S. 480/2.] 

J. P. Wibaut: U eber die S ch w efe lv erb in d u n g en  
der S te in k o h len , deren  V e rh a lten  bei d e r  tr o c k e 
nen  D e s t i l la t io n  u n d  üb er die S ch w efe l V e r b i n 
du ngen  des K okses. Besprechung der Bestimmungs
verfahren für Gesamtschwefel und Pyritschwefel. Ver
halten der Schwefelverbindungen bei der trockenen 
Destillation. Praktische Folgerungen: Die Herstellung 
eines schwefelarmen Kokses durch Auswahl der zu ver
kokenden Kohle ist nicht sehr aussichtsreich, da auch 
aschen- und pyritfreie Kohle einen schwefelreichen Koks 
liefert aus den organischen Schwefel Verbindungen. [Brenn
stoff-Chemie 1922, 15. Sept., S. 273/7.]

A. Rühl: B e z ieh u n g en  z w isc h e n  K a m m erb reite  
und G a ru n g sze it des K o k so fen s . Bei einer Ver
ringerung der Kammerbreite, aber gleicher Ofenhitze, 
bleibt der Kohledurchsatz nicht, wie bisher angenommen, 
annähernd unverändert, sondern vergrößert sich erheblich. 
Die für Silikaöfen üblichen Garungszeiten sind auch in 
Schamotteöfen erreichbar durch Erhöhung der Heizgas
menge in der Zeiteinheit. [Glückauf 1922, 9. Sept.,
S. 1090/2.]

Otto Ohnesorge: D ie  M itte l zur E r z ie lu n g  e in er  
g le ic h m ä ß ig e n  W a n d b eh e izu n g  beim  K o p p ers-  
Ofen.* Anordnung von L sitw äiden. [Köppers Mittei
lungen 1922, Heft 4, S. 150/61.]

Nebenerzeugnisse. F. Korten: N eu e E rfa h ru n g en  
bei der V era rb e itu n g  v o n  N e b e n e rz e u g n issen .  
Vortrag auf der Jahresversammlung des Sächs.-Thürin- 
gischen Vereins von Gas- und Wasserfachmännem in 
Friedrichroda. Fortschritte in der Gewinnung von Ben
zol, der Ammoniakerzeugnisse, Teerdestillation. [Gas 
Wasserfach 1922, 30. Sept., S. 626/8.]

D ie  R e in ig u n g  des B en zo ls . Vorschlag, das 
Motorenbenzol nicht zu w'aschen, sondern nur zu trocknen. 
[Kopners Mitteilungen 1922, Heft 4, S. 162/5.]

H eizöl. J. A. Brown: V e r te ilu n g  v o n  B ren n ö len  
in  in d u s tr ie l le n  A n lagen .*  Kennzeichnung der Oele 
durch Gewicht und Viskosität. Temperatur-Viskositäts- 
Kurven. Einfluß von Leitungsdurchmer-ser, Strömungs
geschwindigkeit und Viskosität auf Reibung und Betriebs
kosten. [Forg. Heat Treat. 1922, Aug., S. 336/40.] 

Steinkohlenleer und Teeröl. Fritz Wirth: D ie  V er
so rg u n g  D e u tsc h la n d s  m it f lü s s ig e n  B r e n n 
sto ffe n . Steinkohlenteeröle, Braunkohlenteeröle, Spiri
tus. Urteerverfahren. Naphthalin. Benzin. [Brenn
stoff- u Wärme Wirtschaft 1922, 15. Aug., S. 57/64; 
15. Sept., S. 65/7.]

Sonstiges. Karl Bunte und A. Kölmel: E n tz ü n 
d u n g stem p er a tu r en  v o n  E n tg a su n g sp r o d u k te n .*

Zeitschriftenverzeichni* nebst Abkürzungen siehe Seite 141 bis 143.
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(Mitteilung aus dem Gasinstitut.) Folgende Entzündungs
temperaturen wurden bei 3 bis 5 mm Stückgröße und 
15 1/st Strömungsgeschwindigkeit festgestellt: Holz
kohle 252 °, Halbkuks 3 9 5 “, Gaskoks 5U5 Zechen
koks 640°. Einfluß der Strömungsgeschwindigkeit, der 
Korngröße und Herkunft der Holzkohlen- und Koks
sorten. Reduktion der Kohlensäure im Gaserzeuger. 
[Gas Wasseifach 1922, 16. Sept., S. 592/4.]

Erze und Zuschläge.
Allgemeines. F. Beyschlag: D er g eg en w ä rtig e  

Stand der E rforsch u n g  der d e u tsch en  L a g er
s tä tte n . Begriff der nutzbaren Lagerstätten. Bedeutung 
der Lagerstättenforschung in Deutschland. Forschungs
verfahren. Zusammenhang der Lagerstätten mit den 
großen erdgeschichtlichen Vorgängen. Heutiger Stand 
der Erforschung der deutschen Lagerstätten. |Glückauf 
1922, 9. Sept., S. 1085/90; 16. Sept., S. 1113/8-1

1 isenerze. E isenerze.*  7. Teil: Vereinigte Staaten, 
Kuba und Westindien, Mexiko und Mittelamerika, Süd
amerika. Uebersicbt, berausgegeben vom Imperial Mine
ral Resources Bureau, London 1922, S. 1 bis 136.

11. Haf: D ie E ise n e r z la g e r s tä tte n  im n rrd -  
ö stlic h e n  O berfranken. Geschichtliches. Vorkommen 
von Spateisen-, Brauneisen-. Roteiienerz und Tburingit. 
Form und Lagerungsverh iltnisse. Aussichten. LSt. u. E. 
1922, 14. Sept.,'S. 1417/24.]

Aufbereitung und Brikettierung.
Erze. F. Bürklein: Erz- un d  M eta lla u sb rin g en  

und ihre B ed eu tu n g  in  der E rza u fb ere itu n g .*  
Begriffserläuterungen. Erz- und Metallausbringen. Er
mittlung von Etz- und Metallausbringen. Abhängig
keit des Erzausbringens vom Metallgehalt des Rohhauf
werks, vom Anreicherungsgrad, vom Metallgehalt der 
Abginge, von den Selbstkosten. Wechselbeziehungen 
zwischen Anreicherungsgrad und Metallpreis. Das Metall
ausbringen bei einmetallischem und bei mehrmetallischem 
Gut. Einwirkungen auf das Erz- und Metallausbringen. 
[Glückauf 1922, 19. Aug., S. 997/1002; 26. Aug., S. 1028/32;
2. Sept., S. 1062/7.]

H a it’.erkleinerung. Georg Glockemeier: N euere
F o r tsc h r itte  auf dem G eb iete  der F e in z e r k le in e 
rung.* Vortrag vor d. Gesellschaft D. Metallh.- und Berg
leute. Mirz 1922. Arbeitsweise der Rohrmühle, aus der 
durch Verkürzung bei gleichzeitiger Vergrößerung des 
Durchmessers die sieblosen Kugelmühlen entstanden sind. 
Die Kugelmühlen. Bauarten: Siebkugelmühle, Ueberlauf- 
kugelmühle, Gröndalmuhle, Hardingemühle. Marcvmühle. 
Stabmühlen. |Metall Erz 1922. 22. Juni, S. 285/97 ]

Nasse Auflereilung. Oliver C. Ralston und Gaichi: 
Yamada: Schaum  - Sch wi m m auf b ere itu  ngs ver-
suebe a n fe t te r  K oksk oh le . Versuche an kleinstückiger 
Fettkohle von Wilkeson, Wash. Gute Erfolge. [Chem. 
Metallurg. Engg. 1922, 7. Juni, S. 1081/6.]

Feuerfeste Stoffe.
Allgemeines. Alan G. Wikoff: H er ste llu n g  fe u e r 

fe s ter  E rzeugn isse .*  Arbeitsverfahren der Evens & 
Howard Co. zu St. Louis. [Chem. Metallurg. Engg. 1922,
6. Sept., S. 505/9.]

Feuerfester Ton. U eber die P la s t iz i tä t  der Tone. 
Bearbeitung einer Abhandlung von J. W. Mellos in den 
Verhandlungsberichten der Englischen keramischen Ge
sellschaft. [Sprechsaal 1922,7. Sept., S. 399/401; 14. Sept., 
S. 413/4.] /

Sons iges. E. Sinurin und Fredr. Carlsson: U n te r 
su ch u n gen  über die D r u c k fe s t ig k e it  fe u e r fe s te r  
Stei nc bei hohen T em peratu ren . Einfluß des Kiesel
säure-, Tonerde-, Eisenoxyd-, Kalk- und Magnesia
gehaltes. [Gas Wasserfach 1922, 2. Sept., S. 560/1.]

K. Arndt: D ie B estim m u n g  der W ä r m ele it
fä h ig k e it  fe u e r fe ste r  S to ffe . Uebersicht über vor
handene Arbeiten. Ergebnisse für hochfeuerfeste Stoffe. 
[Dingler 1922, 9. Sept., S. 185/7.]

W. A. Hull: W ä r m ele itfä h ig k e it  fe u e r fe s te r  
S toffe .*  Einflußreiche Faktoren bei der Beurteilung
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feuerfester Stoffe. Zusammenstellung von Leitfähigkeits
werten. Berechnung der Wärmeübertragung. Wider
stand der Oberfläche. Prüfverfahren. [Chem. Metallurg. 
Engg. 1922, 13. Sept., S. 538/40.]

Baustoffe.
Eisen. Stierl: O berbau für erh ö h te  R addrücke.*  

Berechnung des bisherigen Oberbaus. Neuer Oberbau 
auf eisernen Schwellen für 25 t Achsdruek. [Z. V. d. I. 
1922, 23. Sept., S. 891/4 ]

Erich Cords: D ie E rprob u n g  der P ein er  P -T rä- 
ger.* Prüfung auf innere Spannungen. Ergebnisse von 
Zerreiß-, Biege-, Kugelfall- und Kugeldruck-Proben. 
[Peine-Ilseder Werkszeitung 1922, 9. Sept., S. 4/9.]

E in  neuer V orsch lag  für e in en  O berbau m it 
S c h w ellen sc h ien en  auf Q uersch w ellen .*  Schwel
lenschiene von Hutform nach R. Hanker; mit Stühlen, 
die in den Hohlraum passen, auf Querschwellen gelagert 
und alles so unterstopft, daß der Druck auf die Bettung 
gleichmäßig ausfällt. [Organ Fortschr. Eisenbahnwesen 
1922, 15. Juli, S. 203/4.]

K. Schaechtcrle: V erstä rk u n g  v o n  e isern en  
B a h n b rü ck en  für den V erkehr sch w erer  L o k o m o 
tiv en .*  Behelfsmäßige Rüstungen und Stützungen. 
Ausführungsbeispiele. [Organ Fortschr. Eisenbahnwesen 
1922, 15. Aug., S. 233/40.]

E!senteton. Roudolf: Q u ersch w elle  aus E ise n 
b e to n  für H a u p tb a h n en  m it R eg elsp u r.*  Gsstal- 
tung. Befestigung Lebensdauer. Bisherige Erfahrungen. 
[Organ Fortschr. Eisenbahnwesen 1922, 1. Aug., S. 217.] 

Zement. M. Gary: D ie  N o tw e n d ig k e it  e in er
R ev isio n  der d e u tsch en  N orm en  für e in h e it lic h e  
L ieferu ng und P rü fu n g  v o n  P o r tla n d ze m en t. B e
richt vor 45. Generalversammlung des Vereins Deutscher 
Portland-Cement-Fabrikanten. [Zement 1922, 14. Sept., 
S. 420/21; 21. Sept., S. 428/9; 28. Sept., S. 435/6.] 

Sonstiges. D ie S ta u b e n tw ic k lu n g  v o n  T eer
straß en . Langjährige Erfahrung in Freiberg i. Sa. hat 
günstiges Verhalten geteerter Fußwege und Fahrbahnen 
ergeben. Keine Schädigung der Pflanzenwelt. [Stein
bruch und Sandgrube (Der Straßenbau) 1922, 1. Sept., 
S. 457/8 ]

Heinrich Luftschitz: T raß, e in e  B e g r if fs e r k lä 
rung. Eine Entgegnung. [Tonind. Zg. 1922, 23. Sept., 
S. 997/8.]

H. Chr. Nußbaum: D ie  W ä r m e le it fä h ig k e it  von  
Z iegelm auerw erk . Versuche von Knoblauch u. a. 
Die bisher benutzte Wärmeleitzahl ist gewöhnlich für 
die Berechnung der Wärmeverluste durch Wände und 
Decken zu niedrig, da sie nur für lufttrockene Ziegel von 
geringem Gewicht gilt. Notwendigkeit von Zuschlägen 
[Gesundheits-Ingenieur 1922, 30. Sept., S. 498/500.]

Feuerungen.
Kohlenstaubfeuerung. K o h le n sta u b fe u e r u n g  für  

D a m p fk esse l.*  Kohlenmühle für Einzelfeuerung mit 
Ventilator zusammengebaut. Leistung 1400 kg/st. Er
baut von Powdered Fuel Plant Co., London. [Iron Coal 
Trades Rev. 1922, 4. Aug., S. 152.]

W. H. Searight: K o h le n s ta u b fe u e r u n g  im  S ta h l
werk. Uebersicht über Kohlenstaubverwendung im 
Betrieb von Siemens-Martin-, Tief-, Wärm- und Glüh- 
Oefen. [Blast Furnace 1922, Aug., S. 441 /2.]

D ie „ A tr ito r^ -K o h len m ü h le .*  Vgl. St. u. E. 
1922, 28. Sept., S. 1499. [Génie civil 1922, 9. Sept., 
S. 242 /3.]

Halbjasfeuerung. Ledar: N eu e  T rep p en ro st-  
H a lb g a sfeu eru n g en .*  Patentschriften-Auszug: Feue
rungen von J. Martin, München, E. Ohms, Kassel, und
F. Reich, Hannover. [Wärme 1922, 8. Sept., S. 434/5.] 

Dairpfcesselfeuerung. U n ter sc h u b fe  ueru nge n f iir 
g er in g w ertig e  B ren n sto ffe .*  Neuartige Feuerungen 
unter Kesseln von 520 m2 Heizfläche in Minneapolis. 
Leistungsversuche. [Power 1922, 15. Aug., S. 247/51.] 

H o c h le is tu n g s  - T rep p en ro st - V o rsch u b feu e  - 
rung.* Mechanische Feuerung der Firma Alfred Spahn, 
Meißen. [Archiv für Wärmewirtschaft 1922, Sept., S. 175.]

Abkürzungen siehe Seite 141 bis 143.
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0 . J. Hansen: B erech n u n g  der W ä rm ev er lu ste  
in  F eu eru n gen .*  Neues Verfahren zur Bestimmung der 
Verluste von Dampfkesselfeuerungen infolge unvoll
kommener Verbrennung unter Abänderung des Orsat- 
apparates. [Blast Furnace 1922, Aug., S. 437/40.]

Ledar: A b fü h ru n g  der F eu er u n g sr ü c k stä n d e .*  
Vorrichtungen zum Ausschleusen von Feuerungsrück
ständen, Patent P. Hirschfelder, und zum Auffangen der 
durch einen Wanderrost fallenden Asche und Kohle, 
Patent G. Hilger. [Wärme 1922, 22. Sept., S. 459.] 

Künstlicher Zug. E. M. Eliot: Der Zug über dem  
F eu er bei D a m p fk e sse lfeu er u n g en . Heizgasge
schwindigkeit. Luftüberschuß bei Ueberlastung. COa-Ge- 
halt der Rauchgase. Vorteile eines gleicliblcibenden, 
geringen Zuges über dem Feuer bei Anwendung von 
Uute wind. [Power 1922, 19. Sept., S. 446/8.]

Rauchfragen. 0 . Binder: U eber Ruß. Koblensäure- 
gehalt und Rußmenge je kg Kohle, Versuchsergebnisse. 
Wirtschaftliche Bedeutung der Rußbildung. [Wärme- 
Kälte-Techn. 1922, 15. Sept., S. 211/3.]

Feuerungstechnische Untersuchungen. George Gran- 
ger Brown: S ch n elle  B erech n u n g  der th e o r e t is c h e n  
H ö ch stte m p er a tu r .*  Bestimmung der durch Ver
brennungsvorgänge entstehenden Temperatur auf zeich
nerischem Wege, durch Versuche, algebraisch oder mittels 
Rechenschieber. [Chem. Metallurg. Engg. 1922, 6. Sept., 
S. 497/500.]

Sonstiges. Ledar: B e se it ig u n g  der F lu g a sch e .*  
Patentschriften-Auszug: Flugstaubfangkammer, Dreh
klappe mit Kammern für Schlacken- und Aschenent
leerung, FlugaschenventiL [Wärme 1922, 29. Sept., 
S. 469/70.]

R. M. Howe und S. M. Phelps: U eber  die W ärm e
le itu n g  in  O efen und F eu er u n g sa n la g e n . Abhängig
keit der Wärmeaufnahme von Steinmassen von dem 
Druck der Heizgase. Aussprache. [J. Am. Ceramic Soc. 
1922, Juli, S. 420/9.]

Brennstoff Vergasung.
Gaserzeuger. Hubert Hermanns: S tr e ifz ü g e  durch  

das G eb ie t der E rzeu g u n g  und V erw en d u n g  von  
G en eratorgas.*  Beschreibung verschiedener Bauarten 
von Festrost- und Drehrostgaserzeugern. Reinigung von 
Generatorgas. Urteergewinnung. Gasbrenner. Gas- 
gefeuerte Oefen. [Wärme 1922, 18. Aug., S. 389/92; 
1. Sept., S.413/16; 15. Sept., S .439/42; 22. Sept., S .454/7.] 

Betrieb. Direktor Schipke: B e tr ie b se r g e b n is se  
m it der D o p p e lg a sa n la g e  in  C h em n itz . Kurze 
Beschreibung und Ergebnisse einer Doppelgasanlage nach 
Strache und Dellwik-Fleischer auf dem Chemnitzer Gas
werk. [Gas Wasserfach 1922, 26. Aug., S. 543/5.]

G. H. Meyer: V erg a su n g  v o n  e rd ig e n  R o h b r a u n 
k o h len  m it hoh em  W a sserg eh a lt.*  Beschreibung von 
Anlagen der Firma Poetter, Düsseldorf. [Sprechsaal 1922, 
21. Sept., S. 423/7.]

Nebenerzeugnisse. D ie  T eerg ew in n u n g  aus dem  
G en era to rg a s . Betrachtungen über die Teerabscheidung 
ohne besondere Einbauten. [Sprechsaal 1922, 5. Okt., 
S. 443/6.]

Wärm- und Glühöfen.
Allgem eines. Haakon Hellan: S tu d ie  üb er U m 

s te u e r v e n t i le  für R e g e n e r a tiv ö fe n .*  Uebersicht 
über übliche Bauarten Wechselklappen, Forterventil, 
Knoxventil u. a. Berechnung der Gas- und Luftventile. 
[Blast Furnace 1922, Sept., S. 473/7.]

W äim 3öfen !ür schwere Schmiedes* Ü3ke. H. S. Watts: 
W ärm öfen  für S ta h lb lö ck e .*  Wärmefluß in Roll- 
und Stoßöfen. Einfluß der Ofenlänge. [Iron Coal Trades 
Rev. 1922, 1. Sept., S. 300.]

Wärmewirtschaft, Krafterzeugung und 
-Verteilung.

Allgem eines. Bruno Thierbach: S to ff  V e r g e u d u n g  
u n d  W erte  V e r n ic h tu n g .  Betrachtungen zum  Vor
trag von G. Klingenberg, vgl. St. u. E. 1922, 31. Aug., 
S. 1368. [E. T. Z. 1922, 28. Sept., S. 1208/9.]

W ärmeipeicher. v. Le Juge: R u th s-W ä r m e sp e ich er  
un d  N a tro n w ä rm esp e ich er .*  Vergleich zwischen 
Ruths-Speicher und osmotischem Speicher von Dr. 
Schreber. Ueberlegenheit des ersteren. [Wärme 1922 
29. Sept., S. 461/2.]

Abwärmeverwertung. Baurat Voß: A b h itz e v e r 
w ertu n g  au f G asw erken.*  Erfahrungen mit Abhitze
kesselanlage im Gaswerk Quedlinburg. Möglichkeit der 
Abwärmeverwertung in kleinen Gaswerken. [Gas Wasser
fach 1922, 16. Sept., S. 585/8.]

A b d a m p fv erw ertu n g  v o n  D am pfhäm m ern . 
Verwendung des Abdampfes zur Kesselspeisung und 
Speisewasservorwärmung in der Eisenbahnwerkstätte 
Chemnitz. Betriebsergebnisse. [Wärme-Kälte-Techn. 1922, 
15. Sept., S. 213.]

Bartels: A n lage  zur V erw ertu n g  des A b d a m p fes  
in  der E is e n b a h n h a u p tw e r k s tä tte  K a sse l-V e r -  
sch ieb eb a h n h o f.*  Speisewasservorwärmung, Abkoche
rei, Warm wasser berei tu na für Waschzwecke. Voraus
sichtliche Ersparnisse. [Organ Fortschr. Eisenbahnwesen 
1922, 15. Juli, S. 205/9.]

Kraftwerke. Wilhelm Stiel: U eber  den  D a m p f
v erb ra u ch  und die W ir ts c h a ft l ic h k e its g r e n z e n  
von  K o lb en m a sc h in e n  un d  D a m p ftu r b in e n  für  
H eiß d a m p fb etr ieb .*  Beitrag zur Beurteilung des 
Betriebsstoffverbrauchs. [Sie mens-Zeit sch r. 1922, Juli, 
S. 342/7; Aug., S. 377/88; Sept., S. 415/21.]

D as K ra ftw erk  v o n  G e n n e v ill ie r s  (Se ine).*  
Vgl. St. u. E. 1922, 31. Aug., S. 1369. [Eng. 1922, 8. Sept., 
S. 242/3; 15. Sept., S. 270/2; 22. Sept., S. 294; 29. Sept., 
S. 336.]

D a s K ra ftw e r k  der D u r a te x  Co., N ew a rk . 
Neuerungen im 625-kVA-Kraftwerk. Kessel mit Druck-und 
Saugzug. Meßinstrumente. [Power 1922,5. Sept., S. 358/62.] 

B e tr ie b se r g e b n is se  e in e s  n e u z e it l ic h e n  K r a f t 
w erk s. Schaubilder der Glasgow -Corporation Station 
in Dalmarnock über Kohlen- und Wasserverbrauch je 
kWst und Verdampfung je kg Kohle. [Engg. 1922, 
1. Sept., S. 270/2.]

D am ifkessel. W. D. Ennis: D ie  G en a u ig k e it  v o n  
K esse lp rü fu n g e n . Zuschrift zu dem Bericht von 
Alfred Cotton, vgl. St. u. E. 1922, 31. Aug., S. 1369. 
[Mech. Engg. 1922, Sept., S. 012.]

H o ch d r u c k -D a m p fk e sse l für e in  K ra ftw e r k  
in  W au k eg a n , 111. Wasserröhrenkessel von je 1300 m2 
Heizfläche für Dampferzeugung bis 68 000 kg/st bei 28 at 
Betriebsdruck. [Power 1922, 12. Sept., S. 417/8.]

E x p lo s io n  e in es  N e sd r u m -K e sse ls  in  Y ork- 
sh ire , 13. N ov. 1921. Platzen eines Wasserrohres infolge 
Verstopfung, die Wasserumlauf verhinderte und Dampf
bildung im Rohr verursachte. [Engg. 1922, 29. Sept., 
S. 411/2.]

E x p lo s io n  e in e s  C o r n w a ll-K esse ls . Aufreißen 
des Flammrohres infolge Wassermangels. [Engg. 1922, 
1. Sept., S. 2(53 ]

Michael Liptak: N eu eru n g  in  der K e s s e l la g e 
rung.* Lagerung der Dampfkessel nach Liptak. Aende- 
rung in der Ausführung des Mauerwerks. [Power 1922, 
5. Sept., S. 380/1.]

Alfred Iddles und J. Walter May: U m b au e in er  
g ro ß en  K e sse la n la g e  ohne B e tr ie b s u n te r b r e 
chung.* Veraltete Kesselanlage der United States Fini
shing Co., Norwich, wurde in neuzeitliche Anlage mit 
5 Wasserrohrkesseln von je 460 m2 Heizfläche ohne 
Betriebseinschränkung umgebaut. [Power 1922, 12. Sept., 
S. 402/8.] r,

C. B. Biezeno: B e itr a g  zur B e re ch n u n g  v o n  
K esse lb ö d en .*  Form der Kesselböden zur Erzielung 
gleichmäßiger, dem Kesselmantel ebenbürtiger Wider
standsfähigkeit. Rechnerische und zeichnerische Span
nungsermittlung. [De Ing. 1922, 30. Sept., S. 781/4.] 

L. Cauchois: D ie  B r u ch g e fa h r  an  den  K rem p en  
g e p r eß ter  g e w ö lb te r  K esse lb ö d e n .*  Ausbildung der 
Böden zylindrischer Behälter. Betrachtungen zu mehreren 
Kesselexplosionen. [Chal. Ind. 1922, Juni, S. 1377/80; 
Juli, S. 1448/51.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst A  bhürzungen siehe Seite 111 bis 143.
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Dam_fturbinen. Herbert B. Reynolds und Walter 
F. Hovey: V ersuche m it e in er  60 000-kW -W esting- 
h ou se-D a m p ftu rb in e .*  Eine Hochdruck- und zwei 
Niederdruckturbinen in Verbundanordnung. Bauliche 
Einzelheiten. Kondensatoranlage. Anordnung der Grund
platte. Leistungsversuche. [Engg. 1922, 25. Aug., S. 247/8;
1. Sept., S. 281/3.]

Rohrleitungen. E. Kaschny: R o h r le itu n g s-U n te r -  
stü tzu n g en .*  L'ingsunterschiede von Rohrleitungen 
infolge Erwärmung. Anordnung und Ausführung der 
Unterstützungen. [Maschinenbau 1922,9. Sept., S. 689/91.]

D. Timsch: E rsp arn isse  im  R o h rle itu n g sfa ch .*  
Verstellbare Rollenunterstützung. Flanschen mit un
gleich tiefen Dichtungsrillen. Walzflanschen mit innen
liegenden Nieten. Abflanschventil. [Maschinenbau 1922,
9. »Sept., S. 688/9.]

D ie S tärke der I s o la t io n s sc h ic h t  bei R o h r
le itu n g en .*  Maßgebende Punkte zur Bestimmung der 
Isolationsstärke, Einfluß von Rohrkrümmungen. Zu
sammenstellung wirtschaftlicher Isolationsstärken. [Power 
1922, 29. Aug., S. 318/9.]

Karl J. Karlsson: U eber S ch w er k r a ftsp a n n u n 
gen in R o h r le itu n g en  v o n  großen  D u rch m essern  
und deren r a tio n e lle  K o n stru k tio n .*  [Schweiz. 
Bauzg. 1922, 2. Sept., S. 105/9.]

Kondensationsanlagen. A. Schimmel: M essing a ls  
W erk sto ff für K on d en sa to rro h re .*  Arten der 
Korrosion, ihre Ursachen und Wesen, Grund ihrer Be
kämpfung und Vorbeugungsmaßnahmen. [Z. V. d. I. 1922,
9. Sept., S. 837/40.]

Speisewasserreinigung urd -entölurg. B. Preu: K r i
t ik  der v e rsch ie d e n e n  M eth oden  der R e in ig u n g  
von K esse lsp e isew a sser . Ansprüche an die Reinigung. 
Permutit- und Schlammrü ckfi' hrungsverfahren. [Wärme- 
Kälte-Technik 1922, 1. Sept., S. 197/201.]

Ziemert: K e sse ls te in , se in  E n ts te h e n  und M aß
nahm en zur V erh ütu ng  und B e se it ig u n g  in  D a m p f
erzeu gern , in sb eso n d ere  D a m p flo k o m o tiv e n , und  
in  K ü h le lem en ten .*  Zusammensetzung der Wasser
arten. Kesselsteinproben. Chemische und elektrolytische 
Wasserreinigung. Schutzanstrich der Dampfkessel. [Ann. 
Gew. Bauwesen 1922, 15. Sept., S. 86/92.]

S p e ise w a sse re n th ä rtu n g  durch Z eo lith e . Was
serreinigungsanlagen. Permutit-Verfahren. Enthärtung 
von Wasser hoher temporärer Härte. [Power 1922,
12. Sept., S. 412/4.]

V erdam pfer in  L and k raftw erk en .*  Hochdruck- 
und Niederdruck-Verdampfer, Wirkungsweise, Bauarten. 
Einbau in Kraftwerken. Leistungsfähigkeit. [Power 1922, 
19. Sept., S. 449/54.]

Gasmaschinen. I). M. Petty: V e rb re n n u n g sk ra ft
m asch inen  in  S tah lw erk en . Giehtgasmaschinen und 
Dicselmaschine in der Lehigh Plant der Bethlehem Steel Co. 
Anlage- und Betriebskosten. [Power 1922,26. Sept., S. 512.] 

Dynamomaschinen und Motoren. Gordon Fox: Der 
e le k tr o m o to r isc h e  A n tr ieb  in  der S ta h lin d u str ie .*  
Anordnung von Walzwerkstraßen mit elektrischem An
trieb. Anforderungen an Leistungsfähigkeit und Ge
schwindigkeitsregelung der Motoren. [Iron Age 1922,
10. Aug., S. 339/41; 17. Aug., S. 408/12; Iron Coal Trades 
Rev. 1922, 29. Sept., S. 458/9.]

Sonstige elektrische Einrichtungen. H. Zipp-, Zur 
Frage der e le k tr is c h e n  P rü fu n g  von  T ra n sfo rm a 
to ren - und S ch a lterö len .*  Für eine eindeutige Be
stimmung der dielektrischen Festigkeit von Oel maß
gebende Versuchsbedingungen. Vorbehandlung des Oeles. 
Einfluß von Verunreinigungen. [Mitt. V. El.-Werke 1922, 
Sept., S. 430/5.]

IVTaschinenelemente. A. M. Mac Cutcheon: Lager  
gerin g en  W id ersta n d s im Stah lw erk .*  Entwicklung 
der Kugel- und Rollenlager. Ihre Herstellung und Ueber- 
wachung. Erfahrungen bei Stahlwerksmotoren. [Iron 
Age 1922, 3. Aug., S. 267/8; 10. Aug., S. 354/5; 17. Aug.,
S. 423/4.]

Schmierui g. H. T. Newbigin. S c h m ie rö l-U n ter 
su ch un gen .*  Nachprüfung der Schmiermittel-Theorie
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von Osborne Reynolds durch Versuche. [Engg. 1922,
1. Sept., S. 260/L]

P. H. Conradson: U eber die S ch m ieru n g  von  
V e rb ren n u n g sk ra ftm a sch in en . Winke für Wahl 
von Schmiersvstem und Schmieröl. [Proc. Am. Soc. Test. 
Materials I I , ' 1918, 25. Juni, S. 388/92.]

Materialbewegung.
Allgemeines. J. G. Hatman: M ater ia lb ew egu n g  

und ihr E in flu ß  auf die L e is tu n g s fä h ig k e it .  Roh
stoffzufuhr, Verpackung und Abfuhr der Fertigware und 
Bewegung der Zwischenerzeugnisse in chemischen Fabri
ken. [Chem. Metallurg. Engg. 1922, 30- Aug., S. 396/9.] 

F. L. Leach: D ie M ateria l bew egu ng in  der
E isen in d u str ie .*  Uebersicht über die bei der Erz
gewinnung, Eisenerzeugung und Weiterverarbeitung ge
bräuchlichen Förder- und Zubringervorrichtungen. [Meeli. 
Engg. 1922, Aug., S. 493/9; Blast Furnace 1922, Mai, 
S. 265/6.]

Selbstentlader. Fritz Berger: N eu e E rfahrungen  
m it B ech erw erk s-W a g g o n en tla d ern .*  Arbeitsweise 
und Anwendungsgebiete des Heinzelmann-Entladers. 
[Fördertechn. 1922, 1. Sept., S. 242/4.]

Sonstiges. ®r.=Qrta. e. h. Wittfeld: B eförderung  
sta u b fö rm ig er  B r en n sto ffe  durch G asleitun gen .*  
Vorschlag, Halbkoks in der Kokerei in Staub zu ver
wandeln und diesen mit dem Schwelgas und in ihm schwe
bend an den Verbrauchsort zu schaffen. [Fördertechn. 
1922, 15. Sept., S. 247/8.]

Roheisenerzeugung.
Hochofenwo'ieß. A. K. Reese: D ie  G rundlagen  

für den h e u tig e n  H o ch o fen b e tr ieb .*  Bericht folgt. 
(Vortrag vor Iron and Steel Institute, Herbstversammlung 
1922.) [Iron Coal Trades R-v. 1922, 8. Sept., S. 323/6; 
Engg. 1922, 8. Sept., S. 312/6.]

Hochofenanlagen. Der neue H o ch o fen  der E m 
porium  Iro n  C om pany.* Werksbeschreibung. Ge
samthöhe des Hochofens 22,9 m, Kohlensack-(J) 5,18 m, 
Gestellweite 3,05 m. Gießmaschine. [Iron Age 1922,
7. Sept., S. 588/9; Iron Trade Rev. 1922, 7. Sept., S. 651/3; 
Blast Furnace 1922, Sept.. S. 478/80.]

C. L. M. Lambrechtsen van Rittheim: D ie K önigl. 
N ie d e r lä n d isch en  H o ch o fen - u. S ta h lw erk e  zu 
V elsen.* Entstehungsgeschichte der Werke. Bilder vom 
Bau. [De Ing. 1922, 8. Sept., S. 704/6.]

Hochofenbau und -betrieb. H. Begeman: S ilik a te  
im  H ochofen . Betrifft den Hochofenbetrieb. Aufsatz 
ist infolge nicht fachkundiger Uebertragung aus dem 
Englischen für den deutschen Leser wertlos. [Feuerungs- 
techn. 1922, 1. Sept., S. 257/9.]

Hochofenbegichtung. Karl Möhringer: H o ch o fen 
b eg ich tu n g  m it te ls  D r a h ts e ilb a h n e n  u n d  H än ge
bahnen.* Kurze Beschreibungen der Anlagen von 
Rümelingen, Hösch, Gelsenkirchen, Union-Dortmund. 
[Ind. Techn. 1922, Okt., S. 229/30.]

Winderhitzung. C. Schwarz: U eber  den E influß  
der Gas- und W in d g esc h w in d ig k e it  auf den 
W ärm eü bergan g im G itte rw er k  v o n  H och
o fen -W in d erh itzern .*  Gesetze von Fourier und 
Nusselt. Normalkubikmeter (nm3). Gesetzmäßigkeiten. 
Gas- und Steintemperaturen im Winderhitzer. Unter
suchung der Verhältnisse bei der Gas- und bei der Wind
periode. Wsrmebilanzen zur Nachprüfung der Messungen. 
Gasbilanzen. Verluste durch Strahlung, Leitung und bei 
der Umstellung. Vergleich der Versuehsergebnisse mit 
anderen Messungen. Folgerungen. [St. u. E. 1922,
7. Sept., S. 1385/92; 14. Sept., S. 1424/30; 21. Sept., 
S. 1456/60; 5. Okt., S. 1519/23.]

Eisen- und Stah'gieß?rei.
Gießereianlagen. Emil Schenck: D ie G ie ß e r e i

an lage  der F irm a Carl S ch en ck , E ise n g ie ß e r e i und 
M a sch in en fab rik , D a r m sta d t , G. m. b. H.* Werks
beschreibung. [Gießerei 1922, 7. Sept., S. 363/8.]

Metallurgisches. Marcel Didier: E in ig e  U r sa c h e n  
für p orösen  Guß und ihre V erm eidu ng. Ursachen

bkürzungen siehe Seite 141 Oil 113.
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sind nach dem Verfasser: Gießtemperatur, Kristallisations- 
V erhältn isse, chemische Zusammensetzung und Aus
glühen. [Fonderie mod. 1922, Sept., S. 253/4.]

Gattieren. E. J. Lowry: S ta h ls c h r o tt  i n K u p p e l
ofen -G a ttieru n g en .*  Einfluß eines Stahlschrott

zusatzes bis zu 60 % auf Kohlenstoffgehalt, Festigkeit 
und Härte. Bericht folgt. [Iron Age 1922, 10. Aug., 
S. 337/8.]

Formstoffe und Aufbereitung. J. H. Watson: E in ig e  
B em erk u n gen  üb er F o rm san d e.*  Vortrag vor 
Newcastle-Gruppe der Institution of British Foundrymen. 
Makroskopisches Gefüge der Formsande. Erwünschte 
Eigenschaften: Feuerbeständigkeit, Luftdurchlässigkeit,
Bindefähigkeit. [Foundry Trade J. 1922,14. Sept., S. 211/6.] 

Ernest J. Davis: D ie  P rü fu n g  der F orm sande.*  
Mineralogische Zusammensetzung. Chemische Analyse. 
Wirkung von Säuren, Alkalien und Salzen auf das Ab
setzen des Tons. [Metal Industry 1922, 8. Sept., S. 219/21: 
15. Sept., S. 243/7.]

H. Winterton: F e u er fe s te  S to ffe  für G ießereien . 
Vortrag vor East Midland-Gruppe der Institution of 
British Foundrymen. Kieselsäurehaltiges Material. Koh
lenstaub. Sand. Schaden durch kalkhaltigen Sand. 
Schwänzen. Keine neuen Gesichtspunkte. [Foundry 
Trade J. 1922, 21. Sept., S. 236/8.]

Modelle, Kernkästen und Lehren. Richard Löwer: 
A n fer tig u n g  e in es  D reiw eg eh a h n m o d ells .*  Ar
beitsgang. [Werkst.-Techn. 1922, 1. Sept., S. 501/2.] 

W. Entert: A u sfü h ru n g  und A u fb ew ah ru n g  der 
H o lzm o d elle .*  Allgemeines. [Werkst.-Techn. 1922,
1. Sept., S. 500.]

Formerei und Formmaschinen. S. G. Smith: D a m p f
tu r b in e  n te ile .*  Die einzelnen Teile der Turbine. Guß
eiserne Druckstufenscheidewände. Herstellungsweise. 
[Foundry Trade J. 1922, 7. Sept., S. 192/4.]

J. H. Eastham: V ere in ig te  F orm erei e in es  G as
m a sch in en ra h m en s in  Sand  und  Lehm .* rFoundrv 
1922, 1. Sept., S. 701/3.]

Kernmacherei. Pat Dwyer: R eg e ln  für K ern san d -  
m ischungen .*  Einrichtungen der Metall- und Temper
gießerei Ohio Brass Co., zu Mansfield 0 . für Herstellung, 
ihrer Kerne. Prüfungsergebnisse der Eigenschaften von 
Oelkernen. [Foundry 1922, 1. Sept., S. 695/700.]

Trocknen. E. Diepschlag: G asfeu eru n g  bei e in em  
großen  T rock en ofen .*  Bericht über eine amerikanische 
Trockenofenfeuerung. Hinweis auf die Aehnlichkeit mit 
der VoithschenFeuerung. [Gieß.-Zg. 1922,5. Sept., S. 514.] 

Kolb: N eue T ro ck en k am m eran lagen . — S e p a 
rat io n v o n F o r m sa n d u n d F o r m le h  m. (Versammlungs
bericht der Niedersächsischen Gruppe des Vereins Deut
scher Gießereifachleute). Allgemeines über Trocken
kammerfeuerung, Bauart Erbreich. Versuche zur Frei
legung der Eiseneinlagen und Ausscheiden der Eisenteile 
aus dem gebrauchten Formlehm. [Gieß.-Zg. 1922,26. Sept., 
S. 557/8.]

Schmelzen. Alfred Hornig: W irk u n g sw eise  und  
W ä rm ea u sn u tzu n g  im  K u p p e lo fen  m it W in d 
erh itzer . Vortrag vor der 12. Hauptversammlung des 
Vereins Deutscher Gießereifachleute, Kassel, Juni 1922. 
Der Inhalt deckt sich mit dem Vortrag von Hellmund 
über den Schürmannofen (vgl. St. u. E. 1922, 1. Juni, 
S. 857/8.) [Gieß. 1922, 29. Juni, S. 246/8.; Gieß.-Zg. 
1922, 12. Sept., S. 521/7.]

A. F. Hager: F o r ts c h r it te  im  Bau s e lb s t tä t ig e r  
K u p o lo fe n b esch ic k u n g e n .*  Beschreibung selbst
tätiger Aufzüge in Anpassung an die bestehenden Ver
hältnisse: 1. für zwei Stahlwerks-Kuppelöfen beim Eisen
werk Sulzau-Werfen, 2. für zwei Kuppelöfen der Oester- 
reichischen Werke in Wien. [Gieß.-Zg. 1922, 26. Sept., 
S. 553/5.]

B. H. Arnold: S ch m elzen  v o n  E ise n  für K o lb e n 
ringe.*  Empfohlen werden ölgefeuerte Trommelöfen und 
Wärmemessungen. Zusammensetzung des Eisens. [Foun
dry 1922, 15. Sept., S. 748/51.]

Grauguß. George K. Elliott: H e r ste llu n g  v o n  
G rauguß im  E le k tr o o fe n  und e in ig e  e in sc h lä g ig e

F ragen . Bericht folgt. [Chem. Metallurg. Engg. 1922, 
19. Juli, S. 116/9.]

David McLain: H a lb sta h l. Nichtamtlicher Bericht 
vor der Versammlung der Institution of British Foun
drymen zu Birmingham. Ansichten über die Verwendung 
von Stahl im Kuppelofen. Einfluß und Zustand des 
Kohlenstoffs. Vorzüge und Entwicklung des Halbstahls. 
[Metal Industry, Iron Foundry 1922, 18. Aug., S. 157/9;
25. Aug., S. 177/80.]

Temperguß. Herbert R. Simonds: B e h a n d lu n g  von  
T em pergu ßstü ck en .*  Einrichtungen zur Nachprüfung 
des Rohgusses, Verpacken, Transport u. a. [Foundry 1922, 
15. Sept., S. 733/6.]

Stahlformguß. J. Hruska: G lock en  aus S iem en s-  
M a rtin -S ta h lg u ß . [St. u. E. 1922, 28. Sept., S. 1489.] 

Sonstiges. Ludwig Zerzog: V erw en du ng des F lu ß 
sp a te s  im  G ieß ere ib etr ieb e . Vortrag vor dem Ver
ein Deutscher Gießereifachleute, E. V. [St. u. E. 1922,
28. Sept., S. 1495.]

Siegfried Werner: Bericht über die Tätigkeit des Ver
eins Deutscher Eisengießereien, Gießereiverband, im 
Jahre 1921/22. (Vgl. St, u. E. 1922, 26. Okt., S. 1626.) 
[Gieß. 1922, 28. Sept., S. 387/94.]

Erzeugung des schmiedbaren Fisens.
Thomasverfahren. Wilhelm Goedecke: V e rb esser 

te s  V erfah ren  zur A u fb ere itu n g  v o n  T h o m a s
sch la ck en . [St. u. E. 1922, 14. Sept., S. 1433/4.]

Siemens-Martin-Verfahren. Fred Clements: E n g l i 
scher S iem en s-M a rtin -B etr ieb .*  Vortrag vor dem 
Iron and Steel Institute (vgl. St. u. E. 1922, 3. Aug., 
S. 1215). Erörterung des Vortrages. [J. Iron Steel Inst. 
1922, Nr. I, S. 429/90.]

Xhignesse: B erech n u n g sa r t e in es  W ä rm esp e i
ch ers bei e in em  S iem en s-M a rtin -O fen . Berech
nung des Steingewichtes, des Volumens und der Abmes 
sungen der Kammern. [Génie civil 1922, 5. Aug., S. 133/8.] 

Hans Augustin: U n ter su ch u n g e n  über den  E in 
flu ß  der W ä rm esp eich er  der R e g e n e r a t iv ö fe n  auf 
die Z u sa m m en setzu n g  der G en erator- und  Ver- 
brennu nasgase . [St. u. E. 1922, 14. Sept., S. 1432/3.] 

Elektrostahlerzeugung. Ch. W. Francis: A r b e it s 
w e ise  im  b a s isch en  E ie kt r o sta h lo fe n . Kalkzuschlag. 
Abscheidung von Schwefel und Phosphor. Herstellung 
von Graueisen für Gußstücke. [Iron Age 1922, 17. Aug., 
S. 421/2.]

R. Sylvany: E n tw ic k lu n g  e in e s  E lek tro o fen s . 
Kurze allgemeine Angaben über die Arbeitsbedingungen 
von Elektrostahlöfen. Beschreibung eines von T. L evoz  
gebauten 1 -t-Lichtbogenofens in Jarville. [Iron Trade 
Rev. 1922, 6. Juli, S. 33/4.]

E. Fr. Russ: D ie  K o h le n e le k tr o d e n  und ihre  
H er ste llu n g  für die E rzeu g u n g  v o n  E le k tr o s ta h l-  
guß.* Eigenschaften und Herstellung der Kohlenelek
troden; Beschreibung der der Gesellschaft für Teerver
wertung, Duisburg-Meiderich, gehörigen Elektrodenfabrik 
in Rauxel. Abmessungen von Elektroden. [Gieß.-Zg. 1922,
29. Aug., S. 493/7.]

Verarbeitung des schmiedbaren Eisens.
W alzwerksanlagen. E in  n eu es W alzw erk  in  

S h effie ld .*  Vgl. St. u. E. 1922, 28. Sept., S. 1502. 
[Génie civil 1922, 23. Sept., S. 269/73.]

W alzwerksantriete. E ine e n g lis c h e  25 000-PS- 
W a lzen zu g m a sch in e .*  Stehende Drillings-Umkehr
maschine, 1140 Zyl.-Durchmesser, 1300 Hub, 140 Umdr. / 
m in,l3at. Joy-Steuerung. [Power 1922,26. Sept., S.491/2.]

B. G. Lamme und Wilfred Sykes: A briß des e le k 
tr is c h e n  W a lzw erk sa n tr ieb es . Vergleich der ersten 
europäischen und amerikanischen Elektroantriebe. Motor
bauarten, Spannungen, Wirtschaftlichkeit. [Iron Trade 
Rev. 1922, 14. Sept., S. 716/8 und 724.]

A. K. Bushman: N eu eru n g en  im  e le k tr is c h e n  
W alzw erk sa n tr ieb .*  Antrieb eines Radreifenwalz
werkes der Trumbull Steel Co. Motor-Generatoraggregate, 
Anlasser, Schaltanlage. [Blast Furnace 1922, Sept., 
S. 467/9; Iron Trade Rev. 1922, 14. Sept., S. 719/20.]

Zeitsohriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 141 bis 143.
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F. D. Egan: E lek tr isch er  A n tr ieb  für B le c h 
w alzwerke.* 3000 - PS - Drehstrommotor, 2200 V, 
236 Umdr./min zum Antrieb eines 2500er Lauthschen 
Blechtrios. [Blast Furnace 1922, Sept., S. 461/3.]

Walzwerkszubshör. D ie m ech a n isch en  D op p ler  
im a m erik a n isch en  S ch w arzb lech  - W a lzw erk s
betrieb .*  Verminderung der Abkühlungsverluste infolge 
schnelleren Doppelns. Anwendungsmöglichkeiten. Vgl. 
J. D. Knox, St. u. E. 1922, 28. Sept., S. 1502. [Iron 
Coal Trades Rev. 1922, 25. Aug., S. 257/8.]

George C. Brown: D ie K ü h lu n g  v o n  W a lzen 
körpern durch Dam pf.* Rauhwerden der Ballen
oberfläche infolge Dampfkühlung. Verbessertes Kühl- 
verfahren. [Iron Age 1922, 3. Aug., S. 279/80.]

Blockstraßen. 1150er B lock w alzw erk e.*  Antrieb- 
Einführung der Blöcke. Arbeitsrollgänge. Gesamt
anordnung der Straße. Ausbringen 2000 t in 24 st. [Ind. 
Techn. 1922, Sept., S. 195/6.]

Blechwalzwerke. M. E. Griffin: N eu es B lec h w a lz 
werk in  G ran ite  C ity.* 864er Triowalzwerk mit 3000- 
PS-Motorantrieb. [Blast Furnace 1922, Sept., S. 459/60-] 

Universal-W alzwerke. U n iv ersa l-W a lzw erk  der 
R edcar W orks v o n  D orm an, L ong and  Co. 736er 
Walzwerk. Antrieb durch 3000-PS-Drehstrommotor. 
Ilgner-Umformer. Wärmöfen mit Wellman-Chargier- 
maschinen. Scheren. Sonstiges Zubehör. [Iron Coal 
Trades Rev. 1922, 15. Sept., S. 377/8 und S. 393/6.] 

Schmieden. J. H. G. Williams: A u sb ild u n g  von  
G esenken.* Gestaltung, Aufeinanderpassen, Sicherung 
gegen Verschieben, Gründe für falsches Arbeiten, Be
messung der Schmiedeblöcke u. dgl. an Hand von Bei
spielen. [Forg. Heat Treat. 1922, April, S. 176/9; Mai, 
S. 220/4; Juni, S. 269/72; Juli, S. 306/8; Aug., S. 353/7.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.
Pressen und D iiiiken. H. E. Diller: H erste llu n g  

von  S ch m ied estü ck en  auf der S tau ch m asch ine .*  
Herstellung verwickelter Teile, z. B. eines Polschuhes 
in einem Arbeitsgang. [Iron Trade Rev. 1922, 7. Sept., 
S. 643/5 und S. 650.]

Seile. John D. Knox: D ie D ra h tse ilin d u str ie .*  
Geschichtliches. Werkstoffe. Herstellung, Verwendung, 
Lebensdauer der Drahtseile. Drahtseilseele. [Iron Trade 
Rev. 1922, 14. Sept., S. 709/15.]

Sonstiges. B. K. Price: S c h le ifs te in e  in  der 
Sch eren h erste llu n g .*  Schleifsteine und Schleifver
fahren in der W. H. Compton Shear Co., Newark. [Iron 
Trade Rev. 1922, 17. Aug., S. 452/3.]

Wärmebehandlung d. schmiedbaren Eisens.
Allgemeines. W ärm eb eh and lun g  v o n  S ta h l für  

K o n stru k tio n szw eck e . Tabellarische Uebersicht über 
Festigkeitseigenschaften der verschiedenen Konstruk
tionsstähle und ihre Erzielung durch Wärmebehandlung. 
[Tek. Tidskrift 1922, 23. Juni, S. 407/9.]

Härten und Anlassen. Otto Keune: D ie  w isse n 
sc h a ft lic h e n  G ru nd lagen  der S ta h lh ä rtu n g .*  All
gemeinverständlich mit sehr schlechten Gefügebildern. 
[Maschinenbau 1922, 26. Aug., S. 645/9.]

Zementieren. L. Guillet: N euere F o r tsc h r it te  der 
E in sa tz h ä r tu n g s- und  A b sch reck v erfa h ren .*  Zu
sammenfassender Bericht, der den Einfluß des Werk
stücks, die Temperaturen, Kohlungsmittel und Abdeck
mittel behandelt. Anwendung der Abdeckmittel. Wert 
der verschiedenen Kohlungsmittel, Ueberwachung der 
Rohstoffe und der Einsatzhärtung. Rißbildung, Härtungs
fehler. Verallgemeinerung der Zementation. Das Kalori- 
sieren nach verschiedenen Verfahren. (Forts, folgt.) [Génie 
civil 1922, 23. Sept., S. 273/7; 30. Sept., S. 292/6; 7. Okt., 
S. 315/20.]

Schneiden und Schweißen.
Allgemeines. C. J. Holslag: E lek tr isc h e  Schw ei-  

ßung e in er  H artguß w alze. Eingehende Beschreibung 
der Schweißung einer 1,52 m langen Walze von 558 mm (t>. 
[Foundry 1922, 15. Sept., S. 756.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst

J. Lang: D ie R oh rsch m ied e .*  Feuerschweißung 
und Schmelzschweißung von Lokomotivheizrohren. [Z. V. 
d. I. 1922, 23. Sept., S. 924.]

Autogenes Schweißen. Heinrich Dörge und Ulrich 
Wolfrom: W a sser g a sg e sc h w eiß te  R ohre großer Ab
m essungen.*  Wassergas-Sch weiß verfahren für Her
stellung großer Rohre aus S.-M.-Flußeisenblech für den 
Apparatebau. [Maschinenbau 1922, 9. Sept., S. 685/6.] 

Sonstiges. T h e r m itsch w e iß u n g  v o n  G ußeisen. 
Kurze Notiz, nach der eine Vorwärmung auf Dunkelrotglut 
genügt. [Chem. Metallurg. Engg. 1922, 20. Sept., S. 608.] 

Reg.-Baurat König: D as S ch w eiß en  eiserner  
S chw ellen .*  Reparaturschweißungen zur Aufarbeitung 
alter Schwellen. [Z. V. d. I. 1922, 23. Sept., S. 925.] 

T h e r m itsch ie n e n sch w e iß u n g  v o n  Schienen.*  
Besondere Form der Thermitschweißung nebst Prüf- 
ergebnissen. [Iron Age 1922, 31. Aug., S. 532.]

Oberflächenbehandlung und Rostschutz.
Erik Liebreich: E le k tr o ly t is c h e  Verchrom ung.*  

Durch Wahl zweckmäßig reduzierter Chromsalzlösungea 
und geeigneter Stromdichten konnten feste Ueberzüge 
auf Eisen und anderen Metallen erzielt werden, die die
selben korrosionssicher machen. [Z. Metallk. 1922, Sept.,
S. 367/8.]

E ine neue M eth ode zur e le k tr o ly t is c h e n  
N ie d e rsch la g u n g  v o n  E isen . Notiz über das Ver
fahren des Westinghouse Research Laboratory. Gereinigte 
Werkstücke erst als Kathode in alkalischem Bad, dann als 
Anode in Schwefelsäurebad. Dichte Niederschläge auf 
Metallteilen, die später gezogen werden sollen. Elektro
lytische Reinigung von Gußeisen. [Chem.-Zg. 1922,
28. Sept., S. 879.]

F. S. Lovick Johnson: D er S ch u tz  v o n  M eta llen  
g eg en  H itz e o x y d a t io n . Verfahren von T. van Aller, 
beruhend auf der Herstellung dünner Ueberzüge aus 
Al-Fe-Legierungen. [Chem. Age 1922, Bd. 7, S. 120/22 
nach Chem. Zentralbl., Techn. Teil 1922, 20. Sept., S. 706.] 

N eu eru n g en  im  S ch o o p sch en  M e ta llsp r itz 
v erfah ren . Notiz über Schoopverfahren ohne verdich
teten Sauerstoff nur mit Azetylen und Preßluft. Metall
überzüge aus Metall-Glas-Gemisch mit großer Härte und 
chemischer Widerstandsfähigkeit. Ueberzüge aus rost
freiem Stahl. [Chem.-Zg. 1922, 2. Sept., S. 791.]

Oberingenieur Speer: D as M eta llsp r itz v e r f  ahren, 
se in e  E ig en a r t, W irk u n gen  u n d  A n w endb ark eit. 
(Forts.) Anwendungsmöglichkeiten der Verzinkung, Ver
zinnung und Verbleiung. Bedeutung des Aluminierens 
(Kalorisieren). (Forts, folgt.) [Autog. Metallbearb. 1922, 
Heft 18, S. 259/61; Heft 19, S. 273/7.]

N eu eru n g en  in  der M eta llzerstä u b u n g . Zu
sammenstellung von Patenten. [Werkz.-Masch. 1922,
30. Sept., S. 481.]

Sonderstähle.
Allgemeines. Marcus A. Grossmann: Schrum pfung  

und D eh n u n g  von  H o c h le is tu n g ss ta h l durch die 
W ärm eb eh andlun g.*  Volum- und Härteänderungen. 
Thermische Analyse und Gefüge zeigen, daß die „Sekun- 
d'irhärte“ der Stähle auf die Zersetzung des Austenits in 
einen Martensit II zurückzuführen ist, der von dem bei 
der Abschreckung gebildeten Martensit verschieden ist. 
[Chem. Metallurg. Engg. 1922, 13. Sept., S. 541/4.]

H. K. Ogilvie: P ra k tisch e  B em erk u n g en  über 
die H er ste llu n g  un d  W ä rm eb eh a n d lu n g  von  
H o c h le is tu n g ss ta h l. (Gekürzt.) [IronCoal Trades Rev. 
1922, 8. Sept., S. 331/3; Eng. 1922, 15. Sept., S. 282/3.] 

Dreistoffstähle. P. A. Heller: U eb er  U r a n le g ie 
rungen.* Zusammenfassendes über U-.Ni, U-Fe und 
U-Al-Legierungen. [Metall Erz 1922, 8. Sept., S. 397/9.]

H. W. Gillettund E. L. Mack: S tu d ien ü b er leg ier te  
Stäh le. Kurzer Bericht über eine Veröffentlichung des 
amerikanischen Bureau of Mines, wonach Deutschland 
für schwere Schiffsgeschütze U r a n stä h le  verwendet 
haben soll. Uran soll den „Erweichungspunkt“ um 200° 
erhöhen. [Iron Trade Rev. 1922, 31. Aug., S. 581/2.] 

(S ih lu ß  fo lg t .)

Ä bkürzungen siehe Seite 141 bis 143.
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Statistisches.
Großbritanniens Außenhandel in den Monaten Januar bis September 1922.

Einfuhr Au3fuhr

Minerale bzw. Erzeugnisse
J a n u a r  b is  S e p te m b e r

1922 1921 | 1922 19-'1

to n s  zu  1016 k g

Eisenerze, einschl. manganhaltiger
M anganerze........................................
S c h w e fe lk ie s ....................................
S te in k o h len ...........................................
S to in k o h len k o k s............................
S te in k o h ieu b r ik ctts .......................

2 460 387 
187 355 
285 914

1 465 399 
156 597 
203 350 

3 426 845

72 809

1 092

45 476 573 
1 672 293 

955 184
A lte isen .......................................................................................
Roheisen einschl. Ferromangan und Ferrosilizium .
E iseugu ß ................................................... ; . . . . .
Stahlguß und Sonderstahl ...................................................
Schmiedestücke.................................. ..... .................................
Stahlschm iedcstücke............................................. .....  . .
Schweißelsen (Stab-, Winkel-, Profil-) . .
Stahlstäbe, Winkel und P r o f i le .......................................
Gegenstände aus Gußeisen, nicht besonders benannt
Rohstahlhlöcko..........................................................................
Vorgewalzte Blöcke, Knüppel und Platinen . . . .
Brammen und W eißblechbrammen..................................
Träger..........................................................................................
S ch ien en .....................................................................................
Scliienenstähle, Schwellen, Laschen usw..........................
Radsatz«;................................................................................,
Radreifen, A chsen .............................................................. .....
Sonstiges Kisen bahn material, nicht besond. benannt
Bleche nicht unter i/„ Z o l l .........................................

Desgl. unter 1/ H Z o l l ........................................................
Verzinkte usw. B le c h e ................................................... .....
Schw arzblecho........................................................ ’. . .
W eißbleche................................................................................
P a n z e r p la tte n .....................................
W alzd ra lit.................................................................................
Draht und Drahterzeugnisse.............................................
D rahtstifte .................................................................................
Nägel, Holzschrauben, N ie ten .............................................
Schrauben und M uttern........................................................
Bandeisen und R ö h ren stre ifen ........................................
Röhren und Röhrenverbindungen aus Schweißeisen .

Desgl. aus G uß eisen ................................................... ....
Ketten, Anker, K a b e l ........................................................
Bettstellen und Teile d a v o n .............................................
Küchcnge3chirr, emailliert und nichtemailliert . . .
Erzeugnisse aus Eisen und Stahl, nicht bc3. benannt

Insgesamt Eisen- und S tah lw aren ..................................
Im Werte von ..........................................................................

84 899 
113 259 

2 275 
2 941 

215 
766 

47 298 
26 418

2 817 
108 998 

46 161
25 163 
13 151

346 
554 

4 502

26 647

37 169 
30 672 
29 781

2 421
3 859 

17 458 
16 781 
14 184

10 156 
13 344

139 748 
432 349 

8 300 
5 869 
2 503 

390 
102 595 
69 770

5 810 
138 084 

73 £35 
27 557 
39 969

417 
347 

7 102

109 501

18 440 
20 404 
24 964 

3 645 
5 217

20 442
21 523 
21 803

7 881 
11 723

682 235 
7 471 954

1 326 745 
18 643 916

122 608 
459 J27 

669
4 248 

101 

223
22 141 

141 991
10 087 

411
5 049

51 
39 895 

197 649 
117 916 

19 004 
8 666 

30 080 
52 889 

119 172 
385 628 

39 743 
3 i3  542 

3 975 
35 795 
22 964 

8 429 
2 021

11 013 
32 275 
55 749 
48 097

8 285 
5 393 
7 567 

110 987

1 181

13 351 554 
378 145 
520 589

17 825 
99 937 

480
5 136

67 
207 

21 472 
74 144
13 931 

158 
904

31 665 
112 411 
40 726 
20 509 
17 9()4 
25 667 

109 984 
30 847 
93 611 

8 196 
143 809

15 564
16 043
6 275
1 675

10 927
14 602 
60 648 
44 922
11 616
2 811 
6 931

101 956

2 463 440 
44 698 790

1 163 560 
47 883 248

Die Kohlenförderung des Ruhrgebiets im  September 1922.
Nach den Ermittlungen de3 Bergbau Vereins in Essen 

belief sich die Kohlenförderung de3 Oberbergamtsbezirks 
Dortmund (einschließlich der linksrheinischen Zechen) 
im Monat September 1922 auf insgesamt 8 265 688 t 
gegen 8 336 773 t im August. Die a r b e i t s t ä g 
l i c h e  F ö r d e r u n g  ist bei 26 Arbeitstagen im Be
richtsmonat (gegen 27 im Vormonat) von 308 769 t auf 
317 911 t gestiegen. Die Mehrförderung ist zum Teil 
auf die geleistete Ueberarbeit, zum Teil auf die Beleg
schaftsvermehrung zurückzuführen. Die a r b e it s t ä g 
l ic h e  L e is tu n g  je  A r b e ite r  (von dar Gesamtbeleg
schaft berechnet) bezifferte sich im Berichtsmonat auf
0,577 (im August 0,567) t. Die Z ahl der B e r g a r b e i
te r  nahm von Ende August bis Ende September um 
6351 zu; am Ende des Berichtsmonats wurden 550 889 
Bergarbeiter (gegen 544 538 im Vormonat) beschäftigt.
— An K o k s  wurden im Beriehtsmonat 2 128 328 
(2 176 208) t oder arbeitstäglich 70 944 (70 200) t, an 
P r e ß k o h l e n  413 282 (375 191,) t oder arbeitstäglich 
15895 (13896) t hergestellt. — Die W a g e n g e s te l lu n g  
war im Berichtsmonat befriedigend. Es wurden insgesamt 
577865 D.-W. gestellt, d .s. arbeitstäglich 21425 D.-W.

Die Saarkohlenförderung im  August 1922.

Nach der Statistik der französischen Bergwerks“- 
Verwaltung betrug die K o h l e n f ö r d e r u n g  des 
Saargebietes im August 1922 insgesamt 1 019 215 t gegen 
988 242 t im Juli d. J. Davon entfallen auf die 
s t a a t l i c h e n  Gruben 994 079 (Juli: 962 531 t) und 
auf die Grübe F r a n k e n  h o l z  25 136 (25 711) t. Die 
durchschnittliche T a g e s l e i s t u n g  betrug bei 26,8 
(26) Arbeitstagen 38 059 (38 009) t. Von der Kohlen
förderung wurden 63 975 (63 970) t  in den eigenen 
Gruben verbraucht, 27 435 (62 732) t  an die Berg
arbeiter geliefert, 27 570 (28 034) t d3n Kokereien zuge
führt und 943 122 (869 722) t zum Verkauf und Ver
sand gebracht. Die H a l d e n b e s t ä n d e  verringer
ten sich um 42 887 t. Insgesamt waren 542 087 
(584 974) t  Kohle und 2710 (2291) t Koks auf Halde 
gestürzt. In den eigenen angegliederten Betrieben wur
den im August 1922 21 428 (22 049) t K o k s  herge
stellt. Die B e l e g s c h a f t  betrug einschließlich der 
Beamten 73 872 (73 570) Mann. Die durchschnittliche 
Tagesleistung der Arbeiter unter und über Tage belief 
sich auf 618 (614) kg.
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Die Entwicklung des W elt-Schiffbaues im dritten 
Vierteljahr 1922.

Naoh dem von „Lloyds Register ot' Shipping“ ver
öffentlichten Bericht über die Schiffbautätigkeit im 
dritten Vierteljahr 1922 waren am 30. September 1922 
in der ganzen Welt 742 Handelsschiffe über 100 Br. 
Reg. t mit 2 702 556 gr. t, ausgenommen Kriegsschiffe, 
im Bau. G r o ß b r i t a n n i e n s  Anteil hieran ist in 
Zahlentafel 1 wiedergegeben. .

Zahlentäfel 1.

Am  30. Ju n i  
1922

Am 30. S ep t. 
1922

Am 30. S e p t. 
1921

An
zah l

B rtitto -
T o n n e n -
G eh a lt

A n 
zahl

B ru tto -
T o n n e n -
Q e h a lt

A n 
zah l

B ru tto - 
T o n n e n -  ! 
G eh alt

a) D a m p f s c h i f f e
aus S tah l ......................

„ H olz  u. a n d e re n  
B a u s to ffe n  . .

347

2

1 787 158 

1 202

■
296

2

1 487 696 

1 202

683 3 279 201
Z usam m en 349 I 788 360 298 1 488 898

b j M o t o r s c h i f f e
aus S tah l .......................

„  H olz u. a n d e re n  
B austoffen . . .

30

2

128 789

345

25

2

126 092

345

Z usam m en 32 129 134 27 126 437

c) S e g e l s c h i f f e

„  Holz u. a n d e re n  
B austoffen  . .

Z usam m en

9 2 010 6 1 710
> 17 3 771

9 2 0 1 0 6 1 710

a, b und c in sg esam t_____ 390 1 919 504 331 1 617 045 70013 282 972

A n zah l B r. R ee . t
S p a n i e n ....................................... 17 50 917
Schw ed en ........................................ 21 45 746
N orw egen ........................................ 32 41506
Britische K olon ien ....................... 16 40 555
Dänemark ..................................  19 39 930
Be'gien ..................................  9 14 872
P o r t u g a l ........................................ 11 5 293
sonstige L ä n d e r .......................  26 15 536
Der in D e u t s c h l a n d  und in D a n z i g  im 

Berichtsvierteljahr im Bau befindliche Schiffsraum wird 
von „Lloyds Register“ auf etwa 350 000 bzw. 40 000 t 
geschätzt. Vom Stapel gelassen wurden im dritten 
Vierteljahr 1922 etwa 100 000 t.

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

/
Großbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung 

im August 1922.
Nach den monatlichen NachweisungeriSder „National 

Federation of Iron and Steel Manufacturers“ wurden 
im August 1922, verglichen mit den vorhergehenden 
Monaten dieses Jahres, erzeugt:

Der zu Ende der Berichtszeit in Großbritannien 
im Bau befindliche Schiffsraum war 302 459 t  geringer 
als am Ende des Vorvierteljahres und 1 665 927 t  ge-

R o h e isen S ta h lk n ü p p e l  
u n d  G u ß e isen

Ä  m  E n d e  des 
M onats  in Re- 
t r e b  b e fin d li
ch e  H ochöfen1922 1921 1922 1921

10(0  t  (zu  1000 k g ) 1922 1921

292,6 652,4 332,7 501.3 90 242
F e b r u a r  . . . . 304.9 471.0 425,5 491,2 101 193

396,0 392.2 558,2 3r  4,8 107 109
400,6 61.3 410.7 71,7 112 1L

M Ù ............. 414,4 13,8 469,7 5.8 110 1
J u n i ........................ 375.1 0.8 4<‘6,6 2.7 115 2

405,5 10,4 480 7 119,1 117 15
A u g u s t ...................
M o n a tsd u rch 

418,3 95,7 53«,9 441,0 126 47

s c h n it t  1913 - . 868,7 C.49,2
1920 . . 680,2 767.8 284
1921 . . 221,1 306,0

Zahlentafel 2.

I Dampfschiffe Motorschiffe Segelschiffe Zusammen

Änzabl Brutto-
Tonnengehalt Anzahl Brutt o- 

Tonnengehalt Anzahl Brutto-
Tonnengehalt

Anzahl Brutto-
Tonnengehalt

Großbritannien . . . . 298 1 488 898 27 126 437 6 1 710 331 1 617 045
Andere Länder. . . . 291 95 0  279 72 115 185 48 2 0  047 411 1 085  511

Insgesamt 589 2 439  177 99 241 622 54 21 757 742 2 702 556 !

ringer als am 30. September 1921. Von der Gesamt
zahl wurden 1 227 433 t für inländische Eigner und 
389 612 t für ausländische Rechnung gebaut. Die 
obigen Zahlen geben nicht den wirklichen augenblick
lichen Beschäftigungsstand der britischen Werften wie
der, insofern, als in dem Vierteljahrsabschluß Td. 
675 000 t Raumgehalt (davon 419 000 t in Großbritan
nien und 68 000 t in Italien) mit aufgeführt sind, 
deren Fertigstellung durch besondere Umstände zeit
weilig verschobe4 wurde oder von deren Bau mit Rück
sicht auf die schlechte wirtschaftliche Lage abgesehen 
wurde.

Während der Berichtszeit wurden in Großbritannien 
insgesamt 35 Schiffe mit 82 428 t  Raumgehalt neu 
aufgelegt; vom Stapel gelassen wurden insgesamt 73 
Handelsschiffe mit zusammen 307 232 Br. Reg. t.

A u ß e r h a l b  Großbritanniens ohne Berücksichti
gung des Deutschen Reiches und Danzigs waren nach 
„Lloyds Register“ insgesamt 411 Schiffe mit 1 085 511 
Br. Reg. t  (gegen 476 mit 1 315 926 t  im Vorviertel
jahr) Wasserverdrängung im Bau. Davon entfielen auf

A n zah l Br. Heg. t  
Italien (einschl. Triest) . . .  69 210 114
F r a n k r e ic h .................................. 43 197 C65
H o l l a n d .......................................  79 177 024
die Vereinigten Staaten . . .  42 147 056
J a p a n ............................................. 27 96 897

Wirtschaftliche Rundschau.
Erhöhung des Goldaufschlags auf Zölle. — Das

Zollaufgeld ist für die Zeit vom 25. bis einschließlich
31. Oktober auf 53 900 (bisher 43 900) °/o festgesetzt 
"orden.

Neuer am erikanischer Zolltarif. — In der Nacht 
vom 20. zum 21. September 1922 ist der neue Zoll
tarif der Vereinigten Staaten in Kraft getreten. Das 
Zollgesetz schreibt sowohl Wert- als auch Gewiohtszölle 
vor, während bisher vorwiegend nur Wertzölle bestan
den. Der Tarif bringt für viele Erzeugnisse eine er
hebliche Erhöhung der seit 10 Jahren geltendem Zoll
sätze. Bei der Festsetzung der Wertsätze ist, wie bis
her, der im Ursprungsland ermittelte Wert maßgebend, 
nicht der amerikanische Verkaufswert. Dem Prä
sidenten der Vereinigten Staaten ist mit einigen Ein
schränkungen die Befugnis erteilt worden, die Zoll
sätze abzuändern, d. h. höhere Zollsätze festzusetzen, 
sofern einer amerikanischen Industrie Gefahr aus dem 
Wettbewerb des Auslandes erwächst, oder niedrigere 
Zollsätze, falls diese für die amerikanischen Verbrau
cher von Vorteil sind.

Nachstehend geben wir die wichtigsten Sätze aus 
dem neuen Zolltarif1) wieder.

>) S. a. Iron Trade Rev. 1922, 28, Sept., S. 868.
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Zahlentafel 1. E i s e n  u n d  S t a h l  i m n e u e n  a m e r i k a n i s c h e n  Z o l l t a r i f .

301
3U2

307

308

309

310
312

313

I 314 

315

R «heisen, S p ie g e le ise n , S c h ro tt  . .  . 
M a n g a n e rz e  .....................................................

F e r ro m a n g a n  m it  m eh r  a ls  1 %  K ohle  
a n d  m e h r  a ls  3 0 %  M an p an  . . . .

d e sg l. m it w e n ig e r  a ls  1 %  K ohl

F e rro s i liz iu m  mi* m e h r  a ls  t  
w e n ig e r  a ls  60 %  S iliz ium

d e sg l.  m it m e h r  a ls  60, a b e r  w e n ig e r  
a ls  80 %  S i l i z iu m ........................

d e sg l. m it m e h r  a ls  80. a b e r  w e n ig e r  
a ls  90 %  S iliz iu m  .................................

d e sg l. m it m e h r  a ls  9 0 %  S iliz iu m
>

R o h b ai re n ,  E is e n b a r re n , E isen  in 
B lo c k e n , K n ü p p e l u n d  P la tin e n  o d e r  
a n d e re r  F o rm , w e n ig e r  v e ra rb e ite t  
a ls  S ta b c is  n , a b e r  w e ite r  v o rg e 
sc h r i tte n  a ls  R o h e isen  — a u sg e 
n o m m e n  S ta h lfo rm g u ß  j e  n a c h  W ert
j e  P fd ................................................................

S ta h lb lö c k e , K n ü p p e l  und  B arren  
S tä b e , S ta h l  in  F o rm e n , g e p re ß t, 
n  c h t  a n d e rw e it  v e ra rb e ite t,  s ta h l  
in  B le c h en  u n d  P la t te n ,  u n d  S tah l 
n ic h t  a n d e rw e it  g e n a n n t ,  j e  n ach
W e rt  j e  P fd .....................................

be i e in e m  W e rt  von  m eh r a ls  16 ct.
j e  P f d ..................................................

A uf S tah l in a lle n  F o rm e n , ob  g eg o ssen , 
h e iß  o d e r  k a l t  g e w a lz t, g e ic h m ie d e t, 
g e p re ß t ,  g ez o g en , e n th a l te n d  m eh r 
a ls  6/ jo %  N ick e l, K oba lt, V an ad in , 
C hrom . W o lfram , M o ly b d än  o d e r  
a n d e re  zu r  S tah lleg ie ru n * : v e rw a n d te  
M etalle , w ird  e in  Z u sch lag  e rh o b en
v on  . ................................................

K e sse lb le ch e  u n d  a n d e re  E isen - u n d  
S ta h lt lec h e , ni< lit d ü n n e r  a ls  10%ooo 
Z o ll, b e i  e in em  W e rte  v o n :

1 c t. o d e r  w e n ig e r  j e  P fd .
1— 3 c t. j e  P f d ..........................
m e h r  a ls  3 c t.  j e  P fd . . .

E isen - u n d  S ta h lb le c h e , g ew ö h n lich  
o d - r  s e h w a rz , von  b e lie b ig e n  A b 
m essu n g e n . be i e in e m  W erte  von
3 c t  j e  P fd . o d e r  w e n ig e r,  d ü n n e r  
a ls  100/io c o  Z oll, j e  n a c h  S iä rk e

W e l l b l e c h ...............................................
A lle  v o r g -n a n n te n  B leche  u n te r l ie ß e n  

b e i e in e m  W e rt  von  m e h r  a ls  3 ci.
j e  P fd . e in e m  Z o 'l  v o n .......................

F isen - u n d  S ta h lp la tte n , B le c h e , S täbe  
S ta n g e n  u n d  B ä n d e r , a u s g e ro m m c u  
W e iß b le c h e  u n d  m a t 'e  W eiß b lech e , 
w e n n  g a lv a n is ie r t  o d e r  v e rz in k t  o d e r 
m it a n d e re n  M eta llen  o d e r  M eta ll
l e g ie ru n g e n  ü b e r z o g e n ........................

H leche o d e r  P la tte n  a u s  E isen  o d e r  
S ta h l, K u p fe r, N ickel o d e r  a n d e re m  
M eta ll, in  V e rb in d u n g  m it a t.d e re n  
M e ta lle n , d ie  d u rc h  S c h m ie d e n , 
S ch w e iß en , H ä m m e rn  o d e r  W alzen
a .i fg e b ra c h t  * i n d ........................

B leche a n d  P la t te n  aus E isen  u n d  S ta h l 
p o lie r t ,  g* g lä t t e t  o d e r  g e g lä n z t  . 

K a ltg e w a lz te  B l e c h e .............................

75 c t. j e  t
1 c t  j e  P fd . M angan- 

g e h a lt

l 7/s c t - J e PW . M an- 
g a n g e h a lt

17/e c t.  j e  P fd . M an-, 
g a n g e h a l t  u n d  1 5 %  
vom  W e rt

2 c t.  j e  P fd . Silizium *! 
g eh a lt

3 c t.  j e  P fd . S iliz ium -] 
g e h a lt

4 c t. j e  P fd . S iliz iu m 
g e h a lt

8 c t. j e  P fd . S iliz iu m 
g e h a lt

W e iß b le c h e ........................................................
T rä g e r , Wrin k e le is e n , U -E iscn , T -E inen , 

Sau  en u nd  M asten , o d e r  T e ile  d av o n , 
u n d  B a u fo rm e n  so w ie  a lles  K on 
a tn ik tio n se is e n  o d e r  S ta h l, n ic h t 
w e ite r  v e ra r b e ite t ,  a ls  g e h ä m m e rt,
g e w a lz t  o d e r  g e g o s s e n ........................

d e rg l., w e n n  m as c h in e n m ä ß ig  b e 
a rb e i te t ,  d u rc h lo c h t u n d  fü r  den  
G e b ra u c h  fe r t ig g e s te llt ,  a u f  je d e  
a n d e re  W eise  a ls  d u rc h  H ä m m e rn , 
W a lzen  o d e r  G ieß en  . . .

B a n  le ise n  u n d  s ta h l ,  n ic h t  b e so n d e rs  
g e n a n n t,  im  W e rte  von  3 c t.  j e  P fd . 
un d  w e n ig e r, 8 Z oll o d e r  w e n ig e r  
b r e i t ,  j e  n a c h  S tä rk e  .

B ä n d e r  u nd  S tre ife n  au s  E isen  u nd  
S tah l, o h n e  R ü c k s ich t a u f  d ie  L ä n g e  

B a n d e ise n  ö fter S ta h l, in  L ä n g e n  ge  
s c h n it te n ,  g a n z  o d e r  zum  T eil zu 
B ä n d e rn  v e ra r b e ite t  . . . 

W a l/ .d ra h t m it b e lie b ig e m  Q u e rsc h n it t,  
be< e in e m  W e rte  v o n  n ic h t  m eh r als
4 c t  j e  P fd .................................

m e h r  a ls  4 c t.  j e  P fd . . . .

von 2/ 10 b is  V / 2 et j 
j e  P fd .

von 2/10 bis Ä*/2 e t. 
j e  P fd .

20 %  vom  W art

8 %  vom W erl

7/ao c t.  j e  P fd .
«/io ct- Je PW-
2 0 %  vom  W ert

0,45 b is 0,75 c t. j e  Pfd. 
0,75 c t. jo  P fd .

20 %  vom  W ert

Z u sch lag  von 
j e  P td .

. 30 %  vom  W ert

l 1/* c t. j e  P fd . 
Z u sch lag  v on  2/1() et 

j e  P fd . 
i  c t. j e  P fd .

Vß «t. je l'M.

20 %  vom  W ert

0,25 bis 0,55 c t. j e  P fd. 

25 %  vom  W ert

1/4 c t. j e  Pfd.

3/io c t.  j e  P fd . 
6/io c t* j e  PW -

W a r e n b e z e i c h n u n g

319

A u f E isen -  u n d  S ta h lw a lz d ’ a h t,  d e r  
in  i rg e n d e in e r  W eise , a u c h  n u r  t e i l 
w eise  b e a rb e i te t  ist, w ird  e in  Z u
sc h la g  e r h o b e n  v on  . . . . . . . .

R lsen- u n d  S tah lst& be o d e r  W a lz 
d r a h t ,  k a lt  g e w a lz t, k a lt  g ez o g en , 
k a lt  g e h ä m m e rt  o d e r  p o l ie r t  a u f  
i rg e n d e in e  W else, n a c h d em  e r  w arm  
g e w a lz t  o d e r  g e h ä m m e rt  is t  . . .  

A u f a lle  S tre ife n ,  P la tte n  o d e r  E isen - 
u n d  S ta h lb le ch e  v o n  b e lie b ig e r  
F o rm , a n d e rs  a ls  p o lie r t,  g e g lä tte t  
o d e r  g e g lä n z t, o d e r  g lä n z e n d  g e 
m ach te  E isen - u n d  S ta h lb le ch e , die 
k a lt  g e h ä m m e rt, b lau  an g e la ssen  
s in d  o d e r  a u f  a n d e re  W eise  m it 
e in e r  so  v o llk o m m e n e n  p o lie r te n  
O b e rf lä c h e  v e rg eh en  s in d , w ie  sie  
d u rch  K a ltw a lz e n  u nd  G lä tte n  
a lle in  n ic h t  zu  e r re ic h e n  is t  . . .  

R u n d e r  E iaen - u n d  $ ta h ld ra h t ,  m it 
e in em  D u rc h m e sse r  v on  n ic h t 
w e n ig e r  a ls  95/iooo Z o ll . . . .

m it D u rch m esse r  von  w e n ig e r  als 
^/lOOO ~ ^/lOOO Z o l l ...........................

m it D u rc h m e sse r  v on  w e n ig e r  a ls
«Viooo Z o l l ...........................................

d e sg l. bei e in e m  W ert v. n m eh r  als
8 c t .  j e  P f d ..........................................

D ra h t a u s  E isen  u nd  S tah l o d e r  
a n d e re n  M e ta llen , n ic h t  b e so n d e rs  
g e n a n n t,  a lle  f la c h e n  D räh te  u,nd 
S tah l in  S tre ife n  n ic h t  s tä r k e r  a ls 
V4 Z oll u nd  n ic h t b re i te r  a ls  16 Zoll, 
w ed e r  d e r  T a n g e , n o ch  d e r  Bjreite, 
n o ch  in  B ü n d e ln  od* r  so n ^ t w ed e r 
g e w a lz t,  n och  d u rch  W a lz e n  g e 
z o g e n , u n d  a lle r  l ’r a h t, n ic h t  a n d e r 
w e it g e n a n n t ........................................... ,

Eis**n- u n d  S ta h ld ra li t ,  g a lv a n is ie r t  
o d e r  m it  Z in k , Z in n  o d e r  a n d e re n
M etaU en ü b e r z o g e n ........................

A n k e r  a a s  E isen  u n d  S tah l o d e r  T e il-  
d a v o n , S c h m ied es tü ck e  a u s  E isen  
und  S tah l, n ic h t  b e so n d e rs  g e n a n n t.
n ic h t w e ite r  b e a r b e i t e t .......................

E is e n b a h n -S c h ie n e n la sc h e n  o d e r  W in 
k c lla s c h e n  a u s  E isen  o d e r  S ta h l . . 

. ,T “ -S c h ie n e n  u n d  d u rc h lo c h te ,  f lach e  
E isen -  u n d  S ta h lsc h ie n e n  . . .

Zo l l s a t z

V4 Ct. j e  P fd .

Z u sc h la g  von  , ;K c t. 
j e  P fd .

Z u sc h la g  von 2/ ]0 ct. 
j e  P fd .

3/4 c t. j e  P fd .  

IV4 c t .  j e  P fd . 

1 V2 c t - -1e P ,d

2 5 %  vom W ert

328

1 332

A ch sen  u n d  T e i le  d a v o n , im  W erte  
v o n  n ic h t  m eh r  a ls  6 c t. j e  P fd  

R ä d e r  fü r  E is e n b a h n e n  u n d  T e ile  
h ie rv o n , a u s  E isen  o d e r  S ta h l,  u n d  
R a d re if e n  fü r  E is e n b a h n z w e c k e , 
g a n z  o d e r  te ilw e ise  fc rtie rg este llt, 
o d e r  E is e n -  u n d  S ta h lra d re ife n  fü r  
L o k o m o tiv e n  u n d  W a g en  u n d  T e ile  
d a v o n , g a n z  o d e r  te ilw e ise  b e 
a rb e ite t  .........................................................

R ö h re n  aus G u ß e isen , E isen g u ß s tü c k e  
o d e r  E is e n g u ß p la tte n ,  d ie  d u rch  
b o h rt, m a sc h in e n m ä ß ig  od« r  a n d e r 
w eitig  n a c h  dem  G ieß en  b e a rb e i te t  
s in d  — a u sg en o m m en  fe r t ig e  W aren  
— u n d  T e ile  h ie rv o p . au c h  fe  tig e  
M a sc h in e n te ile , G u ß stü ck e  aus 
W c ich g u ß , n ic h t b e so n d e rs  g e n a n n t 

R ö h re n , ü b e r la p p t  o d e r  s tu m p f  g e 
sc h w e iß t, n a h tlo s  o d e r  g e n ie te te  
R ö h re n  a u s  E is e n  o d e r  S ta h l, n ich t 
d ü n n e r  a ls  ^ / ioco Z o ll, m it n ich t 
w e n ig e r  a ls  3/ g Z oll b u r c h m e s se r  . 

von  w e n ig e r  a ls  3/8, a b e r  n ich t u n te r
V4 Z oll D u r c h m e s s e r .............................

von  w e n ig e r  a ls  */4 Zoll D u rc h m e sse r  
N ie te , S tifte  u n 4  S ta h ls tif te , m asch i

n e n m ä ß ig  h e rg e s te ll t  u n d  *olche fü r 
G le its c h u tz re ifen  f ü r  K ra f tw ag e n  

N ie te , a n d e rw e it  n ic h t g e n a n n t,  aus
E isen  u n d  S t a h l .......................................

H o lz sch ra u b e n  au s E is e n  o d e r  S tah l . 
D a m p fm a sc h in e n  u n d  D am p flo k o 

m o tiv en  ...........................................
N ä h m a sc h in e n  u n d  T e ile  d a v o n , n ich t  

b e s o n d e rs  g e n a n n t,  im  W e rte  von  
n ich t m eh r a ls  75 D o lla r  j e  S tü ck  . 

im  W erte  v o n  m eh r qIs 75 D o lla r  je
S t ü c k ................................................

D ru ck p ressen . W e rk z e u g m a sc h in e n
u n d  T e i le  d a v o n ........................

a lle  a n d e re n  M asch in en , in  fe r tig e m  
o d e r  u n fe r t ig e m  Z u s ta n d , n ic h t  be  
so n d e rs  g e n a n n t  . .............................

2 5 %  vom  W ert

Z u sc h la g  von 2/ 10 ct, 
j e  P fd .

2 5 %  vom  W ert 

V4 je Pfd. 
V10 c t .  j e  P fd .

6/io ct* .¡e

I c t. j e  P fd .

21) %  vom  W erl

3/4 c t. j e  p fd .

IV4 c t - j e  P fd .
l«/4 c t. j e  P fd .

3 0 %  vom W ert

1 Ct. j e  P fd .
25 %  v om  W e rt

15 %  vom W ert

1 5 %  vom  W ert 

3 0 %  v om  W ert 

30 %  v om  W e rt

3 0 %  vom  W ert
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Lohnerhöhungen im Eisenerzbergbau. -  F r den
Eisenerzbergbau an der L a h n ,  D i l l  und in O b e r 
h e s s e n  wurde am 14. Oktober ein9 Lohnerhöhung 
von 138 JH> je Mann und Schicht -für alle Arbeiter 
über 20 Jahre vereinbart; außerdem wurde je Arbeits
tag ein Hausstandsgeld von 5 J i  gewährt und das Kin
dergeld um 2 M  erhöht.

Für den S i e g e r l ä n d e r  Erzbergbau wurde 
durch Schiedsspruch des Beichsarbeitsministeriums vom
17. ds. Mts. eine durchschnittliche Lohnerhöhung von 
141 M  einschließlich sozialer Zulage festgelegt.

Siegerländer E isensteinverein, G. m. b. H ., Siegen
— Die im Laufe des Monat3 Oktjber eingetreiene Ver
teuerung der Brennstoffe und dis Erhöhung der Löhne 
bedingen für die e r s t e  O k t o b e r h ä l f t e  einen 
P r e i s z u s c h l a g  von 708 J& je t Rohspat und 
1057 M  je t Rostspat. Die am 15. Oktober in Kraft 
getretene Erhöhung der Frachten macht für die 
z w eite  M o n a tsh ä lfte  einen weiteren Preiszuschlag 
von 170 Jb bzw. 253 J i  erforderlich. Danach stel'en 
sich die e n d g ü l t i g e n  V e r k a u f s g r u n d 
p r e i s e  für Lieferung vom 1. bis 15. Oktober auf 
5535 M  für Rohspat und 8257 J i  für Ro3tspat, und 
vom 15. bis 30. Oktober auf 5705 M> für Rohspat und 
8510 M  für liostspat.

Roheisen-Verband, G. m. b. H ., Essen-Ruhr — Die 
Roheisen-Höchstpreise erfuhren infolge der 60prozen- 
tigen Frachtsteigerung un i der Erzhöhung der Oktober
löhne für alle L i e f e r u n g e n  vom 16. Oktob er an 
folgende E r h ö h u n g :  Hämatit, cu-armes Stahleisen, 
Temper-Boheisen und Ferrosilicium um 1822 J i ,  Gie
ßerei-Roheisen I und II I  um 2477 M , Siegerländer 
Stahleisen um 2002 Jb, Spiegeleisen, 8 bis 10 o/o Mangan, 
um 2085 M , Gießerei-Boheisen, Luxemburgei Qual.tat, 
um 2837 J i ,  Ferromangan, 50°/o, Ferromangan 80%, 
um 2737 M .

Auf Grund der Kursklausel wurden die Roheigen
preise für das letzte Drittel des Monats Oktober wie 
folgt erhöht: Hämatit, eu-armes Slahleisen, Temper-
Boheisen und Ferro-Silizium um 8941 M ;  Gießerei- 
Boheisen I  und II I  um 5003 M , und Gießerei-Boheisen, 
Luxemburger Qualität, um 5136 J i .

Die vom 20. b i s  31. O k t o b e r  ^ g ü l t i g e n  
H ö c h s t p r e i s e  stellen sich demnach wie folgt:

H ä m a t i t ............................................. 48 862 J t
Gießerei - Boheisen I ......................  43 176 J i
Gießerei - Boheisen III  . . . .  40 106 J i
cu-armes Stahleisen............................  48 194 J i
G ießert i-Rohes en, Luxemb. Qual., 39 244 J i
T e m p e r-B o h e ise n ............................  48 537 J i
Ferro-Silizium, 10 o/0j . . .  . . s 54 148 M
Vom Deutschen Stahlbund. — Entsprechend dem 

Beschlüsse dos gemeinschaftlichen Bichtpr Js-Ausschusses 
wurden auf Grund der seit dem 10. Oktober eingetre
tenen Markverschlechterung und der sich dadurch er
gebenden Verteuerung der ausländischen Erze die Eisen
preise neu geregelt. Die Ausrechnung dieser Verteue
rung ergibt eine S t e i g e r u n g  d e s  S t a b e i s e n 
p r e i s e s  um 2500 J i  =  3,18 o/o des zurzeit geltenden 
Preises. Die W e r k s g r u n d p r e i s e  für die übri
gen Erzeugnisse erfahren die gleiche prozentuale Stei
gerung und stellen sich vom 18. O k t o b e r  1922 an für 
1000 kg in Thomas-Handels-Güte mit bekannten Fracht-
grundlagen wie folgt:

1. Bohb ö k e .................................. . 59 470 J i
2. V orb!ü_ke.......................................  . . 65 650 J i
3. Knüppel . . . ........................................ 68 400 J i
4. Platinen . . . . ..................................  70 360 M
5. Formeisen  ............................  80 230 J i
6. S ta b e is e n ..................................................  . 81 200 J i
7. Universaleisen . : . . . .  . • 88 230 JK>
8. B an d eisen ...................... .................................  94 180 Ji,
9. Wnlzdraht . .......................  87 210 Ji,

10. Grobbleche 5 mm uiid darüber . . . .  91 270 Jb
11. Mittelbleche 3 bis unter 5 mm . . 103 350 Jb
12. Feinbleche 1 bis untor 3 mm . . . .  113 450
13. Feinbleche unter 1 m m .............................  120 090 M

Für Lieferung in Siemens-Martin-IIandcls-Güte 
bleiben die seit dem 1. Oktober geltenden Mehrpreise 
bestellen.

Nachträgliche Ermäßigung der Ausfuhrabgabe bei 
starken Devisen Steigerungen. — Nach den bisher gel
tenden Vorschriften für die Berechnung dar Ausfuhrab
gabe wurde bei Fakturierung in ausländischer Währung 
der am Tage der Bewilligung das Ausfuhrantr^ges gel
tende „amtliche Umrechnungskurs'’ für die Berechnung 
in Mark zugrunde gelegt. Wenn der Ausführer vor 
Erteilung“ der Bewilligung sich seinen Kurs gesichert 
hatte und inzwischen starke Kurssteigerungen der De
vise® eingetreten waren, so wurden ihm als Ausfuhr
abgabe sehr viel höhere Markbeträge in Bechnung ge
stellt als er eingerechnet hatte. Nach langen Be
mühungen ist jetzt eine Verfügung des Ausfuhrkommis
sars erschienen, welche derartige Härten beseitigen soll 
und auch für n o c h  l a u f e n d e  Bewilligungen eine 
teilweise Bückerstattung der Ausfuhrabgabe ermöglicht. 
Ein Nachlaß der berechneten Ausfuhrabgabe wird da
von abhängig gemacht, daß

1. die Ausfuhrbewilligung vor dem 1. Juni 1922 er
teilt wurde,

2. nachweislich der Kurs für das in Frage stehende 
Geschäft vor Erteilung der Bewilligung gesichert 
wurde, und

3. die zwischen gesichertem Kurs und Umrechnungs
kurs liegende Spanne mindestens 1/3 des Umrech
nungskurses beträgt (z. B. gesicherter Dollarkurs 
1400, Umrechnungskurs 2200).
Sind diese Voraussetzungen gegeben, so kann auch 

für bereits laufende Bewilligungen die Neuberechnung 
der Abgabe auf Grund des: g e s i c h e r t e n  Kurses 
beantragt werden. Eine Bückerstattung d s Unterschie
des zwischen der alten Abgabe (umgerechnet zum Um
rechnungskurs) und der neuberechneten Abgabe (umgo- 
rechnet zum gesicherten Kurs) erfolgt aber nur in 
Höhe von 3/t des Wertes. Wenn die Verfügung auch 
den Bedürfnissen nur zum geringen Teil entspricht, 
so empfiehlt es sich doch, in weitem Umfange an die 
zuständigen Außenhandelsstellen Bückerstattungsanträge 
zu stellen. Um die bisherigen, durch die vorgeschrie
bene Berechnungsart der Ausfuhrabgabe entstandenen 
Härten in Z u k u n f t  zu vermeiden, befindet sich eine 
neue Verfügung in Vorbereitung, nach welcher auf 
Wunsch des Antragstellers von vornherein der gesicherte 
Kurs (ohne Abzug von 20% wie beim Umrechnungs
kurs) zugrunde gelegt werden kann, wenn der Ausluhrer 
den Nachweis erbringt, daß er sich seinen Kurs für das 
in Frage stehende Geschäft gesichert hat.

Lothringer H ütten- und Bergw-rVs-Verein, A.-G. 
Berlin (Hauptverwaltung in Rauxel i. W .). — Mit
den der Gesellschaft aus den Abfindungsverträgen mit 
dem Reich zugeflossenen Beträgen für die in Elsaß- 
Lothringen und Frankreich liquidierten Besitzungen ist 
der Wiederaufbau auf den Werken auch im Geschäfts
jahre 1921/22 weiter gefördert worden. Die Hoch- 
Öfen- und Stahlwerks-Anlagen wurden zur Erzielung 
höherer Leistungen ausgebaut, wie auch auf den Koh
lenzechen mit Betriebs-, Wohnungs- und Wohlfahrts- 
bauten fortgefahren wurde, Um die Kohlenförderung 
zu steigern. Eine von der Beichsregierung eingesetzte 
Prüfungskommission hat die Werke besichtigt und sich 
über das im Wiederaufbau Geleisteta sehr befriedigt 
ausgesprochen. Bei regelmäßigem Betrieb konnten die 
K o h l e n g r u b e n  V i c t o r - I c k e r n - G e n e r a l  
durch \  t rmehrung der Belegschaften die JahresförJe
rung um 6 o/0 erhöhen, und zwar auf 97,9°/o der Förde
rung von 1913. Die Abschlußzahlen sind weiter unten 
in Zahlentafel 1 angegeben.

Hasper E isen- und Stah’werk, Haspe i. W. —
Das Geschäftsjahr 1921/22 stand , im Zcichen großer 
Nachfrage nach allen Erzeugnissen des Unternehmens. 
INachdcm im ersten Halbjahr 1921 dio Beschäftigung 
nachgelassen hatte und die Preise auf einen Stand her-
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untergegangen waren, der Verluste brachte, trat im 
Juni 1921 ein Umschwung ein, und seitdem verfolgten 
die Preise steigende Kichtung. Im zweiten Halbjahr 
1921 waren die Erträgnisse durchaus unbefriedigend, 
weil die Verkäufe zu f e s t e n  Preisen getätigt waren 
und ausgeführt werden mußten. Die Betriebe hätten 
bedeutend mehr leisten können, wenn nicht der an
dauernde Brennstoffmangel, Streiks, Betriebsunterbre
chungen und Arbeitermangel Störungen, aller Art ver
ursacht hätten. Die Drahtstraßen, die seit Oktober 1918 
stillgelegen hatten, wurden im August 1921 wieder in 
Betrieb genommen. Neubauten wurden im Berichts
jahre nur in geringem Umfange ausgeführt. Es wur
den durchschnittlich 3199 (i. V. 2365) Arbeiter be
schäftigt, an die 125 144 613,77 (38 641 099,65) J l
Löhne gezahlt wurden. Eisenbahnfrachtcn erforderten 
92 887 585,95 (17 816 315,63) Jl. Die Abschlußzahlen 
sind aus Zahlentafel 1 ersichtlich.

G eorgs-M srien-Bergwerks- und H ütten-Verein, Ak
tiengesellschaft, Osnatrück. — Das Unternehmen hatte 
im Geschäftsjahre 1921/22 ebenfalls noch unter den 
Nachwirkungen der schlechten Geschäftslage zu Ende 
des vorigen Jahres zu leiden. Auf der Z eche W e r n e  
wurden die Aus- und Vorrichtungsarbeiten dem Abbau 
entsprechend fortgeführt. Die M a n g a n e r z g r u 
b e n  i n  T h ü r i n g e n ,  die nur während des Krieges 
von Bedeutung waren und bereits im Jahre 1920 ein
gestellt worden waren, wurden abgestoßen. Bei der Ab
teilung G e o r g s m a r i e n h ü t t e  wurde der Umbau 
planmäßig weitergeführt. Der neu zugestel'.te Hoch
ofen IV wurde am 15. Oktober 1921 angeblasen. Mit 
der Neuzustellung des Hochofens II  wurde begonnen. 
Der Umbau des Martinwerkes der Abteilung O s n a 
b r ü c k  wurde fortgesetzt. Die Elektrifizierung der 
Abteilung P i e s b e r g  wurde in Angriff genommen. 
Auf den verschiedenen Werken des Vereins wurden im 
Durchschnitt 10 616 männliche und 74 weibliche Ar
beiter beschäftigt, an die 329 618 286,10 M  Löhne ge
zahlt wurden. Für Frachten wurden 104 660 377 M , 
für Steuern 79 214 445,91 J l  und für Arbeiterzweeke
12 236 184,07 J l  verausgabt. — Ueber das Ergebnis des 
Geschäftsjahres unterrichtet Zahlentafel 1.

F aconeisen-W alzw erk  L. Mannstaedt & Cie., Ak
tiengesellschaft zu Troisdorf. — Bei dem Unterneh- 
wurden im Geschäftsjahre 1921/22 im Durchschnitt 3899 
Arbeiter beschäftigt, an die insgesamt 131 989 462,37 J l 
Löhne gezahlt wurden. An Frachten wurden 
44 376 512,54 Jl, an Steuern 24 340 859,35 J l  verausgabt. 
Für soziale Zwecke wurden 18 203 088,47 J l —  101,13 o/o 
des Aktienkapitals aufgewendet. — Der A b s c h l u ß  
ist in Zahlentafel 1 wiedergegeben.

Düsseldorfer E isen - und Drahtindustrie, A ktien
gesellschaft zu D üsseldorf. — Große Absatzmöglich
keiten brachten während des ganzen Geschäftsjahres

Zahlentafel 1. A b s c h l ü s s e  i m  K l ö c k n e r -  
K o n z e r n  i m G e s c h ä f t s j a h r e  1921/22.
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1921/22 eine starke Beschäftigung. Durch einen Me- 
tallarbeiterausstand im November v. J. wurden die ge
samten Anlagen auf fünf Woehen stillgelegt; wesent
liche Störungen im Betriebe waren s:>n3t nicht zu ver
zeichnen. Beschäftigt wurden im Berichtsjahre im 
Durchschnitt 2055 Arbeiter, die an Löhnen 84 683 891M  
verdienten. — Abschluß s. Zahlentafel 1.

K ölsch-Fölzer-W erke (W alzengießerei vorm . K ölsch  
& Cie.), A ktiengesellschaft, Siegen. — Die Brennstoff
belieferung war während des ganzen Geschäftsjahres 
1921/22 völlig unzureichend. Um die Betriebe aufrecht
zuerhalten, mußten größere Mengen Auslandskohlen her
eingeholt werden. Der Koksmangel hatte einen Still
stand der Eiserfelder Hütte von über einem Monit zur 
Folge. Ungünstig wirkte auch der vorjährige vwilde 
Streik im Siegerland auf das Ergebnis ein. Mit der 
G i e ß e r e i  u n d  M a s c h i n e n f a b r i k  O g g e r s 
h e i m  P a u l  S c h ü t z e  & Co., Akt.-Ges., Oggers
heim, wurde eine I n t e r e s s e n g e m e i n s c h a f t  
abgeschlossen. Die A u s s i g e r  A b t e i l u n g  war in 
der ersten Hälfte des Berichtsjahres noch gut be
schäftigt; infolge der eigenartigen wirtschaftlichen Ver
hältnisse in der Tschechei mußte der Betrieb gegen 
Schluß des Geschäftsjahres eingeschränkt werden. — 
Das A k t i e n k a p i t a l  wurde im Laufe des Jahres 
um 2,6 Mill. J l  Stamm- und 500 000 J l  Vorzugsaktien 
und jetzt weiter um 1,5 Mill. Jb auf 15 250 000 J l 
Stammaktien e r h ö h t ,  außerdem wurden für 
15 250 000 J l  Genußscheine ausgegeben. — Die Gewinn- 
und Verlustrechnung schließt mit einem Re i n g e wi n n  
von 12 862 881,29 J l ab. Hiervon werden 100 000 Jb 
für Zinsscheinsteuer und 868 163,50 J l  für Wohnungs
bauten zurückgestellt, 750 000 Jb der Ruhegehaltskasse, 
1312402,39 Jb dem Werkserhaltungsbcstande, 500000 J i 
dem Unterstützungsbestande, 103 603,25 J i der gesetz
lichen Rücklage, 750 000 Jb dem Ersatzleistungskonto, 
5 500 000 J l  der Rücklage I und 1 375 000 J l  dem Be- 
reitstellungsbestande zugeführt, 1 045 148,65 J l  Ge
winnanteile gezahlt, 35 000 J i  Gewinn (7 o/o) auf die 
Vorzugsaktien ausgeteilt und 523 563,50 J l  auf neue 
Rechnung vorgetragen.

V ereinigte K önigs- und Laurahütte, A ktiengesell
schaft für Bergbau und Hüttenbetrieb, Berlin. —  W ie
wir dem Bericht über das Geschäftsjahr 1921/22 ent
nehmen, war die Einwirkung der durch die Geldent
wertung geschaffenen Verhältnisse auf den Gruben und 
Hütten verschieden. Die Gruben hängen bei der seit 
langem unbegrenzten Aufnahmefähigkeit des Kohlen
marktes nur von der Förderung und Verladung ab und 
gelangen alsbald in den Genuß der beschlossenen Preis
erhöhungen. Die Eisenhütten bleiben bei der außer
ordentlich großen Vielgestaltigkeit ihrer Erzeugnisse 
und ihrer Herstellung, dem langen Umwandlungsver
fahren vom Erz bis zum Fertigeisen und dessen Ver
feinerung und endlich bei dem regen Wettbewerb von 
der Nachfrago und der Preisstellung abhängig. Sie 
gelangen nach Größe, Art und Dringlichkeit des Auf
trages zumeist erst nach Monaten in den Besitz des 
Geldes und häufig erst dann, wenn die Preise durch 
zwischenzeitliche Sclbstkostensteigerungen überho’.t oder 
schon verlustbringend geworden sind. Gleich abträg
lich auf Gruben und H ütten wirkten die Folgen der 
Ende Juni v. J. beendeten, zwei volle Monate dauern
den Aufstände in Oberschlesien. Die schon im Vorjahre 
infolge der beiden Aufstände nur geringe Steinkohlen
förderung konnte im Berichtsjahre bei annähernd gleich
gebliebener Arbeiterzahl nur unerheblich gesteigert 
werden. Dagegen übertraf die verkaufte Menge die 
vorjährige beträchtlich, da die hohen Bestände lam
1. Juli v. J. dem Markte eine willkommene Zugabe 
boten. Im einzelnen betrug die Erzeugung der Werke: 

im B rrichtsjahr im Vor'ahr
an Steinkohlen . . . .  2 605 781 t  2 586 203 t
an R o h e i s e n .....................  121 418 t  131 710 t
an Cußwaren . . . .  11 4S4 t  14 252 t
an W a lze isen .....................  209 059 t 20.5 446 t
an R ö h re n ...........................  17 898 t 14 398 t
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Der für Steuern aller Art — wofür im letzten 
Friedensjahre 1913/14 1 061 422 M  aufgebracht werden 
mußten — einschließlich Kohlensteuer gezahlte Betrag 
erhöhte sich von 92 Mill. M  im Vorjahre auf 261 
Mill. J i  im Berichtsjahre. Im Berichtsjahre waren 
auf den Gruben und Hütten der Gesellschaft 27 531 
Arbeiter beschäftigt; in den ersten Monaten desselben 
infolge der ungeklärten Verhältnisse weniger, später 
nach teilweiser Rückkehr der Geflüchteten mehr. D;ese 
Zahl ist um 537 Köpfe niedriger als die vorjährige. 
Dagegen betrugen die ausgezahlten Löhne 804 Mill. Jk, 
d. i. 433 Mill. M  —  117o/o mehr als im Vorjahre. Die 
zum laufenden Betriebe gehörigen Verbesserungen und 
Erneuerungen wurden planmäßig fortgeführt und auch 
der Wohnungsbau nach Maßgabe der verfügbaren Mittel 
gefördert. Die beiden polnischen Hüttenwerke K a t h a 
r i n e n h ü t t e  und B l a c h o w n i a  stehen nach wie 
vor unter polnischer Zwangsverwaltung. In den letzten 
Monat des Berichtsjahres fiel der Tag, an dem die 
sämtlichen oberschlesischen Werke der Gesellschaft mit 
den durch den Genfer Spruch dem Deutschen Reiche 
abgelösten Teilen Oberschlesiens unter polnische Staats
hoheit kamen. — Zur Verstärkung der Betriebsmittel 
soll das A k t i e n k a p i t a l  von 54 Mill. J i  auf 162 
Mill. Jh erhöht werden. — Die Gewinn- und Verlust
rechnung weist einschließlich 354 147,81 jK> einen Roh
gewinn von 112 208 460,20 M  aus. Nach Abzug von 
14 029 250 J i  allgemeinen Unkosten, 15 459 588,78 JI 
Zinsen usw. und 16 076 539,68 M  Abschreibungen ver
bleibt ein R e i n g e w i n n  von 80 672 331,74 Jic. Hier
von sollen 15 Mill. M> dem Hochofen-Erneueruugsbe- 
stande, 14 Mill. J t  dem Bürgschaftsbestande, 15 Mill. J i 
einem Selbstversicherungsbestande zugewiesen, 18,2 
Mill. M> zu Wohlfahrtszwecken für die Belegschaft und 
600 000 J i  für öffentliche Wohlfahrtszwecke verwendet,
1 592 211,18 Jt> Gewinnanteile gezahlt, 16 200 000 J t Ge
winn (300/0 gegen 10 0/0 i. V.) ausgeteilt und 
80 120,56 J i auf neue Rechnung vorgetragen werden.

Vereins- Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhüttenleute.
Ehrenpromotion.

Dem Mitgliede unseres Vereins, Herrn Kommer
zienrat G e o r g  B ö h r i n g e r ,  Göppingen, wurde in 
Anerkennung seiner ausgezeichneten Verdienst3 um die 
Entwicklung des Werkzeugmaschinenbaus in Württem
berg von der Technischen Hochschule Stuttgart die 
Würde eines D o k t o r - I n g e n i e u r s  e h r e n h a l 
b e r  verliehen.

Auszug aus der Niederschrift über die Sitzung des 
Vorstandes und des Vorstandsrates am Dienstag, 
den 10. Oktober 1922 , vorm ittags 10 Uhr, in 

Düsseldorf, Geschäftshaus, Ludendorffstraße 27.

A n w e s e n d  s i n d :  V o m  V o r s t a n d  die Herren: 
V o g l e r  (Vorsitz), B e u m e r ,  B ö k e r ,  Ca -  
n a r i s ,  G r o e b l e r ,  H a r r ,  H o f f ,  K r i e g e r ,  
R e i n h a r d t ,  R e u s c h ,  S c h r ö d t e r ,  S p r i n -  
g o r u m ,  S y l v e s t e r ,  W e d e m e y e r ,  W e i n -  
l i g ,  W e n d t ,  W e r n e r ,  W i e c k e ,  W i n k -  
h a u s, W ü q t.

V o m  V o r s t ^ n d s r a t  die Herren: B r ü g m a n n ,  
H i l b e n z ,  S e i d e l ,  V e h l i n g .

Vo n  d e r  G e s c h ä f t s f ü h r u n g  die Herren: P e -  
t e r s e n ,  B i e r b r a u e r ,  D a e v e s ,  G e i g e r ,  
H e r m a n n ,  P h i l i p s ,  R u m m e l ,  W e i ß e n 
b e r g .

T a g e s o r d n u n g .
1. Geschäftliches.
2. Festsetzung der Tagesordnung für die Hauptver

sammlung am 25./26. November 1922. ■

3. Vorbereitung von Wahlen zum Vorstande.
4. Maßnahmen im Hinblick auf die finanzielle Lage 

des Vereins.
5. Bericht über die finanzielle Lage des Kaiser-Wil- 

helm-Instituts für Eisenforschung und über zu 
treffende Maßnahmen.

6. Behandlung betriebs- und arbeitswissenschaftlicher 
Fragen im Rahmen der Fachausschüsse.

7. Forschungsarbeiten der Versuchsanstalten.
8. Ausbildung von Facharbeitern für den Hütten

betrieb.
9. Bericht über den Stand der Arbeiten der Ge

schäftsstelle.
10. Verschiedenes.

Unter P u n k t  1 werden u. a. folgende Ange
legenheiten besprochen. Die Herausgabe des z e h n 
j ä h r i g e n  G e s a m t i n h a l t s v e r z e i c h n i s s e s  
von „Stahl und Eisen“ ist sichergestellt; das Erscheinen 
kann Anfang 1923 erwartet werden. — Der dem D e u t 
s c h e n  A u s s c h u ß  f ü r  E i s e n b e t o n  bewilligte 
Jahresbeitrag für die Durchführung von Versuchen mit 
Eisenbeton wird erhöht. — Durch eine Ministerialver- 
ordnung vom 7. Juli 1922 betreffend Z u l a s s u n g  
v o n  F a c h s c h u l a b s o l v e n t e n  z u m  H o c h 
s c h u l s t u d i u m  ist eine Abänderung der Verfas
sungsstatute der Technischen Hochschulen vorgenommen 
worden, die nicht ohne Bedenken erscheint, wenn die 
vom Ministerium zugesagten Sicherungen nicht in 
vollem Umfange zur Durchführung kommen. Der 
Vorstand beschließt, die Entwicklung auf diesem Ge
biete sorgsam zu verfolgen. — Die Frage der a l l 
g e m e i n e n  U n t e r s t ü t z u n g  d e r  S t u d i e 
r e n d e n  wird erörtert, namentlich hinsichtlich der 
Hochschulpatenschaften, des studentischen Mittagtisches 
und der Darlehnskassen.

Zu P u n k t  2 wird die Tagesordnung für die 
nächste Hauptversammlung genehmigt gemäß S. 1609 
des vorliegenden Heftes.

Zu P u n k t 3 werden einige Vorschläge besprochen, 
die der nächsten Hauptversammlung unterbreitet wer
den sollen.

P u n k t e  4 u n d  5 werden wegen ihrer inneren 
Zusammengehörigkeit gemeinsam behandelt. Die Ge
schäftsstelle berichtet ausführlich über die derzeitigen 
Verhältnisse; nach eingehender Aussprache faßt der 
Vorstand entsprechende Entschließungen.

Der M i t g l i e d s b e i t r a g  für das Jahr 1923 
wird für die Inlandsmitglieder v o r e r s t  auf 2000 M  
festgesetzt ; das Eintrittsgeld für neue Mitglieder beträgt 
bis auf weiteres 300 Jf>.

Zu P u n k t  6 stimmt der Vorstand der Aufnahme 
vorbereitender Arbeiten zur stärkeren Verfolgung be
triebswissenschaftlicher Fragen im Maschinenaus- 
schusse zu.

Zu P u n k t 7 legt die Geschäftsstelle einen Bericht 
vor, in dem betont wird, daß eine gut eingerichtete 
Versuchsanstalt mit umfassendem Wirkungskreise unter 
einem Leiter, dem die gebührende Stellung und Selb
ständigkeit eingeräumt ist, für die Werke unumgänglich 
notwendig sei. Die Versuchsanstalten der Werke müß
ten durch den Werkstoffausschuß des Vereins zu engster 
Gemeinschaftsarbeit untereinander sowie mit Hochschul- 
und Forschungsinstituten angehalten werden und be
wußt einen Teil ihrer Arbeiten auf diese allen Werken 
zugute kommende Gemeinschaftsarbeit verwenden. Der 
Vorstand stimmt diesen Bestrebungen lebhaft zu.

Zu P u n k t  8 wird die Frage der Ausbildung von 
-fc a.charbeitern durch besondere Lehrlingsschulen, wie sie 
bei der Gelsenkirchener Bergwerks-A.-G., Gelsenkirchen, 
und bei der Dortmunder Union schon in mustergültiger 
Weise bestehen, kurz besprochen.

P u n k t  9 muß wegen vorgeschrittener Zeit abge
setzt werden.

Zu Punkt 10 liegen keine Beratungsgegenstände vor. 
Schluß der Sitzung 1,15 Uhr.


