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Einladung

zur
Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhittenleute
am 25. und 26. November 1922 in Ddusseldorf.
Tagesordnung:

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

1. Eroffnung durch den Vorsitzenden.

2. Abrechnung fur das Jahr 1921; Entlastung der Kassenfuhrung.

3. Wahlen zum Vorstande.

4. Aus der Tatigkeit des Vereins deutscher Eisenhittenleute im Jahre 1921/22. Bericht, erstattet von $r.-3n0.
Otto Petersen, geschaftsfuihrendem Mitglied des Vorstandes des Vereins deutscher Eisenhittenleute,
Dusseldorf.

5. Raumchemisehe Betrachtungen in der anorganischen Chemie. Vortrag von Professor Dr. Paul Pfeiffer, Bonn.

6. Die Warmespeicherung in der Dampfwirtschatt. Vortrag von ®r.”ng- e. h. Clemens Kieflelbach, Bonn.
7. Verschiedenes.

Nach diesem ersten Teile der Hauptversammlung: Zwangloses Beisammensein im Rittersaal der Tonhalle,
wo auch Gelegenheit zur Einnahme des Abendessens gegeben wird.

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

(Fortsetzung.)

8. Deutsche Wirtschaftsfragen. Bericht des Vorsitzenden.

9. Aus Technik und Wirtschaft der Vereinigten Staaten in der Nachkriegszeit (dargestellt auf Grund einer
Studienreise wahrend des Sommers 1922). Vortrag von Oberingenieur Hermann Bleibtreu, Saarbrucken.

10. Verschiedenes.

Nach der VeiSammlung, etwa um 3 Uhr. findet ein gemeinsames Mittagessen im Kaisersaale der Stadtischen
Tonhalle statt. Mit Rucksicht auf die o6rtlichen Verhaltnisse muf? vorherige Anmeldung bei der Geschaftsstelle,
» spatestens bis zum 20. November 1922, erbeten werden. Die Anmeldungen werden bis zur Erreichung der Hochst-
zahl in der Reihenfolge ihres Eingangs bericksichtigt und die Tischkarten den Teilnehmern durch die Post
zugestellt werden. Die Geschéftsstelle ist auf Wunsch bereit, fir gemeinsame, auf bestimmte Namen lautende
Anmeldungen mehrerer Herren zusam menhéangende Tischplatze zu belegen. Der Preis fur das Gedeck, der
erst spater bekanntgegeben werden kann, wird beim Essen erhoben.
Die Unterkunftsverhdaltnisse in den Dusseldorfer Gasthofen lassen es geraten erscheinen, Zimmer
mogliohst frihzeitig zu bestellen.
Besondere Einladungen werden nicht versandt.

Verein deutscher Eisenhilttenleute.
D usseldorf, im Oktober 1022. j)er Vorsitzende: Der Geschéftsfihrer:

Vogler. Petersen.

M Angesichts des bekannten Andrangs zur Sonntags-Versammlung findet diese nicht, wie fruher, in der
Tonhalle, sondern im Stadttheater Ddusseldorf, Hindenburgwall, statt. Durch diese Neuerung werden viel-
leicht zunéchst einige ortliche Schwierigkeiten zu erwarten sein, fir die die Geschaftsstelle im voraus um Nach-
sicht bittet.

Am Sonntagmorgen ist im R ittersaal der Tonhalle. Eingang Tonhallenstrale, Gelegenheit zum
Zusammentreffen und Einnehmen von Erfrischungen geboten.
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Grundlagen zur Herstellung von HartguBwalzen.

42. Jahrg. Nr. 43.

Ueber die wissenschaftlichen Grundlagen zur Herstellung
von HartgulRwalzenl.

Von $r.<stte- Emil Schi'iz in Leipzig-GroRzschocher.

(Anforderungen an die HartguBwalzen.
kihlung bei einer HartguBwalze.
guBwalze. Schreckungstiefe. GuRspannungen.

eber die Anwendung von Kokillen zur Erzeu-

gung von Hartguf? im allgemeinen und Uber
die Herstellung von HartguBwalzen im besonderen
ist in dem Schrifttum eine Reihe von Abhandlungen
erschienen. Wéhrend Wedding und Cremer?
grundlegende chemische und metallographische Unter-
suchungen des Hartgusses anstellten, ist neben den
Veroffentlichungen von Weber3, Adamsond,
Luty5,von Schitz,Hugo? und Kluytmans§
die kirzlich erschienene Abhandlung von Irres-
berger9 die bedeutendste Arbeit auf dem Gebiete
des praktischen Walzengusses.

Die Untersuchungen zu der vorliegenden Arbeit,
die ihre Entstehung einer Anregung von Geheimrat
W st verdankt, wurden schon in den Jahren vor
dem Kriege ausgefuhrt. Sie bilden zufalligerweise zu
der Abhandlung von Irresberger sozusagen eine
Erganzung. Von dem Gedanken ausgehend, das
Verhalten des Eisens beim Einguf3 in die Kokille,
seine Beziehungen zur Kokille und die damit zu-
sammenhangenden Eigenschaften des GuRstiicks
nach dem GuR nicht nur an Probestticken, sondern
an den HartguBwalzen selbst zu beobachten, will
die Arbeit das Gebiet der Walzenherstellung keines-
wegs erschopfend behandeln, sondern sie soll nur
dazu beitragen, einige Fragen (ber die Vorgange
bei der Herstellung von HartguRwalzen aufzukléren.
Die Untersuchungen erstrecken sich auf die Ab-
kiihlung der Walzen, die Erwarmung der Kokillen,
die Schwindung, die Abschreckung, die GuBspan-
nungen, die GielBtemperatur, die Héarte und die
chemische und metallographische Untersuchung.

Man unterscheidet in der Hauptsache drei Haupt-
arten von Walzen:

1. StahlguBwalzen,
2. HartguRwalzen oder Kokillenwalzen und
3. GrauguBwalzen.

In vorliegendem Falle handelt es sich ausschlieRlich
um Hartguf3- oder Kokillenwalzen. Die Hartgul3-

1) Vortrag, gehalten vor der 6. Sitzung des Tech-
nischen Hauptausschusses fur GieRereiwesen am 6. Sept.
1922 in Homburg v. d. H.

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

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

4) Metallurgie 1906, 22. Mai, S. 306/17, und Gief3.-
Zg. 1906, 1. Sept., S. 541.

5) Iron Age 1903, 23. April, S. 2/4.

6) v. Schiutz, der HartguB3, 2. Aufl.,, Grusonwerk
Magdeburg, 1890.

7) Giel3.-Zg. 1908, 1. Juni, S. 334/7.

3) Fonderie mod. 1921, 4. April, S. 81/3.

f) GieB.-Zg. 1922, 6. Juni, S. 342/5; 13. Juni,
S. 354/8; 26. Juni, S. 371/4; 27. Juni, S. 381/6.

19. Juni,

Papierwalzen und Metallwalzen.
Warmebeziehungen zwischen Walze und Kokille.
GielRtemperaturen.
Metallographische Untersuchungen.

Herstellungsweisen. Verlauf der Ab-
Hie Schwindung der Hart-
Chemische Zusammensetzung der einzelnen Teile.
Spritzkugelbildung.)

walzen werden t°ils aus dem Kuppelofen, teils aus
dem Flammofen gegossen. lhre Anwendung in der
Industrie ist zu groB, und die Beanspruchung und
die Abmessungen der Walzen sind zu verschieden,
als daB man kurz von einer idealen Walze, einer
idealen Hartetiefe oder einer idealen Analyse fur
HartguBwalzen sprechen kénnte. Es gibt Walzen von
10 kg und Walzen von 10000 kg Gewicht. Die
groften massiven HartguRwalzen, die in einem
siddeutschen Hattenwerk hergestellt wurden, waren
Glattwerkswalzen fur die Papierindustrie von 700 mm
Durchmesser und 4000 mm Ballenldange mit einem
Rohgewicht von rund 20 t. Fur ein Kupfer- und
Messingwalzwerk lieferte ein anderes deutsches Werk
eine massive HartguBBwalze von 1120 mm Durch-
messer und 4190 mm Ballenldénge. Nach Geigers
Handbuch der Eisen- und StahlgielRerei)) wurde die
bis jetzt bekannte grofite HartguBwalze im Gewicht
von 32,9 t vom Grusonwerk in Magdeburg gegossen.
DaR das Eisen fur solche Walzen anders beschaffen
sein mull gegenliber dem Eisen flir ganz Kleine
Walzen, liegt auf der Hand.

Die HartguBwalzen missen nach ihrer Foim und
nach ihrer Beanspruchung wieder in zwei Haupt-
gruppen geteilt werden: die Papierwalzen und die-
Metallwalzen. Papierwalzen sind meist sehr
schwach im Durchmesser, aber sehr lang. Metall-
walzen sind dagegen dick und kurz. Wahrend bei
Papierwalzen das groRte Gewicht auf vollkommen
reine, porenfreie Oberfliche und hoéchste Ober-
flachenharte gelegt wird, werden bei Metallwalzen
neben einer gewissen Oberflachenharte die grofiten
Anforderungen an die Bruchfestigkeit gestellt. Die
Héarte wirkt aber der Bruchfestigkeit entgegen.
Beide so viel als mdglich zu vereinigen, ist das Be-
streben der Erzeuger. Die Art der Verwendung der
Walzen 1&4Rt ihre Herstellung mehr oder weniger nach
dieser oder jener Seite hinneigen.

Die soeben erwahnten Anforderungen gestatten,
dall Papierwalzen aus dem Kuppelofen, und ver-
langen, daR Metallwalzen aus dem Flammofen
gegossen werden.

Neben den vielen anderen Einflissen auf die
Beschaffenheit einer HartgulRwalze ist der Einflul
der chemischen Zusammensetzung des Eisens
der erste und wichtigste. Wie weit die Analysen
von HartgufRwalzen 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 GuReisensorten kennzeichnen. Der Walzen-

1) Bd. IlI, S. 332
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spezialist aber vermift Zahlentafel 1. Analysen von HartguBwalzen.
vor allem die Angabe der
GroRenverhaltnisse  und
der Art der Beanspruchung

c Si Vh P S
% % % % %

der Walzen, denn hiernach | HartguRwalze von Grusonl) 382 0,74 134 044 __
richtet sich doch in erster von Malapane (Feinblechw.)1 310 045 055 —
P . . 1 3,42 0,53 0.46 0,53 0,13
Linie die Gattierung. von Westfalen (vorzigl) 1) 350 054 047 — —=
In den verschiedenen eines stddeutsch. Werkes2 3,00 0,71 0,39 0,54 0,098
Werken haben sich ver- 200 min @\ 3,45 0,72 0,30 0,58 0,02
. 500 mm < * 3,85 0,69 0,25 0,50 0,08
schlede_ne Verfahren her- 550 mm 350 065 035 045 008
ausgebildet, nach denen (Feinblechwalze)1) \ - 279 074 042 058 0,113
die Walzen eingeformt wer- (schwacheSchreck., ab. gut)4) / a, 348 068 029 041 —
den. Die Art des Einfor- »ldealwalze* nach dem Eng-
mens ist abhngig vom lander Nicholson3) 350 065 050 0,25 82?5’4
(sehr gut) \ ~e]g Ursprungs2) 302 072 055 0473 0,
Verwendungszweck  bzw. 290 066 081 0,340 0,096
von den Abmessungen der schwedischen Ursprungs5) 3,50 — 1,0 0,05 —
Walze. Wahrend z. B. fur
die im Durchmesser starker Zahlentafel 2. Uebliche MaB- und Gewichtsverhé&ltnisse
gehaltenen und in der von Kokillen und W alzen fur Papier- und M etallwalzen.

Lénge nicht so sehr von-

R . Papierwalzen:
einander abweichenden P

kiirzeren Metallwalzen Walze zug ehorige Kokille Tiﬁgg’-
meist Kokillen aus einem Ballen-  Ballen- Gewicht  Licht- Lan Wand-  Verhltuis: o . des
Stiick Verwendung finden, Durchm. _Iange weite 9 starke Lichtweite Durchm.
werden fur die in der Lénge in mm in mm in kg inmm inmm inmm zu Wandstirke in kg in mm
stark wechselnden, viel 700 745 575 350 1 047 5050 45
langeren und schwécheren 600 630 575 280 1044 3350 30
Papierwalzen mehrere 500 521 600 240 1 046 2520 24
kurze Kokillen aufeinander 450 473 600 215 1 045 2030 23
gesetzt. a0  Stark stark 40 650 205 1 049 1910 20

Bei Papierwalzen reif3t 330 wechselnd wechselnd 348 650 190 1 055 1520 18

der obere Walzenzapfen 250 268 700 150 1 057 1000 18
leichter ab als bei Metall- 230 246 700 140 1 0,58 865 16
walzen, einmal deshalb, 210 226 750 140 1 0,62 880 16
weil er an sich schon schwé- 200 215 750 140 1 0,65 850 15
cher gehalten ist, zweitens,
weil bei ihnen die Schrek-
kung tiefer und damit auch Metallwalzen:
die Schwindung groRer ist, Walze zugehorige Kokille TJeber-
und drittens, weil der Ballen-  Ballen- . Licht- . Wand-  Verhiltnis: . rgsg
obere Zapfen infolge der Durchm  |ange Gewicht — \eite  L8N%€  Grarke Lichtweite ~ C®WicMt Durchm.
viel groBeren Lange der in mm in mm in kg inmm in mm inmtn zu Wandstarke in kg in mm
Walze beim Schwindungs-
vorgang eine viel groRere 860 2355 10700 880 2980 210 1 024 15600 20
Bewegung nach unten zu 800 1K00 6600 820 2500 220 1 027 13150 20
machen hat. Der Erzeuger 744 1000 3160 762 1130 165 1 0,22 4000 18
von Papierwalzen hat also 700 1000 2800 718 1275 200 1:0.28 5400 18
viel weitlaufigere Vorkeh- 670 1-250 3200 688 1800 180 ] : 0,26 6500 18
rungen gegen AusschuR 6506, 1400 3380 668 1645 190 1 0,29 @00 1S
durch Risse zu treffen. 650 1400 3380 666 2080 195 1:0,29 8100 16
Vor allem muR die Sand- 630 1250 2830 644 1640 175 1: 0,27 5500 14
form des oberen Zapfens 600 1000 2050 618 1550 225 1:0,36 6800 18
sofort nach dem GuR der 5£0 1500 2900 598 1775 180 1:0,30 5800 18
Schwindung folgen kannen. 550 I'oo 2080 563 1500 190 1:0.33 5000 18

Ohne naher auf die Ein- 520 785 1200 540 850 160 1:0,30 2200 20

zelheiten beim Einformen

) Ledebur: Ref. von v. Schutz’: Der Hart-
) Osann: Hartgu, St. u. E. 1910, 10. Aug, guR und seine Bedeutung fir die Eisenindustrie, St
S. 1362. u. E. 1891, Sept., S. 736.

2) Selbst untersucht. 6) Irresberger: WalzenguB, GieB.-Zg. 1922,
3) Luty: HartguBwalzen, Zur Frage ihrer Her- 6. Juni, S. 342.

stellung und Verwendung. Iron Age 1903, 23. April, S. 2. 6) Walze, an der die Versuche ausgefihrt wurden.
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einzugehen, gebe ich in Abbildung 1 eine Papier-
walze und in Abbildung 2 eine Metallwalze als muster-
gultige Beispiele fertig eingeformt.

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

SchmlfA-B

K— soo

Abbildung 1. Papierwalze von 400 mm () und 3000 mm

Ballenlange mit je zwei Ansatzstiicken, Oelringen, Lauf-

zapfen und einem Kupplungszapfen, in sechs Kokillen

eingeformt, fertig zum GuR. (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 RohguRR herausgearbeitet wird.

Die Kokillen werden in ihren Abmessungen
sehr verschieden gehalten. Zahlentafel 2 gewdahrt
einen Ueberblick Uber einige in der Praxis Ubliche
MaRe und Gewichtsverhaltnisse von Kokillen und
Walzen fir Papier- und Metallwalzen.  Aus der
Zusammenstellung ist ersichtlich, daf? die Meinungen
Uber die Wandstérken der Kokillen ganz bedeutend
auseinandergehen. Wahrend die Papierwalzen-
fabrik fur ihre Kokillen das Verhéltnis von Licht-

Grundlagen zur Herstellung von HartguRwalzen.
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weite zur Wandstarke etwa wie 1 :0,5 wahlt, halt
die Fabrik fur Metallwalzen ein Verhaltnis von
durchschnittlich 1 :0,28 fir ausreichend, das ist
nur wenig mehr als die Halfte. In der HartguB-
industrie gilt die Regel: je starker die Kokille, desto
starker die Abschreckung. Von diesem Gesichts-
punkte ausgehend, suchen die Werke die Wandungen
ihrer Kokillen so stark zu halten, wie es der zur Ver-
figung stehende Raum, das Gewicht, die Kosten,
die Handlichkeit und die Transportanlagen erlauben.

Auch Osannl) sagt: ,,Starkwandige Kokillen
ergeben eine bessere Harte* und schreibt fur Walzen-
kokillen folgende Wandstérke vor: W = V* D oder

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

1:0,33. Irresberger pfiehlt fir 300er Walzen
eine Wandstarke: W = 3% also 1 : 0,5, fur kleinere
Walzen etwas mehr, flur groRere etwas weniger.
Derselbe3 gibt als allgemeine Regel an: firWalzen
bis zu 750 mm Durchmesser eine Wandstarke vom
halben Walzendurchmesser und fiir Walzen von

X) Lehrbuch der Eisen- und StahlgieBerei, 4. Aufl.,
S. 395.

2) Geiger, Handbuch der Eisen- und StahlgieRerei,
Bd. Il, S. 332.

3) GieB.-Zg. 1922, 6. Juni,
S. 354/8; 20. Juni, S. 371/4; 27. Juni,

S. 342/5; 13. Juni,
S. 381/6.
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groRerem Durchmesser eine solche von 1023 des
Walzendurchmessers, also wie 1 :0,4.

Die Versuche, die beschrieben werden sollen,
wurden an HartguBwalzen fir Metallwalzwerke
ausgefuhrt, die teils aus dem Flammofen allein,
teils aus dem Flammofen mit Zusatz von flissigem
Kuppelofeneisen gegossen wurden.

Man mufl bei HartguBwalzen fir Blechwalz-
werke noch einmal zwei Arten von Walzen unter-
scheiden, verschieden durch die Art ihrer Bean-
spruchung:

1. Warmwalzen oder Feinblechwalzen, d. h.
solche, die beim Walzen stark heiR werden, ohne
gekihlt zu sein und

2. Grobblechwalzen, d. h. solche, mit denen
unter starkem Druck gewalzt wird und die
jstets wassergekuhlt sind.

Bei ersteren legt man gréfReres Gewicht auf grof3e
Oberflachenharte, wahrend letztere durch den fort-
wahrenden Temperaturwechsel an der Oberflache
durch das Gekuhltwerden und die groRBe Bean-
spruchung auf Druck und Stof} keine so groRRe Héarte
vertragen kdénnen, aber groBe Bruchfestigkeit auf-
weisen mussen. Bei Grobblechwalzen blattern, wenn
die Harteschicht zu tief geht, leicht Stiicke an der
Oberflache des Ballens ab.

Die Harte der weilfen Oberflachenschicht ist im
wesentlichen abhangig vom Gehalt an Zementit,
dessen Kohlenstoffgehalt 6,6 % betragt, 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 groéberen Blattern wird sich aber auch in
der grauen Zone der Graphit abscheiden, was die
Bruchfestigkeit der Walze stark herabdriickt.

Da sich nun im Flammofen das Eisenbad selten
auf 3, nie aber Uber 3 % Gesamtkohlenstoff halten
1aRt, wie hoch auch der Kohlenstoffgehalt des Ein-
satzes sein mochte, so kann man fir harte Walzen
den Kohlenstoffgehalt des Eisens dadurch erhéhen,
dall man dem Flammofeneisen noch flissiges Eisen
aus dem Kuppelofen zugibt. Die Feinblechwalzen
mit grofRer Oberflachenhédrte werden aus diesem
Grunde haufig aus dem Flammofen und Kuppel-
ofen zusammen gegossen, die Grobblechwalzen mit
grofRer Bruchfestigkeit aus dem Flammofen allein.

Die Versuche wurden an 38 Walzen durchgefiihrt,
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 Gber 47, ja
meist 90%. Als Versuchswalzen wurden Walzen
mit den in der Praxis gangbarsten Abmessungen
gewahlt, wie sie Abb. 2 darstellt. Die FertigmaRe
sind 650 mm Durchmesser, 1400 mm Ballenlange,
480 mm Laufzapfen, je 425 mm lang, mit zwei Kuppel-
kreuzen. Die zur Herstellung benutzte Kokille hatte
bei einer Wandstérke von 190 mm eine Lichtweite
von 668 mm. Es blieben also 18 mm im Durchmesser
fur die Schwindung und die Bearbeitung Ubrig. Um
die Versuche ohne Verletzung des Walzenkdrpers
anstellen zu kénnen, wurde die Walze um 150 mm
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langer geformt, so daR an den Korperenden Ringe
zur Untersuchung abgedreht werden konnten.
Es wiirde zu weit fihren, die gleichzeitig bei allen
untersuchtenWalzen genau verfolgten Gattierungen,
die FUhrung der Schmelzvorginge, den Brennstoff-
verbiauch, die Zuschlage, das Ausbringen und vor
allem auch das Einformen hier zu besprechen.
*Verlauf der Abkihlung bei~einerJHartguBwalze.
Zunéachst versuchte ich, den Verlauf der Ab-
kihlung im weien und im grauen Teil einer Hart-
guBwalze durch gleichzeitige Messung festzustellen.
Wie man sich denken kann, durften die Walzen nicht
als AusschufR anfallen, ich war deshalb mit den Ver-
suchen auf zwei Zonen an beiden Enden des Ballens
beschrankt. Der Aufnahme der Abkihlungskurven
stand vor allem die Schwindung im Wege. Da die

RBeckb/ecfr Jrm ere Loch/nuncf.

Rec/fo/ech  Innere ;ochmim/um unten

oben

Abbildung 3. Bewegliche Vorrichtung zur Einfuhrung

der Thermoelemente durch die Kokille in das Walzen-

innere zur Aufnahme der Abkihlungskurven, Wei3 oben
und Wei 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 auRRer der Schwindung,
die er in wagerechter Richtung erleidet, einen Weg
nach unten zuriickzulegen, 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 Uberwunden, die bei allen Versuchen zur
Anwendung kam und sich gut bewéhrte. Das in die
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Kokille gebohrte Locli mute natiirlich verschlossen
sein, solange die Walze noch flissig 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 AuBenwand
der Kokille befestigt war, an die Innenseite der Kokille
festpreBte. Die Quarzrohre 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 Quarzrohre, dem
erkaltenden Eisen in allen seinen Bewegungen.
Erst ordnete ich die Thermoelemente in folgender
Weise an: in der oberen und unteren Versuchszone

7700

-1 700
1

Frrde des Gusses

Abbildung 4.
mit ihren Differenzkurven.
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Da der untere weille Teil bis zum Ende des
Gusses (der etwa 30 sek dauert) solange Zufluf? von
neuem, heillem Eisen erhélt, und das Eisen im oberen
weilBen Teil ganz bedeutend abgekihlt ankomml:, so
erhalt man fir die weiBen Schichten oben und unten
zwei bis zu einer gewissen Zeit annahernd parallel
verlaufende Kurven, von denen die vom unteren Teil
stammende stets die hthere Temperatur hat. Die gréfite
Abweichung der beiden Kurven ist immer bei Beginn
der Abklhlung und betragt durchschnittlich 90 °.

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

Gnau oben und We/'/s oben

Weil} oben und We/R unten

75/
At/nufen nach dem Gui

Gleichzeitig aufgenommene Abkuhlungskurven von WeilR oben, Grau oben und Weil3 unten
Rechts Abkuhlungskurven einer abgeschreckten und einer langsam abgekuhlten

Pfannenprobe.

lieB ich je ein Thermoelement 10 mm tief in die Form
hineinstehen. Da die durchschnittliche Hértetiefe
dieser Walzen 20 mm betrégt, so kam die Lotstelle
gerade in die Mitte der weien Schicht zu liegen.
Das dritte Thermoelement befestigte ich oben in
demselben Querschnitt, so daR die Lotstelle 110 mm,
also I/s des Halbmessers in die Kokille hineinragte.
Die Millivoltmeter wurden zu gleicher Zeit alle finf
Sekunden abgelesen.

Nach mehreren miRlungenen Versuchen und nach
Ueberwindung von Schwierigkeiten aller Art erhielt
ich bei gleichzeitiger Ablesung im Weifen oben, im
Grauen oben und im Weillen unten die in Abb. 4
dargestellten Temperaturkurven. Bei Betrachtung
der Abb. 4 fallt vor allem auf, dal’ keine, der Kurven,
auch nicht die des grauen Teils, einen Haltepunkt
besitzt. Ferner ist es erstaunlich, mit welch groRer
Geschwindigkeit die Abkihlung der weien Schicht
im oberen und unteren Teil der HartguRwalze vor
sich geht, wéhrend der graue Teil wie jedes andere
groBe Gufistiick sich ganz langsam abkuhlt.

seits und zwischen den beiden WeiRen oben und
unten anderseits angeben. In diesen Kurven ist
klar ausgedriickt, wie der Unterschied zwischen Weil}
und Grau oben innerhalb der ersten acht Minuten
rasch steigt, von 90° bis zu héchstens 300 °. Von da
ab fallt der Temperaturunterschied langsam wieder.
Die Differenzkurve zwischen dem Weilen oben
und dem WeilRen unten beginnt mit dem Héchstwert
von etwa 90 0 und fallt sofort andauernd.

Alle Kurven der weilen Schicht haben zwischen
der funften und achten Minute bei etwa 900 O einen
mehr oder weniger scharten Knick; die rasche Warme-
entziehung geht von hier ab in langsame Abkuhlung
Uber, die ahnlich verlauft wie die des inneren grauen
Teils. Die Wirkung der Kokille hat aufgehdrt, es
ist Schwindung eingetreten, die Walze berihrt von
hier ab die Kokille nicht mehr.

Um einen Anbhaltspunkt dafir zu haben, an
welchen Stellen der oben besprochenen Kurven der
Erstarrungsvorgang zu denken ist, habe ich an
Schopfproben aus derselben Pfanne Abkihlungs-
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kurven aufgenommen. Ich stellte mir eine kleine
Kokille her, um Weif3eisen, und eine Sandform von
derselben GrofRe, um graues Eisen zu erhalten.
Nach acht Minuten war die in Kokille gegossene

Abbildung' 5. Anordnung der Thermoelemente zur Auf-
nahme der Abkihlungskurve der Walze und der Er-
warmungskurven der Kokille (Abb. 6).

Probe, und nach einer Stunde die in Sand gegossene
Probe auf 5500 angelangt. Die Kurven sind in
Abb. 4 mit eingetragen. Wahrend der Erstarrungs-
vorgang bei der langsam erkalteten Probe bei 11100
sehr stark ausgepragt ist, weist bei der abgeschreckten
Probe die Kurve nur eine feine zweimalige Richtungs-

Grundlagen zur Herstellung von RartguBwalzen.
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Warmebeziehungen zwischen Walze und Kokille.
Um Uber die Warmebeziehungen zwischen Walze

und Kokille ndhere Aulschliisse zu erhalten, wurden

folgende Versuche angestellt: zu gleicher Zeit
wurden die Abkihlungskurve im weillen Teil der

Walze und die Erhitzungskurven erstens im inneren,

zweitens im &dufleren Teil der Kokille aufgenommen.

Abb. 5 zeigt die Anordnung des Versuchs und Abb. 6

enthalt dessen Ergebnisse.

Die Temperatur im Innern der Kokille steigt zu
Anfang auflerordentlich rasch, bis sie plotzlich einen
scharfen Knick aufweist, der zeitlich ungefahr mit
dem der Abkihlungskurve des &auferen Teils der
Walze zusammenféllt. Nach wenigen Minuten hat
die Kokille keine Einwirkung mehr auf die Abkiihlung
der Walze, sie nimmt von da ab nur mehr ganz lang-
sam Warme auf. Erst viel spater, finf Minuten nach
dem GuB, beginnt die Kurve des auReren Teils zu
steigen. Die Warme braucht ziemlich genau funf
Minuten, um die Wandstarke der Kokille ganz zu
durchlaufen.

Der Temperaturunterschied zwischen dem auferen
und inneren Teil der Kokille steigt in den ersten
acht Minuten auferordentlich rasch, erreicht zehn
Minuten nach dem GuR einen Hdchstwert von durch-
schnittlich 270 0 und fallt von da ab wieder, indem

Abbildung 6. Abkuhlungskurve der Walze im weiBen Teil und gleichzeitig aufgenommene Erwarmungskurven
der Kokille am inneren und &ufReren Eand desselben Querschnitts.

anderung bei ungefahr derselben Temperatur auf.
Es ist also in den verschiedenen Abkuhlungskurven
der HartguBwalzen der Erstarrungspunkt bei etwa
1110 0 zu suchen, und setzen wir diese Punkte in die
Kurven ein, so zeigt ein Blick auf Abb. 4, dal der
graue Teil in 110 mm (= V3 r) Abstand von der
Kokille erst 27 Minuten spater als der weiBe Teil

sich die beiden Kurven ganz langsam wieder n&hern.
Man siebt also hier schon, dal} die Wandstarke der
Kokille auf die Hartung der Walze keinen EinfluR
haben kann, oder doch so viel, daR eine groRere
Wandstéarke zwecklos wére.

DaR die Lange der Beriihrung des Gufsticks
mit der Kokille einen Eintluf3 auf die Schreckungs-
tiefe ausiibt, erhellt daraus, daB die Schoépfproben



1616 Stahl und Eisen.

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 HartguRwalze. Hier bleibt das erstarrende
Eisen in steter Beruhrung mit der als Kokille wir-
kenden Eisenplatte bis zum Erkalten.

Weiter war nun von Wichtigkeit festzustellen, in
welcher Weise sich der Abfluf der Wéarme in der
Kokille selbst gestaltet. An vier Punkten eines

Abbildung 7. Erwérmungskurven,

und desselben Querschnittes nahe nebeneinander-
liegend wurde deshalb gleichzeitig die Temperatur
beobachtet. Ich bohrte in die Kokille zur Einfiihrung
der Thermoelemente von auBen nebeneinander-
liegende Lécher, und zwar 10, 63, 126 und 180 mm
tief, so dal? die 190 mm starke Kokillenwand an den
MeRstellen in drei gleiche Teile geteilt war. Jn Abb. 7
sind die Ergebnisse dargestellt.

Die hdchste und niedrigste der vier Erhitzungs-
kurven, d. h. die Kurven vom inneren und &ufReren
Rande der Kokille kennen wir bereits. Die beiden
dazwischenliegenden halten sich zuerst naher der
unteren Kurve, gehen aber in ihrem Verlauf lang-
sam in die Mitte der beiden duf3eren Uber, sich selbst
immer mehr nahernd.

Das Bild, in welchem Zustand der Erhitzung die
einzelnen Punkte zu gleichen Zeiten sich befinden,
wird klar durch die zeichnerische Darstellung in
Abb. 7a. In natirlicher GroRe ist ein L&ngs-
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 Anwaiarmetemperatur aui
60 0 herrscht nach zwei Minuten im inneren Drittel
der Kokillenwand ein Temperaturabfall von 200 °,
der als Hochstwert bis zur vierten Minute anhalt und
von da aber wieder abnimmt. Der Temperaturabfall
in den zwei nach auflen liegenden Dritteln zusammen
erreicht als Hochstwert nur 700 und bleibt von Anfang
an bis zwei Stunden nach dem Gufl} nahezu gleich.

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

Grundlagen zur Herstellung von HartguBwalzen.
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Ein konstanter Gleichgewichtszustand im Warme-
durchfluR durch die Kokille ist erst zwei Stunden nach
dem GuB eingetreten.

Durch diesen Versuch wird es noch deutlicher,
dall eine Erhéhung der Wandstarke ohne Einfluf3
auf eine groRere Schreckung ware. Der weitaus
groRte Teil der von der Walze durch die Kokille
aufgenommenen Warme hauft sich wahrend der fiir
den Schreckungsvorgang kritischen Zeit im inneren
Drittel der Kokille an, ohne geniigend AbfluR nach

in der Kokillenwand aufgenommen.

auflen zu finden. Da spéatestens acht Minuten nach
dem GuR die Walze die Innenwand der Kokille
nicht mehr Uhrt und zu dieser Zeit die Kokille erst
bis etwa hrer Wandstéarke wesentlich Warme
aufgenommen hat, die duBeren 23 aber noch kaum
merklich erhitzt sind, so wiirde man nach den Ergeb-
nissen mit einer Kokille von etwa 60 mm Wand-
starke dieselbe Schreckwirkung erzielen wie mit
190 mm Wandstarke und dariiber. Die Wandstarke

Abbildung 7 a. Abb. 7b. Schaubildliche Dar-
L&ngsschnitt durch die Stellung der Fortpflanzung
Kokillenwand. der Wéarme in der Kokille.

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

Um die Anhaufung von Wérme an der Innenseite
der Kokille zu verhindern, und den Abflul der
Waéarme durch die Kokillenwand zu beschleunigen,
lage der Gedanke nahe, Versuche mit Kokillen aus
Metallegierungen mit einer héheren Warmeleitzahl
als Gufeisen anzustellen.

Aus der zeichnerischen Darstellung geht weiter
hervor, dal? eine Kokille, die den inneren Span-
nungen aus irgend einem Grunde nicht, oder nicht
mehr, standhalt, in den ersten sechs Minuten nach
dem GuR springen muf3. Da nach sechs Minuten
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die erste rasche Steigerung im Temperaturunter-
schied bereits beendet ist, so ist ein Reilen der
Kokille nachher nicht mehr zu beflirchten. Aus der
Praxis ist diese Tatsache hinlanglich bekannt.

Es ist hier noch eine Beobachtung an Stahl-
werkskokillen zu erwdhnen, die mit diesen
Waéarmeversuchen in engem Zusammenhang steht. Im
Stahlwerk werden Kokillen sehr rasch hintereinander
vollgegossen, abgehoben, in Wasser abgekihlt und
wieder vollgegossen. Folgen die Gusse zu rasch aufein-
ander und nimmt man sich nicht Zeit, die Kokille
richtig abzukuhlen, so springt die Kokille unfehlbar.

Ein Blick auf die Kurven Abb. 7, 7aund 7b lehrt,
dall nach der kurzen Zeit, nachdem die Kokille abge-
hoben ist, der Temperaturunterschied in der Kokille
zwischen auf3en und innen noch nahe dem Hdéchstwert
liegen muBR. GieRt man nun gleich darauf von neuem in
die Kokille, die innen immer noch eine ganz bedeutend
héhere Temperatur als auflen hat, so bringt der neu
eingegossene Stahl die Innenwand auf eine noch viel
héhere Temperatur als beim ersten GufR, wéhrend
die AuBenwand noch auf der Temperatur steht, die
sie am Schlul des ersten Gusses hatte. Ein rasches
HintereinandergieBen vergroBert also den Tem-
peraturunterschied immer mehr und muf} deshalb
zum Bruch fuhren.  Am vorteilhaftesten wére es,
die Kokille nach dem GuB nur innen stark abzu-
kihlen, so daR die Temperatur der Innenwand wo-
maoglich noch unter die der Auenwand sinkt. Die
Gefahr eines Reilens ware damit ausgeschlossen.

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

yT.m ..
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1. Walze im Grauen (‘/3r = 110 mm vom Rand),
2. Walze im WeiBen (10 mm vom Rand),

3. Kokille innen (10 mm vom inneren Rand),

4. Kokille auRen (10 mm vom &ufleren Rand).

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

Es fallt sofort auf, dal nach zwei Stunden die
Temperatur der Kokille nach einem Hochstwert von
520 0 wieder eine Abnahme erfahrt, trotzdem die
Temperatur der Walze um noch etwa 300 0 hoher ist.

Die zwischen der Walze und der Kokille befindliche
Luft 1&aB8t als schlechter Warmeleiter der Kokille
nicht mehr so viel Warme zukommen, wie von der
atmosphérischen Luft von auRen der Kokille ent-
zogen wird: Die Temperatur der Kokille beginnt zu
sinken. Ferner erfahrt die Kurve der weiBen Schicht
bei etwa 800° eine langgedehnte Verzdgerung in
der Abnahme der Temperatur. Der Beginn dieser
Verzogerung fallt ungefahr 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 Verzdgerung und das Nichtauftreten
des Erstarrungspunktes nur dadurch erklaren, daf
die wahrend der Erstarrung im Grauen freiwerdende
Warme nach den durch die Abschreckung schon
kalteren &uleren Teilen der Walze abzieht und
diese wahrend einiger Zeit in ihrer normalen Ab-
kiihlung aufhdlt. Da die Erstarrung im Grauen nicht
plétzlich, sondern ganz langsam von aufien nach innen
vor sich geht, so hort die Warmezufuhr im weien
Teil mit der Entfernung des Erstarrungsvorganges
nach innen allmahlich auf. (Fortsetzung folgt.)

207
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Fehlerecke.

Fehlerecke.
(Fortsetzung von Seite 1357.)

42. Jahrg. Nr. 43.

XI1Il.  Abbildung 13 a und b
lassen den
Mitteldruck-Zylinder einer

Schiffsmaschine
erkennen. An den in Abbildung
Ib a und b umkreisten Stellen lau-
fen mehrere Rippen zusammen, wo-
durch eine grofe Stoffansammlung
entsteht, die eine Lunkerbildung be-
glnstigt. Wenn es auch Mittel gibt,
um die Lunker zu vermeiden, so macht
man sich doch unabhangiger von der
Aufmerksamkeit der Former, wenn
man die Rippen nicht in einem Punkt
zusammenlaufen 4Rt wie aus Ab-
bildung 13 ¢ und d hervorgeht.

Abbildung 13.
Aenderung der Bodenrippen aru Mittel-

druck-Zylinder einer Schiffsmasohine.

SchnittC-O

SchnittA-B
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Umschau.

StahlguBambosse.

Durch die Einfihrung des Stahlgusses in fast samt-
liche Gebiete des technischen Schaffens wurden auch
in Kleinbetrieben, wie Schmiede- und SchlosserWerk-
statten, Versuche anarestellt, anstatt der bisher Ublichen
geschmiedeten und geschweiBten Ambosse solche aus
Stahlguf? 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 4000 billiger — sehr gut bewéhrt.
Es hat sich herausgestellt, da ein sorbitisches Gefilige
der Ambosse das gunstigste ist.

Der Stahl fiur die gewdhnlichen Schmiedeambosse
(im Gewichte von 50 bis 300 kg) hat etwa folgende
Zusammensetzung: 0,45 bis 0,55d0 C, 0,85 bis 0,9000 Mn,
0,5000 Si, weniger als 0,03d0 P und 0,040 S. Am-
bosse fiir Schlosserwerkstatten (100 bis 150 kg) und
Nagelschmieden (10 bis 30 kg) gieft man bisweilen
aus Sonderstahl mit 0,50d0o C, 0,6 bis 0,800 Mn, 0,2500 Si,
0,02d0 P, 0,02d0 S, 0,3 bis 0,3500 Cr, 0,600 Ni. Das
Formen geschieht in Sand, oder es werden Kokillen
mit Sandkernen verwendet, wobei siech die Bahn unten
befindet. Der AufguB ist gewdhnlich klein, d. i. 8 bis
20do des Gesamtgewichtes. Materialzugabe an der Bahn
8 bis 12 mm, SchwindmafR 18°/00.

Nach dem Verlassen der Putzerei werden die GuB-
stiicke zur Verfeinerung des Korns gegluht und danach
bearbeitet. Die bearbeiteten Ambosse werden dann
nochmals in der Gluherei auf einen Wagen gebracht,
die Zwischenrdume der dicht nebeneinander stehenden
GufBstiicke mit Sand ausgefullt, die Bahnen blank ge-
lassen und der Wagen in den Ofen gezogen. Darauf
wird langsam, je nach dem Kohlenstoffgehalt, auf
710 bis 810° erwdrmt, der Wagen aus dem Ofen ge-
zogen, und die Bahnen der Ambosse werden durch ein
an die PreBluftleitung der Stahlhitte (2 bis 5 at) an-
schlieBendes Rohrsystem in 6 bis 8 min auf eine Tem-
peratur von 600 bis 615° abgekuhlt. Durch diese Be-
handlung wird das erwiinschte sorbitisehe Geflige er-
halten. Da von dem Einhalten dieser Temperatur
die wesentliche Gite der Erzeugnisse abhan”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 Sorbitgefiige harte Stahl erfordert
dann hdaufig noch ein Nacharbeiten mittels Schmirgel-
scheiben. Die vorgenommenen Brinellproben ergaben
flr verschiedene Punkte der Bahn Werte zwischen 250
und 260 (bis 300), fir die unteren Teile nur 210.

Beziiglich der G estaltgebung sind wir bei
StahlguB an keine besondere Art gebunden. Aus rein
statischen Grinden wéaren die ,,westfalischen®“ Ambosse
der etwas altmodischen stiddeutschen Bauart vorzuziehen,
bei welcher Wahl aber bisher immer die persénlichen
Ansichten der Schmiede und Schlosser ausschlaggebend
waren, so daR diesbezliglich das entscheidende Wort hier
nicht gesprochen werden kann.

Ing. J. Hruska in Piibram.

Die kristalline Natur des Graphits und der
Temperkohle aus Gufeisen.

Kei .Jokibe untersuchtel) Graphit aus grauem
-Roheisen und Temperkohle aus gegluhtem weiRem GuR-
eisen nach dem Debye-Verfahren und fand fir beide
dasselbe Rontgenbild wie bei natlirlichem Graphit. Der
aus gehdrtetem Stahl geldste Kohlenstoff lieB sich durch
Filtern zwar nicht abscheiden, jedoch ist auf Grund
der Entstehungsbedingungen anzunehmen, daf3 auch ihm
eine graphitische und nicht amorphe Struktur zuge-
schrieben werden muR. K. D.

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

Umschau. — Aus Fachvereinen.
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Preisausschreiben.

Der Beirat des Vereins Deutscher Eisengiefereien,
GieRereiverbands, hat beschlossen, zur Forderung der
Wissenschaft und Technik in der EisengieBerei zwei
Preisausschreiben zu erlassen, zu denen Beamte der Mit-
gliedfirmen sowie persénliche Mitglieder des Vereins
zugelassen sind. Die beiden Preisaufgaben lauten:

I. Die Abmessungen der Kuppeldfen,
ihr Verhaltnis zur GréRBe der Koks-
und Eisensdtze wund ihr EinfluB
auf Schmelzgang und Koksver-
brauch.

Il. Die Konstruktion von GufRstucken,
insbesondere von EisenguBsticken.

Fir jede der beiden Preisaufgaben sind funf Preise

ausgesetzt, und zwar
je ein erster Preis von 50 000 JL
je ein zweiter Preis von 20 000 Jt,

je drei dritte Preise von 10 000 Jt.

Die preisgekronten Arbeiten gehen in den Besitz
des Vereins Deutscher EisengieBereien, GieRereiverbands,
Uber und werden in der Zeitschrift ,,Die GieBerei* ver-
offentlicht. Der Verein behélt sich das Recht vor, auch
weitere Arbeiten zur Verdéffentlichung anzukaufen. Der
Umfang der einzelnen Arbeiten soll hdchstens 12 Druck-
seiten der ,,GieBerei” betragen.

Die Arbeiten sind bis zum 1. Apri 11923 bei der
Geschaftsstelle des Vereins in Dusseldorf, Graf-Recke-
StralRe 69, einzureiehen.

Weitere Auskiinfte erteilt die Geschéaftsstelle des
Vereins.

Aus Fachvereinen.

Technischer HauptausschuBR fur GieRerei-
wesen.

Auszug aus der Niederschrift tUber die 6. Sitzung

September 1922, nachmittags 3 Uhr, in

Homburg v. d. H. (Kurhaus).
Tagesordnung:
1. Geschaftliche Mitteilungen.

am 6.

2. Berichte und Beschluf3fassungen uber laufende
Arbeiten.

3. Verschiedenes.
Anwesend sind folgende Herren:

Vom Verein Deutscher EisengielRereien: Professor

e. h. Bauer, Berlin-Dahlem; Betriebsdirektor
Erbreich, Tangerbitte; 2r.=Qng. Geilen-

kirchen, Dusseldorf; Direktor Dr. Heerwagen, Lud-
wigshafen; berat. Ingenieur Mehrtens, Berlin; Direk-
tor Siipl.sQttg. Schmid, Jenbach; Direktor Sipp,

Mannheim;  Oberingenieur Springorum, Berlin;
Werner, Dusseldorf.
Vom Verein deutscher Eisenhuttenleute: Direktor

Wedemeyer (Vorsitz), Sterkrade; Betriebs-
direktor Emmel, Miulheim-Ruhr; Huttenbesitzer
3)t»3n9- e- h. Frank, Adolfshutte b. Dillenburg,
Direktor Holthaus, Gelsenkirchen; Direktor Huth,

Gevelsberg i. W.; Oberingenieur Neufang, Kaéln-
Deutz; Direktor ~tpi.~no. Reusch, Siegen; Ober-
ingenieur $i})1.=3ng. Ring, Magdeburg-Buckau; Geh.

Regierungsrat Prof. Dr. W Ust, Dusseldorf.

Vom Verein Deutscher GieRereifachleute: GieRerei-
chef Auehter, Kassel; Oberingenieur Gilles, Berlin;
Direktor Humperdinck, Wetzlar; Geh, Bergrat Prof.
®r.*$ttg e. h. Osann, Clausthal; GieRereiingenieur
Riebold, Hagen i. W.; Oberingenieur Schalk, Koln-,
Deutz.

Vom Verein deutscher StahlformgieBereien:
Dr.~ttg. Krieger, Ddusseldorf; Direktor Oeking,
Dusseldorf; Oberingenieur Treubeit, Elberfeld; Direk-
tor 2)r«Qng. e. h. Wirtz, Milheim (Ruhr).

Von der Geschéftsstelle :®T.~ng. Geiger, Dusseldorf.
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Verhandelt wird wie folgt:

Nach Eréffnung der Sitzung und vor Eintritt in die
Tagesordnung gedenkt der Vorsitzende des Ablebens von
Geh. Regierungsrat Professor $r»QrtO. e. h. Emil Heyn,
der am 1. Mérz d. J. nach langerer Krankheit verschieden
ist. Die Versammlung erhebt sich zum ehrenden Andenken
an das verstorbene Mitglied.

Sodann Uberbringt der Vorsitzende dem Mitglied
Geh. Bergrat Professor Osann die Glickwinsche des
Technischen Hauptausschusses zu seinem 60. Geburtstag.

Zu Punkt 1) Geschéaftliche Mitteilungen:

a) An Stelle des verstorbenen Adam-
mer benennt der Verein Deutscher GieRereifachleute
Direktor Karl Stédhle in Geislingen, an Stelle des
verstorbenen Geh. Begierungsrates Heyn der Verein
Deutscher EisengieBereien Professor SrXjtifi- O. Bauer
in Berlin-Dahlem als Mitglied des Teehn. Hauptaus-
schusses, wahrend berat. Ingenieur Mehrte ns in Berlin
stellvertretendes Mitglied wird.

b) Am 19. Juni- ist ein Fachnormenaasschuf
far GieRereiwesen (Gina) von Vertretern des Vereins
Deutscher EisengieRereien, des Vereins deutscher Eisen-
hittenleute, des Vereins Deutscher GieRereifachleute und
des Vereins deutscher StahlformgiefRereien zusammen mit
dem Normenausschuf3 gegriindet wordenl). Der Verein
deutscher TempergieRereien und der Gesamtverband
deutscher MetallgieRereien, die bei der Sitzung nicht
vertreten waren, haben ihr Einverstandnis und ihre
Bereitwilligkeit zur Mitarbeit ausdricken lassen. Die
Geschaftsfihrung hat der Verein Deutscher EisengieRRereien
Ubernommen. Als Verbindungsmann zwischen Geschéafts-
stelle und Normenausschul ist berat. Ingenieur Mehrtens
tatig. Die Grindung des Facbnormenausschusses ist
vornehmlich durch den Umstand veranlalt worden, daR
in Berlin bereits verschiedene Gruppen bestehen, die zur
Normung bestimmter GielRerei-Erzeugnisse, wie Abflu-
rohre, Kanalisationsgegenstande, Walzen, Kolbenringe,
ferner fir sonstige Zwecke gegrindet wurden, z. B. Be-
nennungsausschuf}, AusschuB fiir Ergdnzung der Ab-
nahmevorschriften, fir Mal- und Gewichtsabweichungen,
fur Modelle, fur Formkasten, Anstrichfarben usw. Diese
Gruppen sollen, was bisher nicht geschehen war, zweck-
méaBig unter einer Leitung zusammengefallt werden, und
alsdann unter Mitwirkung der Geschaftsfihrung und
durch diese mit dem Normensauschu3 Zusammenarbeiten.

Zu Punkt 2) Berichte undBeschluRfassungen
Uber laufende Arbeiten:

A. Arbeiten des Vereins deutscher EisengieRereien
(Berichterstatter ®t.=£jno. Geilenkirchen).

a) Festigkeitsversuche an GrauguB. Es be-
steht begrindete Aussicht, daB innerhalb Jahresfrist die
Arbeiten zum AbschluB kommen.

b) Schweillen von GulReisen. Das Ergebnis der
Umfrage Uber die an GrauguB ausgefiihrten SchweiB-
arbeiten ist kein befriedigendes. Von den Werken, denen
der Fragebogen (vgl. Zeitschrift ,,Die GieRerei”“ 1922,
23. Mérz, S. 94/98) zugesandt worden ist, haben verhalt-
nismaRig nur wenige geantwortet, und auch diese Ant-
worten sind vielfach durchaus mangelhaft. Nach langerem
Meinungsaustausch dariber, ob bei dem offenbar geringen
Interesse der EisengieRereien fur das Schweiflen von
Grauguf3sticken eine nochmalige Umfrage Zweck hat,
beschlieBt die Versammlung, die begonnenen Arbeiten
trotzdem weiter zu verfolgen. Die anwesenden Herren
erklaren sich bereit, in den ihnen unterstellten Betrieben
dahin zu wdrken, daR an diesen Arbeiten in Zukunft tat-
kraftig mitgearbeitet wird.

c) UnzweckmaBige Konstruktion von GuR-
stucken. Ein den Mitgliedern des Technischen Haupt-
ausschusses zugegangener Entwurf des Vereins Peutscher
EisengielRereien zu ,,Konstruktionsregeln fir GuRsticke*
wird besprochen.

Der Verein Deutscher EisengieRereien beabsichtigt
ferner, ein Preisausschreiben fur die Bearbeitung der

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

Aus Fachvereinen.

42. Jahrg. Nr. 43.

einschldgigen Fragen ergehen zu lassenl). Ueher dessen
Erfolg soll bei der n&chsten Sitzung berichtet werden.
Es besteht die Absicht, das Ergebnis der gesamten Arbeiten
auch den technischen Lehranstalten in passender Form
zur Verfugung zu stellen.

In der weiteren Aussprache stellt sich das Bedurfnis
heraus, besondere Ingenieure zu besitzen, die auf Grund
ihrer Ausbildung und ihrer praktischen Erfahrungen die
Verbindung zwischen Konstruktionsblro und Werkstatte
bzw. GieBerei Uibernehmen koénnen, die also die Zeichnun-
gen flar schwierigere GuRsticke, wie sie von den Kon-
strukteuren entworfen worden sind, vor der Weitergabe
an die GieBerei begutachten und zweckentsprechend
andern sollen. Der Vorschlag, da der Verein Deutschei-
EisengieRBereien fir die Beratung seiner Mitglieder einen
solchen Ingenieur anstellen mége, findet Zustimmung.

Geh. Bergrat Osann wird beim Unterricht der
Teilnehmer an dem sogenannten GielRereisemester in
Clausthal der Frage der zweckmaRigen Konstruktion von
GuBstlicken besondere Beachtung schenken.

Die von den Zeitschriften unter der Rubrik ,,Feh-
lerecke* aufgenommenen Vero6ffentlichungen2) finden
den Beifall der Versammlung. Die GieRereiingenieure
sollen zur eifrigeren Mitarbeit an diesen Veroffent-
lichungen aufgefordert werden.

Von dem Betriebsblatt ,,Der StahlformguB* ist ein
zweiter Entwurf in der Zeitschrift ,,Maschinenbau*“ vom
24. Juni d. J. erschienen. Dieser enthalt gegenuber dem
ersten Entwurf Aenderungen und Erweiterungen, die
nicht anerkannt worden sind. Entsprechende Berichti-
gungen sind vom Normenausschul zugesagt worden.

d) Schwindung und Gattierung. Professor
®F>YTTR. Bauer berichtet Gber den Stand der Versuche,
die er in Verbindung mit Direktor Sipp durchfuhrt. Die
Arbeiten sind weiter fortgeschritten und die Versuche
zurzeit abgeschlossen, jedoch sind die Ergebnisse noch
nicht ausgearbeitet. Voraussichtlich wird der né&chsten
Sitzung ein ausfuhrlicher Bericht Uber die Ergebnisse
vorgelegt werden koénnen.

e) Untersuchung von Kuppelofensteinen.
Die von dem Verein deutscher GielRereifachleute Uber-
nommenen Arbeiten sind nicht weitergeschritten.

Da die Untersuchung der Kuppelofensteine nach-
gerade wirtschaftlich sehr wichtig geworden ist und der
Verein Deutscher EisengielRereien bereits beschlossen
hat, Untersuchungen betreffend Verwendung von Auf-
stampfmasse durchzufihren, ist dieser bereit, gleich-
zeitig auch die Untersuchung der Kuppelofensteine zu
Ubernehmen. Die Versammlung nimmt das Anerbieten
an, spricht aber den Wunsch aus, dai fir die Behandlung
der die feuerfesten Steine angehenden Fragen ein beson-
derer AusschuB vom Verein Deutscher EisengieRereien
gebildet werde, der sich mit dem Verein Deutscher Gie-
Rereifachleute verstandigen soll.

Geh. Bergrat Osann hat sich schon friher mit ein-
schlagigen Arbeiten beschéaftigt. Ertrégt der Versammlung
einen Arbeitsplan vor, gem&R dem zunéchst eine zuver-
lassige Statistik Uber die Menge des abgeschmolzenen
Ofenfutters zu schaffen ist. Té&glich oder wdchentlich
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 fir den eigenen Betrieb
Anhaltspunkte finden, wé&hrend durch Vergleiche der
Ergebnisse verschiedener Werke weitere Anhaltspunkte
fur die Allgemeinheit entstehen. An Hand des CaO-Ge-
haltes der Schlacke und der fir 100 kg aufgegichtetes
Roheisen durch den Kalkstein und die Koksasche eingefihr-
tenCaO-Menge wird die Schlackenmenge fur 100 kg auf-
gegichtetes Eisen festgestellt. Wenn man auBerdem die
mit der Koksasche und dem Kalkstein eingefihrten
schlackengebenden Bestandteile beriicksichtigt, kann man

1) Vgl. S. 1619 dieses Heftes.

2) Vgl. St. u. E. 1922, 30. Mérz, 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-
Uberstellen. Der Unterschied beider ergibt die Menge des
abgeschmolzenen Futters.

Der Verein Deutscher EisengieRereien erkléart sich
bereit, Geh. Bergrat Osann zur Durchflihrung seiner
Versuche weitere Geldmittel zur Verfugung zu stellen.

B. Arbeiten des Vereins Deutscher GieBerei-

fachleute.

Formsanduntersuchungen. Infolge Beurlau-
bungen kann die Geschéaftsfiihrung des Vereins Deutscher
GieBereifachleute bei der Sitzung nicht vertreten sein.
Die Geschaftsstelle des Technischen Hauptausschusses
erstattet daher einen Bericht, aus dem hervorgeht, dal
der zustandige ArbeitsausschuB des Vereins Deutscher
GieRereifachleute mit Rucksicht auf die Kosten sowie
auf die Unvollstandigkeit der bisher aufgestellten Listen
der Formsandgruben von der Anfertigung von Karten
Abstand genommen wissen will, und dafiir in der GieRerei-
Zeitung in Listenform ein Verzeichnis zu verdffentlichen
beabsichtigt. Von dieser Zusammenstellung sollen weiter-
hin Sonderabdrucke hergestellt werden, von denen eine
Anzahl den Gruppen des Vereins Deutscher EisengieRBereien
wie auch den Gruppen des Vereins Deutscher Gielerei-
fachleute zwecks Ergénzung und Berichtigung zugestellt
werden sollen. (Der Versammlung liegt ein solcher Ab-
druck vor.)

Stetig. Werner spricht im Namen des Vereins
Deutscher Eisengielereien sein Bedauern Uber die Ver-
z6gerung der Arbeiten aus und bittet die Unterlagen mit
grofRter Beschleunigung dem Verein Deutscher Eisen-
gieRereien zugénglich zu machen. Die rasche Durch-
fihrung der Arbeiten sei schon mit Rucksicht auf die
dauernde Steigerung der Frachtkosten unbedingt nétig.
Er betont, daB der Technische HauptausschuB dafir
Sorge tragen moge, dal nicht bloB die Liste, sondern
die geplanten Karten herausgebracht werden. Der Ver-
ein Deutscher EisengieRBereien will mit der Geologischen
Landesanstalt fiber die Deckung der Kosten fir die
Karten verhandeln.

C. Arbeiten des Vereins deutscher Eisenhitten-
leute.
a)'Prufung von Halbstahl. Geheimrat W st
berichtet, daR die Untersuchungen voraussichtlich in
etwa vier Wochen abgeschlossen werden koénnen. Die
Ergebnisse sollen in dem néchsten Heft der Mitteilungen
des Eisenforschungsinstitutes veroffentlicht werden.

b) Untersuchungen tber die Unterschiede

der Form des Kohlenstoffs in Holzkohlen-und
Koksroheisen. Geheimrat W lst berichtet, daR die
Arbeiten im Eisenforschungsinstitut in Angriff genommen
sind. Das Raumgitter von Temperkohle und Graphit
ist festgestellt worden. Infolge einer Beschadigung des
fur die Versuche bendtigten Apparates ist eine Verzégerung
der Arbeiten eingetreten.

D. Arbeiten des Vereins deutscher Stahlform-
gielRereien.

a) Untersuchungen, weshalb saurer Stahl
mehr zu Schwindrissen neigt als basischer. 2)r.«ltg.
Krieger teilt mit, daR der Versuchsplan sich in Vor-
bereitung befindet.

E. Arbeiten der Geschéaftsstelle.

a) Schleifscheibenprifung. Die Arbeiten missen
vor der Hand ruhen.

Zu Punkt 3) Verschiedenes:

a) Normungsarbeiten.
nischen Hauptausschusses bei ' der Normen-Prifstelle
wird an Stelle von $ipl.«<5ng. Grub, der von Berlin ver-
zogen ist, berat. Ingenieur Mehrte ns gewéhlt.

Berat. Ingenieur Mehrte ns berichtet kurz tber die
laufenden Arbeiten der einzelnen Gruppen. Er legt der
Versammlung einen Entwurf vor zur farbigen Kennzeich-
nung der Modelle, der nach Bericksichtigung einiger
Wiinsche folgenden Wortlaut erhalt:

Aus Fachvereinen.

Als Vertreter des Tech-

Stahl und Eisen. 1621

Vorschriften fir Modellanstrich.

1 Graugufl und TemperguB: GuBhautflache rot;
Flachen, die bearbeitet werden, gelb.

. Dsgl., ganz bearbeitet: rot mit gelben Streifen.

3. Dsgl.: Die Marken fiir einzugieBende Dorne sowie die
Stellen, wo Abschreckplatten angelegt werden mussen,
werden blau angestrichen.

4. StahlguB: GuRhautflache blau;
arbeitet werden, gelb

5. Dsgl., ganz bearbeitet: blau mit gelben

6. Metallguf3: GuBhautflache gelb;
bearbeitet werden, rot.

7. Die Kernmarken fur alle Modelle: schwarz.

8. Die Sitzstellen an allen Modellen und Kernkésten:

N

Flachen, die be-
Streifen.
Flachen, die

run.

9. gDie Modellbezeichnung ist auf dem Modell, den
Modellteilen, Kernkéasten und Schablonen mit schwar-
zer Farbe aufzuschreiben. Die Anzahl der Kern-
kasten und Schablonen ist auf dem Modell oder der
Schablone zu vermerken, z. B. Modell Nr. 123 (Lager-
fuB), 3 Kernkéasten, 2 Schablonen.

10. Solche Kerne, die bei Anwendung
Kernmarken in der Form falsch eingesetzt werden
konnten, mussen gesicherte, also nicht vertauschbare
Kernmarken erhalten.

11. Dammleisten an den Modellen erhalten die Grund-
farbe der Modelle mit schwarzen Streifen.

12. Weitere!Erganzungen bleiben Vorbehalten.
Dieser Entwurf wird durch Herrn M ehrtens
der Normenprifstelle Ubermittelt werden.

b) Verhandlungen mit den Hochofenwerken
wegen Lieferung von GieBerei-Roheisen.
Wedemeyer berichtet Gber die am 27. Juli in Dusseldorf
stattgefundene Besprechung zwischen Vertretern des
Hochofenausschusses des Vereins deutscher Eisenhitten-
leute und des Technischen Hauptausschusses. Bei dieser
Gelegenheit hatte der Redner die hauptsachlichsten
Wiinsche der GielRereien, soweit sie ihm bekannt sind,
wie folgt zusammengefaldt:

1. Von jeder Roheisenlieferung ist eine Analyse im
Rahmen des technisch Maéglichen zu gewahrleisten.

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

3. Die Masseln sind entweder so klein zu liefern, dal} sie

unmittelbar im Kuppelofen aufgegeben werden

kdnnen, oder sie mussen so eingekerbt sein, daB sie

Iicht in einsetzfahige Stiicke zerschlagen werden

koénnen.

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

5. Die Masseln sollen maéglichst frei von anhaftendem
Sand sein; fur mitgelieferten Sand sollen die GieRereien
berechtigt sein, entsprechende Abzlige zu machen.
Fur Erledigung der Angelegenheit hat der Roh-

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

gemacht.

SchluB der Sitzung 5.15 Uhr.

* * *

Im Anschluf an die geschéftliche Sitzung fanden
unter Vorsitz von ®r.=5ng. Wedemeyer im Kurtheater
einige sehr gut besuchte Vortrage statt, Uber die bereits
an dieser Stelle berichtet worden istl).

Verein Deutscher EisengieBereien.
(SchluBR von Seite 1495.)

Sodann sprach Sipi.*ng. Leopold Schmid, Jen-
bach, Uber

»Ungeldste und geldste Probleme der
EisengieBerei-Technik*.
Eine Aufgabe der EisengieBereitechnik setzt sich
das Ziel, den Schmelzkoks fiur den Kuppelofen-

1) Vgl. St u E. 1922, 28. Sept., S. 1492.

von gleichen
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betrieb in noch weitergehendem AusmaRB, als es bei nor-
maler Betriebsweise moglich ist, zu Kohlensdure statt
zu Kohlenoxyd zu verbrennen und den Koksverbrauch zu
vermindern. Diese Aufgabe hat man schon auf ver-
schiedenen Wegen zu lésen versucht. Ein Weg scheint
im ersten Augenblick durch die Tatsache vorgezeichnet
zu sein, dall die Reaktion C02 -f- C =» 2 CO, die die
Einwirkung hoch erhitzter Kohlenséure auf den gliihen-
den Koks der Beschickungssaule darstellt, unter Wéarme-
bindung verlauft, also durch jede Temperaturverminde-
rung in der Schmelzzone eingeschrankt werden
kann.  Eine solche Temperaturverminderung laRt
sich aber nur in sehr beschréanktem  Ausmafl
durchfiihren, da der Schmelzpunkt des Eisens unter
keinen Umsténden unterschritten werden darf, und um
das zu erreichen, braucht man nicht den Schmelzkoks
mit Wasser zu trdnken oder mit dem Gebléasewind
Gichtgase durch den Ofen zu jagen oder gar in die
Schmelzzone Wasser einzuspritzen, sondern man braucht
nur die Eisensdtze so weit zu erhdhen, bis man dieses
Ziel erreicht hat. Ein anderer, sehr naheliegender Weg,
um den Kohlenoxydgehalt der Gichtgase zu vermindern,
scheint die Zufilhrung von Sekundarluft zu sein,
d. h. die Einfihrung von Geblasewind durch meist
kleinere, oberhalb der Hauptdisenreihe angeordnets
Oberdusen. Auch diese Malnahme konnte nicht zu dau-
ernd befriedigenden Ergebnissen fihren, da auch der
durch die Oberdisen zugefuhrte Sauerstoff bald ver-
brannt ist, und die Kohlenoxydbildung- dann nur etwas
spater und in einer hdheren Zone des Ofenschachtes
vor sich geht. Der neueste Versuch zur Ldsung der in
Frage stehenden Aufgabe ist das Verfahren von
Schiur mannl), bei dem der Geblasewind und die
Verbrennungsgase quer und in wagerechter Richtung'
durch den Schmelzraum eines Schachtofens gefuhrt wer-
den, und die Wéarme der Verbrennungsgass in gleicher
Weise wie bei den Siemens-Martindfen zur Vorwar-
mung des Geblasewindes Verwendung findet. Um auch
die Verbrennungswarme des in den Verbrennungsgasen
enthaltenen Kohlenoxyds auszunitzen, wird denselben
nach ihrem Austritt aus dem Ofenschacht vorgewarmte
Sekundarluft zugefihrt. Da die Gichtgase infolgedessen
fast frei von Kohlenoxyd sind und den Ofen mit einer
Temperatur von nur 100 bis 150° verlassen, ist die
Warmebilanz des Schirmann-Ofens wesentlich  besser
als die des Kuppelofens. Wenn man annimmt, daf
beim Kuppelofen fiir das Schmelzen des Eisens und
der Schlacke und fir die Zerlegung des Kalksteins
*557°0 der zugefiihrten Wé&rmemengen ausgenitzt wer-
den und 44,30/0 durch die Warme der Gichtgase, durch
die Verbrennungswarme des Kohlenoxyds und durch
die Warmeausstrahlung des Ofens verloren gehen, so
mufl man beim Schirmann-Ofen mit einer Warmeaus-
ndtzung von 723o/0 und einem Warmeverlust von
27,700 rechnen. Im Schirmann-Ofen ist es gelungen,
mit einem Satzkoksverbrauch von 6,5 bis 7,500 ein allen
Anforderungen entsprechendes heifles Eisen zu erschmel-
zen; dabei ist noch zu bericksichtigen, dal der zur
Durchfiihrung des Schirmannschen Verfahrens ver-
wendete Ofen den Eigenheiten dieses Verfahrens noch
nicht in ausreichendem Male angepalit ist.

In den letzten Jahren hat man sich auch wieder
mit der Aufgabe befalt, im Kuppelofenbetrieb den
Schmelzkoks ganz oder teilweise durch einen anderen
Brennstoff zu ersetzen. Die Versuche, flussige oder
gasformige Brennstoffe an Stelle von Koks zum Be-
trieb von Kuppeléfen zu verwenden, haben niemals zu
dauernd befriedigenden Ergebnissen gefiihrt. Wesent-
lich aussichtsreicher erscheinen die Bestrebungen, die
Kuppeléfen mit einer O elzusatzfeuerung aus-
zustatten, also nur einen Teil des Schmelzkokses durch
Rohél oder Teerdl zu ersetzen2). Fir die deutschen
GieRereien bedeutet eine solche Oelzusatzfeuerung nicht
nur eine Erschwerung des Betriebes, sondern auch eine

1) Vgl. St. u. E. 1922, 1. Juni, S. 857/8.

2) Vgl. St. u E. 1921, 24. Marz,
27. Okt., S. 1544,

S. 393/9;
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merkliche Erhohung der Schmelzkosten. Wieweit sich
das Verfahren aber trotzdem durch die geringere Schwe-
felanreicherung des Eisens und durch die leichte und
bequeme Regulierfahigkeit der Verbrennung rechtfer-
tigen 1&4B8t, kann wohl nur von Fall zu Fall entschie-
den werden.

Die vornehmste Aufgabe, die die deutsche Eisen-
gieRereitechnik in den letzten Jahren beschéaftigt, ist
die Herstellung eines weichen und dabei zdhen und
leicht vergieBbaren GuBeisens aus Gattierungen, die
wegen des Roheisenmangels ganz oder vorwiegend aus
GuBbrucheisen bestehen. Es handelt sich also darum,
Mittel und Wege zu finden, den Silizium gehalt
des GuReisens kinstlich anzureichern und die
Schwefelaufnahme des GuReisens einzo-
sch ranken, oder den schon aufgenommenen
Schwefel wieder aus dem GuBeisen zu entfernen.
Den ersten Teil dieser Aufgabe, die Silizium-
anreicherung des GuBeisens, hat die Maschinen-
fabrik ERlingen durch die Erfindung der EK-
Pakete geldst. Schwieriger gestaltet sich die Losung
der Schwefelfrage. Eine Verminderung der Schwefel-
aufnahme laRt sich bis zu einem gewissen Grad durch
das Schirmannsche Verfahren und durch Anwendung
von Oelzusatzfeuerungen erreichen. Gute Ergebnisse er-
zielt man auch, wenn man das Gufeisen in geeigneter
Weise mit Mangan anreichert und den Schwefel mit
Hilfe des Mangans und mit Hilfe einer méglichst basi-
schen und mdglichst dunnflussigen Schlacke in diese
Uberfihrt. Eine sehr gute Losung stellt das Walter-
sche Verfahren darl). Da die Entschwefelung jnach
diesem Verfahren immerhin einige Zeit beansprucht, ge-
staltet sich seine Anwendung in GieRereien, die Meine
und dunnwandige GuBsticke hersteilen, bei denen also
sehr hei gegossen werden muf3, einigermafen schwierig.

Eine in technischer Hinsicht schon vollkommen ge-
loste Aufgabe ist die Herstellung von GuBeisen im
Elektro-Schmelzofen. Heute stehen den Gie-
RBereien bereits mehrere bewéhrte und ausreichend be-
triebssichere Bauarten solcher Oefen zur Verfugung.
Man ist in der Lage, mit ihrer Hilfe nicht nur aus
Roheisen und aus GuBbruch, sondern auch aus Stahl-
und Schmiedeisenabféllen und aus unbrikettierten Spé-
nen GuBeisen von jeder gewilnschten Zusammensetzung
und von denkbar bester Beschaffenheit herzustellen; die
friher besprochenen Aufgaben der Kokssparung, der
Siliziumanreicherung und der Entschweflung des GuR-
eisens werden also vom Elektroschmelzofen in idealer
Weise gelést. Trotzdem ist an eine allgemeine Ver-
dréangung des Kuppelofens durch den Elektroschmelz-
ofen dort nicht zu denken, wo der elektrische Strom
aus hochwertiger Kohle hergestellt werden muf3. Wo
man dagegen besonders hochwertige Gufstiicke, insbe-
sondere solche aus legiertem GuReisen, aus Temperguf}
oder aus hochsiliziertem S&uregu hersteilen will, wird
man nach und nach wohl dazu Ubergehen mussen, ent-
weder von vornherein den Elektroschmelzofen zu ver-
wenden, oder das aus billigen Rohstoffen im Kuppelofen
niedergeschmolzene GuReisen im Elektroschmelzofen zu
verfeinern. Eine verhéltnismaRig grofRere Bedeutung
als fur die GielRereiindustrie Deutschlands hat der Elek-
troschmelzofen fir die Industrie derjenigen Lander, die
billigen elektrischen Strom, aber keine verkokbaren
Kohlen besitzen und infolgedessen Roheisen und Koks
nur zu sehr hohen Preisen beziehen kénnen. In solchen
Landern ist der Elektroschmelzofen sicherlich berufen,
den Kuppelofen zu verdrangen,.

Zahlreiche Aufgaben gehen auch die Herstellung
der GuRformen und das Putzen der GuBstiicke an. DaR
auch auf diesen Gebieten in den letzten Jahren vieles
und Wertvolles geleistet wurde, hat die GieRBereifachaus-
stellung in Munchen 1921 bewiesen. Man ist aber noch
immer gezwungen, den Formsand auf mihsame und
kostspielige Weise zu trocknen, bevor es moglich ist,
ihn den Sandaufbereitungsanlagen zu Ubergeben. Noch
immer gehen ungeheure Mengen Formsand und groRe

i) Vgl. St. u. E. 1922, 26. Jan.,, S. 137/40;
30. Marz, S. 506/7.



26. Oktober 1922.

Geldbetrage dadurch verloren, dall wir noch nicht im-
stande sind, aus dem ausgebrannten Formsand diejenigen
Stoffe zu entfernen, die diesen Sand fir die Verwen-
dung in der GieBerei zu mager und zu undurchlassig
machen. Auch auf dem Gebiete der Trockenkammer-
feuerung hat die GieBereitechnik noch eine grofe und
dankbare Aufgabe zu lésen, da, wie bekannt ist, die
Warmeausnutzung gerade dieser Feuerungen sehr un-
vollkommen ist.

Am 8. September, vormittags 1112 Uhr, fand die
eigentliche Hauptversam mlung statt, bei der
der Vorsitzende, ®r.*3ing. S. W erner (Dusseldorf),
nach erfolgter Eréffnung und BegriiRung der als Gaste
erschienenen Vertreter von Behorden, Technischen
Hochschulen und befreundeten Fachvereinen den

Bericht Uber die Téatigkeit des Vereins

im abgelaufenen Geschéftsjahr erstattete. Bedner ge-
dachte zuné&chst der im Verlauf des letzten Jahre3 durch
den Tod abberufenen Mitglieder, darunter besonders
des Vorstandsmitgliedes Generaldirektor W 0d e, des
Gruppenvorsitzenden Zeise, sowie von Geheimrat
Heyn. Der Verein ist standig im Wachsen begriffen
und zahlt heute Uber 1300 Mitglieder. Auf die inneren
Verhéltnisse des Vereins Ubergehend, bemerkte der
Bedner, dal3 sich die Erzeuger gleichartiger GuRwaren
noch weiter zu Preisvereinigungen zusammengeschlossen
haben; insbesondere auf dem Gebiete des Handelsgusses
seien die Bestrebungen zur Klassierung der GuBwaren
und einheitlicher Preisbestimmungen weiter gediehen.
Die gesamte P reispolitik des Vereins konnte im
Laufe des Jahres einheitlich durchgefiihrt werden, durch
weises MaBhalten hat sich der Verein groBes Vertrauen
in der Oeffentlichkeit erworben, wenn auch die Preise
infolge der standigen Markentwertung immer mehr, zu-
letzt ganz sprunghaft, in die H6he gegangen sind.

Die Rohstoffversorgung der EisengielRe-
reien war im vergangenen Jahr sehr schlecht. Das
Grundibel ist der Mangel an Schmelzkoks, der sich
mittelbar im Roheisenmangel, unmittelbar in dem Man-
gel an GieRereikoks auswirkt. Vielleicht bringt das
nunmehr abgeschlossene Ueberschiehtenabkommen den
GieRereien etwas Erleichterung. Die Leistungsfahigkeit
der EisengieBereien konnte infolge des Rohstoffmangels
nicht so ausgenutzt werden, wie es dem Beschaftigungs-
grad angemessen wére. Die Beschaffung von
GuBbruch wurde immer schwieriger, weil die
Handler zuruckhalten und ihre Preise sehr stark den
Preisen fir hochwertiges Roheisen anpas3en. Auf
diesem Gebiet hat die vor einigen Jahren vom Verein
gegrindete GuRbruch-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 geriickt worden, um so mehr, als jetzt durch
den neuen Zolltarif die Zolle auf lange Zeit hinaus
geregelt werden missen. Der Verein stellt sich auch
als Roheisenverbraucher auf den Standpunkt, daB ein
maéaBRiger Roheisenzoll angebracht ist; dagegen hélt er
einen Einfuhrzoll auf GuBbrueh, der ja schon voriber-
gehend durch die Regierung aufgehoben ist, auch auf
die Dauer fur unangemessen. Die Lohnbewegun-
gen haben sich im abgelaufenen Geschaftsjahr in auf-
steigender Richtung fortgesetzt.

Besondere Schwierigkeiten machte fur die Gielle-
reien die Heranbildung des technischen
Nachwuchses; um dem abzuhelfen, hat der Ver-
ein eine lebhafte Tatigkeit entfaltet. Gemeinsam mit
dem Ausschufl fur technisches Schulwesen sind im
letzten Jahre Lehrgénge fir Modelltischler und For-
merlehrlinge aufgestellt worden. Der Verein hat sich
auch sehr um den Nachwuchs an akademisch ge-
bildeten Betriebsleitern bemilht; der erste
Erfolg ist die unter Aufwendung erheblicher Zuschusse
erreichte Einfiigung eines GielRereisemesters an der
Bergakademie Clausthal. Der Verein hat ferner den
Hochschullehrern fur Durchfihrung von wissenschaft-
lichen Arbeiten, sowie dem Eisenforschungsinstitut in
Dusseldorf erhebliche Zuschlsse zugewiesen.
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Die vorjahrige G ieBereifachausstellung
in Minchen hat auergewohnliche Anregungen fur
Fortschritte auf dem Gebiet des GieRereiwesens gegeben;
im Jahre 1923 beabsichtigt der Verein eine weitere
Gielereifachausstellung in Hamburg mit dem
Grundgedanken ,,Die W issenschaft in der
G ielRerei* zu veranstalten. Die dafur in die Wege
geleiteten Vorbereitungen lassen erhoffen, daB diese
Ausstellung die Wissenschaft und Praxis in der Gie-
RBerei noch in engere Beziehungen zueinander bringen
wird.

Inzwischen wird in einer groRBen Anzahl tech-
nischer Sonderausschiisse innerhalb des Vereins und ge-
meinsam mit anderen Vereinen in stiller Arbeit Er-
sprielliches geleistet. Der Vereinsbeirat hat fir die
Forderung der technischen Arbeiten erhebliche Geld-
betrédge aufgewendet. Demnéchst beabsichtigt er, zwei
reichlich ausgestattete Preisausschreiben fiir technische
Arbeiten aus dem Gebiete des Kuppelofenbetriebes und
Uber Entwurf formgerechter GuBstiicke zu erlassenl).

2r.*3ng. Werner schloB seinen Bericht mit der
Feststellung, da der Verein innerlich erstarkt ist und
sich auch den schweren Aufgaben, die ihm durch die
tragische  Entwicklung der Wirtschaftsverhéltnisse
Deutschlands gestellt werden, gewachsen gezeigt hat.
Es ist zu hoffen, daR er auch in der iZukunft lauf
diesem Wege weiter arbeiten kann, zum Wohle der ge-
samten deutschen EisengieRereien.

Sodann  Uberbrachte  Generaldirektor  Bergrat
S)r*Sn8-e-h. A. Groebler (Wetzlar) den Dank der
vertretenen Vereine fir 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 groen Eisen-
hittenfamilie hin.  Er betonte, daB diesen Grundsatz
der Verein deutscher Eisenhittenleute, den er als Dach-
verein bezeichnete, von jeher verfolgt habe, und er-
wahnte die erfolgreiche Arbeit, die auf technischem Ge-
biete seit bald 20 Jahren den Verein Deutscher Eisen-
gieBereien und den Verein deutscher Eisenhuttenleute
schon verbunden hat. Auch die miBliche Entwicklung
des Zeitschriftenwesens biete Fingerzeige fur die Fort-
fihrung dieser Bestrebungen.

Weiterhin wurden verschiedene Ehrungen verdien-
ter Mitglieder des Vereins ausgesprochen. Zunéchst
dankte Xr.*3ng. Werner dem friheren Geschéaftsfuhrer
des Vereins, Dr. 0. Brandt (Berlin), der nach 15jah-
riger Tatigkeit aus den Diensten des Vereins ausgeschie-
den ist, und Uberreichte ihm als Ehrengeschenk ein
silbernes Tafelservice. Sodann wurden Kommerzienrat
W ittm eyer (Hoéchstem) und Fabrikbesitzer W es-
selm ann (Alfeld), die dem Vorstandsbeirat des Ver-
eins jahrzehntelang angehdért haben, zu Ehrenmitglie-
dern ernannt. Dem Geh. Bergrat Prof. Osann
(Clausthal) wurden die Gluckwunsche des Vereins zu
seinem 60. Geburtstag ausgesprochen, und ihm aus diesem
Anlal fur die Durchfihrung wissenschaftlicher Ar-
beiten ein grofRerer Geldbetrag zur Verfugung gestellt.
Professor D iepschlag (Breslau) uberbrachte Ge-
heimrat Osann das Diplom der Technischen Hochschule
Breslau mit der Ernennung zum ®r.»3ing. e. h.

Nunmehr ergriff Direktor Brehm das Wort,
um 35r»3ng. Werner, der bei der diesjahrigen
Hauptversammlung auf eine zehnjahrige Tatigkeit als
Vorsitzender des Vereins zuriickblicken konnte, den
Dank des Vorstandes und des Vereins fir die hervor-
ragenden Dienste, die er in diesem Zeitabschnitt fur
den Verein geleistet hat, auszusprechen. Der Beirat
sei einmutig der Ansicht gewesen, dafl die auBergewdhn-
lich groBen Verdienste von Sr.*S»9- Werner auch nur
durch eine auBergewdhnliche Ehrung gewtrdigt werden
kdnnen und habe daher einstimmig beschlossen, als
bleibende Erinnerung eine

Siegfried-Werner-Denkminze
zu stiften, die an solcjie Manner verliehen werden soll
welche sich in hervorragendem MafRe um den Verein

*) Vgl. S. 1619 dieses Heftes.
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Deutscher EisengielRereien und das deutsche Eisengie-
Rereiwesen Uberhaupt verdient gemacht haben. Als
erstem solle die Denkmiinze nach ihrer Fertigstellung
®r.*3ing. Werner selbst verliechen werden. Redner Uber-
reichte dem Gefeierten die Stiftungsurkunde in Form
einer guReisernen Plakette, wahrend die Versammlung
diese Ausfihrungen mit lebhaftem Beifall entgcgen-
nahm, worauf Sr.=,gng. Werner in bewegten Worten
seinen Dank ausspraeh.

Nach Erledigung einiger geschéaftlicher Angelegen-
heiten, Entlastung der Kassenfuhrung und Aenderung
einiger Punkte der Vereinssatzungen erstattete der
Leiter der Zweigstelle Berlin- des Vereins, Reg.-Rat
Professor Dr. L eidig, den Bericht Uber die W irt-
schaftslage im Jahre 1921/22. Wir behalten
uns vor, auf diesen Vortrag zuriickzukommen.

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

Institution of British Foundrymen.

(SchluB von Seite 1363.)

Aus den Reihen der Institution of British Foun-
drymen sprach als erster J. Cameron, Kirkintilloch
(Schottland), Uber

Halbstahl").

Da die Begriffserklarungen fir Halbstahl ver-
schieden sind, machte Redner von vornherein darauf
aufmerksam, daf® sich seine Ausfihrungen auf das im
Kuppelofen mit Koks und Wind von blichem Druck und
Temperatur dargestellte Erzeugnis beziehen. Der Stahl-
zusatz schwankte bei seinen Versuchen zwischen 15 und
40 olo, ersterer Prozentsatz gilt fur leichte, letzterer fur
schwere Gufstiicke. Nachdem er Uber die Verwendung
von Halbstahl zur Munitionsherstellung wéahrend des
Krieges, die dort geforderten Eigenschaften chemischer
und physikalischer Art, und die verwendeten Rohstoffe
berichtet hatte, hauptsachlich, was Fliegerbomben an-
geht, kam Redner auf die Darstellung zu sprechen.
GroBe Auswahl nur guter Rohstoffe, standige Ueber-
wachung des Betriebes, grofRere Trichter als ublich, gut
getrocknete Formen, heilles Schmelzen und rasches Gie-
Ben wirken vorteilhaft ein. Durch Gluhen bei 760 bis
800° verringert sich die Festigkeit betréchtlich, wobei
der Werkstoff weich und z. T. temperguRartig wird;
einige Mikrophotographien wurden als Beweis vorgelegt.
Die besten physikalischen Ergebnisse werden bei Zylin-
der-, Ventil- und schwerem MunitionsguB mit etwa fol-
gender Analyse erreicht: 2,8 bis 3,2do Ges.-C, 1,0
bis 1,50/0 Si, 0,6 bis 0,90/0 Mn, unter 0,300/0 P. Dabei
soll die Summe von Ges.-Kohlenstoff und Silizium be-
tragen bei Wandstarken von 50 mm und dariber 4,2;
zwischen 25 und 44 mm 4,3; zwischen 13 und 19 mm
4,5; zwischen 6 und 13 mm 5,0. SchlieBlich gibt Ca-
meron noch genaue Vorschriften fur die Fuhrung des
Kuppelofenbetriebes auf Grund friherer Mitteilungen
von J. E. Fletcher.

Weiter berichtete R. W. Patmore,
der Industrial Welfare Society, Uber

London, von

Unfallverhiitung in Giel3ereien2).

Redner teilte die in der GieRerei auszufiihrenden
Arbeiten in einzelne Vorgéange, und wies auf bei diesen
am meisten vorkommende Unfélle und die Médglichkeit
ihrer Vermeidung hin. Insbesondere betonte er die Not-
wendigkeit, die Arbeiter zur Beachtung der Vorschriften
fur UnfallverhGtung zu erziehen. Mit jedem Unfall
sind Zeitverluste und Ausfélle in der Erzeugung ver-
bunden. Er schloR mit Ratschldagen fur Einrichtung
einer ,ersten Hilfeleistung“ und eines Krankenraums.

1) Foundry Trade J. 1922, 29. Juni, S. 495/9.
2) Foundry Trade J. 1922, 22. Juni, S. 464/6.
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H. Bradley, Sheffield, trug einen Bericht tber

die

Herstellung von leichten StahlgufBstickenl)

vor. Erfolgreich in der GieRerei arbeiten bedeutet,
grofites Ausbringen bei geringster Handarbeit an-
streben. Hierzu tragen vor allem der Grundri der
GielRerei und die Lage der einzelnen Abteilungen zu ein-
ander bei. Ferner sind zu beachten die Herstellung
des Modells, d. h. jeweils muR festgestellt werden, ob
die bestellte Stickzahl die Anfertigung eines Modells
und in welcher Ausfihrung lohnt, und die Frage, ob
ein Stick besser von Hand oder auf der Maschine ge-
formt wird. Bei groBen Mengen KleinguR werden der
Kleinkonverter oder der Elektroofen empfohlen. Der
weitere Inhalt des Vortrages setzte sich aus Ratschlagen
zusammen, zu denen der Betriebsmann durch langjah-
rige Praxis gekommen ist.

Der einzige Vortrag, der nicht die Eisen- und
StahlgielRerei anging, war der von 0. Smalley, New-
castle-on-Tyne, uUber die Entwicklung und Her-
stellung hochzédher Messinge und Bron-
zen2). G.

* *
*

Die in Verbindung mit der Versammlung veran-
staltete

erste GieBerei-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 fur Schmelzeinrichtungen kamen
kleine Kuppeléfen mit eigenartigen Schrégaufzug-Be-
gichtungsanlagen (Abb. 1) zur Geltung, darunter auch
der Hurst-Kuppelofen3), wahrend in der Form -
m aschinenhalle die Ruttelmaschinen von hervor-
ragender Bedeutung waren.

Neben den amerikanischen Tabor-Rittlern fielen
einige neuere englische Bauarten auf. Die PreBluft-
Ruttelfformmasehine von John Macdonald & Son in
Maryhill zeigt verschiedene bemerkenswerte Eigentiim-
lichkeiten. Wie Abb. 2 erkennen laBt, sind sowohl der
Rattelzylinder als auch die Abhebeeinrichtung und vier
Stutzsaulen auf einer gemeinsamen Grundplatte ver-
einigt. Der 914 X 660 mm groBe Ritteltisch vermag
bei 32 mm Hub und 140 StéfRen in der Minute etwa
450 kg schwere Formen zu verdichten. Zur .Bedienung
des Ruttelzylinders (178 mm (J) werden in der Mi-
nute 0,7 m3 Frischluft benétigt. Der Arbeitsdruck be-
tragt 56 kg/cm2 Der Rickschlag wird durch einen
starken, an der oberen Flache des Ruttelzylinders vor-
gesehenen Vulkanfiberring aufgenommen. Die Ma-
schine ist mit einer Wende- und Abhebevorrichtung aus-
gestattet, deren Kolben durch PreRluft betatigt werden
und mittels zweier Gelenkhebel zwanglaufig gemein-
sam hoch- und niedergehen.

Die StahlgieBereien waren durch hervor-
ragende GroRguflstieke vertreten, insbesondere fielen
zwei méchtige Steuerruder von 50 und 50.5 t Gewicht
auf.

Recht gut war auch die M etallgieBerei ver-
treten, aus deren Schaustellung ein neuer Kupfer-
schmelzofen (Abb. 3) der British Reverberatory Fur-
naces, Ltd. in London, Erwahnung verdient. Der Ofen
arbeitet ohne Tiegel, sein Herd ist infolge des abheb-
baren Deckgewdlbes leicht zuganglich. Er kann auch
zum Schmelzen anderer Metalle und Legierungen be-
nutzt werden, da sein Einsatz wahrend des Schmel-

1) 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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zens keiner unnétig hohen Erhitzung ausgssetzt ist. In-
folgedessen sind flichtigere Bestandteile, wie Zi.ik, nur
in verhaltnismaRig geringem MaR3 durch Verdampfung
gefahrdet. Der Ofen faBt in der vorliegende.! Aus-
fuhrung 500 kg Kupfer und kann leicht von nur einem
Manne bedient werden. Sticke bis zu 250 kg Eiazel-
gewicht kdnnen 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
2ad0zu rechnen, wéahrend beim
Schmelzen der gleichen Le-

Abbildung 1.
Kleinkuppelofen mit
selbsttatiger Begichtung.

Abbildung 6.
Explosions-Masselbrecher
von Temple Cox.

Abbildung 2. PreBluftrittler von H. Macdonald.
gierung in Tiegeléfen der Abbrand zwischen 5 und 70/0
betrug.

Manches Bemerkenswerte brachte die Ausstellung
der M agnesium Company Ltd. in London. Die Ge-
sellschaft gewinnt das Metall aus festlandischen Erzen
durch Elektrolyse von Magnesiumchlorid. Das in Form
von Blécken, Stangen, Blechen und Réhren aasgestellte
Magnesium sah &uBerlich wie Aluminium aus, demgegen-
Uber es den Vorzug geringeren spezifischen Gewichtes
hat. Es schmilzt bei 651° und lat sich leicht ver-
gieBenl). Unter den zur Schau gestellten Sticken fiel

1) Vvgl. St. u. E. 1920, 26. Febr., S. 290/7.
XL
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ein in Sandform gegossener Motorkolben von 92 mm (J),
legiert aus einer Legierung von 89do Magnesium und
11do Kupfer auf. Er wog nur 507 g, wahrend
ein gleiches, in ublicher Aluminiumlegierung aus-
gefuhrtes Stiuck ein Gewicht von 878 g, bei Ausfih-
rung in GufReisen von 1470 g erreicht3. Das spezi-
fische Gewicht des Magnesiums bstragt 1,74 gegen 2,7
des Aluminiums, der Ausdehnungsk03ffizie.it ist bei bei-

Abbildung 3. Herdschmelzofen fur Kupfer und
Kupferlegierungen.
Abbildung 4. Modelle und Modellausbesserungen aus

Kunstholz.

Gummi/or/ténge

Abbildung 5. Tilghman’s Patent-Sandstrahl-Drehtisch.
den Metallen praktisch gleich groR. Den Magnesium-
abgussen wird betrachtlich leichtere Bearbeitbarkeit
gegenliber Aluminiumabgtssen nachgerihmt.

Fir Modellzwecke diirfte das plastischeH olz
(Necol Plastic Wood) der Neeol Industrial Collodions
Ltd. in London manche gute Dian3te tun. E3 bssteht
in der Hauptsache aus halbgeléstar Nitro-Zellulose, einer
Masse, die an freier Luft zu einem wasserundurch-
lassigen zdhen Stoffe erstarrt. Es dient u. a. zur Her-
Stellung von ganzen Modellen und von Modellteilen, ins-
besondere aber zur einfachsten Ausfiihrung von Hohl-
kehlen. FUr den letztgenannten Zweck drickt man es

208
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gleich wie Glaserkitt mit den Fingern in die Winkel-
kanten. Es haftet an Metallflachei ebenso gut wie an
Holz, was durch verschiedene mit Holzmasse Uiberzogene
Bleche, sowie durch ein liadmodill nachgewiessn wurde,
dessen gebrochener Zahn aus Necolholz ersetzt worden
war. Nach dem Trocknen 1&4Rt sich das kunstliche Holz
wie Naturholz mit den gebrauchlichen Tischlerwerk-
zeugen bearbeiten. Abb. 4 zeigt einige aus Necol-
holz hergestellte, beziehungsweise damit ausgebe3serte
Modelle.

Unter den Hilfseinrichtungen der G uR-
putzerei ist ein Sandstrahldrehtisesh der Tilgh-
tnans Patent Sand Blast Company Ltd. in Manchester
zu erwahnen. Der Drehtisch (Abb. 5) hat 1061 mm (J),
der Gebléasesand wird durch Saugwirkung hochgehoben.

Die Ausstellung zeigte auch eine Reihe von M el -
gerédten zur Bestimmung von Winddruck und Wind-
mengc, Fernthermometer mancherlei Art und zahlreiche
Geréate zur Bestimmung der Festigkeitseigenschaften
von Probestdben. Besonders sei auf eine Kkleine, ge-
dréngte, selbstaufzeichnende Vorrichtung zur Bestim-
mung der statischen Biegezéhigkeit gekerbter Probe-
stdbe, Bauart Humfrey (Foster Instrument Comp.,
Letchworth) hingewiesen, die an dieser Stelle schon
beschrieben istl).

Einen ganz eigenartigen M asselbrecher
brachten die United Brass Founders and Engineers,
Manchester, zur Ausstellung. Diese Maschine (Abb. 6)
bildet einen Explosionsmotor denkbar einfachster Bau-
art. Das Masselstick wird im unteren Teil des Ge-
hauses auf eine scharfe Kante geschoben, Uber der sich
ein Zylinder mit einem 2,23 kg schweren Fallhammer
befindet. Das abgesetzte obere Ende des Hammerbaren
ist &hnlich einem Spiralbohrer ausgestaltet und wird
auler Betrieb in der zugehérigen Buchse durch Rei-
bung festgehalten. Zur Botatigung der Maschine wird
eine 8 mm starke Patrone ohne Kugel in den Ilohl-
raum oberhalb des Fallgewichtes geschoben und durch
Niederdricken eines Knopfes zur Explosion gebracht,
wodurch das mit seiner unteren Flache 76 mm von der
Roheisenmassel entfernto Gewicht so wuchtig nieder-
geschleudert wird, daB eine 100 mm starke Massel un-
fehlbar gebrochen wird. Das soll mit so wenig Larm
oder sonstiger Storung geschehen, daR die Arbeit ebenso
gut in einem Zimmer wie im Freien ausgefihrt wer-
den kann. Zum Hochheben des Gewichtes wird ein
mit einer Endmuffe versehener Kolben Uber 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 naturgeman eine gewisse Ver-
wandtschaft mit der letzten Minchener Ausstellung —
es fanden sich u. a. auoh in Birmingham alte Kunst-
abgusse in trefflicher Ausfihrung —, sie bot ein gutes
Bild des heutigen Standes des englischen GieRereiwesens
und zeigte, dal hier wie dort in ganz &hnlichen Bahnen
gleichen Zielen nachgestrebt wird. Carl Irresberyer.

Patenthericht.

Zurucknahme und Versagung von
Patenten.

Kl. 7a, Gr. 11, W 52 072. Feststehende Umfih-
rung bei Walzenstralen. Stephan Wittmann, Miul-
heimer Freiheit 24, u. Franz Wittmann, Casseler Str. 2,
Ko6In-Milheim. St. u. E. 1922, 4. Mai, S. 715.

Kl. 7a, Gr. 11, W 55 841. Feststehende Umflh-
rung bei WalzenstraBen; Zus. z. Anm. W 52 072
Stephan Wittmann, Milheimer Freiheit 24, u. Franz
Wittmann, Casseler Str. 2, Ko6ln-Mulheim. St. u. E.
1922, 4. Mai, S. 715.

KI. 10a, Gr. 11, Sch 60 981. Verfahren und Vor-
richtung zum seitlichen Beschicken liegender Koksofen

*) Vgl. St. u. E. 1921, 4. Aug., S. 1077.
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mit ungestampfter Kokskohle. Otto Schroder, Reck-
linghausen, Kunibertisstr. 25. St. u. E. 1922, 9. Marz,
S. 393.

Kl. 10a, Gr. 18, B 95928. Verfahren eines fir
alle Zwecke brauchbaren, geniigend festen und pordsen
Kokses aus einer an sich fir die Verkokung nicht ge-
eigneten Kohle, Halbkoks oder minderwertigen Kohle-

abfallen.  Wilhelm Bliemeister, Rauxel i. Weitf. St.
u. E. 1922, 30. Mérz, S. 507.
Kl. 18a, Gr. 6, M 60 115. Médllerungéverfahren

und Einrichtung fir Hochofenanlagen mit Kibelbegich-
tung.  Maschinenfabrik  Augsburg-Nurnberg, A.-G,,
Nurnberg. St. u. E. 1917, 4. Jan., S. 19.

KI. 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 29543.
gewerbliche Feuerungen, das
Gasdruck selbsttatig schlief3t.

GasabschluBventil fir
sich bei nachlassendem
Allgemeine Vergasungs-

Gesellschaft m. b. H., Berlin-Halensee. St. u. E. 1920,
22. April, S. 552.
KIl. 24e, Gr. 11, B 84 226. Drehrostgaserzeuger

und Vorrichtung zur Kuhlung das fir die Abstiitzung
seines Schachtes dienenden Tragringes. Siegfried Barth,
Dusseldorf, Wiidenbruchstr. 27. St. u. E. 1922, 29. Jan.,
S. 157.

KI. 24i, Gr. 6, St 30293. Unterwindgeb'.dse flr
Feuerungen. M. Stromeyer, Lagerhausgesellschaft, Kon-
stanz. St. u. E. 1920, 17. Juni, S. 827.

KIl. 241, Gr. 1, J 18 733. Verfahren zum Betriebe
von Kohlenstaubfeuerungen. Arnold Jrinyi, Altrahlstedt
bei Hamburg, Karl Prinz zu Lodwenstein in Berlin,
Bamberger Str. 57, und Theodor Kayser in Berlin, Pots-
damer Str. 2la. 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. VoRwerke, Akt.-Ges.,
Sarstedt-Hannover. St. u. E. 1922, 26. Jan., S. 140.
KI. 31c, Gr. 8, V 16 756. Abziehkasten fir die

Unterform bei kastenlosen Formen. VoBwerke, Akt.-
Ges., Sarstedt-Hannover. St. u. E. 1922, 2. Marz, S. 343.

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

KI. 31c, Gr. 9, R 49 707. Verfahren zur Herstel-
lung von GufRformen fiir 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. Masselformwalze. Ge-
sellschaft fir technische Neuerungen L. Bosse & Co,
Dusseldorf. St. u. E. 1922, 13. April, S. 590.

KI. 48d, Gr. 2, Il 83829. Verfahren zum Beizen
und Entrosten von Eisen und Stahl. Dr. Felix Heine-
mann, Berlin, Kéniggratzerstr. 85a. St. u. E. 1922,
23. Febr,. S. 312

KI. 80b, Gr. 5, G 54 203. Verfahren zur Herstel-
lung von Hochofenzement, Eisenportlandzement u. dgl.
Dr. Rieh. Grun, Blankenese. St. u. E. 1922, 2. Marz,
S. 343.

Deutsche Patentanmeldungenl.

16. Oktober 1922.

KIl. 12e, Gr. 2, B 104 205. Verfahren zum Rei-
nigen strémender Gase. Gebrider Bihler, G. m. b. H,,
Dresden.

KI. 12e, Gr. 2, M 72769. Elektrische Nieder-
schlagsvorrichtung mit unterteilten Sammelelektroden.
Metallbank und Metallurgische Gesellschaft, Akt.-Ges.,
Frankfurt a. M.

Kl. 21h, Gr. 11, G 55 094. Elektrode fur Schmelz-
ofen. Graphitwerke, A.-G., Affoltern b. Z.ich.

*) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wahrend zweier Monate fur jedermann zur Einsicht
und Einsprucherhebung im Patentamt« zu Berlin aus.
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Deutsche Gebrauchsmustereintragungen

16. Oktober 1922.

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

KI. 31c, Nr. 828 388. GuBstiickentkemer. Fa. J.
G. Schwietzke, Dusseldorf-Mérsenbroich.

KI. 49f, Nr. 828 164. Stahlstanga mit Edelstahl-
auflage. Sipl.'Srtg. Alexander Lang, Dusseldorf, Gru-
nerstrale 39.

Deutsche Reichspatente.

KI. 31 a, Nr. 345 822, vom 10. Februar 1921.
Bauer in Mdinchen.

Adolf
TiegeUchmtlzolen mit in einem
isolierten AufenmanUl 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
kegelformige Haube b nach
oben erweitert, die mit einer
Innen- und AuRenarmierung
versehen ist, welche aus an den
Deckelplatten angeschweif3ten,
durch Niete oder Schrauben
miteinander verbundenen Lei-
sten bestehen. Dadurch wird einerseits der Abzug der
Gase ohne Beeinflussung des Schmelzgutes ermdéglicht,
anderseits der Warmeverlust durch Strahlung nach
au(Jen und oben verringert, auch wird die Lebensdauer
der Haube durch die Armierung erhoht.

KI. 31 ¢, Nr.345 603,
vom 20. August 1920.
C. Schultz in Min-
ster i. W. Vorrich-
tung zum Einspannen
und Zentrieren von
Lagersrhalen um einen
Kerndorn beim Aus-
gieBen mil Lagermetall.
Durch die Erfindung
soll das AusgiefRen von
Lagerschalen, Pleuel-
oder  Kurbelwellen-
lagerschalen in Ver-
brennungskraft-
maschinen wirtschaft-
licher gestaltet wer-
den als bisher, indem
in dem Bodenstick
einer Winkelplatte a
eine oder mehrere
halbkreisformige, konische Aussparungen al zur Auf-
nahme hohlzylindrischer 'Kerndorno ¢ und der Lager-
schale b vorgesehen sind, welche durch ein halbkreis-
férmiges, konisches Kopfstick e und einen gebogenen
Spannbiigel d den verschiedenen Lagersehalen entspre-
chend eingestellt und festgeklemmt werden.

KI. 31 ¢, Nr. 345976, vom 3. Marz 1920. Dimitri

Sensaud de Lavaud in New York (V. St. A) Ver-

fahren und Maschine zur fler-

Stellung hohler Gegensténde,

z. B. von Rchren, durch

SchleuderguB.

Die KuhlfJussigkeit a wird

nach der Erfindung nur auf

einen Teilumfang der Form b

‘etd auf eine vorher bestimm-

te, und zwar auf die am

meisten erhitzte Stelle wé&h-

rend des Umlaufs gebracht,

so daB sie auf stets wechselnde Umfangsabschnitte

der Form trifft, wahrend andere Abschnitte der Ein-
wirkung der AuRenluft unterliegen.

Patentbericht.
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KI. 31 b. Nr. 345 888,

vom 28. April 1920. Joha n

G. Skatteboe in Nord-

strandshdéidenbeiChri-

stiania (Norwegen).

Maschine zur UerstJlung

von Sandformen zum fort-

laufenden GieRen von. Keilen.

In einem Prelkasten a

sind zwei Satze lotreehtcr

Modelle b, c befestigt, die

mit einer Nut zur Aufnahme

von zweckmaRig an der

Kastenwand angeordneten TeilungsMechen versehen sind,
wodurch die ganze vom Prefistempel von unten her
[verdichtete Formmasse in mehrere Teile geschnitten wird.

KI. 31b, Nr. 345 889,

vom 24. April 1915.
August Schwarze
in Duisburg. Rit-
tellormtnaschine  mit

mehreren Jitlte Uisehen.

Die beliebig ange-

triebene Ruttelformmaschine a mit héherem Hub Uber-

tragt die Ruttelarbeit mittels Hebelubersctzung b auf

andere, auf dem Hebelarm gelagerte Ruttelformmaschinen,
z. B. ¢, mit geringerem Hub.

KI. 31 b, Nr. 353061, vom 28. Dezember 1919. Eimer
Oskar Beardsley in Chicago nnd Walter Francis
Piper in Oak Park. Ver-
fahren zum Einbringen von
Sand in GuRformen durch
eine SchleuderVorrichtung Vgl.
St. u. E. 920, 30. Sept,
S. 1302 ff.

Ein andauernd in Bewe-
gung befindlicher Sandstrom
wird nach der Erfindung in
zeitlichen ~ Zwischenrdumen
unterteilt und den abgeteilten
Sandstlicken eine plétzliche
Beschleunigung aufgezwun-
gen, die zu einer Verdich-
tung des Sandes in den Ab-
schnittstiicken fuhrt, der dann in beliebiger Weife in den
Formkasten eingeschleudert wiid. Der Sand, welcher ie
einen Trichter a eingefullt wird, gelangt durch eine g
neigte Rinne b in die Sehleudervorrichtung ¢ und von
dort in den Formkasten d.

KI. 31 a, Nr. 347 731, vom 11. Juni 1918. Maurice
Mathy in Fié malle-Grande (Belgien). Rundbrenner
fur Tiegeléfen mit ringférmiger Mischkainmer.

Im wesentlichen be-
steht der Brenner aus drei
benachbarten Kanalen a,
b, c. Dem Kanal b ent-
stromt dabei das Gemisch,
das in diesem Kanal aus
dem durch die Kandale a
und ¢ zustromenden Gas-
luftgemisch gebildet wird.
Die Kandle a und c stehen
mit dem Kanal b durch
eine Oeffnung so in Ver-
bindung, dal Gas und
Luft sich unter einem
Winkel von 90 “ treffen.
Zur Vorwarmung des

Gases vor Eintritt in den
Mischkanal b'ist'neben dem Kanal c ein vierter Kanal d

angebracht, durch den die Abgase abgefiihrt werden.
Das Gasluftgeraiach entstromt dem Kanal b durch Oeff-
nung e und verbrennt flammenlos in dem mit feuerfesten
und porigen Stoffen ausgefiiliten Raum f. Die Verbren-
nungsgase umspileu den Tiegel, werden nach abwarts

gefuhrt und gelangen durch den Kanal in den Schorn-
stein.

TINNNTITIZIZNPTPTTIZNINPTZTIZTTTTTPTITTT7?
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KI. 31 b, Nr. 349 193, vom 20. August 1921. Staatl.
Hittenwerk Wasseralfingen und Otto Dahl-
Ineyer in Wasseralfingen. Formmaschinenanlage.

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

beférderung der fertigen Formen zum GieRRplatz. Zu
diesem Zweck ist Uber der hydraulischen Drehtischform-
maschine a ein Traggerist b aufgebaut, an das sich an
der einen Seite die Hangebahn c anschlieBt. An dem
Traggerust hdngen zu beiden Seiten der Formmaschinen
die beiden Sandsilos d, die unten eine Auslaufklappe h
haben. Die fertig geformten Kastenteile werden mittels
der Hangebahn ¢ von der Maschine zum GieRplatz be-
fordert. (Vgl. St. u. E. 1921, 27. Okt, S. 1524))

KI. 31c, Nr. 349193. vom 15. Mirz 1921. New
Process Metals Corporation in Wilmington.
(V. St. A). Herstellung von GuRformen atis Graphit.

Reiner Schuppengraphit (Flaked graphite) wird
nach der Erfindung unter hohem Druck in einer geeigneten
Metallform zu der gewiinschten Form gepreBt. 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 Kodrpern gegossen.

"PKI. 31fc. Nr. 349687, vom 7. Sept.
1920. Karl Daeves in
Konigshutte (0.-S.). Verfahren
zur Veredelung auszuwalzender GuR-
blocke.

Fir die Herstellung von Hohlkor-
pern ist es besonders nachteilig, daf
beim GieBen von Blécken in Ko-
killen zunachst ein sehr reines, von
Beimengungen freies Metall an der
Kokillenwand erstarrt, wahrend sich
im Innern der Bldcke das an Ver-
unreinigungen reichere, noch flissige
Metall sammelt. Infolgedessen be-
findet sich gerade an der Innenwand
des Hohlkorpers die Seiger7one mit
den fir das fertige Fabrikat schad-
lichen Stellen. Durch Anbringen von
Einsatzkdrpern in die GuRform 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, da der Ein-
satzkorper nebst dem anhaftenden reinen Metall aus der
GuRform entfernt wird oder daB ~mehrere zusammen-
hangende Einsatzkérper vorhanden sind, die dann spéter
zusammen ausgewalzt werden.

Patentbericht.

42. Jahrg. Nr. 43.

KI. 31 G Nr. 349194, vom 29. Sept. 1920. Her-
mann Behrens in Hannover. Aufbereitungsmaschine
fir Formsand.

* Den Gegenstand der
Erfindung bildet eine
Maschine zur Aufbe-
reitungvon Formsand,
in welcher durch ver-
schiedene  Umlaufs-
richtung von Fligel-
radern eine innige
Mischung und Zer-
kleinerung des Mate-
rials stattfindet. Aus
dem Trichter b fallt
der Sand in den im
Gehéduse ¢ mittels des
Gebléses a erzeugten Luftstrom und wird gegen mehrere
Flugelrader d geschleudert, die der Luftstrom in schnelle
Umdrehungen versetzt. Die Duse ¢ dient zum An-
feuchten des Guts.

KI. 31 ¢, Nr. 347 762, vom 17. August 1920. Heinrich
Stein in Offenbach (Main). Formkasten mit in der
Teilungsebene ineinandergreifenden Ré&ndern.

Die Nachteile, die beim Zusammenpressen der Teile
in Formkasten nach Herausnahme des Modells mittels
Fihrungsstiften sich er-
geben haben, werden
dadurch vermieden, daR
nach der Erfindung die
Formkastenteile a und b
mit  keilférmigen Vor-
spriingen ineinander grei-
fen. Die Vorspringe und die entsprechenden Aus-
sparungen sind dabei derart angeordnet, daB einerseits
eine vollkommen gerade, glatte Schnittfliche entsteht,
anderseits die ineinander greifenden Rinder auf beiden
Seiten vollkommen uberdeckt sind, so dal beim Formen
ein Eindringen von Formsand ausgeschlossen ist.

KI. 31 b, Nr. 348 810, vom 23. Mai 1920. Malleable
Iron Fittings Company in Branford, Connecticut,
V, St. A. Durch Druckluft betriebener Ruttler fir Form-
maschinen.

Die Erfindung bezweckt die schnelle und billige
Herstellung von Rittlern fir GielRereien zur Erleichterung

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

KI. 31 c. Nr. 354 889, vom 7. Dezember 1919. The
Thacher Propeller and Foundry Corporation in
Albany, New-Fork, V. St. A Verfahren zur Her-
stellung von GuRformen fur Schraubenfliigel.

Nach der Erfindung werden die Formen und Kern-
teile der Schraubenfligel mit Modellen hergestellt, die
durch Zerschneiden der Fligelmodelle langs ihrer Stei-
gungsachse hergestellt sind, wobei diese Teilmodelle von
Flachen getragen werden, die der Steigungsebene des
Schraubenfliigels entsprechen. Hierauf wird der Form-
kasten mit Formstuff gefullt, um auf diese Weise
einen Flugelabdruck der Flige~oberflache in genauer
Weise in dem Formkasten erscheinen zu lassen, und in
einem zweiten Formkastenteil wird ein Abdruck der
entgegengesetzten Flache des Schraubenfliigels in ent-
sprechender Weise hergestellt, so da durch Vereinigung
der beiden Formkastenhalften eine vollkommene Schrau-
benflugelform entsteht.
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Fir Karteizwecke kann die Zeitschriftenschau

auf einseitig bedruckten Blattern bezogen werden.

Bestellungen werden an den Verlag Stanleisen
erbeten.

Zeitschriftenschau Nr. 1Q).

Allgemeines.

William 1). Harkins: Die Stabilitat des Atom-
kerns, die Abscheidung von Isotopen und das
Geflige der ganzen Zahlen.* (Forts.) Weitere Be-
trachtungen Uber den Kern. Die Isotopenzahlen. Die
Stabilitat radioaktiver Isotopen. Ein neues periodi-
sches Svstem. (Forts, folgt.) [J. Frankl. Inst. 1922,
Sept., S. 329/56.]

Geschichte des Eisens.

Georg Jantzen: Die Entwicklung der Eisen-
gieBereien im Lahn- und Dillgebiet unter be-
sonderer Berilcksichtigung der Buderusschen
Eisenwerke in Wetzlar.* Geschichtliches. HerdguR.
Holzkohlenhochofenbetrieb. Entwicklung des GieRerei-

wesens auf den Buderusschen Eisenwerken. Die GielRe-
reien auf der Sophienhutte bei Wetzlar. Die Main-
Weserhitte in Lollar. Die Karlshiutte in Staffel. Die

Eisenwerke Hirzenhain. Westdeutsches Eisenwerk Kray.
[GieB. 1922, 7. Sept. (Festnummer), S.341/52.]

W. Passavant: Aus der Vergangenheit der
Michelbacher Hitte. Geschichte der 1652 gegriindeten
Hitte. [GieR. 1922, 7. Sept., S. 352/5.]

W. Passavant: Die Audenschmiede. Geschichte
des 1434 entstandenen Werkes. [GieR. 1922, 7. Sept.,
S. 355/7.]

Die Herstellung von Guf waren in den landes-
herrlichen Eisenhitten im ehemaligen Kur hessen.*
HerdguB. [GieR. 1922, 7. Sept., S. 357/8.]

Schneegans: Justus Kilian. Grundung und Ge-
schichte der Kilianshitte, jetzt Wilhelmshutte, in Bieden-
kopf. [GieR. 1922, 7. Sept., S. 358/9.]

Zur Geschichte der Frankschen Eisenwerke.
Entwicklung der Adolfshitte seit 1606. Die Nieverner-
hatte. [GieR. 1922, 7. Sept., S. 359/61.]

Zur Entwicklungsgeschichte der Firma J. S.
Fries Sohn, Frankfurt a. M.* Ehemalige ZinngieRerei.
Dampfkesselschmiede.  Maschinenfabrik.  [Gie3. 1922,
7. Sept., S.361/3]

Otto Gerhard: Zur Entwicklung der Eisen-
gieBerei-, insbesondere der WalzengieRerei-In-
dustrie im Siegerland.* [Giel3. 1922, 7. Sept., S. 368/9.]

Henry-Marion Howe (1848 bis 1922).* Nachruf
mit vollstdndigem Verzeichnis seiner samtlichen
Schriften. [Rev. Met. 1922, 9. Sept., S. 573/8.]

Brennstoffe.

Torf und Torfkohle. H. Winter: Der Torf und
seine Verwendung. Bildung und Vorkommen. Ge-
winnung. Zusammensetzung und Eigenschaften. Verwen-
dung. Bewertung. [Glickauf 1922, 2. Sept., S. 1657/62.]

Braunkohle und Grudekoks. Erich Dubois und Georg
Muller: Vergasung von Rohbraunkohle.* Ver-
suchs- und Betriebsergebnisse mit rheinischen Rohbraun-
kohlen. Berechnung der Wirkungsgrade einer Anlage.
[Z. V. d. 1. 1922, 2. Sept., S. 521/4.]

Hans Trutnovskv: Gasbenzine aus Braunkohlen.
Gewinnung. Physikalische und chemische Eigenschaften.
[Braunkohle 1922, 23. Sept., S. 445/8]

Halbkoks. Thau: Englischer Drehofen zur Tief-
temperaturverkokung.* Nach Goodwin, Chem. Age
1922, S. 515. Retorte mit Vorrichtung zur Verhinderung
von Koksansédtzen an der Innenwand. [Gluckauf 1922,
23. Sept., S. 1154/5.1

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

1922, 28. Sept.,
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Koks und Kokereifcetrieb. Dumerin: Die Koks-
frage in Schlesien und im Saargebiet-Lothrin-
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 fir Deutschland vor allem ein
militarischer. Polen und der schlesische Koks. — Eigen-
schaften des oberschlesischen und des Saarkokses. Eigen-
arten der verschiedenen Kohlenfloze. Verbesserungs-
moglichkeiten des Kokses. Die Mischungsfrage. Ein-
teilung der Kohlen vom Gesichtspunkt der Verkokung
aus. [Rev. de I'Industrie minérale 1922, 1. Aug., S. 415/34;
15. Aug., S. 446/60.]

H. Koppers: Koks und sein EinfluB
GieBerei.* Vortrag vor dem Verein deutscher Eisen-
gieRereien, GieBereiverband. [St. u. E. 1922, 28. Sept.
S. 1492/5.]

Conrad Zix: Vorschlage zur Prifung des Kokses
fur Hochofen und GieRereizwecke.* Zuschrift zu
dem in St. u. E. 1922, 13. April, S. 569/73 erschienenen
Aufsatz von H. Koppers. [St. u. E. 1922, 14. Sept.,
S. 1430/1.]

H. D. Greenwood u. J. W. Cobb: Das Geflige
Kokses. (Auszug aus Vortrag vor der Society of Chemical
Industry.) Die Wandlungen des Koksgefiiges wahrend des
Koksofenbetriebes. [Blast Fumace 1922, Sept., S. 480/2.]

J. P. Wibaut: Ueber die Schwefelverbindungen
der Steinkohlen, deren Verhalten bei der trocke-
nen Destillation und uber die SchwefelVerbin-
dungen des Kokses. Besprechung der Bestimmungs-
verfahren fir 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 SchwefelVerbindungen. [Brenn-
stoff-Chemie 1922, 15. Sept., S. 273/7.]

A. Ruhl: Beziehungen zwischen Kammerbr
und Garungszeit des Koksofens. Bei einer Ver-
ringerung der Kammerbreite, aber gleicher Ofenbhitze,
bleibt der Kohledurchsatz nicht, wie bisher angenommen,
annéhernd unveréndert, sondern vergréRert sich erheblich.
Die fur Silikaéfen tUblichen Garungszeiten sind auch in
Schamottedfen erreichbar durch Erhéhung der Heizgas-
menge in der Zeiteinheit. [Glickauf 1922, 9. Sept.,
S. 1090/2.]

Otto Ohnesorge: Die Mittel zur Erzielung einer
gleichmé&Bigen Wandbeheizung beim Koppers-
Ofen.* Anordnung von Lsitwaiden. [Koppers Mittei-
lungen 1922, Heft 4, S. 150/61.]

Nebenerzeugnisse. F. Korten: Neue Erfahrungen
bei der Verarbeitung von Nebenerzeugnissen.
Vortrag auf der Jahresversammlung des Séachs.-Thirin-
gischen Vereins von Gas- und Wasserfachmannem in
Friedrichroda. Fortschritte in der Gewinnung von Ben-

zol, der Ammoniakerzeugnisse, Teerdestillation. [Gas
Wasserfach 1922, 30. Sept., S. 626/8.]
Die Reinigung des Benzols. Vorschlag, das

Motorenbenzol nicht zu w'aschen, sondern nur zu trocknen.
[Kopners Mitteilungen 1922, Heft 4, S. 162/5.]

Heizol. J. A. Brown: Verteilung von Brenndlen
in industriellen Anlagen.* Kennzeichnung der Oele
durch Gewicht und Viskositat. Temperatur-Viskositats-
Kurven. EinfluR von Leitungsdurchmer-ser, Strémungs-
geschwindigkeit und Viskositat auf Reibung und Betriebs-
kosten. [Forg. Heat Treat. 1922, Aug., S. 336/40.]

Steinkohlenleer und Teerél. Fritz Wirth: Die Ver-
sorgung Deutschlands mit flissigen Brenn-
stoffen. Steinkohlenteerdle, Braunkohlenteerdle, Spiri-
tus. Urteerverfahren. Naphthalin. Benzin. [Brenn-
stoff- u WarmeWirtschaft 1922, 15. Aug., S. 57/64;
15. Sept., S.65/7.]

Sonstiges. Karl Bunte und A. Kolmel: Entzin-
dungstemperaturen von Entgasungsprodukten.*
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(Mitteilung aus dem Gasinstitut.) Folgende Entziindungs-
temperaturen wurden bei 3 bis 5 mm StickgroRe und
15 1/st Stromungsgeschwindigkeit festgestellt: Holz-
kohle 252 °, Halbkuks 395“ Gaskoks 5U5 Zechen-
koks 640°. EinfluR der Strémungsgeschwindigkeit, der
KorngroBe und Herkunft der Holzkohlen- und Koks-
sorten. Reduktion der Kohlensdure im Gaserzeuger.
[Gas Wasseifach 1922, 16. Sept., S. 592/4.]

Erze und Zuschl&ge.

Allgemeines. F. Beyschlag: Der gegenwartige
Stand der Erforschung der deutschen Lager-
statten. Begriff der nutzbaren Lagerstatten. Bedeutung
der Lagerstattenforschung in Deutschland. Forschungs-
verfahren. Zusammenhang der Lagerstatten mit den
grofen erdgeschichtlichen Vorgéngen. Heutiger Stand
der Erforschung der deutschen Lagerstatten. |Gluckauf
1922, 9. Sept., S. 1085/90; 16. Sept., S. 1113/8-1

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

11 Haf: Die Eisenerzlagerstédtten
dstlichen Oberfranken. 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. Burklein: Erz- und Metallausbringen
und ihre Bedeutung in der Erzaufbereitung.*
Begriffserlauterungen. Erz- und Metallausbringen. Er-
mittlung von Etz- und Metallausbringen. Abhéangig-
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.
[Gluckauf 1922, 19. Aug., S. 997/1002; 26. Aug., S. 1028/32;
2. Sept., S. 1062/7.]

Hait’erkleinerung. Georg Glockemeier: Neuere
Fortschritte auf dem Gebiete der Feinzerkleine-
rung.* Vortrag vor d. Gesellschaft D. Metallh.- und Berg-
leute. Mirz 1922. Arbeitsweise der Rohrmuhle, aus der
durch Verkirzung bei gleichzeitiger VergroRerung des
Durchmessers die sieblosen Kugelmuhlen entstanden sind.
Die Kugelmihlen. Bauarten: Siebkugelmuhle, Ueberlauf-
kugelmihle, Grondalmuhle, Hardingemuihle. Marcvmiihle.
Stabmuhlen. [Metall Erz 1922. 22. Juni, S. 285/97 ]

Nasse Auflereilung. Oliver C. Ralston und Gaichi:
Yamada: Schaum - Schwimmaufbereitu ngsver-
suebe anfetter Kokskohle. Versuche an kleinstuckiger
Fettkohle von Wilkeson, Wash. Gute Erfolge. [Chem.
Metallurg. Engg. 1922, 7. Juni, S. 1081/6.]

Feuerfeste Stoffe.

Allgemeines. Alan G. Wikoff: Herstellung feuer-
fester Erzeugnisse.* Arbeitsverfahren der Evens &
Howard Co. zu St. Louis. [Chem. Metallurg. Engg. 1922,
6. Sept., S. 505/9.]

Feuerfester Ton. Ueber die Plastizitdt 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: Unter-
suchungen uber die Druckfestigkeit feuerfester
Stei nc bei hohen Temperaturen. EinfluR des Kiesel-

sdure-, Tonerde-, Eisenoxyd-, Kalk- und Magnesia-
gehaltes. [Gas Wasserfach 1922, 2. Sept., S. 560/1.]
K. Arndt: Die Bestimmung der Warmeleit-

fahigkeit feuerfester Stoffe. Uebersicht Gber vor-
handene Arbeiten. Ergebnisse fiir hochfeuerfeste Stoffe.
[Dingler 1922, 9. Sept., S. 185/7.]

W. A. Hull: Warmeleitfahigkeit feuerfester
Stoffe.* EinfluRreiche Faktoren bei der Beurteilung
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feuerfester Stoffe. Zusammenstellung von Leitfahigkeits-
werten. Berechnung der Warmeibertragung. Wider-
stand der Oberflache. Prufverfahren. [Chem. Metallurg.
Engg. 1922, 13. Sept., S. 538/40.]

Baustoffe.

Eisen. Stierl: Oberbau fur erhdhte Raddricke.*
Berechnung des bisherigen Oberbaus. Neuer Oberbau
auf eisernen Schwellen fir 25 t Achsdruek. [Z. V. d. I
1922, 23. Sept., S. 891/4 ]

Erich Cords: Die Erprobung der Peiner P-Tra-
ger.* Prifung auf innere Spannungen. Ergebnisse von
ZerreilR-, Biege-, Kugelfall- und Kugeldruck-Proben.
[Peine-llseder Werkszeitung 1922, 9. Sept., S. 4/9.]

Ein neuer Vorschlag fir einen Oberbau mit
Schwellenschienen auf Querschwellen.* Schwel-
lenschiene von Hutform nach R. Hanker; mit Stihlen,
die in den Hohlraum passen, auf Querschwellen gelagert
und alles so unterstopft, daf der Druck auf die Bettung
gleichmaRig ausféllt. [Organ Fortschr. Eisenbahnwesen
1922, 15. Juli, S. 203/4.]

K. Schaechtcrle:

Verstarkung von eisernen

im nrrgBahnbricken fur den Verkehr schwerer Lokomo-

tiven.* BehelfsmaBige Ristungen und Stitzungen.
Ausfuihrungsbeispiele. [Organ Fortschr. Eisenbahnwesen
1922, 15. Aug., S. 233/40.]

El!senteton. Roudolf: Querschwelle aus Eisen-
beton fur Hauptbahnen mit Regelspur.* Gsstal-
tung. Befestigung Lebensdauer. Bisherige Erfahrungen.
[Organ Fortschr. Eisenbahnwesen 1922, 1. Aug., S. 217]

Zement. M. Gary: Die Notwendigkeit einer
Revision der deutschen Normen fir einheitliche
Lieferung und Prifung von Portlandzement. Be-
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. Die Staubentwicklung von Teer-
straflen. Langjahrige Erfahrung in Freiberg i. Sa. hat
gunstiges Verhalten geteerter FuRBwege und Fahrbahnen
ergeben. Keine Schadigung der Pflanzenwelt. [Stein-
bruch und Sandgrube (Der StraBenbau) 1922, 1. Sept.,
S. 457/8 ]

Heinrich Luftschitz: TraB, eine Begriffserkla-

rung. Eine Entgegnung. [Tonind. Zg. 1922, 23. Sept.,
S. 997/8.]
H. Chr. NuRbaum: Die W armeleitfahigkeit von

Ziegelmauerwerk. Versuche von Knoblauch u. a
Die bisher benutzte Warmeleitzahl ist gewodhnlich fir
die Berechnung der Warmeverluste durch Wéande und
Decken zu niedrig, da sie nur fur lufttrockene Ziegel von
geringem Gewicht gilt. Notwendigkeit von Zuschlégen
[Gesundheits-Ingenieur 1922, 30. Sept., S. 498/500.]

Feuerungen.

Kohlenstaubfeuerung. Kohlenstaubfeuerung fur
Dampfkessel.* Kohlenmihle fir Einzelfeuerung mit
Ventilator zusammengebaut. Leistung 1400 kg/st. Er-
baut von Powdered Fuel Plant Co., London. [lron Coal
Trades Rev. 1922, 4. Aug., S. 152.]

W. H. Searight: Kohlenstaubfeuerung im Stahl-
werk. Uebersicht (ber Kohlenstaubverwendung im
Betrieb von Siemens-Martin-, Tief-, Warm- und Glih-
Oefen. [Blast Furnace 1922, Aug., S. 441/2]

Die , Atritor*-Kohlenmihle.* Vgl. St. u. E.
1922, 28. Sept., S. 1499. [Génie civil 1922, 9. Sept.,
S. 242/3]

Halbjasfeuerung. Ledar: Neue Treppenrost-
Halbgasfeuerungen.* Patentschriften-Auszug: Feue-
rungen von J. Martin, Minchen, E. Ohms, Kassel, und
F. Reich, Hannover. [Warme 1922, 8. Sept., S. 434/5.]

Dairpfcesselfeuerung. Unterschubfe ueru nge nfiir
geringwertige Brennstoffe.* Neuartige Feuerungen
unter Kesseln von 520 m2 Heizflache in Minneapolis.
Leistungsversuche. [Power 1922, 15. Aug., S. 247/51]

Hochleistungs - Treppenrost - Vorschubfeue -
rung.* Mechanische Feuerung der Firma Alfred Spahn,
MeiBen. [Archiv fir Warmewirtschaft 1922, Sept., S. 175.]
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0. J. Hansen: Berechnung der Wéarmeverluste

in Feuerungen.* Neues Verfahren zur Bestimmung der
Verluste von Dampfkesselfeuerungen infolge unvoll-
kommener Verbrennung unter Abéanderung des Orsat-
apparates. [Blast Furnace 1922, Aug., S. 437/40.]

Ledar: Abfihrung der Feuerungsrickstande.*
Vorrichtungen zum Ausschleusen von Feuerungsriick-
standen, Patent P. Hirschfelder, und zum Auffangen der
durch einen Wanderrost fallenden Asche und Kohle,
Patent G. Hilger. [Warme 1922, 22. Sept., S.459.]

Kinstlicher Zug. E. M. Eliot: Der Zug uber dem
Feuer bei Dampfkesselfeuerungen. Heizgasge-
schwindigkeit. Luftliberschufl bei Ueberlastung. COa-Ge-
halt der Rauchgase. Vorteile eines gleicliblcibenden,
geringen Zuges Uber dem Feuer bei Anwendung von
Uute wind. [Power 1922, 19. Sept., S. 446/8.]

Rauchfragen. 0. Binder: Ueber Ruf}. Koblensaure-
gehalt und RuBmenge je kg Kohle, Versuchsergebnisse.
Wirtschaftliche Bedeutung der Ruf3bildung. [Wé&rme-
Kalte-Techn. 1922, 15. Sept., S. 211/3.]

Feuerungstechnische Untersuchungen. George Gran-
ger Brown: Schnelle Berechnung der theoretischen
Hdéchsttemperatur.* Bestimmung der durch Ver-
brennungsvorgénge entstehenden Temperatur auf zeich-
nerischem Wege, durch Versuche, algebraisch oder mittels
Rechenschieber. [Chem. Metallurg. Engg. 1922, 6. Sept.,
S. 497/500.]

Sonstiges. Ledar: Beseitigung der Flugasche.*
Patentschriften-Auszug: Flugstaubfangkammer, Dreh-
klappe mit Kammern fiar Schlacken- und Aschenent-
leerung, FlugaschenventiL [W&rme 1922, 29. Sept.,
S. 469/70.]

R. M. Howe und S. M. Phelps: Ueber die Warme-
leitung in Oefen und Feuerungsanlagen. Abhangig-
keit der Wé&rmeaufnahme von Steinmassen von dem
Druck der Heizgase. Aussprache. [J. Am. Ceramic Soc.
1922, Juli, S.420/9.]

BrennstoffVergasung.

Gaserzeuger. Hubert Hermanns: Streifziige durch
das Gebiet der Erzeugung und Verwendung von
Generatorgas.* Beschreibung verschiedener Bauarten
von Festrost- und Drehrostgaserzeugern. Reinigung von
Generatorgas.  Urteergewinnung.  Gasbrenner.  Gas-
gefeuerte Oefen. [W&rme 1922, 18. Aug. S. 389/92;
1 Sept., S.413/16; 15. Sept., S.439/42; 22. Sept., S.454/7.]

Betrieb. Direktor Schipke: Betriebsergebnisse
mit der Doppelgasanlage in Chemnitz. Kurze
Beschreibung und Ergebnisse einer Doppelgasanlage nach
Strache und Dellwik-Fleischer auf dem Chemnitzer Gas-
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Warmeipeicher. v. Le Juge: Ruths-W &rmespeicher
und Natronwdrmespeicher.* Vergleich zwischen
Ruths-Speicher und osmotischem Speicher von Dr.

Schreber. Ueberlegenheit des ersteren. [Wé&rme 1922
29. Sept., S.461/2]
Abwarmeverwertung. Baurat VoR: Abhitzever-

wertung auf Gaswerken.* Erfahrungen mit Abhitze-
kesselanlage im Gaswerk Quedlinburg. Maéglichkeit der
Abwarmeverwertung in kleinen Gaswerken. [Gas Wasser-
fach 1922, 16. Sept., S. 585/8.]

Abdampfverwertung von
Verwendung des Abdampfes zur Kesselspeisung und
Speisewasservorwarmung in der Eisenbahnwerkstatte
Chemnitz. Betriebsergebnisse. [Warme-Kalte-Techn. 1922,
15. Sept., S. 213]

Bartels: Anlage zur Verwertung des Abdampfes
in der Eisenbahnhauptwerkstiatte Kassel-Ver-
schiebebahnhof.* Speisewasservorwarmung, Abkoche-
rei, Warmwasserbereituna fir Waschzwecke. Voraus-
sichtliche Ersparnisse. [Organ Fortschr. Eisenbahnwesen
1922, 15. Juli, S. 205/9.]

Kraftwerke. Wilhelm Stiel: Ueber den Dampf-
verbrauch und die Wirtschaftlichkeitsgrenzen
von Kolbenmaschinen und Dampfturbinen fir
HeiRdampfbetrieb.* Beitrag zur Beurteilung des
Betriebsstoffverbrauchs. [Siemens-Zeitschr. 1922, Juli,
S. 342/7; Aug., S.377/88; Sept., S.415/21]

Das Kraftwerk von Gennevilliers (Seine).*
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.]

Das Kraftwerk der Duratex Co., Newark.
Neuerungen im 625-kVA-Kraftwerk. Kessel mit Druck-und
Saugzug. Mefinstrumente. [Power 1922,5. Sept., S. 358/62.]

Betriebsergebnisse eines neuzeitlichen Kraft-
werks. Schaubilder der Glasgow -Corporation Station
in Dalmarnock Uber Kohlen- und Wasserverbrauch je
kWst und Verdampfung je kg Kohle. [Engg. 1922,
1. Sept., S. 270/2.]

Damifkessel. W. D. Ennis: Die Genauigkeit von
Kesselpriufungen. Zuschrift zu dem Bericht von
Alfred Cotton, vgl. St. u. E. 1922, 31. Aug., S. 1369.
[Mech. Engg. 1922, Sept., S. 012.]

Hochdruck-Dampfkessel fir ein Kraftwerk
in Waukegan, 111. Wasserrohrenkessel von je 1300 m2
Heizflache fur Dampferzeugung bis 68 000 kg/st bei 28 at
Betriebsdruck. [Power 1922, 12. Sept., S. 417/8.]

Explosion eines Nesdrum-Kessels in York-
shire, 13. Nov. 1921. Platzen eines Wasserrohres infolge

Dampfhdammern.

werk. [Gas Wasserfach 1922, 26. Aug., S. 543/5.] V_erstopr_mg, die Wasserumlauf verhinderte und Dampf-
G. H. Meyer: Vergasung von erdigen Rohbraunbildung im Rohr verursachte. [Engg. 1922, 29. Sept.,
kohlen mit hohem W assergehalt.* Beschreibung von S.411/2] . .
Anlagen der Firma Poetter, Disseldorf. [Sprechsaal 1922, Explosion eines Cornwall-Kessels. AufreiBen
21. Sept., S.423/7] des Flammrohres infolge Wassermangels. [Engg. 1922,

Nebenerzeugnisse. Die Teergewinnung aus dem
Generatorgas. Betrachtungen uber die Teerabscheidung
ohne besondere Einbauten. [Sprechsaal 1922, 5. Okt
S. 443/6.]
und Gluhofen.

Studie Uber Um-

Warm-

Allgemeines. Haakon Hellan:
steuerventile fur Regenerativéfen.* Uebersicht
Uber dbliche Bauarten Wechselklappen, Forterventil,
Knoxventil u. a. Berechnung der Gas- und Luftventile.
[Blast Furnace 1922, Sept., S.473/7.]

Waim36fen !ir schwere Schmiedes* U3ke. H. S. Watts:
warmofen fur Stahlblécke.* WarmefluR in Roll-
und StoRR6fen. EinfluB der Ofenlédnge. [Iron Coal Trades
Rev. 1922, 1. Sept., S. 300.]

Warmewirtschaft, Krafterzeugung und
-Verteilung.

Allgemeines. Bruno Thierbach: StoffVergeudung
und WerteVernichtung. 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.]

1. Sept., S. 2(53]

Michael Liptak: Neuerung in der Kessellage-
rung.* Lagerung der Dampfkessel nach Liptak. Aende-
rung in der Ausfihrung des Mauerwerks. [Power 1922,
5. Sept., S. 380/1.]

Alfred Iddles und J. Walter May: Umbau einer
grofRen Kesselanlage ohne Betriebsunterbre-
chung.* Veraltete Kesselanlage der United States Fini-
shing Co., Norwich, wurde in neuzeitliche Anlage mit
5 Wasserrohrkesseln von je 460 m2 Heizflache ohne
Betriebseinschrankung umgebaut. [Power 1922, 12. Sept.,
S.402/8.] r,

C. B. Biezeno:
Kesselbdden.*
gleichmaRiger,

Beitrag zur Berechnung
Form der Kesselbdden zur Erzielung
dem Kesselmantel ebenbirtiger Wider-
standsfahigkeit. Rechnerische und zeichnerische Span-
nungsermittlung. [De Ing. 1922, 30. Sept.,, S. 781/4.]
L. Cauchois: Die Bruchgefahr an den Krempen
gepreRBter gewdlbter Kesselbéden.* Ausbildung der
Bdden zylindrischer Behalter. Betrachtungen zu mehreren
Kesselexplosionen. [Chal. Ind. 1922, Juni, S. 1377/80;
Juli, S. 1448/51.]
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Dam_fturbinen. Herbert B. Reynolds und Walter
F. Hovey: Versuche mit einer 60 000-kW-Westing-
house-Dampfturbine.* 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: Rohrleitungs-Unter-
stitzungen.* L'ingsunterschiede von Rohrleitungen
infolge Erwé&rmung. Anordnung und Ausfihrung der
Unterstltzungen. [Maschinenbau 1922,9. Sept., S. 689/91.]

D. Timsch: Ersparnisse im Rohrleitungsfach.*

Verstellbare Rollenunterstutzung. Flanschen mit un-
gleich tiefen Dichtungsrillen. Walzflanschen mit innen-
liegenden Nieten. Abflanschventil. [Maschinenbau 1922,
9. »Sept., S. 688/9.]

Die Starke der Isolationsschicht bei Rohr-
leitungen.* Malgebende Punkte zur Bestimmung der
Isolationsstarke, EinfluR von Rohrkrimmungen. Zu-
sammenstellung wirtschaftlicher Isolationsstarken. [Power
1922, 29. Aug., S. 318/9.]

Karl J. Karlsson: Ueber Schwerkraftspannun-
gen in Rohrleitungen von groBen Durchmessern
und deren rationelle Konstruktion.* [Schweiz.
Bauzg. 1922, 2. Sept., S. 105/9.]

Kondensationsanlagen. A. Schimmel: Messing als
Werkstoff fur Kondensatorrohre.* Arten der
Korrosion, ihre Ursachen und Wesen, Grund ihrer Be-
kampfung und VorbeugungsmaRnahmen. [Z. V. d. I. 1922,
9. Sept., S. 837/40.]

Speisewasserreinigung urd -entdlurg. B. Preu: Kri-
tik der verschiedenen Methoden der Reinigung
von Kesselspeisewasser. Anspriche an die Reinigung.
Permutit- und Schlammrickfi' hrungsverfahren. [Warme-
Kaélte-Technik 1922, 1. Sept., S. 197/201.]

Ziemert: Kesselstein, sein Entstehen und MaR-
nahmen zur Verhiitung und Beseitigung in Dampf-
erzeugern, insbesondere Dampflokomotiven, und
in Kihlelementen.* Zusammensetzung der Wasser-
arten. Kesselsteinproben. Chemische und elektrolytische
Wasserreinigung. Schutzanstrich der Dampfkessel. [Ann.
Gew. Bauwesen 1922, 15. Sept., S. 86/92.]

Speisewasserenthdartung durch Zeolithe. Was-
serreinigungsanlagen.  Permutit-Verfahren. Enthartung
von Wasser hoher tempordrer Hérte. [Power 1922,
12. Sept., S.412/4.]

Verdampfer in Landkraftwerken.* Hochdruck-
und Niederdruck-Verdampfer, Wirkungsweise, Bauarten.
Einbau in Kraftwerken. Leistungsfahigkeit. [Power 1922,
19. Sept., S.449/54]

Gasmaschinen. 1). M. Petty: Verbrennungskraft-
maschinen in Stahlwerken. 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
elektromotorische Antrieb in der Stahlindustrie.*
Anordnung von WalzwerkstraBen mit elektrischem An-
trieb. Anforderungen an Leistungsfahigkeit und Ge-
schwindigkeitsregelung der Motoren. [lron 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 elektrischen Prifung von Transforma-
toren- und Schalterélen.* Fir eine eindeutige Be-
stimmung der dielektrischen Festigkeit von Oel maRB-
gebende Versuchsbedingungen. Vorbehandlung des Oeles.
EinfluR von Verunreinigungen. [Mitt. V. El.-Werke 1922,
Sept., S.430/5.]

IVTaschinenelemente. A. M. Mac Cutcheon: Lager
geringen Widerstands im Stahlwerk.* Entwicklung
der Kugel- und Rollenlager. lhre 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. Schmierdl-Unter-
suchungen.* Nachprifung der Schmiermittel-Theorie
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von Osborne Reynolds durch Versuche.
1 Sept., S.260/L]

P. H. Conradson: Ueber die Schmierung von
Verbrennungskraftmaschinen. Winke fiur Wahl
von Schmiersvstem und Schmierdl. [Proc. Am. Soc. Test.
Materials 11,1918, 25. Juni, S. 388/92.]

Materialbewegung.

Allgemeines. J. G. Hatman: Materialbewegung
und ihr EinfluB auf die Leistungsfahigkeit. 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: Die Material bewegung in der
Eisenindustrie.* Uebersicht Gber die bei der Erz-
gewinnung, Eisenerzeugung und Weiterverarbeitung ge-
brauchlichen Férder- und Zubringervorrichtungen. [Meeli.
Engg. 1922, Aug., S. 493/9; Blast Furnace 1922, Mai,
S. 265/6.]

Selbstentlader. Fritz Berger: Neue Erfahrungen
mit Becherwerks-Waggonentladern.* Arbeitsweise
und Anwendungsgebiete des Heinzelmann-Entladers.
[Fordertechn. 1922, 1. Sept., S. 242/4.]

Sonstiges. ®r.=Qrta. e. h. Wittfeld: Befdrderung
staubformiger Brennstoffe durch Gasleitungen.*
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. [Fdrdertechn.
1922, 15. Sept., S. 247/8.]

Roheisenerzeugung.

Hochofenwo'ieR. A. K. Reese: Die Grundlagen
fur den heutigen Hochofenbetrieb.* 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 Hochofen der Em-
porium Iron Company.* Werksbeschreibung. Ge-
samthéhe des Hochofens 22,9 m, Kohlensack-(J) 5,18 m,
Gestellweite 3,05 m. GieBmaschine. [lron 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: Die Konigl.
Niederlandischen Hochofen- u. Stahlwerke zu
Velsen.* Entstehungsgeschichte der Werke. Bilder vom
Bau. [De Ing. 1922, 8. Sept., S. 704/6.]

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

Hochofenbegichtung. Karl Méhringer: Hochofen-
begichtung mittels Drahtseilbahnen und Hé&nge-
bahnen.* Kurze Beschreibungen der Anlagen von
Rimelingen, Hdsch, Gelsenkirchen, Union-Dortmund.
[Ind. Techn. 1922, Okt., S. 229/30.]

Winderhitzung. C. Schwarz: Ueber den Einflul
der Gas- und Windgeschwindigkeit auf den
Waéarmeubergang im Gitterwerk von Hoch-
ofen-Winderhitzern.*  Gesetze von Fourier und
Nusselt. Normalkubikmeter (nm3). GesetzmaRigkeiten.
Gas- und Steintemperaturen im Winderhitzer. Unter-
suchung der Verhéltnisse bei der Gas- und bei der Wind-
periode. Wsrmebilanzen zur Nachprufung 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.]

[Engg. 1922,

Eisen- und Stah'gieR?rei.
GieRereianlagen. Emil Schenck: Die GieBerei-
anlage der Firma Carl Schenck, EisengiefRerei und
Maschinenfabrik, Darmstadt, G. m. b. H.* Werks-
beschreibung. [GieRerei 1922, 7. Sept., S. 363/8.]
Metallurgisches. Marcel Didier: Einige Ursachen
fur pordsen GuB und ihre Vermeidung. Ursachen
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sind nach dem Verfasser: GieBtemperatur, Kristallisations-
Verhéltnisse, chemische Zusammensetzung und Aus-
glihen. [Fonderie mod. 1922, Sept., S. 253/4.]

Gattieren. E. J. Lowry: Stahlschrott in Kuppel-
ofen-Gattierungen.* EinfluB eines Stahlschrott-
zusatzes bis zu 60 % auf Kohlenstoffgehalt, Festigkeit
und Harte. Bericht folgt. [lron Age 1922, 10. Aug.,
S. 337/8.]

Formstoffe und Aufbereitung. J. H. Watson: Einige
Bemerkungen (ber Formsande.* Vortrag vor
Newcastle-Gruppe der Institution of British Foundrymen.
Makroskopisches Geflige der Formsande. Erwinschte
Eigenschaften: Feuerbestandigkeit, Luftdurchlassigkeit,
Bindefahigkeit. [Foundry Trade J. 1922,14. Sept., S.211/6.]

Ernest J. Davis: Die Prifung der Formsande.*
Mineralogische Zusammensetzung. Chemische Analyse.
Wirkung von Sauren, Alkalien und Salzen auf das Ab-
setzen des Tons. [Metal Industry 1922, 8. Sept., S. 219/21:
15. Sept., S. 243/7.]

H. Winterton: Feuerfeste Stoffe flir GielRerei

Vortrag vor East Midland-Gruppe der Institution of

British Foundrymen. Kieselsdurehaltiges Material. Koh-
lenstaub. Sand. Schaden durch kalkhaltigen Sand.
Schwéanzen. Keine neuen Gesichtspunkte. [Foundry

Trade J. 1922, 21. Sept., S. 236/8.]

Modelle, Kernkasten und Lehren. Richard Lower:
Anfertigung eines Dreiwegehahnmodells.* Ar-
beitsgang. [Werkst.-Techn. 1922, 1. Sept.,, S. 501/2.]

W. Entert: Ausfuhrung und Aufbewahrung der
Holzmodelle.* Allgemeines. [Werkst.-Techn. 1922,
1 Sept., S.500.]

Formerei und Formmaschinen. S. G. Smith: Dampf-
turbinenteile.* Die einzelnen Teile der Turbine. GuR-
eiserne  Druckstufenscheidewande. Herstellungsweise.
[Foundry Trade J. 1922, 7. Sept., S. 192/4.]

J. H. Eastham: Vereinigte Formerei eines Gas-
maschinenrahmens in Sand und Lehm.* rFoundrv
1922, 1. Sept., S. 701/3.]

Kernmacherei. Pat Dwyer: Regeln fir Kernsand-
mischungen.* Einrichtungen der Metall- und Temper-
gieBerei Ohio Brass Co., zu Mansfield 0. fir Herstellung,
ihrer Kerne. Prifungsergebnisse der Eigenschaften von
Oelkernen. [Foundry 1922, 1. Sept., S. 695/700.]

Trocknen. E. Diepschlag: Gasfeuerung bei einem
groBen Trockenofen.* Bericht Giber eine amerikanische
Trockenofenfeuerung. Hinweis auf die Aehnlichkeit mit
der VoithschenFeuerung. [GieB.-Zg. 1922,5. Sept., S. 514.]

Kolb: Neue Trockenkammeranlagen. — Sepa-
rationvonFormsandundFormleh m. (Versammlungs-
bericht der Niedersédchsischen Gruppe des Vereins Deut-
scher GieRereifachleute). Allgemeines uber Trocken-
kammerfeuerung, Bauart Erbreich. Versuche zur Frei-
legung der Eiseneinlagen und Ausscheiden der Eisenteile
aus dem gebrauchten Formlehm. [Giel3.-Zg. 1922,26. Sept.,
S. 557/8.]

Schmelzen. Alfred Hornig: Wirkungsweise und
W éarmeausnutzung im Kuppelofen mit Wind-
erhitzer. Vortrag vor der 12. Hauptversammlung des
Vereins Deutscher GieRereifachleute, Kassel, Juni 1922,
Der Inhalt deckt sich mit dem Vortrag von Hellmund
Gber den Schirmannofen (vgl. St. u. E. 1922, 1 Juni,
S. 857/8.) [GieR. 1922, 29. Juni, S. 246/8.; GieR.-Zg.
1922, 12. Sept., S. 521/7.]

A. F. Hager: Fortschritte im Bau selbsttatiger
Kupolofenbeschickungen.* Beschreibung  selbst-
tatiger Aufzlge in Anpassung an die bestehenden Ver-
haltnisse: 1 fur zwei Stahlwerks-Kuppeléfen beim Eisen-
werk Sulzau-Werfen, 2. fir zwei Kuppel6fen der Oester-
reichischen Werke in Wien. [GieR.-Zg. 1922, 26. Sept.,
S. 553/5.]

B. H. Arnold: Schmelzen von Eisen fiir Kolben-
ringe.* Empfohlen werden dlgefeuerte Trommeldfen und
Warmemessungen. Zusammensetzung des Eisens. [Foun-
dry 1922, 15. Sept., S. 748/51.]

Grauguf. George K. Elliott: Herstellung von
GrauguBR im Elektroofen und einige einschlégige
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Fragen. Bericht folgt.
19. Juli, S. 116/9.]

David McLain: Halbstahl. Nichtamtlicher Bericht
vor der Versammlung der Institution of British Foun-
drymen zu Birmingham. Ansichten Uber die Verwendung
von Stahl im Kuppelofen. EinfluR und Zustand des
Kohlenstoffs. Vorzige und Entwicklung des Halbstahls.
[Metal Industry, Iron Foundry 1922, 18. Aug., S. 157/9;
25. Aug., S. 177/80.]

TemperguB. Herbert R. Simonds: Behandlung von
TemperguBsticken.* Einrichtungen zur Nachpriufung
des Rohgusses, Verpacken, Transport u. a. [Foundry 1922,
15. Sept., S. 733/6.]

StahlformguR. J. Hruska: Glocken aus Siemens-
Martin-StahlguB. [St. u. E. 1922, 28. Sept., S. 1489.]

Sonstiges. Ludwig Zerzog: Verwendung des FluB-
spates im GielRereibetriebe. Vortrag vor dem Ver-
ein Deutscher GieBereifachleute, E. V. [St. u. E. 1922,
28. Sept., S. 1495]

Siegfried Werner: Bericht Gber die Tatigkeit des Ver-
eins Deutscher EisengieBereien, GieBereiverband, im
Jahre 1921/22. (Vgl. St, u. E. 1922, 26. Okt., S. 1626.)
[GieR. 1922, 28. Sept., S. 387/94.]

Erzeugung des schmiedbaren Fisens.

Thomasverfahren. Wilhelm Goedecke: Verbesser-
tes Verfahren zur Aufbereitung von Thomas-
schlacken. [St. u. E. 1922, 14. Sept.,, S. 1433/4.]

Siemens-Martin-Verfahren. Fred Clements: Engli-
scher Siemens-Martin-Betrieb.* Vortrag vor dem
Iron and Steel Institute (vgl. St. u. E. 1922, 3. Aug,
S. 1215). Eroérterung des Vortrages. [J. Iron Steel Inst.
1922, Nr. I, S.429/90.]

Xhignesse: Berechnungsart eines Warmespei-
chers bei einem Siemens-Martin-Ofen. Berech-
nung des Steingewichtes, des Volumens und der Abmes
sungen der Kammern. [Génie civil 1922, 5. Aug., S. 133/8.]

Hans Augustin: Untersuchungen lUber den Ein-
fluR der Warmespeicher der Regenerativéfen auf
die Zusammensetzung der Generator- und Ver-
brennunasgase. [St. u. E. 1922, 14. Sept., S. 1432/3.]

Elektrostahlerzeugung. Ch. W. Francis: Arbeits-
weise im basischen Eie ktrostahlofen. Kalkzuschlag.
Abscheidung von Schwefel und Phosphor. Herstellung
von Graueisen fur GuBsticke. [lIron Age 1922, 17. Aug.,
S. 421/2.]

R. Sylvany: Entwicklung eines Elektroofens.
Kurze allgemeine Angaben Uber die Arbeitsbedingungen
von Elektrostahléfen. Beschreibung eines von T. Levoz
gebauten 1-t-Lichtbogenofens in Jarville. [lron Trade
Rev. 1922, 6. Juli, S. 33/4.]

E. Fr. Russ:
Herstellung fur die Erzeugung von Elektrostahl-
guB.* Eigenschaften und Herstellung der Kohlenelek-
troden; Beschreibung der der Gesellschaft fur Teerver-
wertung, Duisburg-Meiderich, gehdrigen Elektrodenfabrik
in Rauxel. Abmessungenvon Elektroden. [GieB.-Zg. 1922,
29. Aug., S.493/7.]

Verarbeitung des schmiedbaren Eisens.
Walzwerksanlagen. Ein neues Walzwerk in
Sheffield.* Vgl. St. u. E. 1922, 28. Sept., S. 1502.
[Génie civil 1922, 23. Sept., S.269/73.]
Walzwerksantriete. Eine englische 25000-PS-
W alzenzugmaschine.*  Stehende Drillings-Umkehr-
maschine, 1140 Zyl.-Durchmesser, 1300 Hub, 140 Umdr./
min,l3at. Joy-Steuerung. [Power 1922,26. Sept., S.491/2.]

[Chem. Metallurg. Engg. 1922,

B. G. Lamme und Wilfred Sykes: Abri des elek-

trischen Walzwerksantriebes. Vergleich der ersten
europaischen und amerikanischen Elektroantriebe. Motor-
bauarten, Spannungen, Wirtschaftlichkeit. [Iron Trade
Rev. 1922, 14. Sept., S. 716/8 und 724.]

A. K. Bushman: Neuerungen im elektrischen
W alzwerksantrieb.* 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.]
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F. D. Egan: Elektrischer Antrieb far Blech-
walzwerke.* 3000 - PS - Drehstrommotor, 2200 V,
236 Umdr./min zum Antrieb eines 2500er Lauthschen
Blechtrios. [Blast Furnace 1922, Sept., S. 461/3.]

Walzwerkszubshér. Die mechanischen Doppler
im amerikanischen Schwarzblech - Walzwerks-
betrieb.* Verminderung der Abkihlungsverluste infolge
schnelleren Doppelns. Anwendungsmdglichkeiten. Vgl.
J. D. Knox, St. u. E. 1922, 28. Sept., S. 1502. [lron
Coal Trades Rev. 1922, 25. Aug., S. 257/8.]

George C. Brown: Die Kuhlung von Walzen-
korpern durch Dampf.* Rauhwerden der Ballen-
oberflache infolge Dampfkihlung. Verbessertes Kiuhl-
verfahren. [lron Age 1922, 3. Aug., S. 279/80.]

BlockstraBen. 1150er Blockwalzwerke.* Antrieb-
Einfihrung der Bldcke. Arbeitsrollgdnge. Gesamt-
anordnung der Strafle. Ausbringen 2000 t in 24 st. [Ind.
Techn. 1922, Sept., S. 195/6.]

Blechwalzwerke. M. E. Griffin: Neues Blechwalz-
werk in Granite City.* 864er Triowalzwerk mit 3000-
PS-Motorantrieb. [Blast Furnace 1922, Sept., S. 459/60-]

Universal-Walzwerke. Universal-Walzwerk der
Redcar Works von Dorman, Long and Co. 736er

Walzwerk.  Antrieb durch 3000-PS-Drehstrommotor.
ligner-Umformer.  Warmoéfen mit Wellman-Chargier-
maschinen. Scheren. Sonstiges Zubehér. [lron Coal

Trades Rev. 1922, 15. Sept., S. 377/8 und S. 393/6.]
Schmieden. J. H. G. Williams: Ausbildung von
Gesenken.* Gestaltung, Aufeinanderpassen, Sicherung
gegen Verschieben, Grinde fir falsches Arbeiten, Be-
messung der Schmiedeblécke 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 Diiiiken. H. E. Diller: Herstellung
von Schmiedesticken auf der Stauchmaschine.*
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: Die Drahtseilindustrie.*
Geschichtliches. Werkstoffe. Herstellung, Verwendung,
Lebensdauer der Drahtseile. Drahtseilseele. [Iron Trade
Rev. 1922, 14. Sept., S. 709/15.]

Sonstiges. B. K. Price: Schleifsteine in der
Scherenherstellung.* Schleifsteine und Schleifver-
fahren in der W. H. Compton Shear Co., Newark. [lron
Trade Rev. 1922, 17. Aug., S. 452/3]

Wéarmebehandlung d. schmiedbaren Eisens.

Allgemeines. Warmebehandlung von Stahl fur
Konstruktionszwecke. Tabellarische Uebersicht tber
Festigkeitseigenschaften der verschiedenen Konstruk-
tionsstahle und ihre Erzielung durch Warmebehandlung.
[Tek. Tidskrift 1922, 23. Juni, S.407/9.]

Harten und Anlassen. Otto Keune: Die wissen-
schaftlichen Grundlagen der Stahlhartung.* All-
gemeinverstandlich mit sehr schlechten Gefluigebildern.
[Maschinenbau 1922, 26. Aug., S. 645/9.]

Zementieren. L. Guillet: Neuere Fortschritte der
Einsatzhdartungs- und Abschreckverfahren.* Zu-
sammenfassender Bericht, der den EinfluR des Werk-
stiicks, die Temperaturen, Kohlungsmittel und Abdeck-
mittel behandelt. Anwendung der Abdeckmittel. Wert
der verschiedenen Kohlungsmittel, Ueberwachung der
Rohstoffe und der Einsatzhartung. RiBbildung, Hartungs-
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 SchweilRen.

Allgemeines. C. J. Holslag: Elektrische Schwei-
Bung einer Hartgul walze. Eingehende Beschreibung
der SchweiRung einer 1,52 m langen Walze von 558 mm (t.
[Foundry 1922, 15. Sept., S. 756.]

Zeitschriftenschau.
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J. Lang: Die Rohrschmiede.* Feuerschweilung
und SchmelzschweilRung von Lokomotivheizrohren. [Z. V.
d. I. 1922, 23. Sept., S. 924]

Autogenes SchweiBen. Heinrich Dérge und Ulrich
Wolfrom: W assergasgeschweilfte Rohre groRer Ab-
messungen.*  Wassergas-SchweilRverfahren fir Her-
stellung grofRer Rohre aus S.-M.-FluBeisenblech fir den
Apparatebau. [Maschinenbau 1922, 9. Sept., S. 685/6.]

Sonstiges. Thermitschweifung von Guleisen.
Kurze Notiz, nach der eine Vorwarmung auf Dunkelrotglut
genlgt. [Chem. Metallurg. Engg. 1922, 20. Sept., S. 608.]

Reg.-Baurat Konig: Das Schweillen eiserner
Schwellen.* Reparaturschweilfungen zur Aufarbeitung
alter Schwellen. [Z. V. d. I. 1922, 23. Sept., S. 925.]

ThermitschienenschweiBung von Schienen.*
Besondere Form der ThermitschweiBung nebst Pruf-
ergebnissen. [lron Age 1922, 31. Aug., S. 532.]

Oberflachenbehandlung und Rostschutz.

Erik Liebreich: Elektrolytische Verchromung.*
Durch Wahl zweckméRig reduzierter Chromsalzlésungea
und geeigneter Stromdichten konnten feste Ueberziige
auf Eisen und anderen Metallen erzielt werden, die die-
selben korrosionssicher machen. [Z. Metallk. 1922, Sept.,
S. 367/8.]

Eine neue Methode =zur elektrolytischen
Niederschlagung von Eisen. Notiz Uber das Ver-
fahren des Westinghouse Research Laboratory. Gereinigte
Werkstiicke erst als Kathode in alkalischem Bad, dann als
Anode in Schwefelsdurebad. Dichte Niederschlage auf
Metallteilen, die spéter gezogen werden sollen. Elektro-
lytische Reinigung von GuBeisen. [Chem.-Zg. 1922,
28. Sept., S. 879.]

F. S. Lovick Johnson: Der Schutz von Metallen

gegen Hitzeoxydation. Verfahren von T. van Aller,
beruhend auf der Herstellung dinner Ueberziige aus
Al-Fe-Legierungen. [Chem. Age 1922, Bd. 7, S. 120/22
nach Chem. Zentralbl., Techn. Teil 1922, 20. Sept., S. 706.]

Neuerungen im Schoopschen Metallspritz-
verfahren. Notiz Gber Schoopverfahren ohne verdich-
teten Sauerstoff nur mit Azetylen und PreBluft. Metall-
Uberziige aus Metall-Glas-Gemisch mit grofRer Harte und
chemischer Widerstandsfahigkeit. Ueberzlige aus rost-
freiem Stahl. [Chem.-Zg. 1922, 2. Sept., S. 791.]

Oberingenieur Speer: Das M etallspritzverfahren,
seine Eigenart, Wirkungen und Anwendbarkeit.
(Forts.) Anwendungsmdglichkeiten 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.]

Neuerungen in der Metallzerstdubung. Zu-
sammenstellung von Patenten. [Werkz.-Masch. 1922,
30. Sept., S.481]

Sonderstéahle.

Allgemeines. Marcus A. Grossmann: Schrumpfung
und Dehnung von Hochleistungsstahl durch die
Waérmebehandlung.* Volum- und Hartednderungen.
Thermische Analyse und Gefilige zeigen, daR die ,,Sekun-
d'irhérte” der Stahle auf die Zersetzung des Austenits in
einen Martensit Il zurtickzufuhren ist, der von dem bei
der Abschreckung gebildeten Martensit verschieden ist.
[Chem. Metallurg. Engg. 1922, 13. Sept., S. 541/4.]

H. K. Ogilvie: Praktische Bemerkungen uber

die Herstellung und Warmebehandlung von
Hochleistungsstahl. (Gekurzt.) [IronCoal Trades Rev.
1922, 8. Sept., S. 331/3; Eng. 1922, 15. Sept., S. 282/3]

Dreistoffstahle. P. A. Heller: Ueber Uranlegie-
rungen.* Zusammenfassendes tber U-.Ni, U-Fe und
U-Al-Legierungen. [Metall Erz 1922, 8. Sept., S. 397/9.]

H. W. Gillettund E. L. Mack: Studieniberlegierte

Stéhle. Kurzer Bericht Uber eine Veroffentlichung des

amerikanischen Bureau of Mines, wonach Deutschland

fur schwere Schiffsgeschitze Uranstdhle verwendet

haben soll. Uran soll den ,,Erweichungspunkt® um 200°

erhdéhen. [lron Trade Rev. 1922, 31. Aug., S. 581/2.]
(SihluB folgt.)
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Statistisches.
GroRbritanniens AuBenhandel in den Monaten Januar bis September 1922.
Einfuhr Au3fuhr
Minerale bzw. Erzeugnisse lanuar bis September
1922 1921 | 1922 19-1
tons zu 1016 kg

Eisenerze, einschl. manganhaltiger 2 460 387 1465 399 1092 1181
MaNQanerze....cnienineiennenn 187 355 156 597
Schwefelkies 285 914 203 350
Steinkohlen.......... 3 426 845 45 476 573 13 351 554
Stoinkohlenkoks.... . 1672 293 378 145
SteinkohieUub rikctts........wn...... 72 809 955 184 520 589
ATLEISEN i 84 899 139 748 122 608 17 825
Roheisen einschl. Ferromangan und Ferrosilizium 113 259 432 349 459 J27 99 937
EiseuguB ... Do 2 275 8 300 669 480
StahlguB und Sonderstahl ..o, 2 941 5 869 4248 5136
SChMIEdESTUCKE . ...coiiiriiiece i et s 215 2 503 101 67
Stahlschmiedcstiicke 766 390 223 207
SchweiBelsen (Stab-, Winkel-, Profil 47 298 102 595 22 141 21 472
Stahlstabe, Winkel und Profile......iiciiins 26 418 69 770 141 991 74 144
Gegenstande aus Guleisen, nicht besonders benannt 10 087 13 931
ROhStahlNIOCKO...ccvvcviiicccc e 2 817 5810 411 158
Vorgewalzte Blocke, Knuppel und Platinen . 108 998 138 084 5049 904
Brammen und WeiRblechbrammen........cococeivviininnnns 46 161 73 £35 51
T AR o 25 163 27 557 39 895 31 665
Schienen.. 13 151 39 969 197 649 112 411
Scliienenstahle, Schwellen, Laschen usw.. 117 916 40 726
RAASATZ; i , 346 417 19 004 20 509
Radreifen, AChSeN ... e 554 347 8 666 17 904
Sonstiges Kisenbahnmaterial, nicht besond. benannt 4502 7 102 30 080 25 667
Bleche nicht unter i/,, Zoll 52 889 109 984

Desgl. unter YH Zoll....... . 26 647 109 501 119 172 30 847
Verzinkte UsSW. BleChe ... e 385 628 93 611
Schwarzblecho............. 39 743 8 196
W EIBDIECNE oo 3i3 542 143 809
Panzerplatten .ouu e in i arieiniainaanans 3975
Walzdralit......cvniniiin 37 169 18 440 35 795 15 564
Draht und Drahterzeugnisse... 30 672 20 404 22 964 16 043
DrahtStifte. .o 29 781 24 964 8429 6 275
Néagel, Holzschrauben, Nieten ... 2421 3 645 2021 1675
Schrauben und Muttern.............. 3 859 5217 11 013 10 927
Bandeisen und Ro6hrenstreifen 17 458 20 442 32 275 14 602
Rohren und Rohrenverbindungen aus Schweileisen 16 781 21 523 55 749 60 648

Desgl. aus G UBEISEN .o e 14 184 21 803 48 097 44 922
Ketten, Anker, Kabel..... 8 285 11 616
Bettstellen und Teile davon.. 5393 2811
Kuchcnge3chirr, emailliert und nichtemailliert . 10 156 7 881 7 567 6 931
Erzeugnisse aus Eisen und Stahl, nicht bc3. benannt 13 344 11 723 110 987 101 956
Insgesamt Eisen- und Stahlwaren......... 682 235 1326 745 2 463 440 1163 560
Im Werte von 7 471 954 18 643 916 44 698 790 47 883 248

Die Kohlenférderung des Ruhrgebiets im September 1922.

Nach den Ermittlungen de3 BergbauVereins in Essen
belief sich die Kohlenférderung de3 Oberbergamtsbezirks
Dortmund (einschlieBlich der linksrheinischen Zechen)
im Monat September 1922 auf insgesamt 8265 683 t
gegen 8336 773 t im August. Die arbeitstag-
liche Férderung ist bei 26 Arbeitstagen im Be-
richtsmonat (gegen 27 im Vormonat) von 308 769 t auf
317 911 t gestiegen. Die Mehrforderung ist zum Teil
auf die geleistete Ueberarbeit, zum Teil auf die Beleg-
schaftsvermehrung zuriickzufiihren. Die arbeitstag-
liche Leistung je Arbeiter (von dar Gesamtbeleg-
schaft berechnet) bezifferte sich im Berichtsmonat auf
0,577 (im August 0,567) t. Die Zahl der Bergarbei-
ter nahm von Ende August bis Ende September um
6351 zu; am Ende des Berichtsmonats wurden 550 889
Bergarbeiter (gegen 544 538 im Vormonat) beschéaftigt.
— An Koks wurden
(2 176 208) t oder arbeitstaglich 70 944 (70 200) t, an
PreBkohlen 413282 (375 191,) t oder arbeitstaglich
15895 (13896) t hergestellt. — Die W agengestellung
war im Berichtsmonat befriedigend. Es wurden insgesamt
577865 D.-W. gestellt, d.s. arbeitstaglich 21425 D.-W.

im Beriehtsmonat 2 128 328

Die Saarkohlenférderung im August 1922.

Nach der Statistik der franzosischen Bergwerks*
Verwaltung betrug die Kohlenfdrderung des
Saargebietes im August 1922 insgesamt 1019 215 t gegen
988242 t im Juli d. J. Davon entfallen auf die
staatlichen Gruben 994 079 (Juli: 962 531 t) und
auf die Grube Franken holz 25136 (25 711) t. Die
durchschnittliche Tagesleistung betrug bei 26,8
(26) Arbeitstagen 38 059 (38 009) t. Von der Kohlen-
férderung 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-
fahrt und 943 122 (869 722) t zum Verkauf und Ver-
sand gebracht. Die Haldenbestande verringer-
ten sich um 42887 t. Insgesamt waren 542 087
(584 974) t Kohle und 2710 (2291) t Koks auf Halde
gestiirzt. In den eigenen angegliederten Betrieben wur-
den im August 1922 21 428 (22 049) t Koks herge-
stellt. Die Belegschaft betrug einschlieBlich der
Beamten 73 872 (73 570) Mann. Die durchschnittliche
Tagesleistung der Arbeiter unter und Uber Tage belief
sich auf 618 (614) kg.
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Die Entwicklung des Welt-Schiffbaues im dritten
Vierteljahr 1922.

Naoh dem von ,,Lloyds Register ot' Shipping* ver-
offentlichten Bericht Uber die Schiffbautatigkeit im
dritten Vierteljahr 1922 waren am 30. September 1922
in der ganzen Welt 742 Handelsschiffe tber 100 Br.
Reg. t mit 2702556 gr. t, ausgenommen Kriegsschiffe,
im Bau. GrofRbritanniens Anteil hieran ist in
Zahlentafel 1 wiedergegeben.

Zahlentafel 1.

Am 30.Juni Am 30. Sept. Am 30. Sept.
1922 1922 1921

Brutto-
Tonnen-
Gehalt

Brtitto- Brutto-
An An- An-
Tonnen- zahl

Qehalt

a) Dampfschiffe [ ]
aus Stahl ... 347 1787 158 296 1487 696
Holz u. anderen
Baustoffen . . 2 1202 2 1202

349 | 788 360 298 1488 898
683 3279 201

Zusammen

bj M otorschiffe

aus Stahl .. 30 128789 25 126 092
Holz u. anderen

Baustoffen . . . 2 345 9 345

Zusammen 32 129134 27 126 437

c) Segelschiffe

9 2010 6 1710
Holz u. anderen > 17 3771
Baustoffen . .

Zusammen 9 2010 6 1710

a bund c insgesamt 390 1919504 331 1617045 70013 282 972

Der zu Ende der Berichtszeit in GroRbritannien
im Bau befindliche Schiffsraum war 302 459 t geringer
als am Ende des Vorvierteljahres und 1665 927 t ge-

Wirtschaftliche
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Anzahl Br. Ree. t
Spanien... LG 17 50 917
Schweden 21 45 746
Norwegen.... 32 41506
Britische Kolonien.... 16 40 555
Danemark 19 39 930
Be'gien 9 14 872
Portugal 11 5293
sonstige Lander 26 15 536

Der in Deutschland wund in Danzig im
Berichtsvierteljahr im Bau befindliche Schiffsraum wird
von ,Lloyds Register auf etwa 350 000 bzw. 40 000 t
geschatzt. 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.

GroBbritanniens Roheisen- und Stahleréeugung
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:

Stahlknuppel
und GuReisen

Am Ende des
Monats in Re-
treb befindli-
che Hochéfen

Roheisen

1922 1921 1922 1921

10(0 t (zu 1000 kg) 1922 1921
292,6 652,4 332,7 5013 90 242
Februar . . .. 304.9 471.0 4255 4912 101 193
396,0 392.2 558,2 3r48 107 109
400,6 61.3 410.7 71,7 112 i
414,4 13,8 469,7 5.8 110 1
375.1 0.8 4<6,6 2.7 115 2
405,5 10,4 4807 1191 117 15
AUgUSt.is 418,3 95,7 53«,9 4410 126 47
Monatsdurch-
schnitt 1913 - . 868,7 C.49,2
1920 . . 680,2 767.8 284
1921 . . 2211 306,0

Zahlentafel 2.

| Dampfschiffe

. Brutto-
Anzabl Tonnengehalt Anzahl
GroRbritannien . . . . 298 1488 898 27
Andere Lander. . . . 291 950 279 72
Insgesamt 589 2 439 177 99

ringer als am 30. September 1921. Von der Gesamt-
zahl wurden 1227 433 t fur inlédndische Eigner und
389 612 t fur auslandische Rechnung gebaut. Die
obigen Zahlen geben nicht den wirklichen augenblick-
lichen Beschéftigungsstand der britischen Werften wie-
der, insofern, als in dem Vierteljahrsabschlu? Td.
675 000 t Raumgehalt (davon 419 000 t in GrofR3britan-
nien und 68000 t in Italien) mit aufgefihrt sind,
deren Fertigstellung durch besondere Umstande zeit-
weilig verschobe4 wurde oder von deren Bau mit Ruck-
sicht auf die schlechte wirtschaftliche Lage abgesehen
wurde.

Waéhrend der Berichtszeit wurden in Grof3britannien
insgesamt 35 Schiffe mit 82428 t Raumgehalt neu
aufgelegt; vom Stapel gelassen wurden insgesamt 73
Handelsschiffe mit zusammen 307 232 Br. Reg. t.

AuBerhalb GroBbritanniens ohne Berucksichti-
gung des Deutschen Reiches und Danzigs waren nach
»Lloyds Register” insgesamt 411 Schiffe mit 1085 511
Br. Reg. t (gegen 476 mit 1315926 t im Vorviertel-
jahr) Wasserverdrangung im Bau. Davon entfielen auf

Anzahl Br. Heg. t
Italien (einschl. Triest). . . 69 210 114
Frankreich... 43 197 C65
Holland 79 177024
die Vereinigten Staaten . . . 42 147 056
JaAP AN 27 96 897

Motorschiffe Segelschiffe Zusammen
Brutto- Brutto- Brutto-
Tonnengehalt Anzahl Tonnengehalt Anzahl Tonnengehalt

126 437 6 1710 331 1617 045
115 185 48 20 047 411 1085 511
241 622 54 21 757 742 2702 556 !

Wirtschaftliche Rundschau.

Erhohung des Goldaufschlags auf Zodlle. — Das
Zollaufgeld ist fur die Zeit vom 25. bis einschlieflich
31. Oktober auf 53 900 (bisher 43 900) °/o festgesetzt
“orden.

Neuer amerikanischer 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 Gewiohtszdlle
vor, wahrend bisher vorwiegend nur Wertzélle bestan-
den. Der Tarif bringt fir viele Erzeugnisse eine er-
hebliche Erhoéhung der seit 10 Jahren geltendem Zoll-
satze. Bei der Festsetzung der Wertsatze ist, wie bis-
her, der im Ursprungsland ermittelte Wert maligebend,
nicht der amerikanische Verkaufswert. Dem Pra-
sidenten der Vereinigten Staaten ist mit einigen Ein-
schrankungen die Befugnis erteilt worden, die Zoll-
satze abzuandern, d. h. hohere Zollsatze festzusetzen,
sofern einer amerikanischen Industrie Gefahr aus dem
Wettbewerb des Auslandes erwéachst, oder niedrigere
Zollsatze, falls diese fur die amerikanischen Verbrau-
cher von Vorteil sind.

Nachstehend geben wir die wichtigsten Satze aus
dem neuen Zolltarifl) wieder.

>) S. a. lron Trade Rev. 1922, 28, Sept., S. 868.
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Zahlentafel 1. Eisen und Stahl im neuen
R «heisen, Spiegeleisen, Schrott 75 ct. je t
Manganerze 1ct je Pfd. Mangan-
gehalt

Ferromangan mit mehr als 1 % Kohle
and mehr als 30% Manpan . 17/s ct- Je PW. Man-

gangehalt

desgl. mit weniger als 1 % Kohl 17/e ct. je Pfd. Man-,
gangehalt und 15%
vom Wert
Ferrosilizium mi* mehr als t
weniger als 60 % Silizium 2 ct. je Pfd. Silizium*!
gehalt
desgl. mit mehr als 60, aber weniger
als 80 % Silizium .. 3 ct. je Pfd. Silizium-]
gehalt
desgl. mit mehr als 80. aber weniger
als 90 % Silizium 4 ct. je Pfd. Silizium-
gehalt
desgl. mit mehr als 90% Silizium 8 ct. je Pfd. Silizium-
> gehalt
Rohbairen, Eisenbarren, Eisen in
Blocken, Kniippel und Platinen oder
anderer Form, weniger verarbeitet
als Stabcis n, aber weiter vorge-
schritten als Roheisen — ausge-
nommen StahlformguB je nach Wert von 210 bis v/2 etj
je Pfd je Pfd.
Stahlblécke, Kniippel und Barren
Stdbe, Stahl in Formen, gepreft,
n cht anderweit verarbeitet, stahl
in Blechen und Platten, und Stahl B
nicht anderweit genannt je nach von 210 bis A*2 et.
Wert je Pfd.. je Pfd.
bei einem Wert von mehr als 16 ct.
je Pfd. 20 % vom Wart
AufStahl in allen Formen, ob gegossen,
heiR oder kalt gewalzt, geichmiedet,
gepreBRt, gezogen, enthaltend mehr
als 6jo% Nickel, Kobalt, Vanadin,
Chrom. Wolfram, Molybdan oder
andere zur Stahllegierun*: verwandte
Metalle, wird ein Zuschlag erhoben
von . 8 % vom Werl
Kesselbleche und andere Elsen- und
Stahlt leche, ni<lit dinner als 10%000
Zoll, bei einem Werte von:
1 ct. oder weniger je Pfd. 7lao ct. je Pfd.
1—3 ct. je Pfd ofio ct-Je PW-
mehr als 3 ct. je Pfd. 20% vom Wert

Eisen- und Stahlbleche, gewd&hnlich
od-r sehwarz, von beliebigen Ab-
messungen. bei einem Werte von
3 ct je Pfd. oder weniger, dinner
als 100/ioco Zoll, je nach Siarke

W ellblech

Alle vorg- nannten Bleche unterlleBen
bei einem Wert von mehr als 3 ci.
je Pfd. einem Zo'l von ...

Fisen- und Stahlplatten, Bleche, Stabe
Stangen und Bénder, ausgerommcu
WeiBbleche und mat'e WeiBbleche,
wenn galvanisiert oder verzinkt oder
mit anderen Metallen oder Metall- Zuschlag von

0,45 bis 0,75 ct. je Pfd.
0,75 ct. jo Pfd.

20 % vom Wert

legierungen tberzogen.. je Ptd.
Hleche oder Platten aus Eisen oder

Stahl, Kupfer, Nickel oder anderem

Metall, in Verbindung mit at.deren

Metallen, die durch Schmieden,

SchweiBen, Hammern oder Walzen

a.ifgebracht *ind 30 % vom Wert

Bleche and Platten aus Elsen und Stahl
poliert, g*glattet oder geglanzt .
Kaltgewalzte Bleche..

1V* ct. je Pfd.

Zuschlag von 2/1) et
je Pfd.

W eiBbleche i ct. je Pfd.

Trager, Wrinkeleisen, U-Eiscn, T-Einen,

Sau en und Masten, oder Teile davon,

und Bauformen sowie alles Kon

atniktionseisen oder Stahl, nicht

weiter verarbeitet, als gehammert,

gewalzt oder gegossen..
dergl.,, wenn maschinenméRig

arbeitet, durchlocht und fiur den

Gebrauch fertiggestellt, auf jede

andere Weise als durch Hammern,

Walzen oder GieRlen .

Ban leisen und stahl, nicht besonders
genannt, im Werte von 3 ct.je Pfd.
und weniger, 8 Zoll oder weniger
breit, je nach Starke

Bénder und Streifen aus Eisen und
Stahl, ohne Riicksicht auf die Lange

Bandeisen ofter Stahl, in Lé&ngen ge
schnitten, ganz oder zum Teil zu
Béandern verarbeitet

W al/.draht mit beliebigem Querschnitt,
be< einem Werte von nicht mehr als
4 ct je Pfd..

mehr als 4 ct. je Pfd.

B« je I'M.

be-

20 % vom Wert

0,25 bis 0,55 ct.je Pfd.

25 % vom Wert

/4 ct. je Pfd.

3lio ct. je Pfd.
6lio ct*je PW-

Wirtfichaftliche Rundschau.
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Auf Eisen-

S~ahl

amerikanischen

W arenbezeichnung

und Stahlwalzd’aht, der
in irgendeiner Weise, auch nur teil-
weise bearbeitet ist, wird ein Zu-
schlag erhoben von .

und Stahlst&be oder
kalt gewalzt, kalt
gehammert oder

Rlsen-
draht,
kalt

Walz-
gezogen,
poliert auf

irgendeine Welse, nachdem er warm Zuschlag von

gewalzt oder gehammert ist

Auf alle Streifen, Platten oder Eisen-
und Stahlbleche von beliebiger
Form, anders als poliert, geglattet
oder geglanzt, oder gldnzend ge-
machte Eisen- und Stahlbleche, die

kalt gehammert, blau angelassen
sind oder auf andere Weise mit
einer so vollkommenen polierten
Oberflache vergehen sind, wie sie
durch Kaltwalzen und  Glatten
allein nicht zu erreichen ist
Runder Eiaen- und S$tahldraht, mit
einem Durchmesser von nicht
weniger als %iooo Zoll P
mit Durchmesser von weniger als
AI000 ~~000 Z 0 M
mit Durchmesser von weniger als
«Viooo Z o |1 .
desgl. bei ein roals
8 ct. je Pfd s
Draht aus Elsen und Stahl oder
anderen Metallen, nicht besonders
genannt, alle flachen Dréahte u,nd
Stahl in Streifen nicht starker als

V4 Zoll und nicht breiter als 16 Zoll,
weder der Tange, noch der Bjreite,
noch in Biindeln od*r son”t weder
gewalzt, noch durch Walzen ge-
zogen, und aller I’raht, nicht ander-
weit genannt
Eis**n- und Stahldralit, galvanmerl
oder mit Zink, Zinn oder anderen
MetaUen tUberzogen ...

Anker aas Eisen und Stahl oder Teil-
davon, Schmiedestiicke aus Eisen
und Stahl, nicht besonders genannt.
nicht weiter bearbeitet.. .

Eisenbahn-Schienenlaschen oder Win
kcllaschen aus Eisen oder Stahl .

., T“-Schienen und durchlochte, flache

Eisen- und Stahlschienen
Achsen und Teile davon, im Werte
von nicht mehr als 6 ct. je Pfd
Réader fiur Eisenbahnen und Teile
hiervon, aus Eisen oder Stahl, und
Radreifen flir Eisenbahnzwecke,
ganz oder teilweise fcrtiergestellt,

oder Eisen- und Stahlradreifen fir
Lokomotiven und Wagen und Teile
davon, ganz oder teilweise be-
arbeitet

Rohren aus GuReisen,
oder EisenguBplatten, die durch
bohrt, maschinenméRig od«r ander-
weitig nach dem GieRen bearbeitet
sind — ausgenommen fertige Waren
— und Teile hiervop. auch fe tige
Maschinenteile, GuBsticke aus
WcichguB, nicht besonders genannt

Rohren, Uberlappt oder stumpf ge-
schweiBt, nahtlos oder genietete
Rohren aus Eisen oder Stahl, nicht
dinner als "/ioco Zoll, mit nicht
weniger als 3/g Zoll burchmesser

EisenguBsticke

von weniger als 38, aber nicht unter
V4 Zoll Durchm esser ..
von weniger als */4 Zoll Durchmesser
Niete, Stifte un4 Stahlstifte, maschi-
nenmaRig hergestellt und *olche fur
Gleitschutzreifen fur Kraftwagen
Niete, anderweit nicht genannt,
Eisen und Stahl
Holzschrauben aus Eisen oder Stahl .

aus

Dampfmaschinen
motiven
Néahmaschinen und Teile davon nicht
besonders genannt, im Werte von
nicht mehr als 75 Dollar je Stiick
im Werte von mehr qls 75 Dollar je
Stick ..
Druckpressen. W erkzeugmaschinen
und Teile davon
alle anderen Maschinen, in fertigem
oder unfertigem Zustand, nicht be
sonders genannt

und

Dampfloko-

und Eisen.

Zolltarif.

Zollsatz

V4 Ct je Pfd.

je Pfd.

1637

Kt

Zuschlag von 2/]0 ct.
je Pfd.

3/4 ct. je Pfd.

IVa ct. je Pfd.

1V2 ct- -l

25%

25%

vom

vom

P.d
Wert

Wert

Zuschlag von 210 ct,
je Pfd.

25%

V4

vom

Wert

je Pfd.

V1o ct. je Pfd.

Gio ct*.je

I ct. je Pfd.

2)% vom Werl

3/4 ct. je pfd.

IV4 ct-je Pfd.
l«/4 ct. je

30%

25 %

15%

30%

vom

vom

vom

vom

vom

vom

Pfd.

Wert

. je Pfd.

Wert

Wert

Wert

Wert

Wert

Wert
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Lohnerhéhungen im Eisenerzbergbau. - F r den
Eisenerzbergbau an der Lahn, Dill und in Ober-
hessen wurde am 14. Oktober ein9 Lohnerhdhung
von 138 X je Mann und Schicht -fur alle Arbeiter
Uber 20 Jahre vereinbart; auferdem wurde je Arbeits-
tag ein Hausstandsgeld von 5 Ji gewahrt und das Kin-
dergeld um 2 M erhdht.

Fur den Siegerlédnder Erzbergbau wurde
durch Schiedsspruch des Beichsarbeitsministeriums vom
17. ds. Mts. eine durchschnittliche Lohnerhéhung von
141 M einschlieRlich sozialer Zulage festgelegt.

Siegerlander Eisensteinverein, G. m. b. H., Siegen
— Die im Laufe des Monat3 Oktjber eingetreiene Ver-
teuerung der Brennstoffe und dis Erhéhung der L&hne
bedingen fir die erste Oktoberhalfte einen
Preiszuschlag von 708 J& je t Rohspat und
1057 M je t Rostspat. Die am 15. Oktober in Kraft
getretene Erhoéhung der Frachten macht fir die
zweite Monatshalfte einen weiteren Preiszuschlag
von 170 Jb bzw. 253 Ji erforderlich. Danach stel'en
sich die endgultigen Verkaufsgrund-
preise fur Lieferung vom 1. bis 15. Oktober auf
5535 M fur Rohspat und 8257 Ji fur Ro3tspat, und
vom 15. bis 30. Oktober auf 5705 M> fur Rohspat und
8510 M fir liostspat.

Roheisen-Verband, G. m. b. H., Essen-Ruhr — Die
Roheisen-Hdochstpreise erfuhren infolge der 60prozen-
tigen Frachtsteigerung uni der Erzhéhung der Oktober-
I6hne fur alle Lieferungen vom 16. Oktob er an
folgende Erhd6hung: Hamatit, cu-armes Stahleisen,
Temper-Boheisen und Ferrosilicium um 1822 Ji, Gie-
Rerei-Roheisen | und 11l um 2477 M, Siegerlander
Stahleisen um 2002 Jb, Spiegeleisen, 8 bis 10do Mangan,
um 2085 M, GieBerei-Boheisen, Luxemburgei Qual.tat,
um 2837 Ji, Ferromangan, 50°/o, Ferromangan 80%,
um 2737 M.

Auf Grund der Kursklausel wurden die Roheigen-
preise fur das letzte Drittel des Monats Oktober wie
folgt erhdht: Hématit, eu-armes Slahleisen, Temper-
Boheisen und Ferro-Silizium um 8941 M; GieRerei-
Boheisen | und 111 um 5003 M, und GielRerei-Boheisen,
Luxemburger Qualitat, um 5136 Ji.

Die vom 20. bis 31. Oktober ~gultigen
Héchstpreise stellen sich demnach wie folgt:

Hamatit . 48 862 Jt
GieRerei - Boheisen | ...occooeeincnne 43176 Ji
GieRerei - Boheisen 111 40 106 Ji
cu-armes Stahleisen........ivnn 48 194 Ji
GieRerti-Rohesen, Luxemb. Qual.,, 39244 Ji
Temper-Boheisen ..., 48 537 Ji
Ferro-Silizium, 10d0j ... . . s 54148 M
Vom Deutschen Stahlbund. — Entsprechend dem

Beschliisse dos gemeinschaftlichen BichtprJs-Ausschusses
wurden auf Grund der seit dem 10. Oktober eingetre-
tenen Markverschlechterung und der sich dadurch er-
gebenden Verteuerung der auslandischen Erze die Eisen-
preise neu geregelt. Die Ausrechnung dieser Verteue-
rung ergibt eine Steigerung des Stabeisen-
preises um 2500 Ji = 3,18ad0 des zurzeit geltenden
Preises. Die Werksgrundpreise fir die ubri-
gen Erzeugnisse erfahren die gleiche prozentuale Stei-
gerung und stellen sich vom 18. Oktober 1922 an fir
1000 kg in Thomas-Handels-Glte mit bekannten Fracht-
grundlagen wie folgt:

1. Bohb o ke 59 470 Ji

2. Vorb!u_ke 65 650 Ji

3. Knippel 68 400 Ji
4. Platinen 70 360 M

5. Formeisen 80230 Ji

6. Stabeisen .. e . 81200 Ji
7. Universaleisen : . . *88 230 X
8. BandeiSeN .t e 94 180 Ji,

9. Wnlzdraht . 87 210 Ji,
10. Grobbleche 5mm uiid darlber . . 91 270 Jb
11. Mittelbleche 3 bisunter 5 mm . . 103 350 Jb
12. Feinbleche 1bis untor 3 mm . . . . 113 450
13. Feinbleche unter 1 mm .....ccocovviniciiinnns 120 090 M

Wirtschaftliche Rundschau.
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Fir Lieferung in Siemens-Martin-l1landcls-Gute
bleiben die seit dem 1. Oktober geltenden Mehrpreise
bestellen.

Nachtragliche ErmaéafRigung der Ausfuhrabgabe bei
starken Devisen Steigerungen. — Nach den bisher gel-
tenden Vorschriften fur die Berechnung dar Ausfuhrab-
gabe wurde bei Fakturierung in auslandischer Wahrung
der am Tage der Bewilligung das Ausfuhrantr™ges gel-
tende ,,amtliche Umrechnungskurs" fur die Berechnung
in Mark zugrunde gelegt. Wenn der Ausfihrer 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 héhere Markbetrédge in Bechnung ge-
stellt als er eingerechnet hatte. Nach langen Be-
mihungen ist jetzt eine Verfugung des Ausfuhrkommis-
sars erschienen, welche derartige Harten beseitigen soll
und auch fir noch laufende Bewilligungen eine
teilweise Buckerstattung der Ausfuhrabgabe ermdglicht.
Ein NachlaB der berechneten Ausfuhrabgabe wird da-
von abhéngig gemacht, dal

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

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

3. die zwischen gesichertem Kurs und Umrechnungs-
kurs liegende Spanne mindestens 1/3 des Umrech-
nungskurses betréagt (z. B. gesicherter Dollarkurs
1400, Umrechnungskurs 2200).

Sind diese Voraussetzungen gegeben, so kann auch
fur bereits laufende Bewilligungen die Neuberechnung
der Abgabe auf Grund des: gesicherten Kurses
beantragt werden. Eine Bickerstattung 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
Hohe von 3/t des Wertes. Wenn die Verfligung auch
den Bedirfnissen nur zum geringen Teil entspricht,
so empfiehlt es sich doch, in weitem Umfange an die
zustandigen AuRenhandelsstellen Bickerstattungsantrage
zu stellen. Um die bisherigen, durch die vorgeschrie-
bene Berechnungsart der Ausfuhrabgabe entstandenen
Héarten in Zukunft zu vermeiden, befindet sich eine
neue Verfigung in Vorbereitung, nach welcher auf
Waunsch 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, daB er sich seinen Kurs fir das
in Frage stehende Geschéft gesichert hat.

Lothringer Hutten- und Bergw-rVs-Verein, A.-G.
Berlin (Hauptverwaltung in Rauxel i. W.). — Mit
den der Gesellschaft aus den Abfindungsvertragen mit
dem Reich zugeflossenen Betrdgen fur die in ElsaB-
Lothringen und Frankreich liquidierten Besitzungen ist
der Wiederaufbau auf den Werken auch im Geschéfts-
jahre 1921/22 weiter gefordert worden. Die Hoch-
Ofen- und Stahlwerks-Anlagen wurden zur Erzielung
hoherer Leistungen ausgebaut, wie auch auf den Koh-
lenzechen mit Betriebs-, Wohnungs- und Wohlfahrts-
bauten fortgefahren wurde, Um die Kohlenférderung
zu steigern. Eine von der Beichsregierung eingesetzte
Prifungskommission hat die Werke besichtigt und sich
Uber das im Wiederaufbau Geleisteta sehr befriedigt
ausgesprochen. Bei regelméRigem Betrieb konnten die
Kohlengruben Victor-lckern-General
durch \ trmehrung der Belegschaften die JahresforJe-
rung um 6d0 erhohen, und zwar auf 97,9°/0 der Forde-
rung von 1913. Die AbschluBzahlen sind weiter unten
in Zahlentafel 1 angegeben.

Hasper Eisen- und Stah’werk, Haspe i. W. —
Das Geschéaftsjahr 1921/22 stand ,im Zcichen groRer
Nachfrage nach allen Erzeugnissen des Unternehmens.
INachdem im ersten Halbjahr 1921 dio Beschéftigung
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 Ertrégnisse durchaus unbefriedigend,
weil die Verkaufe zu festen Preisen getatigt waren
und ausgefihrt werden mufiten. Die Betriebe hétten
bedeutend mehr leisten konnen, wenn nicht der an-
dauernde Brennstoffmangel, Streiks, Betriebsunterbre-
chungen und Arbeitermangel Stérungen, aller Art ver-
ursacht hatten. Die Drahtstrafen, die seit Oktober 1918
stillgelegen hatten, wurden im August 1921 wieder in
Betrieb genommen. Neubauten wurden im Berichts-
jahre nur in geringem Umfange ausgefihrt. Es wur-
den durchschnittlich 3199 (i. V. 2365) Arbeiter be-
schaftigt, an die 125 144 613,77 (38 641 099,65) JlI
Lohne gezahlt wurden. Eisenbahnfrachtcn erforderten
92 887 585,95 (17 816 315,63) JI. Die AbschluBzahlen
sind aus Zahlentafel 1 ersichtlich.

Georgs-Msrien-Bergwerks- und Hutten-Verein, Ak-
tiengesellschaft, Osnatriick. — Das Unternehmen hatte
im Geschaftsjahre 1921/22 ebenfalls noch wunter den
Nachwirkungen der schlechten Geschéaftslage zu Ende
des vorigen Jahres zu leiden. Auf der Zeche Werne
wurden die Aus- und Vorrichtungsarbeiten dem Abbau
entsprechend fortgefihrt. Die Manganerzgru-
ben in Thiaringen, die nur wahrend des Krieges
von Bedeutung waren und bereits im Jahre 1920 ein-
gestellt worden waren, wurden abgestoBen. Bei der Ab-
teilung Georgsmarienhitte wurde der Umbau
planmé&Rig weitergefihrt. Der neu zugestel'.te Hoch-
ofen IV wurde am 15. Oktober 1921 angeblasen. Mit
der Neuzustellung des Hochofens Il wurde begonnen.
Der Umbau des Martinwerkes der Abteilung Osna-
brick wurde fortgesetzt. Die Elektrifizierung der
Abteilung Piesberg wurde in Angriff genommen.
Auf den verschiedenen Werken des Vereins wurden im
Durchschnitt 10 616 maé&nnliche und 74 weibliche Ar-
beiter beschéaftigt, an die 329 618 286,10 M Ld&hne ge-
zahlt wurden. Fir Frachten wurden 104 660 377 M,
fur Steuern 79 214 44591 J| und fir Arbeiterzweeke
12 236 184,07 J| verausgabt. — Ueber das Ergebnis des
Geschéftsjahres unterrichtet Zahlentafel 1.

Faconeisen-Walzwerk L. Mannstaedt & Cie., Ak-
tiengesellschaft zu Troisdorf. — Bei dem Unterneh-
wurden im Geschéaftsjahre 1921/22 im Durchschnitt 3899
Arbeiter beschéaftigt, an die insgesamt 131 989 462,37 JI
Lohne gezahlt  wurden. An  Frachten wurden
44 376 512,54 J1, an Steuern 24 340 859,35 J| verausgabt.
Fur soziale Zwecke wurden 18 203 088,47 JI — 101,13 do
des Aktienkapitals aufgewendet. — Der Abschlul
ist in Zahlentafel 1 wiedergegeben.

Diusseldorfer Eisen- und Drahtindustrie, Aktien-
gesellschaft zu Dusseldorf. — GroRe Absatzmoglich-
keiten brachten wahrend des ganzen Geschaftsjahres
im Kléckner-

Zahlentafel 1. Abschlisse

Konzern im Geschaftsjahre 1921/22.
- Georgs- .

Lothrin- Facon- Dissel-

ger Hit- I—éa<»p*r glar €N elsen- dorfer

In m ten- und = 3&"" ETSW-T \walzwk. E sen-

' Bergw.. - Stahl- und o n il Draht

- werk  HUtten- ~ il Draht-

Verein Verein stuedt ildusirie

. 125 «00 000 21000 00" 35000<0" 18000000 10000 oo0
43 135 308 34 583 33; 18939 794 66v*9580 11 646484
9252 774 17 9'%525f1 18 7A3 380 740 ' 573
500i503 7451839 1960 196 2325100
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Roheev inn
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760943 514 111 16H631 15811
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1921/22 eine starke Beschaftigung. Durch einen Me-
tallarbeiterausstand im November v. J. wurden die ge-
samten Anlagen auf finf Woehen stillgelegt; wesent-
liche Stérungen im Betriebe waren s:>n3t nicht zu ver-
zeichnen. Beschaftigt wurden im Berichtsjahre im
Durchschnitt 2055 Arbeiter, die an Léhnen 84 683 891M
verdienten. — AbschluB s. Zahlentafel 1.

Kélsch-Folzer-Werke (WalzengieRBerei vorm. Kdlsch
& Cie.), Aktiengesellschaft, Siegen. — Die Brennstoff-
belieferung war wéahrend des ganzen Geschaftsjahres
1921/22 véllig unzureichend. Um die Betriebe aufrecht-
zuerhalten, muBten gréBere Mengen Auslandskohlen her-
eingeholt werden. Der Koksmangel hatte einen Still-
stand der Eiserfelder Hutte von Uber einem Monit zur
Folge. Unglnstig wirkte auch der vorjahrige wilde
Streik im Siegerland auf das Ergebnis ein. Mit der
GieRBerei und Maschinenfabrik Oggers-
heim Paul Schitze & Co., Akt-Ges., Oggers-
heim, wurde eine Interessengemeinschaft
abgeschlossen. Die Aussiger Abteilung war in
der ersten Halfte des Berichtsjahres noch gut be-
schéaftigt; infolge der eigenartigen wirtschaftlichen Ver-
héltnisse in der Tschechei muRte der Betrieb gegen
SchluR des Geschéftsjahres eingeschrankt werden. —
Das Aktienkapital wurde im Laufe des Jahres
um 2,6 Mill. JI Stamm- und 500 000 JI Vorzugsaktien
und jetzt weiter um 15 Mill. Jb auf 15250 000 JI
Stammaktien erhdht, auBBerdem wurden  flr
15 250 000 J1 GenuBscheine ausgegeben. — Die Gewinn-
und Verlustrechnung schlieBt mit einem Reingewinn
von 12862 881,29 JI ab. Hiervon werden 100 000 Jb
fur Zinsscheinsteuer und 868 163,50 JI fur Wohnungs-
bauten zuriickgestellt, 750 000 Jb der Ruhegehaltskasse,
1312402,39 Jb dem Werkserhaltungsbcstande, 500000 Ji
dem Unterstitzungsbestande, 103 603,25 Ji der gesetz-
lichen Rucklage, 750 000 Jb dem Ersatzleistungskonto,
5500 000 JI der Ricklage I und 1375000 JI dem Be-
reitstellungsbestande  zugefiihrt, 1045 148,65 JI Ge-
winnanteile gezahlt, 35000 Ji Gewinn (70/0) auf die

Vorzugsaktien ausgeteilt und 523 563,50 JI auf neue
Rechnung vorgetragen.
Vereinigte Konigs- und Laurahitte, Aktiengesell-

schaft fur Bergbau und Huttenbetrieb, Berlin. — Wie
wir dem Bericht Uber das Geschéaftsjahr 1921/22 ent-
nehmen, war die Einwirkung der durch die Geldent-
wertung geschaffenen Verhaltnisse auf den Gruben und
Hditten verschieden. Die Gruben héangen bei der seit
langem unbegrenzten Aufnahmefahigkeit des Kohlen-
marktes nur von der Forderung und Verladung ab und
gelangen alsbald in den GenuR der beschlossenen Preis-
erhdhungen. Die Eisenhiutten bleiben bei der aufer-
ordentlich groRen 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 abhangig. Sie
gelangen nach GroRe, Art und Dringlichkeit des Auf-
trages zumeist erst nach Monaten in den Besitz des
Geldes und haufig erst dann, wenn die Preise durch
zwischenzeitliche Sclbstkostensteigerungen Uberho’t oder
schon verlustbringend geworden sind. Gleich abtrag-
lich auf Gruben und Hitten wirkten die Folgen der
Ende Juni v. J. beendeten, zwei volle Monate dauern-
den Aufstédnde in Oberschlesien. Die schon im Vorjahre
infolge der beiden Aufstdnde nur geringe Steinkohlen-
forderung konnte im Berichtsjahre bei annahernd gleich-
gebliebener Arbeiterzahl nur unerheblich gesteigert
werden. Dagegen Ubertraf die verkaufte Menge die
vorjahrige betréchtlich, da die hohen Bestande lam
1. Juli v. J. dem Markte eine willkommene Zugabe

boten. Im einzelnen betrug die Erzeugung der Werke:
im Brrichtsjahr im Vor'ahr
an Steinkohlen 2 605 781 t 2586203 t
an Roheisen... 121 418 t 131 710 t
an CuBwaren - 11 454 t 14 252 t
an  Walzeisen........ 209 059 t 205 446 t
an RoOhren... 17898 t 14 398 t
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Der fur Steuern aller Art — woflr im letzten
Friedensjahre 1913/14 1061 422 M aufgebracht werden
muBten — einschlieBlich Kohlensteuer gezahlte Betrag
erhohte sich von 92 Mill. M im Vorjahre auf 261
Mill. Ji im Berichtsjahre. Im Berichtsjahre waren
auf den Gruben und Hutten der Gesellschaft 27 531
Arbeiter beschaftigt; in den ersten Monaten desselben
infolge der ungeklarten Verhaltnisse weniger, spéter
nach teilweiser Rickkehr der Gefliichteten mehr. D;ese
Zahl ist um 537 Kopfe niedriger als die vorjahrige.
Dagegen betrugen die ausgezahlten Léhne 804 Mill. Jk,
d. i. 433 Mill. M — 1170/0 mehr als im Vorjahre. Die
zum laufenden Betriebe gehdrigen Verbesserungen und
Erneuerungen wurden planméaRig fortgefuhrt und auch
der Wohnungsbau nach MaRgabe der verfiigbaren Mittel
gefordert. Die beiden polnischen Huttenwerke Katha -
rinenhitte und Blachownia stehen nach wie
vor unter polnischer Zwangsverwaltung. In den letzten
Monat des Berichtsjahres fiel der Tag, an dem die
samtlichen oberschlesischen Werke der Gesellschaft mit
den durch den Genfer Spruch dem Deutschen Reiche
abgeldsten Teilen Oberschlesiens unter polnische Staats-
hoheit kamen. — Zur Verstarkung der Betriebsmittel
soll das Aktienkapital von 54 Mill. Ji auf 162
Mill. Jh erhoht werden. — Die Gewinn- und Verlust-
rechnung weist einschlieBlich 354 147,81 jk> einen Roh-
gewinn von 112 208 460,20 M aus. Nach Abzug von
14029 250 Ji allgemeinen Unkosten, 15 459 588,78 JI
Zinsen usw. und 16 076 539,68 M Abschreibungen ver-
bleibt ein Reingewinn von 80672 331,74 Jic. Hier-
von sollen 15 Mill. M> dem Hochofen-Erneueruugsbe-
stande, 14 Mill. Jt dem Burgschaftsbestande, 15 Mill. Ji
einem  Selbstversicherungsbestande zugewiesen, 18,2
Mill. M>zu Wohlfahrtszwecken fir die Belegschaft und
600 000 Ji fur offentliche Wohlfahrtszwecke verwendet,
1592 211,18 J> Gewinnanteile gezahlt, 16 200 000 Jt Ge-
winn (3000 gegen 1000 i. V.) ausgeteilt und
80 120,56 Ji auf neue Rechnung vorgetragen werden.

Vereins- Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhittenleute.
Ehrenpromotion.

Dem Mitgliede unseres Vereins, Herrn Kommer-
zienrat Georg Bdohringer, Goppingen, wurde in
Anerkennung seiner ausgezeichneten Verdienst3 um die
Entwicklung des Werkzeugmaschinenbaus in Wdrttem-
berg von der Technischen Hochschule Stuttgart die
Wirde eines Doktor-Ingenieurs ehrenhal-
ber verliehen.

Auszug aus der Niederschrift Gber die Sitzung des
Vorstandes und des Vorstandsrates am Dienstag,
den 10. Oktober 1922, vormittags 10 Uhr, in
Dusseldorf, Geschéaftshaus, LudendorffstraBe 27.

Anwesend sind:

Vogler (Vorsitz), Beumer, Boker, Ca-
naris, Groebler, Harr, Hoff, Krieger,
Reinhardt, Reusch, Schrdédter, Sprin-
gorum, Sylvester, Wedemeyer, Wein-
lig, Wendt, Werner, Wiecke, Wink-
haus, Wiqt.

Vom VorstAndsrat die Herren: Brigmann,
Hilbenz, Seidel, Vehling.

Von der Geschaftsfuhrung die Herren: Pe-

tersen, Bierbrauer, Daeves, Geiger,
Hermann, Philips, Rummel, WeiBen-
berg.

Tagesordnung.
1. Geschaftliches.
2. Festsetzung der Tagesordnung fir die Hauptver-
sammlung am 25./26. November 1922. =

Vereins-Nachrichteit.

Vom Vorstand die Herren:

*1. «laurg. jsr. 46.

w

. Vorbereitung von Wahlen zum Vorstande.
4. MaBnahmen im Hinblick auf die finanzielle Lage
des Vereins.

5. Bericht Uber die finanzielle Lage des Kaiser-Wil-
helm-Instituts fir Eisenforschung und Uber zu
treffende Malnahmen.

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

7. Forschungsarbeiten der Versuchsanstalten.

8. Ausbildung von Facharbeitern fiir den Hutten-
betrieb.

9. Bericht (ber den
schaftsstelle.

10. Verschiedenes.

Unter Punkt 1 werden u. a.
legenheiten besprochen. Die Herausgabe des zehn-
jahrigen Gesamtinhaltsverzeichnisses
von ,,Stahl und Eisen* ist sichergestellt; das Erscheinen
kann Anfang 1923 erwartet werden. — Der dem Deut-
schen Ausschufl fur Eisenbeton bewilligte
Jahresbeitrag fir die Durchfihrung von Versuchen mit
Eisenbeton wird erhéht. — Durch eine Ministerialver-
ordnung vom 7. Juli 1922 betreffend Zulassung
von Fachschulabsolventen zum Hoch-
schulstudium ist eine Abanderung der Verfas-
sungsstatute der Technischen Hochschulen vorgenommen
worden, die nicht ohne Bedenken erscheint, wenn die
vom Ministerium zugesagten Sicherungen nicht in
vollem Umfange zur Durchfihrung kommen. Der
Vorstand beschlieBt, die Entwicklung auf diesem Ge-
biete sorgsam zu verfolgen. — Die Frage der all-
gemeinen Unterstitzung der Studie-
renden wird erdrtert, namentlich hinsichtlich der
Hochschulpatenschaften, des studentischen Mittagtisches
und der Darlehnskassen.

Zu Punkt 2 wird die Tagesordnung fur die
nachste Hauptversammlung genehmigt gem&R S. 1609
des vorliegenden Heftes.

Zu Punkt 3 werden einige Vorschlage besprochen,
die der nachsten Hauptversammlung unterbreitet wer-
den sollen.

Punkte 4 und 5 werden wegen ihrer inneren
Zusammengehorigkeit gemeinsam behandelt. Die Ge-
schaftsstelle berichtet ausfihrlich Uber die derzeitigen
Verhaltnisse; nach eingehender Aussprache faflt der
Vorstand entsprechende Entschliefungen.

Der Mitgliedsbeitrag fir das Jahr 1923
wird fir die Inlandsmitglieder vorerst auf 2000 M
festgesetzt ; das Eintrittsgeld fur neue Mitglieder betragt
bis auf weiteres 300 J>

Zu Punkt 6 stimmt der Vorstand der Aufnahme
vorbereitender Arbeiten zur starkeren Verfolgung be-
triebswissenschaftlicher ~ Fragen im  Maschinenaus-
schusse zu.

Zu Punkt 7 legt die Geschaftsstelle einen Bericht
vor, in dem betont wird, da eine gut eingerichtete
Versuchsanstalt mit umfassendem Wirkungskreise unter
einem Leiter, dem die gebihrende Stellung und Selb-
standigkeit eingerdumt ist, flr die Werke unumganglich
notwendig sei. Die Versuchsanstalten der Werke muR-
ten durch den Werkstoffausschul? des Vereins zu engster
Gemeinschaftsarbeit untereinander sowie mit Hochschul-
und Forschungsinstituten angehalten werden und be-
wult einen Teil ihrer Arbeiten auf diese allen Werken
zugute kommende Gemeinschaftsarbeit verwenden. Der
Vorstand stimmt diesen Bestrebungen lebhaft zu.

Zu Punkt 8 wird die Frage der Ausbildung von
fa.charbeitern durch besondere Lehrlingsschulen, wie sie
bei der Gelsenkirchener Bergwerks-A.-G., Gelsenkirchen,
und bei der Dortmunder Union schon in mustergultiger
Weise bestehen, kurz besprochen.

Punkt 9 muB wegen vorgeschrittener Zeit abge-
setzt werden.

Zu Punkt 10 liegen keine Beratungsgegenstande vor.

SchluB der Sitzung 1,15 Uhr.

Stand der Arbeiten der Ge-

folgende Ange-



