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Einfluß des Aufbereitungsverfahrens auf Bindekralt und 
Durchlässigkeit des Formsandes.

( F estste llung  des K örnungsverhä ltn isses, der B ru c h -  u n d  D ru c k fe s tig k e it von  K ern en  sowie der B inderauf
n a h m efä h ig ke it. S ch lu ß fo lg eru n g e n .)

A uf der H erbsttagung 1922 des Iron  and Steel 
In s titu te  berich tete  C. W. H. H o lm e s  über 

recht bem erkensw erte Ergebnisse von Versuchen 
zur E rm ittlung  des Einflusses der Aufbereitungs
verfahren auf die B indekraft und  das Körnungs
verhältnis (von dem  in  erster Linie die Durchlässig
keit abhängt) verschiedener Form sande. Die Ver
suche erstreckten sich über einen Zeitraum  von 
mehreren Jah ren ; sie führten  zu Verbesserungen 
der U ntersuchungsvorrichtungen und -verfahren 
und förderten, tro tzdem  ihnen nur wenig Form sand
arten  zugrunde lagen, ganz allgemein die E ikenntn is 
der die Eigenschaften von Sandsorten bedingenden 
Grundlagen. E s w urde von jeder Sandsorte das 
Körnungsverhältnis im  rohen Zustande sowie nach 
zwei, fünf und zehn M inuten B ehandlung un ter 
den Läufern eines Kollerganges, nach daran  an
schließendem D urchlaufen einer Schleudermaschine 
und schließlich nach dem Gießen festgestellt. D abei 
unterschied m an „G robsand“ m it einem K orn
durchmesser von 1,0 bis 0,5 mm, „M ittelsand“ 
(0,5 bis 0,25 mm 0 ) ,  „Feinsand“ (0,25 bis 0,10 mm 0 ) .  
„Gi obstaub“ (0,10 bis 0,05 mm 0 ) ,  „F einstaub“ 
(0 ,05b is0,01 m m 0 )  u n d ,,T o n “ (u n te r0,01 mm 0 ) 1). 
Die chemische U ntersuchung w urde für jede K ör
nung gesondert durchgeführt und erstreckte sich 
auf Feststellung des Gehaltes an  Kieselsäure, E isen
oxyd, Tonerde, K alk, Magnesia und Alkali sowie des 
Glühverlustes. Von jeder Körnungsklasse wurde die 
Aufnahmefähigkeit von Farbstoff sowohl im  rohen Zu
stande als auch nach den einzelnen Aufbereitungszwi
schenstufen und nach dem Gießen festgestellt. W eiter 
wurde die B ruch- und D ruckfestigkeit von K ernen, 
die aus Sanden in  verschiedenem  A ufbereitungs
zustande hergestellt worden w aren, bestim m t. Zur 
Ausführung der Festigkeitsproben bediente m an 
sich einer eigenartigen V orrichtung. An einem 
in seiner M itte auf einem Schneidenlager ruhenden 
E isenstabe von 360 m m  Länge hängt, wiederum 
in Schneidenlagern, an einem E nde ein etwa 2 1 W as
ser fassendes Gefäß und  an  dem  anderen E nde ein 
rahm enartiges Gebilde nach Abb. 1. Dieses besteh t 
aus zwei dreieckigen Blechen a, die m it den beiden

D  D ie B ezeichnung „Ton“ entspricht hier so 
ziemlich dem m ineralischen B egriffe  „Ton“, da dieser 
Staub in allen untersuchten F ä llen  einen sehr erheb
lichen G ehalt an Tonerde aufw ies.

IX „

Streifen b einen R ahm en bilden, der un ten  m ittels 
eines etwas breiteren  Bleches c verbunden und 
abgeschlossen wird. Ungefähr in  der M itte der 
Seitenteile befindet sich einB rechbalkend m it scharfer 
K an te  zum Brechen der P roben bzw. eine P la tte  
zur Bestim m ung des Druckwiderstandes. Zur Aus
führung einer Festigkeitsbest’mmung w ird das 
Gefäß an einem Balkenende m it W asser gefüllt 
und die P la tte  c am  anderen Balkenende derart 
m it Gewichten belastet, daß sich die Brechkante 
des Balkens d auf die P robe e senkt. Diese ru h t 
auf zwei in  eine hölzerne R inne eingelassenen Quer
stäben f. N un läß t m an m ittels eines H ebers aus 
dem W assergefäße W asser in einen m it Maßein-

Abb. 1 Bruchgebänge für die Vorrichtung 
zur Festigkeitsprüfung von  Formsand.

Abbildung 2. 

Schnitt durch 
die Büchse 

für den Kern  
zur B estim 
mung der 

B ruchfestigkeit.

teilung versehenen Zylinder ablaufen, wodurch der 
Probestab  einem stetig  zunehmenden Drucke un ter
worfen wird. Im  Augenblicke des Bruches schließt 
m an den Q uetschhahn des W asserablaufs und kann 
nun  das Bruchgewicht an der E in teilung  des Meß
zylinders unm itte lbar ablesen. Diese E inrichtung 
gesta tte t eine völlig stoßfreie E rhöhung der D ruck
belastung, die je Sekunde um  ein ste ts gleiches Maß 
zunim mt.

Die zur B ruchfestigkeitserm ittlung bestim m ten 
K erne sind 125 mm lang und je 25 mm bre it 
und hoch. Man fertig t sie in  einer um  13 mm 
höheren K ernbüchse an, die durch einen Deckel 
abgeschlossen wird, der 13 m m  tiel in  sie ein
greift (Abb. 2). Der zu verw endende Sand wird, 
gleichmäßig m it 7,5 %  W asser angefeuchtet und  
seine Menge für jede Probe nicht nach Maß, sondern.
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nach Gewicht bestim m t. Jeder Probestab benötigt 
180 g angefeuchteten Form sand. Man fü llt die 
Kernbüchse erst m it Sand, rü tte lt ihn m ittels zehn 
leichter m it dem Spachtelgriffe gegen die K ern
büchsenwand geführter leichter Stöße nieder, 
fü llt den R est nach, stößt wieder z e h n m a l  
und bringt den Deckel auf, der durch zehn 
leichte Schläge m it einem Holzhammer bis zum 
genauen Aufliegen am Büchsenrande niede’ge
trieben wird. Zum Ausheben des Kerns werden 
die Seitenteile der Büchse abgezogen. Die Kerne 
zur Bestimmung der Druckfestigkeit fertigt man 
in einer runden Metallbüchse von 38 mm Höhe und 
16 mm lichtem Durchmesser an, in die ein Kolben 
vom selben Durchmesser und von 25 mm Länge 
getrieben werden kann. Man fü llt 8 g, wie oben an
gegeben, angefeuchteten Sand in die Büchse und 
verdichtet ihn  durch N iedertreiben des Kolbens 
m ittels einer Schraubenspindel. Größere Probestücke 
ergaben weniger zuverlässige Ergebnisse.

Die Zerteilung nach den verschiedenen K orn
größen erfolgte m it H ilfe einer drehbaren mechanisch 
betriebenen R üttelvorrichtung, einer Crookschen 
Schläm mvorrichtung und einem Satze metrischer 
Kupfersiebe m it gestanzten Löchern nach Vor
schrift des In stitu te  of Mining and Metallurgy. Das 
W asser zum Schlämmen wurde bei allen Proben 
stets auf 15 0 erw ärm t und dauernd auf dieser W ärm e 
erhalten.

Zur Bestimmung der Binderaufnahm efähigkeit 
diente eine Schleudermaschine, bestehend aus einer 
Drehscheibe von 381 mm 0 ,  deren Spindel m ittels 
einer Friktionsscheibe von einem ^ -P S -M o to r an
getrieben wurde. Die Scheibe m acht 50 U m dr./m in  
und kann  ohne Gleichgewichtsstörungen drei 
Flaschen zu gleicher Zeit aufnehmen.

Man arbeitete nach dem Verfahren von H a n l  ey 
und S im m o n d s . D anach w erdenje nach dem B inder
gehalt 10 bis 20 g der Sandprobe in  eine Stöpsel
flasche von 500 cm3 Fassungsvermögen m it 250 cm3 
destilliertem  W asser, dem 10 % Ammoniak zu
gesetzt wurden, w ährend einer Stunde geschüttelt. 
D ann fügt m an 5 cm3 Essigsäure zur N eutralisation 
des Ammoniaks sowie eine genügende Menge in 
100 cm3 W asser gelösten kristallisierten  violetten 
Farbstoff zu, um  nach vollständiger Sättigung der 
P robe m indestens noch 40 mg davon tiberzu- 
behalten, spült die letzten Farbstoffreste aus 
dem Becherglase m it 40 cm3 Wasser nach —  es

Zahlentafel 2. C h e m i s c h e Z u s a m m e n s e t z u n g  
d e r  v e r s c h i e d e n e n  K o r n g r ö ß e n  d e s  

M a n s f i e l d - S a n d e s .

F einsand

%
G rob stau b

%
Ton
%

SiO , . . . . 85,96 74,74 37,26
F e , 0 3 . . . 1,24 0,94 3,44
A120 3 . . . . 6,26 7,28 18,32
CaO . . . . 1,54 4,23 15,58
MgO . . . . 0,90 2,47 2,10
K ,0  . . . . 1,14 2.42 2,85
N a2 0 .  . . . 0,12 0,18 0,15
Glühverlust . 3,04 7,40 20.70

100,20 99,66 100,40

Zahlentafel 1. E r g e b n i s s s e  d e r  m e c h a n i s c h e n  
d e r  M a n s f i e l d - S a n d p r o b e .

ergibt sich som it eine Gesamtwasserm enge von 
400 cm3 —  und übergibt die Flasche für zwei weitere 
Stunden der R üttelvorrichtung. D anach läß t man 
sie einige S tunden abstehen, zieht 100 cm3 der 
überstehenden k laren  Flüssigkeit ab , fügt 2 cm3 
zehnprozentige Essigsäure und 25 cm 3 Wasser zu 
und beseitigt den Farbstoffüberschuß durch Ein
führung eines 5 g schweren Stranges gebeizten 
BaumwoPgarns, wobei die W ärm e allmählich auf 
60 0 gesteigert wird. N ach Aufsaugung des gesamten 
Farbstoffes w ird das G arn  ausgezogen, gewaschen 
und bei 75° getrocknet. D as Baum w ol’g i-n  wird 
dann m it anderen Strängen von bekanntem  Farb
stoffgehalt verglichen und danach die von der 
P robe aufgenommene Fa-bstoffm enge berechnet.

Die chemischen A nalysen w urden, ebenso wie 
die Bestim m ung des G lühverlustes, in  üblicher 
W eise ausgeführt. G ießp 'oben w urden unter Be
nutzung von 3 je 100 m m  hohen und  457 mm weiten 
F orm kasten  in folgender W eise vo-genommen. Man 
stam pfte ein K asten teil m it gewöhnlichem Form
sand voll, strich es g la tt ab, trocknete  es, bedeckte 
es m it einem in  seiner M itte m it einem runden Aus
schnitte von 89 m m  0  versehenen Siebgewebe von 
etwa 5 Maschen auf 1 cm 2, setzte das zweite 
K astenteil auf, b rach te  in  dem Siebausschnitt ein 
Zylindermodell von 76 mm 0  und 200 mm Höhe 
un ter und stam pfte das Teil voll. Nach Ausarbei
tung einer sauberen Teilungsfläche legte man je 
einen Zinn-, Blei-, Zink-, A lum inium - und Silber
d rah t radial zum Zylinderm odell und  dieses be
rührend in gleichm äßigen A bständen auf die Tei
lungsfläche, so daß sie einen A bschnitt von 6 0 0 
ausfüllten. E s folgte das A ufstam pfen des dritten 
Form kastenteiles, worauf die Lage der D rähte am 
K astenteil angezeichnet, das Modell ausgehoben und 

die nasse Form  abgegossen
U n t e r s u c h u n g

K orn-
durchm esser

Koher
Rand

N ach 
2 min 

M ahlen

Nach 
5 min 

M ahlen

N ach 
10 min 
M ahlen

Nach dem 
Schleu

dern

N ach dem  
Gießen 

0 -1 3  mm 
A bstand

mm % % % % % %
Grobsand . . . .  
M ittelsand . . .
F ein sa n d .........
G robstaub. . . .  
Feinstaub . . . .  
T o n ...................

1,0 — 0,50  
0,5 — 0,25  
0 ,25— 0,10  
0 ,1 0 - 0 ,0 5  
0 ,05— 0,01 
unter 0,01

0,50
2,43

70,77
16,70

1,27
8,33

0,55
2,00

69,65
17,15

1,80
8,85

0,50
2,30

64,00
20,80

2,00
10,40

0,50
1,80

63,50
21,10

2,20
10,90

2,20
59,80
19,50
5,00

15,40

0,30
3,90

66,20
21,80

1,60
6,20

100,00 100,00 100,00 100,00 100,00 100.00

wurde. Das Trocknen des 
U nterteiles und seine Ab
deckung m it dem feinen 
Siebgeflechte h a t den 
Zweck, eine Vermengung 
der Sandproben m it an
derem  Sande zu verhüten. 
Nach völliger Abkühlung 
der F orm  w urde die Sand
schicht rings um  den Abguß 
bis zu einer E ntfernung von 
13 mm durch Einpressen
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Zahlentafel 3. F e s t i g k e i t  v o n  E o r m s a n d e n  i n  v e r s c h i e d e n e m  
A u f b e r e i t u n g s z u s t a n d e  u n d  n a c h  d e m  G i e ß e n .

Beanspruchung
auf

2 m in 5 min 10 m in ge A bstand  vom  A bgüsse
roh

M ahlen Mahlen Mahlen
sch leu

d e r t  |
0 —13
m m

23
m m

51
m m

102
mm

M ansfield-Sand

B ruchfestigkeit
D ruckfestigkeit

9 2 , 5

5 8 0 , 0

1 4 5 , 5

6 3 4 , 0

1 6 7 . 0

8 5 0 . 0

1 6 2 , 5

8 9 5 , 0

1 1 7 0 , 0  

! 8 7 0 , 0

1 2 0 , 0

4 7 0 , 0

1 5 8 . 0

6 1 0 . 0

1 7 3 . 0

7 0 0 . 0

1 6 3 . 0

8 7 0 . 0

H eck- und South-C ave-Sand, M ischung 3 : 1

B ruchfestigkeit
D ruckfestigkeit

8 9 , 0

3 7 5 . 0
N ich t
best.

N ich t
best.

3 7 5

1 2 3 0

4 2 0

1 2 8 0

7 8

3 6 0

2 5 0

7 0 0

2 3 8

7 5 0

3 5 5

1 1 9 0

D urham -Sand

B ruchfestigkeit
D ruckfestigkeit

3 8 , 0

1 0 0 , 0
N ich t
t e s t .

N icht
best.

5 5

1 9 0

5 5
1 8 5

1 6

1 2 0

3 6

1 6 5

4 5

1 6 5

6 0

1 9 0

eines verzinnten Blechzylinders von entsprechendem  
Durchmesser abgesondert. W eitere P roben  in  25,51 
und 102 mm E ntfernung  w urden m itte ls eines ver
zinnten Blechrohres von 25 m m  <J> entnommen. 
Schließlich grub m an  die M etalld räh te  vorsichtig 
aus und stellte die ihnen verbliebene Länge fest.

Zahlentafel 4. C h e m i s c h e Z u s a m m e n s e t z u n g  
v o n  Fi  e c k -  u n d  S o u t h - C a v e - S a n d e n  
u n d  de r  h a u p t s ä c h l i c h s t e n  K o r n k l a s s e n  

e i n e r  M i s c h u n g  b e i d e r  S a n d e .

Zur U ntersuchung ge
langten u. a. die in E ng 
land vielfach verw endeten 
Form sande von M a n s -  
f i e ld ,  von H e c k , von 
S o u t h - C a v e  und  von 
D u r h  a m. D er erstere g ilt 
als bester B untsandstein- 
Form sand, er vereinigt gu te  
D urchlässigkeit m it feiner 
K örnung und hoher B inde
k ra f t und is t zugleich in 
folge seines geringen Glim
me: gehaltes feuerfester als

Zahlentafel 7. B i n d e r v e r t e i l u n g s f a k t o r e n  

B ruchfestigkeit
Binderaufnahm e wert

X 100.

D urchschn itts
analyse

M ischung: V3 H eck  und  
2/3 S outh-Cave

H eck-
Sand

%

South-
Cave-
Sand

%

M ittel
sand

%

F e in 
sand

%

T on
geha lt

%

S i0 2 . . . . 87,20 85,68 92,38 89,48 28,42
E e ,0 3 . . . 1,75 5,68 0,56 1,60 9,80
A l20 3 . . . 5,23 4,30 3,36 4,58 13,78
CaO . . . 0,20 0,24 Spur 0,06 17,20
M .O . . . 0,28 0,26 0,20 0 ,34 1,41
K „0 . . . i 3,04 0,48 1,85 1,73 4,62
N a20  . . . t 0,18 0,21 0,28 0,24
TiO, . . . N icht 0,15 N icht N icht N icht

Glühverlust
best.

1,45 2,48
best.
1,08

best.
1,30

best.
24 ,00

99,15 99,45 99,64 ] 99,47 99,47

Boh
N ach 
2 m in 

M ahlen

N ach 
5 min 

Mahlen

N ach 
10 m in  
M ahlen

N ach
dem

S chleu
dern

’ M ansfield . . . 
j H eck und South-

8 , 0 1 2 ,1 1 3 , 9 1 3 , 1 13,8

Cave . 7 , 3 __ — 2 2 . 8 2 3 , 3

! Durham . . . . 1 1 , 9 — — 1 5 , 3 1 5 , 2

E r g e b n i s  
s u e h u n  g

Zahlentafel 8. 
d e r  m e c h a n i s c h e n  U n t e r 

e i n e r  D u r h a m - S a n d p r o b e .

1
K orndurch- 

m esser 

| mm

R oher

Sand

%

Nach
10 m in
M ahlen

o//o

N ach
dem

Schleu
dern
%

N ach dem  
G ießen

0 — 13 m m  
A bstand

1 Grobsand ¡1,® — 3,00 2,45 0,50 1,75
j M ittelsand 0,5 — 0,25 8,55 5,30 6,40 8,35

Feinsand . 10,25— 0,10 53 45 51,85 52,35 60,50
Grobstaub |0,10— 0,05 21,20 25,85 28,00 20,80
Feinstaub 0,05— 0,01 7,75 7,10 4,55 5,75
Ton . . j unter 0,01 6,05 7,45 8,20 2,85

!
100,00 100,00 100,00 100,00

Zahlentafel 5. B i n d e r - A u f n a h m e w e r t e  
a u f  100 g  S a n d .

i n  m g  F a r b s t o f f

N ach N ach N ach N ach A bstand  vom  A bgosse

Sandsorte Boh 2 m in 
M ahlen

5 m in 
M ahlen

10 m in 
Mahlen

dem
Schleu

dern
0 —13
mm

25 mm 51 mm 102 mm

Mansfield . . 1 1 6 0 1 2 0 0 1 2 0 0 1 2 4 0 1 2 4 0 6 8 0 1 2 4 0 1 2 4 0 1 2 2 0

H eck . . . . 5 4 0 — — — --- — —

Soüth-Cave . 2 8 6 0 — — — ---- —
H ecku.South- 

Cave . . . 
Durham . .

1 2 2 0

3 2 0 — -

1 6 4 0
3 6 0

1 8 0 0

3 4 0

6 8 0

1 1 0

1 5 6 0

2 6 0

1 7 3 5

3 2 0

1 7 6 0

3 2 0

Zahlentafel 6. W e r t e  f ü r  lo/o i n d e r  S e h 1 ä m m v o r r i c h t u n g

andere B untsandstein
sande. D erD urham -Form - 
sand ist glazialen U rsprun
ges. E r sollte auf G rund 
von D urchschnittsanalysen 
für Form ereizwecke g u t ge
eignet sein; solche A naly
sen sind aber irreführend, 
da die einzelnen B estand
teile oft sehr ungleichmäßig 
v e rte ilt sind. Die Dui ham - 
Sande sind wenig durch-

b g e s c h i e d e n e n  T o n .

S a n d : M ansfield H eck  u n d  S outh-C ave D urham

A ufb ere itu n g : B oh
F ertig

auf-
b e re ite t

N ach
dem

Gnsse
B oh

F ertig
anf-

b e re ite t

N ach
dem

Gusse
Boh

F e rtig
a u f

b e re ite t

N ach
dem

Gusse

T o n g e b a lt: 8,33 15,40 6,10 6,20 12,10 7,70 6.05 8,20 2.85

B ruchfestigkeit für 1 % T on . . . 
D ruckfestigkeit für 1 %  Ton . . . 
Binderaufnahm e für 1 % Ton . . , 
Glühverlust für 1 % T o n ....................

11,20
69,5

139,0
0,575

11.05  
56,8
80.5  

0,314

19,40
75,5

110,0
0,525

15,10
34,4

112,0
0,220

34,50
106,0
149,0

0,198

10,10
46,7
88,0

0,202

6,30
26.5
52.5  

0,355

6,71
23,2
41,4

0,262

5,60
42.1
38,6

0,438

*
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lässig. Ih r T ongthalt t r i t t  in sehr weicher Form  
auf, b renn t ba ld  aus und bew iik t s ta 'kes  Anbrennen 
des Sandes an  den Abgüssen. Sie sind darum  tro tz 
ihrer ausgedehnten Verwendung für Formereizwecke 
ausgesprochen minderwertig.

D ie in  den Zahlentafeln 1 und 8 zusammen- 
g js te llten  W erte lassen eine m it der fortschreitenden 
Aufbereitung stetig zunehmende M inderung der 
K orngröße eikennen, wogegen nach dem Gießen 
wiederum ein Anwachsen der Korng öße w ahr
nehm bar ist. E h rg es L ich t d ring t in  die Sache 
durch Zuhilfenahme einer guten H andlinse und eines 
Mikroskops m it 7- bzw. 35facher V ergrößerung.

M ansfield-Formsand läß t in grubenfrischem Zu
stande eine etwas ungleiche V erteilung des Binders 
ei kennen; neben m agereren Anhäufungen tre ten  
auch fast ausschließlich aus Binder bestehende 
K lüm pchen auf. Die Sandkörner sind durchweg 
ro t gefäib t und behalten  diese F äibung  auch nach 
der die Flocken abscheidenden B ehandlung im 
K olben und in der Schläm m vorrichtung bei. Die 
ro te F arbe  beruh t auf einem außerordentlich dünnen, 
in Salzsäure unlöslichen H äutchen von Eisenoxyd, 
das keinerlei Farbstoff aufnim m t1). Der Binder 
t r i t t  ersichtlich sowohl in loser, von einem zum 
anderen K orn übertragbarer G estalt, wie in einer 
an den einzelnen K örnern festhaftenden nicht über- 
tragbaven Form  auf. Die festhaftende, allen von 
B untsandstein stam m enden Fo m sanden eigentüm
liche F orm  träg t unzweifelhaft wesentlich zur E r
höhung der B indekraft 
bei. Der lose Binder haf
te t  an derart übe'zoge- 
nen K örnern beträchtlich 
fester, und es genügt zur 
E rreichung einer bestim m 
ten  „Sandstärke“ beim  
V orhandensein des E isen
oxydhäutchens eine gerin
gere Gesamt-Bindermenge 
als bei g latten  Quarz
körnern.

Die Zunahme des Ton
gehalts während der Auf
bereitung dürfte in der H auptsache auf der mecha
nischen Zerreibung eines Teiles der Körner zu Staub 
und zu Tonmehl zurückzuführen sein, wobei auch 
ein Teil des festhaftenden Binders frei w ird und 
nun nur mehr als loser Binder in Frage kommen 
kann. D a er an sich von geringer Zähigkeit ist, 
verm indert er die W iikung des gesam ten vo.handenen 
Binders.

Die ganz beträchtliche Zunahme der K orn
größe nach dem Gießen ist ersichtlich auf das An
fritten  von Ton- und Staubteilchen an die ursprünglich 
g la tteren  Sandkörner zurückzuführen. E ine n a tü r
liche Fonge davon ist die Minderung des Tongehalts. 
Die anhaftenden Teilchen werden durch die E n t
flockung nich t losgelöst, doch sind sie m it heißer

j i )  D ieser U m stand unterliegt noch w eiterer U nter
suchung.

Zahlentafel 9. C h e m i s c h e Z u s a m m e n s e t z u n g  
d e r  v e r s c h i e d e n e n  K o r n g r ö ß e n  d e s  

D u r h a m - S a n d e s .

Sand S taub Ton

% % %

S iO ., ...................  • 94,00 80,35 50,20
F e20 3 ........................ 1,24 3,18 5,34

Al20 3 ................. 3.05 8,56 21,54
C a O ............................. 0.15 0,60 2,26

M g O ............................. 0 ,20 1.24 5,12
A l k a l i e n .................... 1,04 1,95 4,77
Glühverlust . . . . 0,40 4,35 10,84

99,88 100,23 100,06

Salzsäure abzutrennen. Die säuregereinigten Kiesel
körner erscheinen infolge innerer Risse u ndu rch 
sichtig.

Beim neuerlichen M ahlen w ird ein Teil des an 
haftenden Staubes und Tones abgerieben und trä g t 
m it den gleichzeitig zu Staub und Ton zerriebenen 
K örnern zur allm ählichen Vermehrung der K lein
bestandteile bei. D adurch w ird die Porositä t und 
D urchläss:gkeit beein trächtig t, und außerdem  be
dingt die vergrößerte G esamtoberfläche einen ver
m ehrten B inderg shalt.

Diese U m stände gaben V eranlassung zur Mischung 
verschiedener Rohsande, um  die guten Eigenschaften 
des rohen oder noch wenig aufbereiteten Mans- 
field-Formsandes auch m it gröberen und beständi
geren Sanden zu erreichen.

E ine Mischung von Heck- und South-Cave-Sanden 
(Zahlentafel 4) führte  zum Ziele. M an erreichte dam it:

a) hohen G ehalt an  reinem  Sand von gleich
mäßiger K orngröße;

b) geringen S taubgehalt;
c) reichlich hohen Tongelialt von großer „F e ttig 

k e it“ , wie der Favbeaufnahm ew ert ausweist 
(Zahlcntafel 5), gute H altbarke it des Ton
gehaltes (ersichtlich aus den „nach dem Gusse- 
W erten“ der verschiedenen Proben) und bessere 
chemische Zusamm ensetzung der einzelnen K ör
nungsbestandteile (s. Zahlentafel 2 und 4);

d) hohen E isenoxydgehalt, der von wesentlichem 
Einflüsse auf die Oberflächenbeschaffenheit der 
Abgüsse ist.

D er ideale Zusatz zum South-Cave-Sand m üßte 
einen hohen Gehalt gleichmäßig gestalteter größerer

Zahlentafel 10. E r g e b n i s s e  d e r  m e c h a n i s c h e n  U n t e r s u c h u n g  
d e r  H e c k -  u n d  S o u t h - C a v e - S a n d  e.

K orndurch- 
m esser in

B oher
H eck

R oher 
S. Cave

R ohe
Mischung

N ach 
lu  min 
M ahlen

N ach dem 
Schleu
d e r n

N ach dem  
Gusse 
0— 13 

mm 
A bstand

mm % % % % % %

Grober S a n d .. 
M ittelsand . . .  
Feinsand . . . .  
Grobstaub . .  . 
Feinstaub . . . .  
T o n ....................

1.0 — 0,5  
0,5 — 0,25  
0 ,25— 0,10  
0 .1 0 — 0,05  
0,05— 0,01 
unter 0,01

1,40
43,60  
43 35 

4,25  
0,50  
4.90

5,50
51,20
26,05

2,20
1.75

13,30

2,90
45.70
36.70  

2,50  
1,30

19,90

1,50
41,00
37,50

6.30
1.30  

12,40

0,70
40,40
35,00

9,80
2,00

12,10

1,80
47,60
36,00

5.45
1.45 
7,70

100,00 100,00 100.00 100,00 100,00 100,00
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K örner m it ausreichend festhaftendem  eisenoxydi- 
schen B inder sowie m öglichst wenig S taub- und 
Tongehalt haben. In  dieser Beziehung w ar Mans- 
field-Sand als Zusatz zu verwerfen, da  er allzuviel 
Feinsand und groben Staub enthält. Auch sein 
hoher B indergehalt m acht ihn  zur Verwendung als 
Zusatz zu gröberem  Sande ungeeignet, er würde 
insbesondere dessen D urchlässigkeit beeinträchtigen.

Abbildung 3. W ärm ebeanspruohung des F orm 
sandes in verschiedener Entfernung vom  Abgusse.

Die Versuchsformen w urden n ich t geschwärzt 
oder auf irgendeine andere A rt geschützt; das 
äußere Ansehen der Abgüsse beruh te  demnach aus
schließlich auf dem  Einflüsse des benu tz ten  F orm 
sandes. M ansfield-Sand e’gab eine ausgezeichnet 
g la tte , b lau  gefärbte G ußhaut, und die Oberfläche 
der m it dem Heck- und South-Cave-Sand gegossenen 
Form en gab der ersteren wenig nach. D urham - 
Sand ergab eine graublaue-,-^rauhe, vielfach an 
gebrannte G ußhaut. Mangels eines Pyrom eters 
ließ sich die Gieß wärme nich t genau bestim men, 
sie kann  aber schätzungsweise m it etw a 12500 
angenomm en werden.

Das Schaubild Abb. 3 zeigt die auf G rund der 
in  die Versuchsform eingelegten und  teilweise ab 
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geschmolzenen D räh te  erm itte lten  Tem peraturen 
in  verschiedenen A bständen vom  Abgusse.

Die Feuerfestigkeit der P roben w urde zwar 
n ich t geprüft, m an wird aber m it der Annahm e n ich t 
fehlgehen, daß der E isenoxydgehalt hierauf von 
wesentlichem E influß  ist. Jedenfalls bew irkt ein 
nennensw erter E isenoxydgehalt im  Form sande eine 
schöne, b laue E isenoxyduloxydhaut am Abgusse 
im  Gegensätze zu hohem  Eisenoxydulgehalte infolge 
geringerer B ildung von E isensilikaten m it den 
Sandkörnern.

N icht alle U ntersuchungsergebnisse ließen sich 
bis je tz t restlos deuten, doch ergeben sich folgende 
allgemein gültigen Schlüsse:

1. Die mechanischen und physikalischen E igen
schaften der Form sande sind für ih re  W ertigkeit 
ebenso w ichtig wie die chemische Zusammensetzung.

2. D er W ert des B inders im  rohen Sande w ird 
durch das A ufbereitungsverfahren beträch tlich  be
einflußt.

3. D iebesten  Sande enthalten  sowohl festhaftende 
als auch übertragbare Binder.

4. W ährend des mechanischen A ufbereitens 
erfolgt eine nennensw erte Verkleinerung der durch
schnittlichen Korngröße.

5. D er B inderverteilungsfaktor b ildet ein beson
ders wichtiges Merkmal zur B eurteilung der Zeit, 
innerhalb deren die vollkom m enste V erteilung des 
B inders durch den Mahlvorgang zu erreichen ist, 
und  bei deren U eberschreitung durch zu w eit gehende 
Zermalmung der K örner eine Verschlechterung des 
Form sandes ein tritt.

6. E s is t keine einzelne U ntersuchungsart aus
reichend, um den praktischen W ert eines Form sandes 
zu beurteilen; ein zutreffendes W erturte il is t nur 
durch sorgfältige Vergleichung der E rgebnisse aller 
angeführten U ntersuchungen zu erlangen.

C . Irresberger.

Beitrag zur Kenntnis des Tem perprozesses.
Von P . O b e r h o f f e r  und J . W e ite r .

(M itteilung aus dem  Eisenhüttenm ännischen Institu t der Technischen H ochschule Aachen.)

( E in flu ß  der Zusam m ensetzung , der G lüh tem pera tur und des T em p erm ilte ls  a u f d ie E igenscha ften . Verhalten
des Schw efels. D ie w eiche R a u t.)

(Schluß von Seite 110.)

D ie  V e r te i l u n g  d e r  T e m p e r k o h le  geht aus 
den A b. 1 1 ,12 , 13 fü r den Versuch b und 14,

1 5 ,1 6  für den V ersuch d hervor. Versuch a is t n ich t 
berücksichtigt, weil er im  w esentlichen das gleiche 
wie V ersuch b ergab.

Die P roben  4 und  3 m it wenig bzw. viel Schwefel 
und wenig M angan unterscheiden sich bei den Ver
suchsreihen a  und b (900 °) nu r wenig. E rste re  (4) 
weisen eine schm ale, fas t völlig tem perkohlefreie 
Randzone auf, eine Uebergangszone m it weniger 
und eine K ernzone m it viel Tem perkohle. Die Aus
dehnung der K ernzone is t geringer u nd  die der 
Uebergangszone größer bei V ersuchsreihe b  (R ot
eisenstein) als bei V ersuchsreihe a (W alzsinter), 
obwohl der G esam ttem perkohlegehalt der gleiche

is t (vgl. Abb. 4). Die U ebergänge zw ischen den 
einzelnen Zonen sind allm ählich. Bei höherem  Schwe
felgehalt (3) sind anscheinend nu r zwei Zonen vor
handen, eine schm ale m ehr oder m inder scharf ab
gegrenzte tem perkohlefreie oder -arm e Randzone 
und eine K ernzone m it viel und  gleichm äßig ver
te ilte r  Tem peikohle. Bei G egenwart von viel 
Schwefel und M angan (6) is t die Menge der Tem per
kohle an  und fü r sich gering bei den beiden ersten 
V ersuchsreihen, wie schon die A nalyse lehrte. Ferner 
scheint ähn lich  wie bei den schwefelarmen Proben  
eine kon tinu ierliche Zunahm e der Tem perkohle 
vom  R ande nach der M itte  zu erfolgen. D as tr if f t  
auch zu, wenn das Tem pern bei hoher T em peratur 
erfolgte (V ersuchsreihe d, P robe 6, Abb. 16); da
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gegen is t es n ich t der F a ll bei A bwesenheit von 
M angan (Probe 3, Abb. 15); vielm ehr zeigt sich 
h ier w ieder wie bei Versuchsreihe a und  b eine 
tem perkohlearm e R and- und eine tem perkohlereiche 
K ernzone m it scharfer Abgrenzung, wobei jedoch 
die A usdehnung der ersteren  Zone bedeutend größer

V erteilung des Schwefels und n ich t eine Folge der 
raschen A bkühlung, weil andernfalls auch cie man- 
ganhaltige Probe m it ih rer annähernd  gleichen 
übrigen Zusam m ensetzung (Schwefel, Kohlenstoff) 
diese scharfe Abgrenzung der Zone aufweisen m üßte. 
Die wesentlich bessere K erbzähigkeit des mangan-
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ist. Schon nach zehnstündiger G lühdauer is t, wie 
der Vergleich der Abb. 14 und 15 lehrt, die end
gültige B reite und A nordnung der Zone erreicht, 
nur ih r G ehalt an Temperkohle is t noch verschieden.

Die scharfe Abgrenzung der Zonen, insbesondere 
bei Versuchsreihe d, is t eine Folge der ähnlichen

haltigen und schwefelreichen Gusses dürfte  also 
eine Folge des Fehlens scharf abgegrenzter Zonen 
sowohl bezüglich des Schwefels als auch des K ohlen
stoffs sein. Auch auf diesem W ege ergeben sich 
also die G ründe für den V orteil eines höheren 
M anganzusatzes.
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Ganz allgemein mag der Zusam m enhang zwischen 
Kohlenstoff- und  Schwefelgehalt einerseits und  der 
Zähigkeit anderseits so zu kennzeichnen sein, 
d aß  m it fortschreitender E ntkohlung  der verm in
dernde E influß des Schwefels auf eie Zähigkeit her-

x  6

A bbildung 17. C -freie Randzone, Kernzone m it ver
hältnism äßig viel, in  groben Inseln  vorhandenem Perlit. 
Uebergangszone fast perlitfrei. Zwischen dieser und 
d er  C -freien Randzone eine Zone m it Perlitanhäufung, 
deren Ausdehnung in den Ecken so gut w ie N u ll ist 

und nach der M itte der Seiten hin zunimmt.

Abbildung 19. Vollständig entkohlte Randzone m it 
schroffem  U ebergang zur Kernzone. In  dieser allm äh
licher U ebergang bis zur M itte. H ier  freier Zementit 

neben P erlit.

v o rtr it t  und den der Temperkohle und des ge
bundenen Kohlenstoffs, die dann  annähernd  gleiche 
W erte  annehm en (Versuch d), verdeckt. Bei geringer 
E n tkoh lung  (Versuch a und b) überw iegt dagegen 
d er E influß  der gebundenen Kohle.

Die gebundene K ohle is t gem äß den Abb. 17 
bis 22 verte ilt, denen eine B eschreibung beige
füg t ist.

W ährend die Versuchsreihen a und  b sich in 
bezug auf die V erteilung des Schwefels und  der

Abbildung 18. K ontinuierlicher U ebergang des G ehaltes 
an geb. K ohle vom Rand bis zur M itte. In  der Zw i
schenzone m itunter grobe P erlit-A nhäufungen; in der 

M itte der Kernzone Zem entit.

Abbildung 20. A llm ählicher U ebergang jenseits der 
äußersten oxydierten Randzone bis zur M itte.

Tem perkohle kaum  voneinander unterscheiden, is t 
dies n ich t der F a ll bezüglich der V erteilung der 
gebundenen Kohle, obwohl gemäß Abb. 4 die G esam t
gehalte  an gebundener K ohle zwischen den beiden 
V ersuchsreihen kaum  voneinander ab weichen. K enn
zeichnend fü r den schwefelfreien Guß is t die U eber
gangszone m it P e rlit in  scharfer A bgrenzung vom
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vollständig kohlenstofffreien R and. Besonders be
m erkensw ert is t endlich noch die P robe 6 d  durch 
die äußerst gleichmäßige Verteilung der gebundenen 
Kohle, ferner in  Probe 3 d  das Fehlen eines scharf 
ausgeprägten Zusammenhanges zwischen der Ver
teilung des Schwefels und der Temperkohle und der

x  6

Abbildung 21. W ie das vorherige Bild, jedoch schärfere 
Trennung zwischen einer Band- und einer Kernzone.

X 6

Abbildung 22. M it Ausnahme einer w enig ausgedehnten 
Kernzonc m it grober Perlit-K ristallisation  ziemlich 
gleichm äßiger Gehalt an P erlit über den ganzen Quer

schnitt bis zur äußersten oxydierten Randzone.

des gebundenen Kohlenstoffs. Im  übrigen aber sind 
die E rscheinungen so m annigfaltig, daß auf G rund 
dieser wenigen Versuche die U rsachen noch nich t 
angegeben werden können. Die vielfach beobachteten 
schroffen Uebergänge können jedenfalls bei den 
V ersuchen a  und b, wo die A bkühlung m it äußerster

L angsam keit erfolgte, n ich t auf das F esthalten  
eines G leichgewichtszustandes wegen m angelnder 
Gelegenheit zum  Ausgleich durch Diffusion gedeute t 
werden.

D ie  o x y d ie r te  R a n d s c h ic h t  o d e r  „ H a u t“ . 
E s w urde zunächst festgestellt, daß bei den in  reinem  
R oteisenstein geglühten P roben die O xydation des 
R andes n ich t wesentlich s tärker w ar als in den m it 
W alzsinter geglühten. E ine geringe O xydation des 
Randes h a tte  bei allen P roben, also unabhängig  
vom  Schwefel- und M angangehalt, sta ttgefunden. 
In  den bei 900 0 geglühten P roben w ar diese O xyd
schicht ein feinadriger Streifen von 0,1 bis 0,3 m m  
S tärke, in  dem die Ferritk rista lle  vollständig von 
schw arzen O xydpünktchen durchsetzt w aren 
(Abb. 23). Dieser feinnetzige O xydstreifen fand 
sich m anchm al um  seine eigenj B reite  in  das E isen  
vorgerückt, w ährend davor anscheinend w ieder 
oxydfreies Gefüge vorhanden war.

geglühten Proben.

Die bei 1030 0 geglühten P roben  wiesen jedoch 
außer erheblicher B reite der „ H a u t“ (vgl. auch 
Abb. 20 bis 22) noch eine andere O xydations
erscheinung auf, die als ein grobmaschiges N etzw erk 
von großen O xydansam m lungen erschien, die oft 
perlschnurartig  den K ristallbegrenzungen folgten, 
oft aber auch regellos und wahllos in  dem  äußersten  
R and eingesprengt w aren (Abb. 24). Die E inschlüsse 
zeigten un ter dem  M ikroskop eine dunkelgraue 
Färbung , etwas grauer als die der M angansulfidein- 
schlüsse. Sie w aren vollständig homogen und w urden 
durch keines der angew andten A etzm ittel ange
griffen. Ih re  oxydische N a tu r scheint festzusl ehen.

Man k ann  also im  Tem perguß zwei räum lich  
getrennte O xydationserscheinungen unterscheiden, 
eine äußere, gröbere, welche die Folge einer Ueber- 
oxydation infolge zu hoher G lüh tem peratu r oder 
zu hohen Sauerstoffgehaltes des T em perm ittels ist, 
und eine feinnetzige, nach innen zu gelegene, welche 
nach den vorliegenden U ntersuchungen in  jedem  
Temperguß vorkom m t, und der dem nach eine tiefere 
B edeutung zukom m t
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Probe % C im 
Band

% C im 
ges. 

Qi er- 
sclmitt

% S im 
Band

% S im 
BoLmat

% o  im 
Band

% 0  im 
ge s. 

Quer
st im tt

3 b
3  d
4 d 
6 d

0 ,2 2
0 ,1 6
0 ,1 5

0 ,3 6
0 ,3 8
0 ,4 8

0 ,1 2 4
0 ,0 6
0 ,3 2 4

0 ,3 5 9
0 ,0 1 4
0 ,3 7 0

0 ,1 4 2
0 ,1 9 2
0 ,2 4 0
0 ,3 0 6

0 ,0 4 2
0 ,0 5 0
0 ,0 4 7
0 ,0 5 3

H ierm it is t erwiesen, daß der R and  der Tem per
gußstücke an  O xyden angereichert ist. B edenkt 
m an, daß die R andschicht bei geglühtem  Temperguß 
gewöhnlich aus völlig entkohltem  E isen besteht, 

IX .,3

außen

Abbildung 26. Sekundäre Schwefeleinscklüsse.

P erlits  in  dem O xydstreifen eine größere B edeutung 
zukom m t, als dies durch die einfache U m kehrung der 
R eaktion 2 C 0  =  C +  C 0 2 e rk lä rt w erden kann . 
Eisenoxydul verm ag in  das E isen  zu d iffundieren2),

0  V gl. z. B . Stotz, St. u. E . 36 (1916), S. 501.
2)  V gl. a. Oberhoffer und d ’H uart, St. u. E . 39 

(1919), S. 165.

39

Die oxydische H au t w ar im m er vollständig frei 
von den im  E isen prim är vorhanden gewesenen Sul- 
fidcinschlüssen, gleichgültig ob es sich hier um  Man- 
gansulfid oder E isensulfid handelte. N ur m itun ter 
und stellenweise t r a t  eine gewaltige Schwefelan
sam m lung zwischen der feinnetzigen inneren und 
der grobkörnigen äußeren Oxydationszone auf, wie 
sie Abb. 25 an einem technischen Erzeugnis deut
lich veranschaulicht. O efter tre ten  ferner andere 
Schwefeleinschlüsse auf, die nachträglich durch

x  200

so erscheinen die K ohlenstoffm engen in  dieser 
Schicht rech t hoch. Die m etallographische U nter
suchung bestä tig t aber die chemische, es findet 
sich bei allen P roben  im  G ebiete des feinnetzigen 
Oxydbandes P e rlit (Abb. 27 und 28), eine schon 
genügend aus dem Schrifttum  bekann te  T atsache1). 
B em erkenswert is t jedoch das schroffe A bsetzen des 
P erlits  nach innen zu in  U ebereinstim m ung m it dem 
ebenso schroffen A bsetzen des O xydbandes. Diese 
Tatsache deu te t darauf hin, daß dem  V orkom m en des

x  200

Abbildung 24. Randschicht (H au t) der bei 1030° 
geglühten Proben.

Diffusion von außen oder von innen in  die O xydhaut 
gew andert sind. Diese sekundären Schwefelein
schlüsse haben dieselbe braungelbliche F ärbung  des 
E isen-Eisensulfid-E utektikum s (Abb. 26). E s sind 
aber auch vereinzelt die p räch tig  messinggelben 
Einschlüsse von Schwefeldisulfid F e  S2 nachgewiesen 
worden. U eber das E n tstehen  dieser E inschlüsse 
kann  beim  heutigen S tand unserer K enntnisse noch 
nichts E ndgültiges ausgesagt werden. Die A nnahm e 
liegt aber nahe, daß es sich um  W echselwirkungen 
zwischen E isenoxydul und -sulfid handelt, wobei 
ein E u tek tik u m  von Sulfid und Oxyd entsteht.

U m über diese V erhältnisse quan tita tiven  Auf
schluß zu erhalten , w urde an v ier P roben eine der 
Dicke der H au t entsprechende Schicht abgefräst 
und auf K ohlenstoff, Schwefel und Sauerstoff ana
lysiert:

Abbildung 25. Schwefelansam m lungen in den Oxyda
tionszonen eines technischen Erzeugnisses m it starker 

H autbildung.

innei

außen

innen
X  2 0 0
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Abbildung 27. Perlit in der Randschicht der bei 900° 
getemperten Probe.

Abbildung 28. Perlit in der Randschieht der bei 1030° 
getem perten Probe.

ob auf G rund einer gewissen Löslichkeit im  Dieses feinverteilte  Eisenoxydul im  R and de
festen E isen oder auf dem Wege über die Gas- Tem pergußstücke is t aber w ahrscheinlich der H a  p
phase, kann  heute noch n ich t angegeben werden. träger der E ntkohlung.

(F ü r  d ie  in

Zuschriften an die Schriftleitung.
d ie se r A b te ilu n g  e rscheinenden  V erö ffen tlich u n g en  ü b ern im m t . d ie  S c h r if t le i tu n g  keine V eran tw o rtu n g .)

Einige  Betrachtungen  über  die Werksto f fprüfung  bei S tah l formguß.

M it Interesse habe ich die B etrachtungen von 
<J)r.»3ng. K r ie g e r  über die obige F rage gelesen1). 
B edauert habe ich nur, daß m an aus seinen Aus
führungen eine abfällige K ritik  der H eeresverw altung 
herauslesen muß. D abei g ib t K rieger selbst zu, 
daß  die E rscheinung, von der er spricht, noch wenig 
gek lä rt und er selbst schon zufrieden sei, zunächst 
wenigstens einige Anregungen geben zu können. 
Diese Anregungen und die von ihm  gewiesenen Wege 
w ürde auch ich —  soweit dazu in  dem je tz t eng 
begrenzten Geschoßgebiet die Möglichkeit gegeben 
s t .— gern  befolgen, nur m öchte ich betonen,^ daß 
w ährend des Krieges eine Fassung der A bnahm e
bedingungen, wie sie seitens K rieger vorgesclila- 
gen werden, wohl schwerlich h ä tte  durchgeführt 
w erden können, und daß die H eeresverw altung 
den  von K rieger ausgesprochenen Tadel n icht 
verdient.

Zunächst is t K rieger ein Ir r tu m  unterlaufen, 
wenn er ann im m t, daß in den Lieferungsbedingungen 
fü r S tah lgußgranaten  eine H öchstdehnung von 2% 
vorgeschrieben gewesen sei. Das tr if f t n ich t ganz 
zu, sie b e tru g  vielm ehr zum m indesten seit 1916 
sowohl bei den betreffenden Geschossen der Feld- als 
auch der F u ß artille rie  8 % . Auch rechnet K rieger 
b e i den von ihm  angestrebten  physikalischen E igen
schaften  anscheinend m it einem viel höheren Mangan- 
gehalt, als er seitens der H eeresverw altung (0,6 %  Mn) 
m it R ücksicht auf die R ohstoffknappheit als er
strebensw ert empfohlen war.

1) St. u. E. 42 (1922), S. 1769/73.

E in  Ausglühen der S tahlgußgranaten zur E r 
zielung höherer Dehnung und gleichmäßigerer physi
kalischer W erte w ar w ährend des Krieges n ich t 
grundsätzlich möglich, weil die erforderlichen Oefen 
für das A nwärm en und die gleichmäßig tem pe
rie rten  und vor L uftzug geschützten A bstellräum e 
für das anschließende A bkühlen bei vielen Gießereien 
kaum  zur Verfügung standen. Die H eeresverw altung 
h ä tte  einen beträch tlichen  A bstrich in  ihrem  be
sonders zu Beginn des Krieges sehr unzureichenden 
G eschoßprogram m vornehm en m üssen, wenn sie 
obige Forderung  als bindende V orschrift h ä tte  auf
stellen wollen. Auch die Preisfrage spielte dabei 
keine völlig untergeordnete Rolle, tvenn sie auch 
gegenüber der Forderung  nach G üte zurücktreten  
m ußte. E s un terlieg t keinem  Zweifel, daß das Aus
glühen der Stahlgußgeschosse ein kostspieliges Ver
fahren  w ar und die knappen  K ohlen und Menschen
k rä fte  in  Anspruch nahm , ohne dabei unbedingt 
erforderlich zu sein, weil die Stahlgußgranaten  m it 
R ücksicht auf die vorgeschriebenen niedrigen Festig
keitsw erte entsprechend k räftig  konstru ie rt waren. 
Die durch das G lühen erreichte wesentlich höhere 
D ehnung h ä tte  ferner —  wie K rieger ganz richtig 
v erm u te t —  eine unbefriedigende Zerlegung des 
Geschosses am  Ziel ergeben1). D abei m öchte ich fast

! )  An sich hätte aber im Gegensatz zu den nach
folgenden Ausführungen K riegers ein Au g.ühen sehr 
wohl verlangt werden können, da der Ge3 choßwerkstoff 
nicht nur eine gew isse Sprödigkeit für die erforder
liche W irkung am Ziel, sondern auch eine gewisse 
G leichm äßigkeit und Zähigkeit für die notwendige H alt
barkeit im Geschützrohr besitzen muß.
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glauben, daß die W erkstof Spannungen infolge der viel
fach unzureichenden E in rich tungen  der W erke und 
geringen E rfahrungen der wenig geschulten K riegs
belegschaft auch durch ein Ausglühen nich t im m er 
verh indert, und daß m inderw ertige Schmelzungen 
oder Schmelzungen, in  denen sich einzelne m inder
w ertige Geschosse —  die sogenannten V erbrecher —  
befanden, auch dann  noch ganz gegen den W illen 
des A uftraggebers abgenom m en w orden wären.

W enn w irklich einm al Schmelzungen verw orfen 
w urden, die an  sich vielleicht noch b rauchbar w aren, 
ab er entsprechend den von K rieger gekennzeichneten 
U nzulänglichkeiten ein falsches Prüfungsbild  er
geben h a tten , so glaube ich, daß dies bei der a ll
gemein sehr nach- und  vorsichtig  gehandhabten  
Zurückweisung von Geschossen im m erhin nu r selten 
der F a ll gewesen sein w ird.

Die A bnahm evorschriften w urden seinerzeit durch
aus n ich t leichthin aufgestellt. Sie b ildeten  viel
m ehr das E rgebnis ganz eingehender U ntersuchungen 
in  den staatlichen  G eschoßfabriken, in  denen keine 
D ile ttan ten  saßen. A ußerdem  w urden W ünsche 
und E inw ände, die seitens der Industrie  erhoben 
w urden, ste ts weitgehend berücksichtig t1). Dem 
dien ten  auch die vielen Besprechungen, welche 
zwischen H eeresverw altung und denV ereinen  deu t
scher E isenhütten leu te  und deutscher Maschinenbau
an sta lten  usw. gepflogen w urden. F erner stand  
der Industrie , falls sie an  dem Ausfall einer physi
kalischen P rüfung  A nstand nahm , das R echt einer 
Schiedsuntersuchung zu. W ären dabei die von 
K rieger angestellten B etrachtungen vorgebracht 
worden, so w ären sie besonders auch von  der 
Stelle, welche die Schiedsuntersuchungen ausführte 
—  näm lich dem  M ilitärversuchsam t —  zweifellos 
berücksich tig t worden.

D er von K rieger am  Schluß seiner A usführungen 
gem achte Hinweis auf den V erlauf der Dehnungs
kurve  im  Vergleich zur B elastung und die vielfache 
E rfah rung , daß ein frühzeitiger Bruch m eist nicht 
sehr w eit vo r der w irklichen B ruchbelastung liegt, 
w ährend die gewöhnlich erst in  der N ähe der B ruch
belastung  eintretende starke  D ehnung noch nicht 
erreich t ist, h a t für die A bnahm e von S tahlguß
g rana ten  keine Bedeutung, d a  ja  lediglich eine 
H öchstdehnung, n ich t aber eine untere Grenze für 
die Dehnung vorgeschrieben war.

D er H eeresverw altung kom m t also der von 
Krieger gem achte V orw urf n ich t zu. Ob eine Aen- 
derung der ehemaligen K riegsvorschriften in  dem 
von  K rieger vorgeschlagenen Sinne fü r die Praxis 
überhaup t vo rte ilhaft is t —  wobei ich zuversichtlich 
hoffe, daß w ir in  der Friedenszeit Stahlgußgeschosse 
nich t w erden zu fertigen brauchen — , erscheint m ir 
auch heute noch n ich t über allen Zweifel erhaben. 
In  der Theorie dagegen h a t K rieger wohl recht. 
Die d re i von ihm  genannten U rsachen, das Auf

1)  Anc-h hier muß ich der nachfolgenden Bem er
kung Kriegers widersprechen; wenn W ünschen der In 
dustrie bei der Zulassung eines höheren Phosphor
gehaltes nicht w eitgehend genug nachgekommen w er
den konnte, so geschah es, weil eben noch andere Rück
sichten, z. B. auf genügende H altbarkeit gegen hohe 
Stoßbeanspm chungen, maßgebend waren.

tre te n  von Biegespannungen bei der Z erreißprüfung 
infolge U ngenauigkeiten beim  E inspannen des Zer
reißstabes oder innere Zellenspannungen oder E in 
schlüsse von F rem dkörpern  mikroskopisch feinster 
A rt, die zu einem örtlichen E inreißen des S tabes 
führen, mögen gleichzeitig oder einzeln Fehlergeb
nisse beim  Zerreißversuch verursachen, die beim  
ausgeglühten Stahlform guß weniger in E rscheinung 
tre ten  und  daher weniger Zweifel aufkom m en lassen, 
ob das gefundene E rgebnis m it der w irklichen Be
schaffenheit des W erkstoffes übereinstim m t. Sind 
aber die Unterschiede wirklich d era rt, daß daraufhin  
die bestehenden V orschriften und H erstellungs
verfahren um gearbeitet w erden m üssen? K ann vor 
allem  nich t durch die A rt der P rüfung  und die 
Bauweise und H andhabung der Zerreißm aschinen 
eine V erm inderung oder ein Vermeiden "unzulässiger 
Biegebeanspruchungen der Z erreißstäbe erreicht 
werden?

E s is t n ich t Zweck der vorstehenden Zeilen, 
einen Federkam pf durchzuführen, zum al ich weder 
die H eeresverw altung vertre te , noch auch die u r
sprünglichen V orschriften für die Stahlgußgeschosse 
b earbe ite t habe und daher mich auch nich t durch 
die h a rten  W orte Kriegers getroffen fühle. W ohl 
aber is t eine sachliche K lärung der angeschnit
tenen  F rage fü r die H eeresverw altung insofern von 
Bedeutung, als es ih r n ich t m ehr möglich ist, in 
eigenen B etrieben den gem achten A nregungen auf 
den G rund zu gehen und daher sich die E rfahrungen  
der zivilen Industrie  zunutze m achen m uß, wo die 
Grenze zwischen der geschilderten Theorie und der 
vorzuschreibenden Praxis liegt.

Vielleicht kann  2 r.»3ng . K rieger selbst noch b e 
s t im m te r e  Zahlen fü r Festigkeit, Streckgrenze 
und Dehnung für Stahlgußgeschosse angeben, wobei 
er aber auf die R ohstoffknappheit, insbesondere 
den Mangel an  M angan, auf eine gute Zerlegung 
und die sonstigen geschilderten Schwierigkeiten 
R ücksicht nehm en m üßte  A n sich k ann  eine a ll
gemein als zulässig anerkannte und als möglich 
beze'chnete V erbesserung sowie eine gleichmäßige 
und  einwandfreie P rüfung  des W erkstoffes der 
H eeresverw altung nur angenehm  sein. E s erscheint 
m ir nicht denkbar, daß sie b rauchbare Vorschläge 
zurückweisen w ürde, insonderheit n ich t bei den 
hoch und dynam isch beanspruchten  Geschossen, 
m it deren üblen W irkungen im  F alle  eines R ohr
detonierers w ir und  unsere Feinde hinreichend Be
kanntschaft gem acht haben.

B e r l in ,  im  D ezem ber 1922.
H auptm ann K . Justro w .

* *
*

H aup tm ann  J u s t r o w  h a t, wie m ir scheint, die 
G edankengänge, die mich bei m einen B etrach tungen  
leiteten , etwas m ißverstanden. E s lag  m ir d aran , 
1. zu beweisen, daß die beim  Z erreißstab  gefundenen 
W erte  gerade be i S tahlform guß sehr häufig n ich t 
den w irklichen Festigkeitsw erten  des W erkstoffes 
entsprechen, und  2. den U rsachen dieser für die 
Stahlgießer sehr unangenehm en E rscheinungen nach
zugehen.
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D a diese U nstim m igkeit besonders drastisch 
bei den w ährend des Krieges in  so großen Mengen 
hergestellten Stahlgußgeschossen zutage tr a t ,  so 
bin ich bei meinem V ortrag  von diesem Erzeugnis 
ausgegangen. Die H öhe des M angangehaltes, die 
D ehnung und ähnliche Dinge, die Justrow  an
schneidet, sind dabei an  sich nebensächlich. E s ist 
m ir auch durchaus kein  I r r tu m  bei diesen Zahlen 
unterlaufen; denn die von m ir angeführten Zahlen 
und A nalysen sind der am tlichen Aufforderung 
der H eeresverw altung zur Lieferung dieser Geschoß
a r t  entnom m en (Schreiben der Kgl. Geschoßfabrik 
Spandau vom  22. 10. 14, Nr. 19 056 II , 14). Daß 
m an später, u n te r dem D ruck der Rohstoffnot und 
vielleicht auch auf G rund der inzwischen gemachten 
E rfahrungen , einzelne Bedingungen änderte , die 
D ehnung erhöhte, den M angangehalt herabsetzte 
usw., än d ert nichts an  meinen sich ganz allgemein 
auf S tahlform guß (nicht nur auf Stahlgußgeschosse) 
beziehenden Ausführungen.

D aß W ünsche und Einw endungen von seiten 
der Industrie  im m er ohne weiteres ein williges Ohr 
bei der H eeresverw altung gefunden haben, wage ich 
auf G rund meiner E rfahrungen  w ährend des Krieges 
und aus früheren  Zeiten zu bezweifeln. Ich brauche 
nur an die Käm pfe zu erinnern , die notwendig w aren, 
um  die Zulassung eines höheren Phosphorgehaltes, 
gerade bei den fraglichen Stahlgußgeschossen, zu 
erreichen, ausgesprochen bei einer Geschoßart, 
deren W irkung um  so besser w urde, je größer die 
Sprödigkeit des W erkstoffes war.

Ir r ig  is t es, wenn m an, wie es Justrow  tu t ,  aus 
meinen B etrach tungen  folgern wollte, die S tahl
gußgranaten  h ä tten  zwecks V erbesserung der G üte 
ausgeglüht w erden müssen. Ganz im  Gegenteil 
h ä tte  das Ausglühen die w ertvollste E igenschaft 
dieser Geschosse, sich in  möglichst viel w irksam e 
Sprengstücke zu zerlegen, nur beein trächtig t. 
Mein V orw urf r ich te t sich n icht gegen den W erk
stoff als solchen, der durchaus den Anforderungen 
entsprach, sondern ausschließlich gegen die A rt der 
Festsetzung der Abnahmebedingungen. W enn ein 
P rüfungsverfahren —- im  vorliegenden Falle die 
Festigkeitsprüfung eines von H aus aus außerorden t
lich spröden und  dazu noch ungeglühten S tahl
gu sses —  unrichtige, den w ahren E igenschaften des 
W erkstoffes w idersprechende Ergebnisse liefert, so 
darf m an es n ich t zur G rundlage einer A bnahm e
vorschrift machen.

D ü s s e ld o r f ,  im  D ezember 1922.
®r.»3ng. R . Krieger.

*  *
*

In  dankensw erter Weise h a t K r ie g e r
ein Gebiet berüh rt, dem bis heute nicht genug 
B eachtung geschenkt worden ist, und dem sicherlich 
noch ein weites Feld  offen steht. Zum Teil sind ja  
die U rsachen der verschiedenen Festigkeiten ein 
und desselben Stahlform gußstückes ergründet und 
liegen, wie erw ähnt, in der Gefügeumsetzung des 
Stahlgusses durch G lühbehandlung. Jedoch möchte 
ich nicht alle Ausführungen von '2)r.=3ng. Krieger 
unw idersprochen sein lassen.

E s is t vollkom m en ausgeschlossen, daß als R icht
linie betreffend chemische Zusam m ensetzung der 
Stahlgußgeschosse ausgerechnet 0,49 %  C und
1,16 %  Mn den E rzeugern  zur E rfü llung  der 
Bedingungen für Festigkeit und D ehnung emp
fohlen0 w ar, wo doch bei dem höchstw ertigen . 
Preßstahlgeschoß 1,3 %  Mn die H öchstgrenze 
w ar. Die chemische Zusam m ensetzung sollte 
sich vielm ehr in  den G renzen 0,4— 0,6 %  C, 0,5 - 
0,7 %  Si, 0,6— 1,0 %  Mn bei b is 0,1 %  P  (später 
bis 0,13 %  P) und  bis 0,05 %  S halten . E s wurde 
gerade besonderer W ert auf einen hohen Silizium
gehalt gelegt, der gewisse Einflüsse auf die Festigkeit 
und die Sprödigkeit des Stahlgusses hat, E s kam  
also fü r diesen Zweck ein verhältn ism äßig  hoch- 
silizierter W eikstoff in Frage. Bei einem Besuch 
des S tahlform gußverbandes im  F rü h jah r 1915 bei 
der Geschoßfabrik Siegburg w urde gerade über die 
chemische Zusamm ensetzung ausführlich gesprochen. 
Aus meiner T ätigkeit weiß ich genau, daß die oben 
von m ir angeführten chemischen W erte w iederholt 
den einzelnen Lieferw erken als anstrebensw ert 
empfohlen w orden sind.

Sieht m an sich die chemische Zusamm ensetzung 
des S tahlgußgranaten-W erkstoffes an, besonders den 
hohen Silizium gehalt, so kom m t m an zum Ergebnis, 
daß der hierfür veiw endete W erkstoff ein anorm aler, 
fü r einen bestim m ten Zweck hergestellter ist, und 
daß es sich h ierbei n ich t um  Stahl für norm alen 
S tahlform gnß handelt. D enn w ürden aus S tahl für 
S tahlgußgranaten  obiger Zusamm ensetzung S tahl
form gußstücke der verschiedensten A rt hergestellt, 
so w ürden diese Form gußstücke wegen ihrer Sprödig
k e it n ich t lange ihren  Zweck erfüllen. H ierm it 
hängen auch die verhältnism äßig niedrige Festigkeit 
und geringe Dehnung zusam men, ähnlich wie beim  
W eikstoff für Dynamoblech.

Auf die Festigkeit und D ehnung w eiter ein
zugehen, w ürde zu w eit führen  und zudem  den 
vaterländischen Interessen in heutiger Zeit n icht 
entsprechen.

Der Vorwurf, daß offensichtliche Fehlergebnisse 
zu bindenden A bnahm evorschriften erhoben w urden 
und dam it die W erkstoffprüfung ein H asardspiel 
w urde, is t ebenso zurückzuweisen wie der Vorwurf, 
daß die Lieferungsbedingungen selten m it größerem  
D ilettantism us festgesetzt w orden sind als in  diesem 
Falle. Diese W orte von K rieger kann  ich
schon deshalb n icht für E rn s t nehm en, da T)r.»3ug. 
Krieger in  seiner früheren T ätigkeit in  der Gießerei 
der Geschoßfabrik Siegburg wohl keinesfalls vor
enthalten  w orden ist, daß die H eeresverw altung 
durch andauernde Versuche bem üh t gewesen ist, 
geeigneten W erkstoff fü r unser G eschoßm aterial 
ausfindig zu m achen.

Und daß auch die w ährend des K rieges für neue 
G eschoßarten herausgegebenen Bedingungen nicht 
einseitig und empirisch von der H eeresverw altung 
festgesetzt w orden sind, sondern daß h ieran  außer 
der H eeresverw altung die leitenden H erren  der 
E isenindustrie sowie der V erein deutscher E isen
hü tten leu te  regen A nteil genomm en haben, soll
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hier n icht unerw ähnt b le iben ; es ist in dieser Beziehung 
von den leitenden H erren  der E isenindustrie und 
dem  V erein deutscher E isenhüttenleute m it der 
H eeresverw altung ein reger Gedankenaustausch über 
gesammelte E rfahrungen  gepflogen worden, der zu 
einem ersprießlichen A rbeiten geführt hat.

Diese Zeilen der E ntgegnung sollen nur dazu 
dienen, den üblen Ruf, in den unsere früheren höchsten 
Stellen und deren technische Beam te, die für F est
setzung der W erkstoffe und ihre Bedingungen m aß
gebend w aren, durch den Aufsatz über einige Be
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Pach tungen  über die W erkstoffprüfung bei S tahl
form guß geraten  sind, hinfällig zu machen. 

W i t t e n ,  im  Jan u ar 1923.
SipI.»Sitg. R. W . M üller, M ilitärbaumeister a. D.

* *
*

D urch m eine E ntgegnung auf die A usführungen 
von  H aup tm ann  J u s t r o w  d ü rf te  sich ein be
sonderes E ingehen  auf die Z uschrift des H e rrn  
®ipi.*3ng. M ü l le r  e rübrigen .

D ü s s e l d o r f ,  im F e b ru a r  1 9 23 .
SJr.'Sng. R- Krieger.

ßun/rer

und wirtschaftlicher H insicht geleitet wird, wurde 
durch die Betriebsleitung die Vornahme von Versuchen 
m it einem kleinen, handbe3chickton, e'ektromagnetischen  
Scheider angeordnet. D ie Versuche hatten folgende be
merkenswerten Ergebnisse:

S c h u t t  a u s  d e r  G r o ß p u tz e r e i
Versuch 1 ......................................4,4o/o E ben

 2 ......................................7,0 o/o „
 3 ......................................2,Oo/o „

Schutt aus der Hammerschmiede . 2,0 o/o „
S c h u t t  a u s  d e r  K e s s e l s c h m ie d e

Versuch 1 ......................................15,5 o/o „
2 ............................................. 4,0o/o „

Schutt au3 der Lokomotivmontage 5,0o/o „
Schutt auä der mechan. W erkstatt 4,0 o/0 „

Das Ergebnis die
ser Versuche ist um  
so bemerkenswerter, 
als angenommen wer
den muß, daß Arbei
ter und auch die un
teren Organe der B e
triebsleitung vor den  
Versuchen das Eisen  
sorgfältig  aus dem 
Schutt ausgelesen  
hatten. D ie w irk
lichen Betriebszahlen  
werden sich wahr
scheinlich höher stel
len.

E in  w eiterer Ge
sichtspunkt ist gleich
fa lls zu beachten. In  
den m eisten Betrie
ben erfo lgt die Ab
fuhr des Schuttes in 
der W eise, daß der 
Schutt an einer Stelle  
zusammengefahren, in  
W agen geladen und 
aus dem W erk her
ausgefahren wird. 
Nach Lage der D inge  
ist es praktisch un
möglich, eine Ver
ständigung zwischen  
den Betriebsarbeitern  
und den Abfuhrleuten  
zu unterbinden. Bei 
Vorliegen einer Ver
ständigung is t  aber 
das H erausschm ug
geln  von Eisen, Me
tallen, M aschinentei
len  usw. eine K lei
nigkeit. Schon von 
diesem Gesichts
punkte aus dürfte es 
sich in jedem  Falle, 
auch in kleinen B e

a. - MagnettrommeiJOOxSOO 
i  - - • SSVxäOO
C - Motor 
d  - Aufgaberinne 
e - Schiiite/sieß

f -  » mit ßüc/r/aufrinne

A bbildung  1.

El ek tro  m agnetische

A ufbere itungsan lage  in  e iner

rheinischen Gießerei.

U m schau.
Die Anlagen zur Schuttaufbereitung in einer 

rheinischen Gießsrei.
In den Gießereien herrscht noch recht viel U n 

klarheit über die Eisenmengern, die zusammen m it dem  
W erkschutt zur Abfuhr gelangen. Es b t  verständlich, 
daß jeder Betriebsleiter der Meinung b t, sein Betrieb  
arbeite so günstig und werde so sorgfältig  überwacht, 
daß höchstens verschwindend geringe M engen Eisen in 
Verlust geraten, deren W iedergewinnung nicht lohnt. 
Daß solche Ansichten nicht richtig sind, konnte Ver
fasser kürzlich an H and von Versuchen nachweisen. 
In  einem Berliner G roßgießerei- und Maschinenbau
betrieb, der anerkanntermaßen vorzüglich in technbcher

-7SW > i <
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trieben, aus w irtschaftlichen Gründen em pfehlen, sämt
lichen Schutt vor der Abfuhr einer A ufbereitung  
zu unterziehen und den Aufbereitungsbetrieb so ein 
zurichten, daß die Abfuhr von Eisen und taubem Schutt 
von den Arbeitern ganz unabhängig gemacht wird. D a
durch wird die Betriebsleitung entlastet; auf der anderen 
Seite werden aber unter allen Umständen Diebstähle 
verhindert und außerdem das Verlusteisen w ieder
gewonnen. M eist kann die Scheideanlage so eingerichtet 
werden, daß schon durch die Ersparnisse _ an L ade
kosten ein Gewinn erzielt wird, der Verzinsung und 
T ilgung des Anlagewertes deckt.

Einen weiteren Vorteil b ietet eine Anlage durch 
die M öglichkeit, alte Schutthalden aufzubereiten und sich 
so eine ständig fließende und m it nur ganz geringen  
Kosten verbundene Einnahmequelle zu verschaffen. A el- 
tere H alden pflegen einen größeren Eisengehalt auf
zuweisen als der heute entfallende frische Schutt, da 
man früher dem Verlusteisen eine viel geringere B e
achtung schenkte als heute.

E ine bekannte rheinische Gießerei hat in Erkennt
nis der hohen wirtschaftlichen Bedeutung der Schutt
aufbereitung in letzter Zeit in ihrem Betriebe drei A uf
bereitungen, die von der Maschinenfabrik Ferdinand 
Steinert in K öln-Bickendorf gebaut und geliefert wur
den, aufgestellt, und zwar zwei fahrbare Scheider zur 
Aufbereitung einer alten Schutthalde und eine fest
stehende Anlage zur Aufbereitung des Tagesschuttes 
(Abb. 1). D ie Schutthalde ist 30 bis 40 Jahre alt und 
w eist Gehalte an metallischem Eisen von 8 bis 10 o/o auf. 
B ei einem Vergleich dieser Zahl m it den oben angege
benen ergibt sich der w irtschaftliche W ert alter Schutt
halden für die Eisenversorgung.

D ie beiden fahrbaren Maschinen bestehen im w e
sentlichen aus der elektromagnetischen Trommel, den 
Bescbickeinrichtungen und den verschiedenen Schurren 
zur Abführung von Eisen und Schutt. Trommel, 
Schüttel- und °  Sieb Vorrichtung erhalten ihren Antrieb 
durch einen gut gekapselt eingebauten Elektromotor. 
Für die Fahrbewegung genügt ein Mann, da die R ad
sätze in K ugeln laufen. D ie Trommel wird durch ein 
Becherwerk beschickt, an das sich eine das Aufberei
tungsgut gleichm äßig über die Trommel verteilende 
Schüttelrinne anschließt. Eisen und tauber Schutt w er
den abgesiebt und in verschiedene Korngrößen getrennt. 
Das grobe Eisen wandert in den K uppelofen, das feine 
Eisen in den Hochofen. Von dem tauben Gut werden 
die feineren Bestandteile für die Zementfabrikation, für 
Mauerzwecke und zur H erstellung von Steinen, für die 
das W erk zum größten Teil selbst Verwendung hat, aus
genutzt und der Rest in unmittelbarer N ähe des Werkes 
abgesetzt. N ach dem groben Gut herrscht für W ege
bauzwecke eine lebhafte Nachfrage. Auf^ diese W eise 
kann die ganze H alde restlos einer günstigen Verwer
tung zugeführt werden. Jeder Apparat wird von zwei 
Arbeitern bedient, d ie das Becherwerk beschicken und 
für die Abfuhr des gewonnenen Eisens, das von H and
wagen aufgenommen wird, Sorge tragen.

B ei der in Abb. 1 dargestellten ortsfesten Anlage 
werden Geländeunterschiede in geschickter W eise aus
genutzt, um ein  H eben des frischen Schuttes auf die 
M agnettrommel unnötig zu machen und den Schutt 
unter Ausnutzung seines E igengew ichtes auf die Trom
mel gelangen zu lassen. W eiter sind für die Aufnahme 
von Schutt, Sand und Eisen Bunker vorgesehen, unter 
die regelspurige Eisenbahnwagen geschoben werden  
können Der Gesamtaufbau der Anlage e ig ib t sich ohne 
weiteres aus der Abbildung. Auch diese Anlage ist m it 
Absiebeinrichtungen für Eisen und Schutt versehen. 
Eine eigentliche Bedienung erfordert die Anlage nicht, 
weiteres aus der Abbildung. Auch diese Anlage ist m it 
einem  Kran in den Bunker gekippt, der m it einem  
Schienenrost abgedeckt ist, und fließ t durch den 
Bunkerverschluß selbsttätig in die A ufgabennne für die 
Trommel. Im  übrigen beschränkt sich die Bedienung  
auf die B etätigung der Bunkerausläufe, Schmierung und 
Instandhaltung.

H ubert Herm anns.

Aus Fachvereinen.
Ver e in  de u ts c he r  E i s en g i eß er e i en .

Gießereifachausstellung 1923.
D er Verein deutscher Eisengießereien, Gießerei

verband, wird anläßlich seiner diesjährigen H auptver
sammlung in Ham burg während der Zeit vom 19. August 
bis 2. September wiederum eine G ießereifachausstellung  
veranstalten. D iese soll sich in  erster L in ie auf das 
Eisengießereiwesen erstrecken; daneben sollen indessen  
auch die verwandten Gebiete der Tem per-, der btahl- 
und der M etallgießerei zur G eltung kommen. Der lei
tende Grundgedanke der Ausstellung soll sein d i e  A n 
w e n d u n g  d e r W i s s e n s c h a f t  i m  G i e ß e r e i 
b e t r i e b .  D ieser Leitgedanke wird in  erster L inie 
zum Ausdruck kommen in  der eigenen Ausstellung des 
Vereins, die gewissermaßen den Kern der ganzen Ver
anstaltung bilden wird. A uf der einen Seite sollen die 
R ohstoffe, aus denen die Gußstücke hergestellt w er
den, einschließlich aller natürlichen und künst ichen Be
triebsstoffe, insonderheit der Form - und B rennstoffe, 
gezeigt und wissenschaftlich auf die daran zu stellen
den Anforderungen geprüft, auf der anderen Seite die 
Fertigerzeugnisse, insbesondere ihre Erprobung hinsicht
lich der Gebrauchsfähigkeit, dargestellt werden. Sodann 
werden die einzelnen Arbeitsvorgänge sowohl mecha
nischer als auch chemisch-metallurgischer Art in E inzel
darstellungen gezeigt und wissenschaftlich untersucht. 
Endlich sollen auch die Leistungen der die V orgänge  
meisternden Menschen vom Betriebsleiter bis zum Lehr
ling behandelt und die Anforderungen an dieselben dar
gestellt werden.

D ie Ausstellung des Vereins soll durch eine Aus
stellung der Firmen, die Gießereibedarf liefern, um
rahmt werden. H ierbei sollen nur solche Gegenstände 
vorgeführt werden, die wesentliche Fortschritte gegen
über dem bisher bekannten Stand der Technik zeigen.

A lle nähere Auskunft erteilt die H auptgeschäfts
stelle des Vereins deutscher Eisengießereien, Gießerei
verband, Düsseldorf, G raf-Recke-Str. 69.

American  F o u n d r y m e n ’s Assoc ia t ion.
(F ortsetzung  von Seite 122.)

In  der S t a h l g u ß g r u p p e  erstattete L . W.. 
S p r i n g ,  Chicago, einen Bericht m it dem T itel 
Versuche mit Cer in Potguß und ?ls Desoxydations
und EntschwefelungsmiUei im Rctguß, Gußeisen und 

Bessemerstahl.
Für die Versuche wurde ein Erzeugnis verwandt 

m it 60 o/o Cer und 25o/0 Lanthan, der Rest bestand aus 
anderen M etallen der Cer-Gruppe. D ie Versuche er
gaben bei Rotguß völlige Unbrauchbarkeit des Cers.

B ei G u ß e i s e n  zeigte sich, daß schon ein Cer- 
Zusatz von i/2 o/o dichteren Guß und stärkeres N ach
saugen verursachte. W ieviel Cer tatsächlich im Eisen 
verblieb, ist n icht gesagt. D ie verwendeten Versuchs- 
Roheisen hatten folgende E igen sch aften :

G raph it G eb. C Si Mn s P
Zugfestig

k e it

% % % % % % kg/mm®

I 3,30 0,10 2,44 0,51 0,127 0,81 16,1 ;

II 3,30 0,10 2,44 0,53 0,115 0,76 17,4

Durch den Cer-Zusatz wurden folgende \erä n d e-  
riingen erzielt:

V erm inderung 
des Schwefels

Zunahm e der 
F es tig k e it

Zunahm e der 
D urchbiegung

bei I 
bei II

2 0 %
1 0 %

13,6 % 
7,9 %

3 0%
9 %

D ie H ärte und der Phosphorgehalt änderten sich, 
nicht.
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Schmel-
Brnch- Deh

Cer- Cer im Stahl
C Mn s

Streck
fesiig- nung B ruchaussehen

zungs-
Is'r.

Zusatz gefunden grenze keit
in % 

au f des Cer-S tahles

% % % % % kg m m 2 ke|m m2 50 mm

1 5 6 5 0 0 0 , 3 7 0 , 8 4 0 , 0 8 6 3 6 , 4 6 3 , 4 2 2 sehnig
0 , 5 0 , 1 6 0 , 4 1 0 , 8 2 0 , 0 4 3 3 6 , 1 6 9 , 6 2 0 sehnig

3 3 , 4 4 8 , 2 4
/  schm utzig , b raun  
^ und g rau

1 5 9 8 0 0 0 , 4 0 0 , 7 5 0 , 0 8 8 3 2 , 6

3 5 , 3

6 2 , 6

6 3 , 2

2 0

2 0 , 5

sehnig
sehnig

1 , 0 n ic h t bestim m t 0 , 3 9 0 , 7 9 0 , 0 3 6 3 2 . 5

3 4 . 6

6 3 , 8

5 8 , 2

2 1 , 0

7 , 0

l am K opf gerissen, 
j  B ruch senm utzig

1 6 4 3 0 0 0 , 3 6 0 , 7 0 0 , 0 8 1 3 1 , 2 5 7 , 2 1 8 , 0 grau

1 , 0 0 , 4 4 0 , 3 6 0 , 7 1 0 , 0 2 7

0 , 0 8 4

2 4 , 7 5 4 , 8 2 6 , 0 sehnig
£ 1 8 2 6 0 0 0 , 3 7 0 ,7  3 3 4 , 9 6 0 , 0 2 1 , 0 grau

1 , 0 n ic h t bestim m t 0 , 3 6 0 , 7 2 0 , 0 4 1 3 7 , 5 6 8 , 0 2 5 , 0 grau , sehnig-

D ie Untersuchung' von 
vier S t a h l  Schmelzungen 
in der B irne m it Cer-Zusatz 
zeitigte die in nebenstehen  
der Zahlentafel aufgeführ
ten Ergebnisse.

Aus den der Abhand
lung beigegebenen m etallo- 
graphischen Abbildungen ist 
zu ersehen, daß die Schmel
zung 1643 m it Cer-Zusatz 
einschlußfreier ist und regel
mäßigeres und reineres
Gefüge hat als d ie Probe
ohne Cer.

N ach A nsicht des B e
richterstatters ist es nach 
diesen Versuchen zwar er
wiesen, daß Cer den Schw efelgehalt des Stahls herab
setzt, und auf den Sauerstoff w ahrscheinlich ähn
lich wirkt. W ie die vielen Fehlbrüehe infolge von
groben Einschlüssen aber zeigen, m üßte bei A n
wendung von Cer m it großer Sorgfalt darauf geachtet 
werden, daß nicht schädliche D esoxydations- und E n t
schwefelungsprodukte im Stahl verbleiben. Bei den 
Eigenschaftsänderungen durch Cer-Zusatz bleibt es noch 
dahingestellt, w ie w eit diese Aenderungen der E n t
schwefelung' und Desoxydation, und w ie w eit sie der 
Legierungswirkung zuzuschreiben sind. Im  ganzen  
scheint die Anwendung von Cer keinen hervorragenden 
V orteil zu bieten. F r. F apatz .

G. 0 . C a r t e r  legte eine

Studie für Betriebsleitungen über autogenes Schneid- 
und Schweißverta bren in Gitßereien

vor1). In  erster L in ie handelt es sich dabei um die 
Stahlgießereien, da es nicht w irtschaftlich ist, G ieß
trichter aus Grauguß m ittels des Gas-Schmelzschneid
verfahrens abzutrennen.

Dei* Verfasser em pfiehlt, nam entlich für größere 
Betriebe die A zetylen-Entw ickler und die zugehörigen 
Sauerstoff-Flaschen nicht am Orte der Verwendung der 
Gase aufzustellen, sondern in einer besonderen, außer
halb der Gießerei gelegenen Anlage Azetylen zu er
zeugen und die Sauerstoff-Flaschen gleichfalls dort zu 
stapeln. Von dort aus werden die Gase durch g e 
schweißte Leitungen zu der oder den Verwendungsstellen  
geleitet. D er Sauerstoff soll nicht unmittelbar aus den 
Flaschen in die Leitung gehen, sondern erst in einen 
dreiteiligen Sammler; eine Kammer dieses Sammlers 
dient zur Versorgung der eigentlichen Schneidleitung  
m it Sauerstoff von 68 kg/cm 2 Druck; die zw eite Kam 
mer ist angeschlossen einerseits an diejenigen Sauer
stoff-Flaschen, die n icht mehr den nötigen Druck zum 
Schneiden liefern, wohl aber noch genügend Druck 
geben zur Bedienung der Schweißbrenner, anderseits 
an eine Leitung, d ie ohne Betriebsstörung das A n
schließen frischer Flaschen gestattet; Zeitverluste für 
die Brenner und Schweißer sind dadurch ausgeschlossen. 
Bei Anlagen dieser A rt sind Druckregler zwischen  
Sammler und Leitung erforderlich. D er A zetylen-E r
zeuger muß ein ausreichend großes Fassungsvermögen  
haben, um au3 einer K arbidladung genügend Gas für 
eine Schicht liefern zu können. Ueber Schneidbrenner 
kann nichts allgem ein G ültiges gesagt werden; jeder 
Verbraucher muß selbst bestimmen, welche Sonder
ansprüche er stellt, und danach die Auswahl des B ren
ners treffen . Von Bedeutung ist die Anordnung der 
abzuschneidenden G ießtrichter nach ihrer Größe. Zu 
einer bestimmten Trichterdicke gehört eine bestimmte 
Brenner- bzw. Düsengröße. W ird eine zu kleine 
Brennergröße verwendet, so erfolgt da3 Schneiden zu 
langsam, unsauber und unvollkommen, also höchst un
wirtschaftlich. Is t  die gew ählte Düse zu groß, so ist 
der Arbeitsvorgang wiederum unw irtschaftlich in folge  
des zu hohen Gasverbrauchs; er erfo lgt jedoch schnell

x) Foundry 50 (1922), S. 533/6.

und technisch einwandfrei. Daher hat jeder Brenner das 
Bestreben, eine zu große Düse zu verwenden bzw. m it 
zu hohem Sauerstoffdruck zu arbeiten. Dem  kann man 
dadurch entgegentreten, daß man das Benutzen der rich
tigen Düsengröße durch Sortieren der Stücke m it gleich  
starkem Gießtrichter gewissermaßen zw angläufig g e 
staltet. In diesem F alle  findet das Auswechseln der  
Düsen und eine Aenderung des Drucks nur sehr selten  
während einer Schicht statt. Abgesehen von der Zeit
ersparnis erzielt man eine Ersparnis an Sauerstoff, da  
die Anwendung zu hohen Drucks unterbleibt. Erleichtert 
wird diese Anordnung nach Triehtergrößen durch die  
Anwendung einzelner bestimmter Trichtermodelle beim  
Einformen. D ie Anwendung von Schneidbänken oder 
-tischen erleichtert dem Brenner ebenfalls erheblich  
seine Arbeit und gestattet das Erzielen eines sauberen 
Schnittes.

E ine weitere Arbeitsersparnis wird erzielt, wenn  
man das Schneiden nach M öglichkeit an noch n icht 
völlig erkalteten Stücken vornimmt. Anhaftende Form 
massen erschweren ein schnelles Brennen sehr; das vor
herige Reinigen m ittels Sandstrahl ist daher zu em p
fehlen. Blasen im Trichter erschweren ebenfalls d ie  
Arbeit; stößt der Brenner auf eine solche Fehlstelle , 
so muß er von der anderen Seite m it dem Schnitt be
ginnen.

D ie hohe Temperatur an der Schnittfläche bew irkt 
eine Korngrößenänderung (H ärtung), die etw a 5 mm 
in das Stück .hineingeht. Außerdem können mehr oder 
minder starke Verziehungen und innere Spannungen her
vorgerufen werden. Sind solche zu befürchten, so muß- 
der Schnitt in R otglut vorgenommen werden oder  
—  wenn das n icht angängig ist —  in kurzen Schnitten  
m it längeren Pausen, um die Erwärmung m öglichst 
niedrig zu halten. E in nachheriges Glühen is t  stets  
zu empfehlen.

D ie gleiche Anlage kann auch zum Schweißen von 
Stahl und Grauguß verwendet werden, w ie oben erw ähnt 
wurde. 2>r.<jng. H . N eese.

C. G. H e i b y ,  Port H uron, M ich., berichtete in  
der M e t a l l g u ß g r u p p e  über

warm gepreßte (geschmiedete) Metallteile.
Warm gepreßte M etallteile sind zwar schon seit län 
gerer Zeit bekannt, sie haben aber erst während dea 
K rieges nennenswerte wirtschaftliche Bedeutung er
langt. Man verwendete sie zunächst für gew isse M uni
tionszwecke, vor allem  für Zeitzünderbestandteile, sp äter  
für Automobil- und Flugzeugbestandteile recht m annig
facher Art. Geschmiedete M etallteile sind überall am 
P latze, wo Stahl aus irgendwelchen Gründen uner
w ünscht ist, M etallgußteile aber infolge zu geringer  
F estigkeit nicht ausreichen. M etallschmiedestücke zeich
nen sich durch große D ichtigkeit aus, weshalb sie fü r  
K nie- und T -S tü ck e  der Benzinleitungen in K raftfahr
zeugen vorzüglich geeignet sind. Sie lassen sich w e
sentlich genauer als allerbeste Gußstücke herstellen, man 
kann bei kleinen Stücken m it Grenzabweichungen von 
0,12 mm im Durchmesser und von 0,24 mm in d e r
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Länge rechnen1) . Infolgedessen erübrigt sich in vielen  
F ällen  eine Bearbeitung, und wo eine solche dennoch 
erforderlich ist, genügen w esentlich geringere Zugaben, 
als sie bei Stücken, die durch Guß in Formen her
gestellt werden, erforderlich sind. So bedürfen sechs
eckige Schraubenmuttern keiner äußeren Bearbeitung 
und keines Vorbohrens, sie können ohne weiteres mit 
dem Gewinde versehen werden.

Das Schmiedeverfahren besteht in einem einfachen  
Preß vorgange, indem man ein rotwarm gemachtes Me
tallstück in ein geschlossenes Doppelgesenk drückt. 
Man arbeitet je nach Art der herzustellenden Ware 
m it einfachen oder doppelt wirkenden Kurbelpressen 
oder m it Druckwasserpressen. Der aufgewendete Druck 
beträgt bis zu 30 000 kg/cm 2. E s muß stets darauf

\  />

A bbildung 1. 
Schnitt A—B durch 

A bbildung 2.

A bbildung 2. P latte  m it iO 
M odellen und m it gleichm äßig 
angeordne ten  V erteilungsläufen.

geachtet werden, daß der Rohling seiner Masse nach 
eben ausreicht, die Gesenke richtig auszufüllen, da so
wohl zu kleine als auch zu große Rohlinge unbedingt 
zu M ißerfolgen führen. E in  zu kleiner Rohling macht 
die Druckwirkung so ziemlich h infällig. Das M etall 
fließt in die Gesenke, ohne sie völlig auszufüllen, und 
bläht sich gleich einem Schwamme auf. Selbstver
ständlich kann bei solchen Stücken von _ einer Güte
verbesserung keine Rede sein. E s ist nicht möglich, 
derart vorgepreßte Stücke durch W iederwärmung und 
wiederholtes Pressen auf die erforderliche Güte zu 
bringen. Während der Auflockerung des Gefüges beim  
unvollkommenen Pressen erfolgt eine starke Oxydierung 
der Oberfläche der G efügekristalle, die ein nachträg
liches Zusammenschweißen der K ristalle auch unter 
höchstem Drucke verhindert. Wenn es schon nicht zu 
vermeiden ist, ein schwieriges Stück durch zweimalige 
Preßwirkung herzustellen, so muß doch schon die erste 
Pressung derart sein, daß das Stück unter dem vor
geschriebenen Drucke die Gesenke völlig ausfüllt. Nach  
Beseitigung etwaigen Zunders und sämtlicher Grate er
fo lg t dann unter denselben Um ständen die zweite 
Pressung. D ie besten und zuverlässigsten Schmiede-

Schnitt :A -A

A bbildung 4. 
Schnitt A —A durch 

A bbildung 3.

A bbildung 5. A nordnung dor V er
te ilungsläufe un te rhalb  der Form en.

A bbildung 3. A nordnung der 
V crteilungsläut'e beim  An- 
bchneiden der F lanschen.

stücke werden aber unzw eifelhaft bei nur einmaliger
Preßwirkung erzielt. i

B ei den ersten Versuchen zur Entwicklung des 
Verfahrens verwendete man in Sandformen gegossene 
Rohlinge. D iese brachten aber nur M ißerfolge. W ie 
Untersuchungen der Gefügebilder dartaten, erfolgte 
beim Gießen der verwendeten Legierungen eine Oxyda
tion der Kristalloberflächen, die ihrem späteren Ver
schweißen hinderlich war. Später verwandte man in 
Schreckschalen gegossene, s heibenförmige Rohlinge, 
<leren obere und untere Flächen, nicht aber auch deren

l )  M it Rücksicht auf eine w irtschaftliche Aus
nutzung der Gesenke ist aber in der Praxis m it einer 
4- Toleranz von 0,3 mm zu rechnen.

D  r B erich tersta tter .

U m fang, man bearbeitete. D am it ließen sich zum Teil 
befriedigende Ergebnisse erzielen, infolge der unbear
beiteten Ränder ergaben sich aber viele m angelhafte, 
insbesondere feine Risse zeigende Stücke, so daß auch 
diese Rohlinge aufgegeben werden mußten. E rst bei 
Verwendung von Abschnitten gezogener M etallstangen  
als Rohlinge gelangte man zu den vorzüglichen E r
gebnissen und der bedingungslosen Zuverlässigkeit, die 
den heutigen M etallschmiedestücken rasch große und 
stetig  zunehmende Verbreitung gebracht hat.

Das gute Ergebnis des Schmiedeverfahrens hängt 
sowohl von der Menge der geleisteten Arbeit als auch 
von der Zusammensetzung der Legierung ab. Unter 
Arbeitsmenge ist das Maß der Um form ung zu ver
stehen, die dem R ohling zuteil wird. Je  ausgiebiger 
das rohe Stück umgeform t, gestreckt und ausgedehnt 
wird, desto bessere physikalisch-technische W erte wird 
das fertige Schmiedestück aufweisen.

E s kommen zwei Legierungsre'hen, eine Reihe mit 
56 bis 63o/o K upfer, 0 bis 3o/0 B lei, 0 bis 3 o/o Eisen 
und der Restmenge Zink und eine zweite Reihe mit 
86 bis 100 o/o K upfer und dem Restbeträge Zink oder 
Aluminium, in  Frage. Legierungen m it 63 bis 86 o/0 
K upfer haben sich infolge großer Rotbrüchigkeit für 
Schmiedezwecke als 
ungeeignet erwiesen.
K leine Geha'.te von 
H artem , w ie Zinn,
Eisen und Mangan, 
vei bessern unter sonst 
gleichen Umständen 
das Endergebnis.

Legierungen m it 58 bis 6 0 o/o K upfer, 1,5 bis 2 ,5 o/o 
B lei und 37,5 bis 40,5 o/0 Z';nk zeichnen sich durch 
leichte Bearbeitbarkeit und hohe F estigkeit aus. Aus 
solcher Legierung geschmiedete Probestäbe ergaben bei 
19 6 bis 24,5 kg/m m 2 Elastizitätsgrenze Zugfestigkeiten  
von 38,5 bis 45,5 kg/m m 2, 25 bis 40 o/o Dehnung und 
80 Brineilhärte (K ugel 10 mm 0 ) .  Eine Aluminium 
bronze m it 86 bis 90%  K upfer, 1 bis 2o/0 Eisen und 
dem Reste an Aluminium, zeigte im geschmiedeten 
Stabe bei 72,8 kg/m m 2 Zugfestigkeit, 52,5 kg/m m 2 E la 
stizitätsgrenze und 190 Brinellhärte (10-m m -K ugel) eine 
Dehnung von 15 o/0. D iese hohen W erte beruhen auf 
der durch das Ausschmieden eintretenden -weitgehenden 
Veränderung de3  Gefüges der behandelten Teile. W äh
rend das G efüge eines Sandabgusses die U m rißlinien  
der einzelnen K ristalle noch deutlich erkennen läßt, 
verschwinden diese durch das W armpressen vollständig, 
wodurch ein sehr feines und gleichm äßig gekörntes, 
kristallinisches G efüge entsteht. R echt kennzeichnend 
für die Schmiedewirkung sind auch zw ei Probestäbe. 
W ährend der gegossene Stab kaum merkbare Deh- 
nungswerto besaß, w ies der geschm iedete recht nennens
w erte Dehnung und Q uerschnittsverm inderung auf. Der 
geschm iedete Stab e-gab 42,0 kg/m m 2 Z ugfestigkeit bei 
4 0 o/o Dehnung auf 50,8 mm Länge, w ogegen der ge
gossene Stab nur 23,8 kg/m m 2 Z ugfestigkeit und 140/Q 
Dehnung erreichte. C. Irresberger.

W eiter sprach W illiam  II. P  a r r y , Brooklyn, über 
Fälle, in denen es vorteilhaft ist,

zweigeteilte Modelle in dreiteiligen Formkasten
abzuformen1) . Abb. 1 zeigt einen Schnitt durch eine ge
schlossene dreiteilige Form, bei der der Eingußtrichter 
und die Verteilungsläufe im Oberteil, die, E inläufe (A uf
setztrichter) und die Oberteile der Abgüsse im M ittel
kasten untergebracht sind, während die Abgußunterteile 
sich im Formkastenunterteile befinden. Abb. 2 läßt die 
Anordnung und Zahl der Abgüsse und die Verteilung 
der Zuführungsläufe erkennen. U rsprünglich fertigte  
man die Formen für diese Abgüsse in zw eiteiligen Form
kasten an und schnitt sie von zw ei Verteilungsläufen  
aus am Flansche an. D ie Ergebnisse waren durchaus 
unbefriedigend. D ie Abgüsse waren ringsum  zu be-

i) Foundry 50 (1922), S. 806/7.
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arbeiten und dann einem W asserdrücke von 70 at zu 
unterwerfen. Dabei erwiesen sieh fast alle Stücke in
fo lge  von Blasen oder Poren als unbrauchbar. Man 
stellte etwa ein  Dutzend verschieden angeordneter Form 
platten her, bis man sieh entschloß, dem zunächst zu
rückgewiesenen Bäte zu folgen und den Guß in drei
teiligen  Formen auszuführen. Dazu waren drei Form 
platten erforderlich, je eine für das Ober-, M ittel- und 
Unterteil. D ie Eingußanordnung hatte zum Ziel, das 
flüssige M etall nicht unmittelbar vom E inlauftrichter  
aus, sondern erst über eine Reihe von Verteilungs
läufen den einzelnen Formen m öglichst gleichm äßig zu
zuführen. Das Ergebnis war über alle Erwartungen  
günstig. Man erreichte nicht nur allen Anforderungen  
völlig  entsprechende Gußstücke, sondern kam auch w e
sentlich billiger zum Ziele, da nach dem neuen E in 
gußverfahren im gleich  großen Formkasten anstatt der 
früheren 23 Abgüsse nunmehr deren 40 untergebracht 
werden konnten. A llein  durch diese wesentlich ver
mehrte Zahl von Abgüssen wurden die K osten des 
flachen dritten K astenteiles mehr als aufgewogen.

Für Abgüsse, die aus irgendwelchen Gründen von 
der M itte aus gegossen werden müssen, em pfiehlt sich 
eine Anordnung nach den Abb. 3 und 4. Abb. 4 zeigt 
einen Schnitt nach A — A in Abb. 3 und läß t erkennen, 
daß m it 16 lotrechten Zuführungen auch in diesem  
F alle im selben Formkasten 40 Abgüsse untergebracht 
werden können. Der praktische W ert dieser Anordnung 
ist freilich  etwas zw eifelhaft, sie wird darum nur in 
Fällen in Frage kommen, bei denen unter allen U m 
ständen in der Teilungsfläche des m ittleren und unteren 
Formkastens angeschnitten werden muß.

W esentliche Vorteile lassen sich dagegen durch A n
ordnung der V erteilungsläufe unterhalb der Formen er
zielen (Abb. 5 ), wodurch sieh die umständliche Aus
führung von H orntrichtern erübrigt. In  manchen Fällen  
kann es noch notw endig werden, auf jeden Einguß  
einen  engen Steiger zu setzen. C. Irresherger.

Im  A ufträge der Association Technique de Fon- 
derie de France machte R. S y l v a n y 1)  M itteilungen 
über einen

neuen französischen kippbaren Elektroofen,
d er nach Vorschlägen von L e v o z  gebaut und während 
des K rieges in den Jarville-W erken der Eclairage E lec- 
trique Co. bei N ancy zur H erstellung von Schnelldreh
stählen verwendet wurde.

D er Einsatz betrug 1000 kg und gearbeitet wurde 
m it 3000 A  und 80 V. Der tiegelförm ige Ofen ist 
durch ein  Gewölbe m it nur einer Oeffnung zum E in 
setzen und Abgießen m öglichst dicht geschlossen. Durch 
das Gewölbe wird die Oberelektrode unter Abdichtung 
durch eine besondere H ülse eingeführt. E s wird m it 
direktem Lichtbogen unter Einschaltung des Bades in 
den Stromkreis gearbeitet. D ie Stromzufuhr zum E in 
satz geschieht durch Drahtelektroden von den Seiten  
des Tiegels her, so daß der Boden nicht geschwächt ist. 
Für eine Stromstärke bis zu 1500 A bei 85 V  werden 
Drähte von 6 bis 8 mm 0  verwendet. Ihr Widerstand 
gegenüber dem Stromdurchtritt soll infolge ihrer großen 
Zahl zu vernachlässigen sein.

Zwecks willkürlicher Beeinflussung der Stromver
teilung von der Tiegelw andung her sind zwei Reihen 
Drähte in einer der Ofengröße entsprechenden Anzahl 
in  verschiedener H öhe übereinander angeordnet. D ie 
unteren D rähte von größerem Durchmesser sind die 
„Schmelzelektroden“, die oberen die „R affinierelektro
den“. D ie Schmelzelektroden sind als Drahtbündel 
nahe am Boden in die M agnesit-Teer-Zustellung ein 
gebettet, an der E intrittsstelle in den Herdraum m it
einander verbunden und m it der Schmelze durch be
sondere K anäle in Verbindung. Außen sind sie an eine 
Kupferschiene angeschlossen, die durch Kupferkafcel zum 
negativen P ol des Transformators geht. Aehnlich ist 
der Anschluß der R affinierelektroden in H öhe de3 
Schlackenspiegels durchgeführt. Durch entsprechende

! ) V gl. Chem. M etallurg. En gg. 26 (1922) Nr. 24, 
S  1107. | : j : j „

Schaltung kann der Strom von der oberen oder un
teren Elektrode oder von beiden gleichzeitig ent
nommen werden.

Zur weiteren Stromverteilung ist die Oberelektrode 
auf die H ä lfte  des Tiegelquerschnittes vergrößert, ein  
Verbesserungsvorsehlag, der schon von anderer Seite g e 
macht wurde, der jedoch durch die E igentüm lichkeit 
des Lichtbogens, nur an einzelnen Stellen  überzusprin
gen, praktisch bedeutungslos sein dürfte.

B ei Verwendung von Gleichstrom wird die Ober
elektrode als positiver Pol ausgehöhlt, so daß sie als 
Reflektor wirkt. Als Vorteil wird auch die besonders 
stark entgasende W irkung des Gleichstromes angegeben, 
indem die. positive Oberelektrode die negativ geladenen  
Gase anziehen soll. Ob der Ofen wirklich praktischen 
W ert hat, erscheint zw eifelhaft.

Baulich dürfte der Ofen keine wesentliche N eue
rung sein. E r stellt vielmehr eine Vereinigung 
bekannter Vorschläge dar. D ie Ausnutzung der 
elektrolytischen W irkung des Gleichstromes zur 
Entgasung von Stahl ist bekannt. Vor allem  sei 
auf das deutsche Verfahren von H . K ö n i g  hinge
w iesen1) , bei dem der Gleichstrom dem M etallbade ent
weder m it Liehtbogenbildung oder ohne Lichtbogen- 
bildung unmittelbar zugeführt wird. An der als Anode 
dienenden Kohlenstoffelektrode wird der freiwerdende 
Sauerstoff sofort gebunden. Sylvany berührt in dem 
Vortrage diese Seite seines neuen Verfahrens nur kurz, 
so daß ein abschließendes U rteil über dasselbe nicht 
gefä llt werden kann. Inw iew eit d ie Desoxydation des 
Stahles durch Gleichstrom für die Praxis von Bedeu
tung werden kann, steht bei den bisher spärlichen B e
triebsergebnissen noch n icht fest. K . D ornhecher. 

(Fortsetzung folgt.)

A m erican  Institute o f  M in in g  and  
Metallurgical E n g in eers .

(Schluß von  Seite 247.)
U eber die

Herstellung von Grauguß mit 5 % Nickel 
im Elektroofen

berichtete D. N . W i t m a n 2). Sondergrauguß für  
W iderstandsheizkörper m it doppelt so hohem elek
trischen W iderstand w ie gewöhnlicher Grauguß wird  
durch L egieren  m it 5 o/o N ickel im Elektroofen hergestellt. 
D ie Querschnittsabmessungen der W iderstandskörper lie 
gen zwischen 13 X  5 mm und 3 X 3  mm. D ie Körper 
müssen überall denselben Querschnitt haben, da schon 
eine Abweichung von 0,01 mm in Dicke und Breite 
eine Aenderung des W iderstandes von 12 bis 14o/0 er
gibt, während nur 4 - 10o/o statthaft sind. Das Formen  
muß daher m it äußerster Sorgfalt geschehen.

Durch einen Zusatz von 5o/0 N ickel erreicht man 
die bei rauhem Betrieb erforderliche größte Festigkeit, 
Zähigkeit und Biegsam keit der in Sand vergossenen 
W iderstandskörper m it gu t ausgebildetem Korn und  
Graphitausscheidung auch bei kleinsten Querschnitten. 
D ie Stücke müssen kalt in verschiedenen Formen g e 
bogen w erden können, ohne zu brechen. V erlangt w ird  
folgende Zusammensetzung:

% %S i   2,40 2,60 G esam tkoble . 3,60—4,00
S ...........................u n te r  0.05 N i ........................... 4,00—5,00
P   „  0 08 Cu . . . .  0,-50-0,70
Mn . . . .  , „  0,40

Geschmolzen wird auf M agnesitherd in einem  D rei
phasenofen m it vier A cheson-E lektroien  und 450 kg E in 
satz. Der Primärstrom m it 22 000 V  w ird in drei 
150-kVA-Einphasentransformatoren auf 220 V  und dann 
auf 90/110 V  in drei Autotransform atoren entspannt, so 
daß ein verhältnism äßig hoher K raftverbrauch von 
1100 kW st/t stattfindet. Roheisen, Schrott und N ick el
blöckchen werden gleichzeitig  m it etwas gem ahlener R e
tortenkohle eingesetzt, und so schnell w ie m öglich ohne 
Schlaekenbildner m it der hohen Spannung von 110 V

1) D. R, P. 290 309. 291 401, 293 470, 297 411.
2)  Trans. Am. Inst. Min. a Met. E n g  Ssp t 1921 

Nr. 1087, S. 1/4.
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und 0 bis 3000 A in ungefähr einer Stunde herunter-

8030 Der Silizium - und Kohlenstoffgeha.lt wird am Bruch 
von Gießproben erm ittelt, die den gleichen Querschnitt 
haben wie die fertigen Stücke. Eine erforderliche K o - 
lung wird durch Aufgabe von gemahlener Retorten
kohle auf das nackte Bad erreicht. Das Ueberhitzen er
fordert noch 30 bis 40 min, so daß die Gesamtschmelz- 
dauer H /2 bis 2 st beträgt. Gleich nach dem F m -  
schmelzen findet durch den hohen Nickelgehalt bei 
niedriger Temperatur eine starke Ausscheidung von 
Graphit statt, der durch Temperatursteigerung wieder 
gelöst wird. Die Gießtemperatur ist höher als bei ge
wöhnlichem  Guß (1530 bis 15700). D ie Vorteile des 
Elektroofens liegen in diesem F alle in der 'weitg e ® 
E n t s c h w e f l u n g ,  in der Verwendungsmöglichkeit 
sämtlicher im Betrieb entfallender Abfalle, in der E  
zielung genauer Zusammensetzung und in der starken 
U . W h i « L B- # e h U , i t  W »  V e rg ie ß e »

Patentbericht.
D eu tsch e  P a te n ta n m e ld u n g en 1)*

12. Februar 1923.
K l. l a  Gr. 25, E  24 929. Apparat zum Aufbereiten 

von Erzen nach dem Schaumschwimm verfahren. 
V iït  «ctnq. Ferdinand Peter Egeberg, Kristiania.

K l 7a  Gr 15, W  61 177. W alzwerk, insbesondere 
unter Verwendung von Rollen- und Kugeldrucklagern 
W itkowitzer Bergbau- und Eisenhütten-Gewerkschaft 
und $ipt.*Sng. Richard H ein, W itkowitz, Mahren

K l 7 c Gr. 4 S 53 112. Biegepresse zum Biegen  
von Blechen. Société d’Outillage M é c a n ise  et d ’Usinage 
d’Artillerie, Saint-Ouen, Frankreich.

K l. 7 c, Gr. 4 S 53 158. Blechbiegemaschme. H enry  
Frederick Farrar Sedgwick, M illwall, London, Engl.

K l. 31c Gr. 6, E  28 403. Vorrichtung zum Mischen 
von feuchtem Formsand u. dgl. Max Escher, Koblenz-
Moselweiß, Kemperhofweg 9.

K l. 31c, Gr. 26, A 34 779. Gießmaschine. American
Radiator Company, Chicago.

15. Februar 1923.
K l. 18 c, Gr. 6, A 35 678. Verfahren und Vor

richtung zum Glühen von Draht, Bandeisen und dgl. 
Carl A lexis A chterfeldt, Offenbach a. M., Ludw igstr. 5.

K l. 31c, Gr. 17, M 77 996. Verstärkungseinlagen 
für Fertigguß, Spritz-, Preß- oder K okillenguß. W il
helm Mützel, Dresden, Silbermannstr. 30.

D e u t s c h e  G e b r a u c h s m u s t e r e i n t r a g u n g e n .

12. Februar 1923.
K l 31 b Nr. 837 262. Elektrische Heizvorrichtung  

für Formmaschinen. „W ärmag“ W ärme-Akkumulatoren- 
Gesellschaft m. b. H ., Berlin.

K l. 31c, Nr. 837 549. Gießform. $ ip t.^ n g . Arthur 
Sommerfeld, Freiburg i. B., Beethovenstr. 2.

D e u t s c h e  R e i c h s p a t e n t e .

Kl 3 1 c , Nr. 344163, vom  6. Januar 1921. F e l ix
H o r n  in  B e r l in -O b e r s c h ö n e  w e id e . Verfahren zur 
Verstärkungjgebrauchter Radnatjen.

zum Teil in flüssigem  Zustand auf die Radnaben gebracht- 
und m it diesen m ittels elektrischen Lichtbogens oder- 
m ittels autogener Schweißflamme verschmolzen wird 
wobei die äußere Umgrenzung durch einen Ring b gebildet 
wird, der nach unten m it Lehm c abgedichtet ist.

K l  31 C, N r. 343 825, vom  10. Februar 1921. F ir m a  
A V o s se n  in  S a r s t e d t  bei H a n n o v e r . Verfahren 
und  Vorrichtung zur Verhütung von Beschädigung der 
Sandform en beim Abnehm en des Form rahm ens.

Um  zu verhüten, daß beim Abnehm en des aus zw ei 
gelenkig miteinander verbundenen W inkeln bestehendem

Die vorliegende Erfindung bezieht sich nicht auf 
die Neuanfertigung von Radnaben, sondern auf die Ver
größerung und die Verstärkung gebrauchter massiver 
Radnaben a, indem der Verstärkungsbaustoff d ganz oder

i )  D ie Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate für jedermann zur Einsicht 
und Einsprucherhebung im Patentamte zu B e r l i n  aus.

Formrahmens Beschädigungen der Sandformen ent
stehen wird die Sandform vor dem Abnehmen des- 
K astens von den zum Drehpunkt a tangential liegenden 
Eckflächen des Oberkastens abgedreht. Zu diesem Zweck 
sind an den gefährdeten Stellen an der Innenseite des- 
Oberkastens B lattfedern b befestigt, die von außen durch 
einen K nopf c nach innen gedrückt werden können.

K  31 C, N r. 3 4 3  961, vom  5. Oktober 1920. H ir s c h ,  
K u p f e r -  u n d  M e s s in g w e r k e , A . - G. ,  u n d  (SipLQng. 
H. T r e i t e l  in  M e s s in g w e r k  a. H o h e n z o l le r n k a n a l.  
Gießform zum  Gießen platten- oder bandförmiger Stücke.

' U m  die Herstel
lung von flachen Guß
stücken  in Blockguß
qualität für die Her
stellung von Blechen 
und Bändern in bisher 
nicht erreichbaren 
Längen und Gewich
ten  zu erreichen, wird 

nach der Erfindung die Blockgußform durch Schlangen
oder spiralförmige Zwischenwände a, die wechselw eise 
von  einer W andfläohe der Hauptform b ausgehen, ohne 
jedoch die gegenüberliegende W andfläche zu berühren, 
in eine schlangenförm ige oder spiralförmige, die Haupt
form durchlaufende Zelle zerlegt.

K l .  31 c, N r. 347 712, vom 10. Dezember 1919. K a n  
W e s s e l  in  B e r lin . Holzmodell zur Herstellung von Guß 
formen fü r Ventilgehäuse.

D ie Erfindung bezweckt die maschinenmäßige Her
stellung von Holzm odellen für Gußformen an Ventil

gehäusen, die auf der Drehbank 
nicht hergestellt werden können. 
D ie Herstellung erfolgt in zwei 
Arbeitsgängen, indem zunächst 
ein vollkom m en gleichförmiger 
Körper a erzeugt und durch 
einen Längsschnitt in zwei Hälf
ten  zerlegt w ird, welche alsdann 
zur Herstellung des fertigen Mo
dells derart wieder aneinander
gefügt werden, daß die Enden 
der H älften vertauscht, d. h. die 
H älften um 180° gegeneinander 
versetzt, aufeinandergelegt wer
den. D ie entstehende scharfe 
Stoßkante wird durch einen 

geeigneten Stoff, z. B. K itt, ausgeglichen. D as in dieser 
Weise hergestellte Holzm odell wird in bekannter Weise 
in Sand geformt, nachdem vorher'die Einschluß muffeln b, e  
besonders angesetzt wurden.
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Kl. 31 a , Nr. 343 259, vom  16. Mai 1920. G eo rg  
R ic h t e r  in  B r a n d e n b u r g  a. H. Tiegelschmelzofen m it  

A usnu tzung  der Abhitze zum  
V orw ärm ender fü r  den nächsten 
Schmelzvorgang bestimmten 
Tiegel.

Der T iegelofenschacht be
steh t nach der Erfindung 
aus drei axial übereinander 
angeordneten Kammern, von  
denen die untere m zur 
Aufnahm e des eigentlichen  
Schmelztiegels, die m ittlere a 
zur Aufnahme von  leichter  
schm elzbaren M etallen und 
die obere f zur A ufstellung  
und Vorwärmung eines für 
den nächsten Schmelzvorgang  

m. bestim m ten Tiegels i d ient, 
der auf einem  R ost auf
geste llt  ist, so daß er von  

den aus der Schmelzkammer nach oben ström enden  
H eizgasen allseitigjum spült wird.

Kl. 31 b, Nr. 343 477,
vom  13. Juni 1920. V e r 
e in ig t e  S c h m ir g e l-  u n d  
M a s e h in e n -F a b r ik e n ,  
A k t .-G e s . ,  v o r m a ls  S. 
O p p e n h e im  & Co. u n d  
S c h le s in g e r  & C o., in  
H a n n o v e r -H a in h o lz .  
Formmaschine m it einem  
auf- und  abwärtsbewegbaren 
Tisch.

Die Formm aschine, die 
den Gegenstand der Er
findung bildet, is t  m it 
einem  auf- und abwärts
bewegbaren Tisch ver
sehen, an dem die Abheb
stifte  a für den Form 
kasten und die S tü tz
stifte  b für die Abstreif - 
platte c befestigt sind, 
wobei das den Tisch und 
dessen Führung aufneh

m ende Gehäuse in Drehzapfen gelagert ist, so daß es 
nach (Bedarf für sich zwecks besserer Modellaushebung 
um 18 0 ° gedreht werden kann.

KI. 31b, Nr. 343 479, vom  21. Januar 1920. 'SÜpt.-Sitn 
H e in r ic h  V e r b e e k  in  D o r tm u n d . Kegelraim odell fü r  
Zahnräderform m aschinen  (vg l. St. u . E . 42 (1922), S. 132).

Nach der Erfindung bestehen die Zahnmodelle mit 
den Radm odellen n icht aus einem  Stück, so daß sie

für sich, also getrennt 
vom  R adm odell, durch 
die Durchzugsplatte hin
durch bewegt werden 

können, nachdem  die Zähne z von dem Modell m 
abgelöst sind.

Kl. 31 c, Nr. 343 823, vom  26. Februar 1921. H e i n 
r ic h  H e r r in g  & S o h n  in  M ilsp e  i. W. Schmiedeiserner 
Form kasten aus W alz- oder Proiileisen.

Jede Eorm- 
kastenhälfte be
steh t nach der E r
findung aus einem  
rahmenförmig ge
bogenen Profil
oder W alzeisen a
u. b, das an der 
Innenseite m it 
mehreren rings

umlaufenden flachen Mulden c und dazwischenliegenden  
Verstärkungsrippen d, auf der A ußenseite dagegen in  
Höhe der Innenrippen m it keilförmigen R illen  e ver
sehen und an den Längskanten f abgescbrägt ist.

____________________  Kl. 31 b, Nr.
343 478, vom  19.N o-
vember 1920. V e r -  

711— tf e in ig t e  S c h m ir g e l-
i i i  lj]' /  \  !! I | ii u n d  M a s c h in e n -

1 F a b r ik e n ,  A k t . -
• G es., vorm als S.
1  1 t X  .  1 j  O p p e n h e i m  & Co.

. — ^ — ,  | |L_I und S o h le s in g e r  <fc
1 C o., in  H a n n o v e r -

f r .- > i  I H a in h o lz .  Form -
. Ä i l  I ¡1 maschine m it zwei in -

l x i J| einander beweglichen
^ f=  Drvckkolben.
j*j jD- ip ljO  n j y  |p-L| 1 ’ D ie M aschine be~

f i r r - r  IL -B f T sitzt zw ei Druckkol-
’ j  I? L ben a und ¡':b, d ie

 / ___[  I J \  w echselseitig so v e r -
I , riegelt  und frei-
L  a" V / ' gegeben w erden, 'dal? 
ö  jj entweder der innere

%  ^  j j  K olben alle in  oder
^  ^  beide gem einsehaft-

Hubbewegungen. 
ausführen können.

Kl. 31b , Nr. 343 480,( vom 26. N ovem ter 1920- 
M a s c h in e n f a b r ik  F r ie d r ic h  B o l f f  i n  B e r l in - P a n 
kow. H andform m aschine m it Wendeplatte.

D ie Maschine ist so eingerichtet, daß die' W ende
p latte  aus nach zw ei entgegengesetzten Seiten ber-

ausragenden sym - 
^  \  m etrischen H älften

\  besteht, so daß auf
* ihr zw ei M odell-

~ T f l  p latten  befestigt
\  /  y  B / /  werden können, und
\  /  \  | ' / /  zwar so, daß die

\  /  \J®  y  Arbeitsflächen der
Y  W  \  P latten  er tgegen-

f--------------- gesetzt liegen , wo-
^  durch das g le ich - 

rf zeitige Arbeiten ah
G__________ dem aufzustam p-
''" /////////////////////, fenden und abzu

nehm enden Form kasten auf zwei verschiedenen Ständen, 
erm öglicht wird.

Kl. 31 c, Nr. 344 164, vom  24. Februar 1921. T h e o 
d or E h r h a r d t  u n d  T ip l.^ ttp . P a u l E h r h a r d t  in  B e r 
l in - H a le n s e e .  Vorrichtung zum  Zusam m enstellen de» 
Gichtgutes.

Um  eine leichte U elerw achung und eine übersichtliche- 
Satzzusam menstellung zu ermöglichen, sowie um die A uf

wendungen an K raft, 
Zeit, W eg und dam it 
auch an Lohn auf 
ein  Mindestmaß zo 
beschränken, ist das  
G ichtgut z. B. in  T a
gesm engen auf einer 
Drehscheibe, Schiebe
bühne oder derglei
chen gelagert, von  w o  
aus es m öglichst nahe  
an der W iegestelle

vorbeigeführt wird. 
Der Bedienungsm ann  

kann infolgedessen, 
ohne einen W eg zu- 

rückzuiegen, von  
seinem  Standort aus  
von  jeder Sorte nach  

vorheriger Freigabe des ,W 8gebalkens so lange in den  
Kübel einwerfen, bis der W agebalken einspielt, dann  
läßt er den Kübel hochfahren, wo der Inhalt in den.
Ofen einfällt, worauf der Kübel leer zur W age zurück-
kebrt.
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Zeitschriftenschau Nr. 21). 
A l lge meines .

W illiam  D. Harkins: D ie  S t a b i l i t ä t  d e s  A t o m 
k e r n s , d ie  A b se h e id u n g  v o n  I s o t o p e n  u n d  d a s  
G e s e tz  d er  g a n z e n  Z a h le n . (Schluß.) \ersu ch e  zur 
Abtrennung von Isotopen. Bedeutung der Gesetze. 
[J. Frankl. Inst. 195 (1923) Nr. 1, S. 67/106.]

G e sc h ic h te  d es  E isen s .
R . C. H easlett: D e r  P io n ie r - H o c h o f e n  u n d  s e i n  

w ü r d ig e r  N a c h fo lg e r .*  Geschichtliche Erinnerungen 
an den bekannten alten  Hochofen im Alleghany-Gebirge. 
[B last Furnace 11 (1923) Nr. 1, S. 34/6 .]

G e s c h ic h t e  u n d  O r g a n is a t io n  d er  A c a d é m ie  
d e s  S c ie n c e s . Auszug aus einem  Aufsatz von P. Gauja 
im  Almanach Scientifique 1923. Gründungstag 22. Dez. 
1667. Veröffentlichung der Arbeiten. [Génie civil 82 
(1923) Nr. 4 , S. 88/9 .]

Carl Danielsson: U e b e r  d en  S tr e i t  z w is c h e n  
d e n  H ü t t e n b e s i t z e r n  V e r m la n d s  u n d  d er K a u f 
m a n n s c h a f t  G ö te b o r g s  ü b e r  d ie  A u s f u h r  v o n  
E is e n  u m  d ie  W e n d e  d e s  17. J a h r h u n d e r t s .  
(Jernk. Ann. 107 (1923) H eft 1, S. 1/35.]

Léon G uillet: E n t w ic k lu n g  d er  V e r fa h r e n  u n d  
E r z e u g n is s e  d er  M e ta llu r g ie .*  Einfluß w issenschaft
licher Verfahren auf die metallurgische Herstellung und 
die Güte der Erzeugnisse in  geschichtlicher Entwicklung. 
Bedeutung der I n d u s tr ie f o r s c h u n g .  [Génie civil 82 
(1923) Nr. 3, S. 54 /8 .]

B rennstoffe .
Koks und Kokereibetrieb. H . A. Brassert: D ie  R oh 

s t o f f e  u n d  ih r e  V o r b e r e itu n g  fü r  d en  H o ch 
o fe n b e tr ie b  in  N o r d a m e r ik a .*  Aufsatz en thält 
M itteilungen über Hochofenkoks, seine Darstellung und  
Anforderungen an denselben. [S t. u. E. 43 (1923) Nr. 1, S. 
1/9; Nr. 2, S. 4 4 /9 ;  Nr. 3, S. 69 /73 .]

E in  verbesserter Koppers-Koksofen.* M itteilungen  
über die von  J. Becker vorgenommene Aenderung (vgl. 
St. u. E. 42 (1922) Nr. 51, S. 1883). Bericht folgt. [Iron 
Coal Trades Rev. 105 (1923) Nr. 2861, S. 974.]

H. Jllies: D e r  R o b e r t s k o k s o fe n .*  Bericht nach 
amerikanischen Quellen über den Rekuperativofen R o
berts. Silikamauerwerk. Kammern 12,65 X 4 X 0,365 m. 
In h alt 14 % t. [Feuerungstechn. 15 (1923) Nr. 8, S. 86/8.] 

D er  W eg  der G a se  im  K o k s o fe n . Bericht über 
amerikanische Versuche von  Forwell. [Gas Wasserfach 66 
(1923) Nr. 5, S. 69 /71 .]

A. Schmolke: E in e  n e u e  E e s t ig k e i t s b e s t im -  
m u n g  v o n  K o k s  d u r c h  A b r ie b .*  N ach einem  vor 
dem Arbeitsausschuß des Kokereiausschusses am 22. M;irz 
1922 gehaltenen Vortrag. [Glückauf 59 (1923) Nr. 1, 
S. 3 /6 ;  s. a. B er.• Kokereiausschuß Nr. 19.]

Minderwertige Brennstoffe. André Pigeot und François 
Blache: U e b e r  d ie  A u s n u tz u n g  g e r in g w e r t ig e r  
B r e n n s to f f e  a u f  d en  K o h le n z e c h e n  v o n  M o n t-  
r a m b e r t  u n d  B é r a u d iè r e  ( S a in t  - E t ie n n e ) .*  Ver
kokung der Abfallkohle. Verwendung von Koksgrus in  
Gaserzeugern; deren Bauart. [Rev. Mét. 19 (1922) Nr. 11, 
S. 665/71.]

Erze und Z u sch läge .
Eisenerze. G e o lo g is c h e r  U e b e r b l ic k  1921. 

Auszug aus dem Bericht der geologischen A nstalt von  
Großbritannien und des Museums für praktische Geologie 
1921. Bezieht sich nur auf Großbritannien. [Iron Coal 
Trades Rev. 106 (1923) Nr. 2862, S. 1/2.]

~ i )  St. u. E. 43 (1923) Nr. 4, S. 123/38.

D ie  E is e n e r z a b la g e r u n g e n  d er  W e lt . (Berich 
über einen Vortrag von H . K . Scott vor der Cleveland 
Institu tion  of Engineers.) D ie F eststellungen  des Inter
nationalen Geologen-Kongresses in Stockholm  1910. Ver
änderungen in der E rzverteilung durch den Versailler 
Vertrag. Kurze U ebersichten über die Erzvorkommen 
der einzelnen Länder. [Iron Coal Trades Rev. 106 (1923) 
Nr. 2863, S. 37/8 .]

A Maoco: W a b a n a -E is e n e r z .*  [S t. u. E . 43 (1923)
Nr. 2,' S. 59 /62 .]

R oidot: D ie  E is e n e r z e  v o n  K r iv o i-K o g .*
Teil einer Studie über den W ert und die Zukunft der 
russischen Industrie. Vorkommen, Abbau, Natur der 
Erze G estehungskosten. [R evue Ind. min. 1922 Nr. 47, 
S 6 4 4 /5 4 ; 1923 Nr. 51, S. 75/88 .]

Eisen-M anganerze. O. W ilhelm : D ie  E ise n -M a n -  
g a n - E r z l a g e r  i m  u n te r e n  A v e r s e r t a l  (V a l F e r 
rera) G r a u b ü n d e n .*  Erzlager wurden 1918/20 aus
gebeutet. Geologische Uebersicht. Tektonik. Siderit- 
und H äm atitlager in abgelegenen Bergtälern. Entstehung 
der Erzlager. [Z. prakt. Geol. 30 (1922) Nr. 12, S. 149/64.] 

Sonstiges. H . Reusch: L e b e n s fr a g e n  fü r  den  
E i s e n e r z b e r g b a u  M it te ls o h w e d e n s .  (Vgl. St. u. E. 
1923, S. 000). [Glückauf 59 (1923) Nr. 2, S. 35/8 .]

A ufbereitung und B rikettierung.
Erze. H . A. Brassert: D ie  B o h s t o f f e  u n d  ih re  

V o r b e r e itu n g  fü r  d e n  H o c h o f e n b e tr ie b  in  N o r d 
a me r i k a . *  Aufsatz en thält Angaben über Erze und Auf
bereitungsw esen, Sinterung und B rikettierung. [St. u. E. 
43 (1923) Nr. 1, S. 1/9; Nr. 2, S. 4 4 /9 ;  Nr. 3, S. 69/73.]

Kohlenascben. G. Rcder: A u f b e r e i t u n g  v o n F e u e -  
r u n g s r ü c k s t ä n d e n *  Verfahren verschiedener Firmen 
und Anwendbarkeit. BaulicheAusführungen der Schlacken- 
Verwertungsanlagen. [Ind. Techn. 4 (1923) Nr. 2, S 26/30.]

F eu er fes te  Stoffe .
Allgemeines. Chas. L. T. Edwards: F e u e r fe s t e  

S t o f f e  f ü r  d ie  S t a h l in d u s t r ie .*  Lieferungsbe
dingungen. Mögliche Verbesserungen auf Grund wissen
schaftlicher Forschung. Einfluß von Verunreinigung, 
Brennen und A ltern, W irtschaftliche Bedeutung. [Blast 
Furnace 11 (1923) Nr. 1, S. 100 /2 .]

K. Endeil: U e b e r  d e n  g e g e n w ä r t i g e n  S ta n d  
d er f e u e r f e s t e n  I n d u s t r i e  in  N o r d a m e r ik a . Roh
sto ffe , H erstellung der feuerfesten Steine. Bewährung 
in  der Praxis, Eigenschaften und Prüfung. Meinungs
austausch. [Ber. Stahlw .-Ausseh. V. d. Eisenh. Nr. 70.] 

Robert T. Ferguson: E n t w ic k lu n g  b esserer
f e u e r f e s t e r  S t o f f e .  Fünf für diese Frage dringend zu 
lösende Probleme werden form uliert: Normalisierung, 
hoher Schm elzpunkt, W iderstand gegen Temperatur
veränderungen, V olum stahilität und W iderstand gegen 
Schlackeneinwirkung. [Iron Trade Rev. 72 (1923) Nr. 1, 
S. 6 5 /7 .]

Die Entwicklung der Industrie. Anschließend an eine 
Einleitung, die die Bedeutung der Industrieforschung 
hervorhebt, wird von  Fachleuten  die Entw icklung einzelner 
keramischer Sonderindustrien während der letzten  25 Jahre 
in besonderen kurzen Arbeiten behandelt. Darunter sind 
folgende: [J. Am. Ceram. Soc. 6 (1923) Nr. 1, S. 227/321.] 

R. M. Howe: O f e n s t o f f e  a u s  f e u e r f e s t e m  Ton. 
[J. Am. Ceram. Soc. 6 (1923) Nr. 1, S. 275 /7 .]

J. Sp otts M cDowell: C h r o m i t - O f e n s t o f f e .  [J. Am. 
Ceram. Soc. 6 (1923) Nr. 1, S. 277/8.]

H. G. Schurecht: T e c h n i s c h e  E n t w i c k l u n g  in 
D o l o m i t - O f e n s t o f f e n .  [J. Am. Ceram. Soc. 6 (1923) 
Nr. 1, S. 278/80.]

J. S pottsM acD ow ell: M a g n e s it  - O fe n s to f f  e. [J.Am. 
Ceram. Soc. 6 (1923) Nr. 1, S. 2 80 /5 .]

D e r  Hochöfner, Stahlwerker, Wärmeingenieur und Werkstoffkundige müssen sich 
jeder mit Hilfe der einseitig  bedruckten, vom Verlag Stahleisen zu bezie
henden Zeitschriftenschau eine Sonderkartei ihres Fachgebietes anlegen.

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 123 bis 123.
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E. N. McGee: T e c h n is c h e  E n t w ic k lu n g  d er  
S i l ik a - O f e n s t o f f e  w ä h r e n d  d er  l e t z t e n  25 J a h r e .  
[J . Am. Ceram. Soc. 6 (1923) Nr. 1, S. 285 /90 .]

J. L . Crawford: H o e h a lu m in h a l t ig e  O f e n s t o f f e .  
[J. Am. Ceram. Soc. 6 (1923) Nr. 1, S. 290/1 .]

M. F. Beecher: E n t w ic k lu n g  d er  H e r s t e l lu n g  
v o n  Of e nf e t o f f e n a u s  g e s c h m o lz e n e m  A lu m in iu m .  
[J . Am . Ceram. Soc. 6 (1923) Nr. 1, S. 292 /4 .]

Mark Sheppard: Z ir k o n - O fe n s to f f e .*  [J. Am. 
Ceram. Soc. 6 (1923) Nr. 1, S. 294 /6 .]

R . M. Howe: P r ü fu n g  f e u e r f e s t e r  S to f f e .  
[J. Am. Ceram. Soc. 6 (1923) Nr. 1, S. 296/8 .]

Charles F. Geiger: G e s c h ic h t l i c h e  E n t w ic k lu n g  
v o n  S i l i z iu m k a r b id -O f e n s t o f f e n .  [J. Am. Ceram 
Soc. 6 (1923) Nr. 1, S. 301/6.]

W alter Smith: K o h le h a l t ig e r  T o n  —  E in  n e u e r  
O fe n s to f f .  Steine aus feinverteiltem  Ton m it K ohle
teilchen , die beim  ersten  E rhitzen verbrennen und so 
künstliche Poren schaffen. Dadurch soll der Schmelzpunkt 
um  mehrere hundert Grad erhöht werden. [Journal of 
the W est of Scotland Iron and Steel In stitu te  30 (1922), 
S. 8 /13  (nach Mech. Engg. 45 (1923) Nr. 2, S. 121/2.] 

Prüfung und Untersuchung. E. N. McGee: Ver -  
l e i c h  d er  B r u c h g r e n z e  v o n  S i l i k a s t e i n e n  in  

h e iß e m  u n d  k a lte m  Z u s ta n d .*  Bei 1350° ist  die 
Festigkeit etw a ein D ritte l; sie schwankt von 9,1 bis
13,2 kg/m m 2. R asche und ungleichm äßige Erhitzung 
führt frühere Erweichung herbei. [J. Am. Ceram. Soc 5
(1922) Nr. 12, S. 888 /900 .]

Olaf Anderson: P h y s ik a l i s c h e  C h e m ie  d er
f e u e r f e s t e n  O x y d e . U e b e r s ic h t  ü b er  n e u e r e  
U n t e r s u c h u n g e n .*  Zahlentafeln über die Eigenschaften  
der O xyde, ihrer Verbindungen und die invarianten  
Punkte zusam m engesetzter System e. [Norweg. geolog. 
Untersuch. Nr. 101. Veröff. d. staatl. Rohstoffausschusses 
Nr. 1 (nach Chem. Zentralbl. 1923 Nr. 4, W iss Teil 
S. 225).]

Feuerfester Ton. H. S. Houldsworth und J. W. Cobb: 
D ie  u m k e h r b a r e  t h e r m is c h e  A u s d e h n u n g  d er  
K ie s e ls ä u r e .*  Ausführlicher Bericht nach dem Original 
in den Berichten der Englischen Keram. Ges. 21 (1921/2),
III ., S. 227/76. R ohstoffe für Silikasteine, chemische 
Zusamm ensetzung und phys. W erte. [Sprechsaal 56 (1923) 
Nr. 1, S. 1 /3.]

Saure Steine. K. Endell: B e m e r k u n g e n  zu r  E r 
ö r te r u n g  ü b e r  S i l ik a s t e in e .  [J. Am. Ceram. Soc 5
(1922) Nr. 12, S. 359 /6 0 .]

D e r  E in f lu ß  d er  T e m p e r a tu r  a u f  d ie  m ik r o 
s k o p is c h e n  E ig e n s c h a f t e n  d er  S i l ik a  in  i h r e n  
v e r s c h ie d e n e n  m in e r a lo g is c h e n  F o r m e n .*  Er
örterung zu obigem  Bericht. [J. Am. Ceramic. Soc. 5
(1922) Nr. 12, S. 348 /5 0 .]

Sonstiges. L. Braidshaw und W. Emery: D e r  E in 
f l u ß  o x y d ie r e n d e r  u n d  r e d u z ie r e n d e r  A t m o 
sp h ä r e  a u f  f e u e r f e s t e  M a te r ia l ie n . Bericht nach 
Ber. d. Engl. Keram. Ges. 21 (1921/2) II , S. 117/24. Zer
setztes M ethan b ildet auf Segerkegeln eine harte, schwer
schm elzende Schicht. „O berfläehen-Feuerfestigkeit.“ 
Erörterung. [Sprechsaal 55 (1922) Nr. 48, S. 524 /5 .]

Baustoffe .
Eisenbeton. W. P etry: E is e n b a h n s c h w e l le n  a u s  

E is e n b e to n .*  Entw icklung und w irtschaftliche B e
deutung der E isenbetonschw elle. D ie Asbestonschwelle. 
[Bauing 4 (1923) Nr. 1, S. 9 /1 3 .]

Zement. H ans K ühl: A u fg a b e n  d er  Z e m e n t 
f o r s c h u n g  im  n e u e n  J a h r e . A ufbereitung und Brenn- 
prozeß, Feinm ahlung hei Portlandzem ent. K onstitu tion  
der Hochofenschlacken, ihre R eaktionsfähigkeit. Grenz
gebiet zwischen H ochofenschlacken und Portlandzem ent. 
Tonerdereiche Zem ente. A ussichten des Eisenbetons. 
Erhärtungsvermögen und R aum beständigkeit der Zemente. 
[Tonind.-Zg. 47 (1923) Nr. 7, S. 4 5 /7 .]

Gg. W. Frede: U e b e r  d a s  V e r h a l t e n  v o n  S c h w e 
f e l k a l z i u m  i n  h y d r a u l i s c h e n  B in d e m it t e ln .  E ine  
Entgegnung. Durch geringe Zusätze von  Ca S 0 4 werden  
alle  hydraulischen B indem ittel, die neben K ieselsäure
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auch Tonerde enthalten , verbessert. Beispiel der H och
ofenschlacke. [Zement 12 (1923) Nr. 5, S. 35 /6 .]

F e u er u n g en .
Kohlenstaubfeuerung. J. S. Atkinson: E in ig e  n e u e  

V e r b e s s e r u n g e n  in  d er  K o h le n s t a u b f e u e r u n g .*  
Uebersicht über neuere Trocken- und M ahlanlagen. 
K esselbetrieb und Aschenbewegung. Feuerungsunter
suchungen. [Iron Coal Trades R ev. 105 (1922) Nr. 2860, 
S. 924 /7 .]

Henri Verdinne: B e tr a c h t u n g e n  ü b e r  d ie  i n d u 
s t r i e l l e  V e r te u e r u n g  v o n  K o h le n s t a u b  im  L u f t 
s tr o m . Untersuchungen über E ntzündlichkeit, M ahl
feinheit, Geschwindigkeit, Verbrennung von  Kohlenstaub. 
Verbrennungskammern. Folgerungen für den Betrieb. 
[Rev. M et. 19 (1922) Nr. 11, S. 5 9 0 /6 .]

M ilton W. Arrowood: K o h le n s t a u b f e u e r u n g  f ü r  
I n d u s tr ie ö f e n .*  W irkung unvollkom m ener M ischung 
von K ohlenstaub und Luft. Grundsätze für richtige Durch
mischung. Zuführung der Verbrennungsluft durch im  
Feuerraum angeordnete gelochte Röhren. Einfluß des 
Feuerungsverfahrens auf das Ofenfutter. Betriebserfah
rungen. [Iron Age HO (1922) Nr. 25, S. 1633/6.]

F. K. N orth: E in e  in d u s t r i e l l e  A n la g e  m it  
a u s s c h l ie ß l ic h e r  K o h le n s t a u b f e u e r u n g .*  E in 
richtungen der Jllinois M aileahle Iron Co., Chicago, zur 
Kohlenstaub-Aufbereitung, -Verteilung und -Verbrennung 
unter Dam pfkesseln und Oefen. [Power 57 (1923) Nr. 3, 
S. 84 /7 .]

Arnoul de Grey: V e r s u c h e  m it  K o h le n s t a u b  
u n d  K o h le n s t a u b f e u e r u n g . U ntersuchungen von  
Taffanel und Audibert über Brenner und G eschwindigkeit 
von  K ohlenstaub-Luft-G em ischen in  ihnen, Verhren- 
nungsgeschwindigkeit, Verbrennungsräume, E ntzündlich
k eit von  Kohlenstaub, M öglichkeit der Verwendung ver
schiedener Arten Brennstaub und K ohlenstaub-G as-G e- 
mische. [Rev. M et. 19 (1922) Nr. 11, S. 6 45 /55 .]

J. W. Füller: A n w e n d u n g  v o n  K o h le n s t a u b  fü r  
K e s s e l f e u e r u n g e n . Ueberblick über bisher errichtete  
Kohlenstaubanlagen. Erfahrungsaustausch. [Trans. Am. 
Inst. Min. M etallurg. Engs. 66 (1922), S. 701/10.]

O tto W ulf: D ie  F ü l le r - K o h le n s t a u b fe u e r u n g .*  
Kohlenaufbereitung: Fuller-M ühle und -Drehtrockner. 
B rennstoffverteilung durch Füller- Staubpumpe. W irt
schaftlichkeit der Aufbereitung. Feuerungsapparate für  
K essel und Oefen. Ausgeführte Anlagen. [W ärme 46  
(1923) Nr. 4 , S. 3 5 /8 ; Nr. 5, S. 4 8 /5 0 .]

Oelfeuerung. W. C. Buell: U e b e r  L u f tv e r b r a u c h  
u n d  - k o s t e n b e i  O elf e u e r u n g e n .*  Brennerarten für 
industrielle Oefen. Luftverbrauch und Luftbeschaffenheit. 
Beziehungen zwischen statischem  Druck, Geschwindigkeit, 
Zerstäubungsfähigkeit der Luft. Gebläse. K osten  von  
Luftverdiehtung und -bewegung. Rohrleitungen. —  Er
örterung. [Proc. Eng. Soc. W est. Pennsylv. 38 (1922) 
Nr. 6, S. 201 /26 .]

Gasfeuerung. J. W eaver Sm ith: G a s fe u e r u n g  fü r  
H ä r te r e ie n .*  Verwendung von  Leuchtgas für H ärteöfen, 
deren Bauarten und W irtschaftlichkeit. Aufbau der 
Brenner. [Trans. Am. Soc. S teel Treat. 3 (1923) Nr. 4 , 
S. 396/414.]

E in  n e u e r  B r e n n e r  fü r  K o k s o fe n g a s fe u e r u n g .*  
H unter - Brenner der Power Gas Econom y Co., G lasgow, 
m it selbsttätiger Regelung der Luftzufuhr. B eisp iel des 
Einbaus unter Dam pfkesseln. [Iron Coal Trades R ev  105
(1922) Nr. 2861, S. 977.]

Dampfkesselfeuerung. Geo. J. Bouton: S c h r ä g r o s t -  
D a m p fk e s s e l f e u e r u n g e n  m it  b e s o n d e r e n  F e u e 
r u n g s g e w ö lb e n .*  (Vortrag vor Jahresversamml. d. Am. 
Soc. Mech. Engs. am 6. Dez. 1922.) Gewölbe-, Stirn- und  
Seitenw andauskleidung, Entw icklung und Ausführung. 
Einfluß der A usfütterung hei Steilrohrkesseln auf K essel
leistung infolge besserer Luftführung. [Mech. Engg 45
(1923) Nr. 1, S. 17/8.]

E r h ö h u n g  d er  R o s t b e l a s t u n g  h e i  D a m p f 
k e s s e ln .*  Durch Anwendung v o n  U nterw ind hei K etten 
rostfeuerung konnte R ostb elastu n g  in  der N orthw est 
Station  der Com monwealth Edison C o , Chicago, au f

ürzungen siehe Seite 123 bis 126.
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170 bis 250 k g /m 2st bei Steinkoh’enfeuerung gebracht 
werden. [Power 57 (1923) Nr. 2, S. 4 6 /8  ]

H. F. Lawrence: B au  u n d  B e tr ie b  v o n  U n t e r 
s c h u b f e u e r u n g e n *  (Vortrag vor Jahres versa mm .
d. Am. Soc. Mech. Engs. am 6. Dez. 1922 ) U n te” ^ “  
feuerung, Betrieb und Ergebnisse. Regelung. G b l ' s, 
Schlackenverhütung. Höhe der Kesseüagerung [Mech. 
Engg. 45 (1923) Nr. 1, S. 19/21; Power 57 (1923) Nr. 3,

S 1 Roste. T. A. Marsh: E n tw ic k lu n g  u n d  A n w e n 
d u n g  n e u z e i t l ic h e r  K e t t e n r o s t e .  (Vortrag vor J ^ e s -  
versamml. d. Am. Soc. Mech. Engs. am 6. D e^  1922J 
Verbesserungen in Kettenrostfeuerungen J J ”  ’ 
ergebnisse. —  Erörterung. [Mech. Engg. 45 (19-3) Nr. 1,

S 1 Feuerungstechnische Untersuchungen. Georg Szende: 
Zu d en  H y p e r b e ln  d er R a u c h g a s - B e s t a n d t e i le ^  
Zusammenhang zwischen Luftzahl und Rauchgasbestand  
teilen  durch Hyperbelscharen dargestellt. [Feuerungstechn.
11 (1923) Nr. 7, S. 73 /6 .]

Brennstoffvergasun g.
Allgemeines. Jules Deschamps und J. F. Shadgeu: 

B e s c h le u n ig t e  R e a k t io n e n  in  p u ls ie r e n d e n  G as - 
s t r ö m e n *  Anwendung pulsierender Gasstrome zur B e
schleunigung der physikalischen Vermischung und der 
chemischen R eaktion von Gasen und Däm pfen in  locker 
aufgehäuften Stoffen, z. B. im Gaserzeuger. [Chem. 
Met. Engg. 27 (1922) Nr. 26, S. 1269/71.]

K  Jellinek u. A. D iethelm : U e b e r  d a s  G e n e r a to r 
g a s g l e i c h g e w i c h t  h e i h o h e n  D r u c k e n .*  U nter
suchung der Gasgleichgewichte in einem elektrischen  
Druckofen bis zu 150 at Druck und bis zu 1300 u. ^ S t i m 
mung des (iieichgew ichtes der R eaktion C +  COa 2 CO 
zwiscnen 800 und 1000 0 bis zu Drucken von  50 at. Die 
Versuche zeigten, daß das Generatorgasgleichgewieht 
bis zu den höchsten Drucken dem Massenwirkungsgesetz 
völlig gehorcht. [Z. anorg. Chem. 124 (1922) Nr. 3,
S. 203/29.] , . .

Gaserzeuger. D ritte l. Gwosdz: N e u e r e  m e c h a n i
sch e  R o s te  u n d  A s c h e n a u s t r a g s v o r r ic h t u n g e n
•für G a se r z e u g e r , in s b e s o n d e r e  fü r  s o lc h e  m it  
la n g g e s t r e c k t e m  S c h a c h te .*  Beschreibung paten
tierter Bauarten von S m ith , M ü n z in g e r , Maschinen
fabrik Augsburg-Nürnberg, S te in m a n n , Bergmann- 
Elektrizitätswerke, R iess & Co., C r o s s le y ,  S c h u lte ,  
A.-G. für Brennst off Vergasung, H. B a n g e r t ,  F. H e l le r ,
R. v o n  Z a le w sk i. [Feuerungstechn. 10 (1922) H. 24,
S." 269/78.] .

A b ä n d e r u n g e n  a n  G a se r z e u g e r n .*  Beschrei
bung einer neuen Bauart der Duffs Patent Co., P ittsburgh, 
m it Vorrichtungen zur selbsttätigen  Beschickung, K ohlen
verteilung und Auflockerung. [Iron Trade Rev. 71 (1922)
Nr. 20, S. 1351/4 ]

Betrieb. R Schrödten U e b e r  d en  E i n f l u ß  d es  
H ö h e n u n t e r s c h ie d e s  u n d  d er E n t fe r n u n g  z w i 
s c h e n  G a se r z e u g e r n  u n d  O e f e n  i m  M a r t in 
b e tr ie b e . Einfluß des Heizwertes des Gases, des Luft
überschusses, der Vorwärmung des Gas-Luft-Gemisches 
und des VVasserdampfgehaltes auf die Grenztemperatur. 
Wirkung des Gasdruckes auf den Betrieb der Gaserzeuger. 
Untersuchung der Zuflüsse der Gasleitung auf den physi
kalischen und chemischen Zustand des Generatorgases. 
Meinungsaustausch. [Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh.

N r- 65 I . ...®ipl ‘Qhg. Kronenberger: D ie  W ä r m e - O e k o n o m i e  
d e s  G e n e r a to r w a s s e r g a s p r o z e s s e s ,  ihre Verbesse
rung durch die richtige Einstellung des Generatorbetriebs 
und durch R  ickgewinnung der für den Prozeß vecwert- 
baren A bwirm e.* (Gas W asserfach 65 (1922) Nr. 47, 
-S. 7 45 /52 .] ^ ^

Urteergewinnung. Sutcliffe u. E. C. Evans: E in
n e u e s  e n g l i s c h e s  T i e f t e m p e r a t u r v e r k o k u  nga-  
v e r fa h r e n . °  Die gewaschene Kohle wird getrocknet, ge
mahlen und zu Eierbriketts geform t, die in einer stehenden, 
ununterbrochen betriebenen Sehwelretorte entgast werden. 
Heizung der R etorte durch eingeleitetes vorgew irm tes

Gas. [Coll. Guard. 124 (1922), S. 269; nach Glückauf 5
(1922) Nr. 49 , S. 1461/2.]

W ä rm - und G lü h ö fe n .
Elektrische Glühöfen. W. Trinks: E le k t r i s c h  b e 

h e i z t e  I n d u s tr ie ö f e n .*  W irtschaftlichkeit. Aufbau 
der Beheizungselem ente. Verschiedene Ofenbauarten, 
fhre Vor und N achteile. [Forg. H eat Treat. 8 (1922)
Nr. 12, S. 538/42.]

Wärmewirtschaft, Krafterzeugung] und 
-Verteilung.

Allgemeines. E in  J a h r  d e s  F o r t s c h r i t t s  auf  
d e m  G e b i e t  de r  K r a f t e r z e u g u n g . *  Uebersicht über 
die Entwicklung im Jahre 1922, besonders auf dem Ge- 
Viiete der Dampfdruckerhöhung, Kohlenstaubfeuerung, 
Errichtung v o n  Großkraftwerken. [Power 57 (1923)

Nr' G ^Becker- D e u t s c h la n d s  E n e r g ie h a u s h a lt .*  
W ortrag vor Deutsch. Ges. f. techn . Phys. zu Berlin,
18 N ov  1921.) K ohle, W asserkräfte und Erdöl; Vor
kommen und Bedeutung als K raftquellen. [Z. techn. 
Phys. 3 (1922) Nr. 11, S. 337/48.]

Abwärmeverwertung.  E in  B e it r a g  zu r A b fa ll-  
k r a f t  V e r w e r tu n g .*  W ärm ewirtschaftliche ä erhaltmsse 
in  W erken, in denen W ärmebedarf den Kraftbedarf über
ragt Vorteil der W ärmeerzeugung in Form hochge
spannten D am pfes hei vorheriger K raftabgabe• Ausge
führtes Beispiel. [Wärme 46 (1923) Nr. 2, S H 9 /2 2  ]

E W eidemann: A b w a r m e  v o n  D a m p f h ä m 
m e r n *  Versuche an Dampfhämmern bei erhöhtem Gegen
druck, Abwärm eausnutzung und Wärmespeicherung im 
Atlaswerk. [Archiv W ärmewirtsch. 4 (1923) Nr. 1, S. 1/3.] 

Re<*.-Baurat Bartels: A n l a g e n  z u r  V erw e rtu n g  
v o n  A b d a m p f  i n  R e ic h s b a h n w e r k e n .*  Ausführung 
der Einzelanlagen und K raftverteilung im  Emenbahn, 
werk K assel, Verschiebebahnhof. [W arme 46 (19-3)
Nr. 1, S. 6 /9  ] . .

O tto Brandt: G e w e r b e h y g i e m s c h e  A n la g e n  und  
A b w ä r m e a u s n u tz u n g .*  W arm lufterzeugung für Luft- 
ersatz und Heizung in  Arbeitsräum en durch Rauchgas- 
und Abdampfausnutzung. B rikettien ing von losen trenn
baren Abfällen für Heizzwecke. [Wärme 46 (19-3) Nr. 3,
S. 2 5 /7 ;  Nr. 4, S. 39 /41 .]

Kraftwerke. K . Heilmann: H e i z k r a f t w e r k e  mit 
F e r n v e r s o r g u n g . (Vortrag vor Jahresveisam mung  
der H auptst. f. W ärm ewirtschaft, Okt. 1922.) \erwertung 
von Abfall-K raft und -Wärme. [Archiv Wärmewirtsch. 4 
(1923) Nr. 2, S. 26 /7 .]

C a h o k i a  K r a f t w e r k *  60 000-kW -Kraftwerk der 
Union Electric L ight and Power Co. in St. Louis das auf 
240 000 kW gebracht werden soll. Kohlenstaubfeuerungj 
Kohlentrocknung durch Dampfkessel-Abwärme. [Power4 1

(1923) Nr. 1. S. 2 0 /2 .]
Dampfkessel. E. C. von  P ntzelw itz: D ie  Zukunft 

d er D a m p f k e s s e l .  (A ntrittsrede vor der Technischen 
H ochschule D elft am 29. Sept. 1922.) Entwicklung im 
le tz te n  Jahrzehnt. Erhöhung von  Dampfspannung und 
K esselleistung je m2 H eizfläche, Anpassung an BelMtungs- 
schwankungen. Brennstofffragen. [De Ing. 37 (192'-)Nr.4 ,

S 8 K arg:’' D a m p f k e s s e l a n l a g e  mi t  W an d errost
u n d  G a s f e u e r u n g  * Vom Bochum er Verein 1919 er
ste llte  Anlage für Befeuerung durch Hochofengas oder 
Kohle. Steilrohrkessel je 500 m* H eizfläche, Schlangen
rohrüberhitzer von 153 m* und W ärm efang von 300i m ;  
Betriebsdruck 13 a t. [Archiv W ärm ewirtsch. 4 (1923) 
Nr. 2, S. 2 9 /3 0 .] .

R  Schirmer: K o n s t r u k t i o n s m ä n g e l  b e i YVasser- 
r o h r k e s s e l n  * Schäden infolge ungleicher Wärmeauf
nahme. Bestrebungen im Steilrohvkesselbau zur Erzielung 
vollkomm enen W asserumlaufes. [W ärme 46 (1923) i r. -,
S. 15 /8 .] -

Paul W. Thom pson: U n t e r s u c h u n g  grouer
S t i r l i n g - D a m p f k e s s e l . *  Vergleichende Leistungs
versuche der D etro it Edison Company zur Bestimmung 
des Einflusses von Heizgasführung, Kohlenbeschaffenhei ,

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 123 bis 126.
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Heizflächengröße, Flugasche u. dgl. [Mech. Engg. 45 
<1923) Nr. 1, S. 2 5 /31 ; S. 44.]

Sickel: D ie  D a m p f k e s s e le x p lo s io n e n  d e s  J a h r e s
1921. 11 Explosionen, darunter 4 infolge W assermangels. 

»[Wärme 46 (1923) Nr. 5, S. 4 5 /7 .]
Harry H. Bates: E in e  P r ü fu n g  u n d  E r ö r te r u n g  

d e r  S c h la e k e n b i ld u n g  a n  d e n  W a s s e r r o h r e n  
v o n  D a m p f k e s s e l n *  Entstehung von  Schlacke und  
Klinker. Schlackenanalyse. Beziehung zwischen Klinker- 
eigensehaften und Schlaekenbildung. Verfahren zur 
Verhinderung von  Schlackenansam mlungen; Versuchs- 

■ergehnisse. [B last Furnace 10 (1922) Nr. 12, S. 642/6 .] 
Dampfmaschinen. D a m p fv e r b r a u c h s -  u n d  L e i 

s t u n g s v e r s u c h e  a n  D a m p fm a s c h in e n  im  J a h r e
1921. Von den Dam pfkessel-Ueberwachungsvereinen  
durchgeführte Versuche an Kolbendampfmasehinen. Zah
lentafeln. [Z. Bayer. Rev.-V. 27 (1923) Nr. 1, S. 1/4.] 

Wasserreinigung. Schiedt und Stöckmann: K o h le n 
s ä u r e -  u n d  S a u e r s t o f f  b e s t im m u n g  im  D a m p f  
b e i v e r s c h ie d e n e n  R e in ig u n g s v e r f a h r e n *  U nter
suchungen bei Sodareinigung m it Kesselschlammrück- 
f  ahrung, bei Kalk-Soda-Reinigung, hei Permutitreinigung  
und ohne W asserreinigung. [Archiv W ärmewirtsch. 4 
<1923) Nr. 1, S. 7 /10; Nr. 2, S. 24 /6 .]

E r n e s t  R o w e :  K e s s e ls p e is e w a s s e r .  — W i e  es  
b e s c h a f f e n  s e i n  s o l l .  —  E n th ä r tu n g .*  Speisewasser
reinigung m it Perm utit-Zeolith in  der Curtis & Co., New  

Work. Einrichtung und Bewährung der Anlage. Zu
sam m ensetzung und W irkung der Zeolithe. [B last Fur
nace 10 (1922) Nr. 12, S 647/8.]

Gasmaschinen. Max Jakob: T e m p e r a tu r s c h w a n 
k u n g e n  u n d  W ä r m e a u fn a h m e  d er  K o lb e n  v o n  
V e r b r e n n u n g s m a s c h in e n  * Temperaturleitf ihigkeit. 
W ärmeaufnahme von K olben aus verschiedenen Metallen. 
<Z. V. d  I. 66 (19221 Nr. 51 /2 . S. 1138/40.]

Dynamomaschinen u. Motoren. J. Geiger: A u s  d er  
P r a x is  d e s  P a r a l le lb e t r ie b e s .*  Schwierigkeiten  
beim Parallellaufen einwandfreier Antriebs- und D ynam o
m aschinen infolge Resonanz der Anzeigeinstrum ente m it 
der Stoßzahl des Antriebsriemens in  einem  Falle, infolge 
zu hoher Em pfindlichkeit eines Reglers im ändern Fall. 
[E . T. Z. 44 (1923) Nr. 1, S 8 /10 .]

Elektrische Leitungen. Georg J. Meyer: E in e  v e r 
e i n f a c h t e  e le k t r i s c h e  P r ü f u n g  v o n  I s o l i e r 
m a t e r i a l i e n *  Spannungsprüfung für Abnahmeunter
suchung von Isolierteilen , wobei trockene und nasse 
Fläehenteile einer Beanspruchung von  3500 bis 4000 V  
zwischen aufgesetzten Spitzen unterworfen werden. 
[E. T. Z 44 (1923) Nr. 1, S 10/11.]

Sn riige  ebktrisehe Einrichtungen. Alfred Schob: 
F e s t ig k e i t s u n t e r s u c h u n g e n  a n  e le k t r i s c h e n  I s o 
l i e r s t o f f e n  I. Einfluß verschiedener Preßdrucke und  
O berffichenbeschaffenheit hei Norm alstäben. Versuchs- 
■ergebnisse in  Zahlentafeln. [M itt. Materialprüf. 40 (1922) 
Nr. 3 /4 , S. 158/79.]

A llg e m e in e  A rb eitsm asch in en .
Koirp'essoren. W illiam  R eavell: U n te r s u c h u n g  

•von L u f tk o m p r e s s o r e n .*  Verfahren zur Leistungs- 
bestim m ung von  Kompressoren. Dynam ische Formeln. 
[Eng. 134 (1922) Nr. 3492, S. 586 /7 .] '

M ateria lb ew egun g .
Krane. H ubert Hermanns: M a g n e tk r a n e  m it  

S a m m e lg e fä ß .*  Steigerung der Leistungsfähigkeit von  
Lastm agnetkranen durch Benutzung von Samm elgefäßen  
■für M asseln, Schrott u. dgl. [W erkst.-Techn. 17 (1923) 
Nr. 3, S 6 i /9  ]

Hebemagnete. R . Cesbron: D ie  E l e k t r o - L a s t -  
m a g n e te  * Ausführung, Leistung, Betrieb und An
wendungsgebiete. [Techn mod 15 (1923) Nr. 2, S. 51/3.]  

Förderwagen. Kurt W iedemann: N e u e r e  Zu g -  
•und S to ß v o r r ic h tu n g e n  fü r  E is e n b a h n w a g e n .  
Bei der Reichsbahn in  Erprobung befindliche M ittel
pufferkupplung, Stoßvorrichtungen, Ausgleich-, Reibungs- 
<und Hülsenpuffer. [Z. V. d I 66 (1922) Nr. 51/2 , S. 1135/7.]

W erkseinrichtungen.
Allgemeines. M. W. Dundore: O r g a n is a t io n  d e r  

W e r k s in s ta n d h a ltu n g .*  Arbeitsteilung und Auf
gaben der Instandhaltungsm annschaften. Beispiel einer 
vorbildlichen Organisation. [Iron Trade Rev. 71 (1922) 
Nr. 24, S. 1625/30.]

Maschinenfundamente. D. Thoma: D a s  e r s c h ü t 
t e r u n g s d ä m p f e n d e  M a s c h in e n fu n d a m e n t .*  D äm p
fung durch Strahlung. Ausbildung von  Dam pfturbinen
fundam enten. [M itt. V. El.-W erke 22 (1923) Nr. 329, 
S. 21/4 .]

E m st Schmidt: E x p e r im e n t e l l e  U n t e r s u c h u n g  
v o n  s c h w in g u n g s d ä m p fe n d e n  U n t e r la g e n  fü r  M a 
sc h in e n .*  Verfahren zur photographischen Aufnahme 
von „D äm pfungsschleifen,“ die die Formänderung eines 
Stoffes in Abhängigkeit von  der Belastung während einer 
Schwingungsperiode darstellen. Däm pfungsschleifen und 
Elastizitätskurven für Kautschuk, Kork und H olz- und  
Stahlfederplatten. G ünstigstenfalls werden 27 % der 
Form ändem ngsarbeit (bei K autschuk) in W ärme um ge
setzt, der R est elastisch gespeichert. [Gesundh.-Ing. 46
(1923) Nr. 6, S. 6171.]

Ernst Schmidt: U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  F u n d a -
m e n ts c h w in g u n g e n .*  Vektordarstellung bei Funda
mentschwingungen. Verfahren zur Aufnahme der „F unda
m entfunktion“, die die Bewegung des Fundam ents nach, 
Größe und Phase angibt. [Z. V. d. I. 67 (1923) Nr. 2, 
S. 33/5.]

Beleuchtung. H. Lux: E n t w ic k lu n g , S ta n d  u n d  
A u fg a b e n  d er  e le k t r i s c h e n  B e le u c h tu n g . Ge
schichtliche Entwicklung der elektrischen Lichtquellen. 
Ziele und Aussichten der Lichterzeugung. [E. T. Z. 43
(1922) Nr. 47, S. 1401/5; Nr. 49, S. 1451/4.]

i \u h e ise n e r z e u g u n g .
Hochofenanlagen. Paul F. Kohlhaas: D e r  e r s t e  

n e u z e i t l ic h e  H o c h o f e n  i n  N o r d c h in a .*  Beschrei
bung des 250-t-O fens und der übrigen Einrichtungen der 
Lungyen Mining A dm inistration hei Peking. [B last 
Furnace 11 (1923) Nr. 1, S 37/43.]

D e r  n e u e  H o c h o fe n  d er  C la r e n c e - E is e n w e r k e  
(Middlesbrough).* Abmessungen 25,91 m Höhe bis G icht
bühne, 3,81 m Gestelldurchmesser, 6,55 m K ohlensack
w eite, 3,35 m G ichtw eite. Blechm antel. Sehrägaufzug 
m it K übelbegichtung. Sonstige Anlagen. [Iron Coal 
Trades R ev. 106 (1923) Nr. 2865, S 111/4.]

Hochofenbau und -betrieb. H. A. Brassert: D ie  R o h -  
s t o f f e  u n d  ih r e  V o r b e r e itu n g  fü r  d e n  H o c h 
o f e n b e tr ie b  in  N o r d a m e r ik a *  Allgem eines. Erze 
und Aufbereitungswesen. Sinterung und Brikettierung. 
Betrieb m it Feinerz. D ie neuen amerikanischen Hochofen
profile. Betrieb m it sauren Schlacken. Anforderungen 
an Hochofenkoks und seine Darstellung. Amerikanischer 
Koksofenbetrieb. Ergebnisse der neueren amerikanischen  
Hochofenbetriebsführung. [St. u. E . 43 (1923) Nr. 1, 
S. 1/9; Nr. 2, S 4 4 /9 ;  Nr. 3, S. 69/73 .]

E. Lavandier: G a s b i la n z  e in e s  D i f f e r d i n g e r  
H o c h o fe n s .*  Zugrunde gelegt is t  ein Hochofen von  
200 t  Roheisen Tageserzeugung, entsprechend 1150 000 m3 
Gas. Gaszusammensetzung. G asverteilung: Hochofen, 
Stahlwerk und w eitere Verbrauchstellen. Vordrucke. 
Keine Zahlenangaben. [R evue Techn. Lux. 14 (1922) 
Nr. 12, S. 139/47.]

G. P. P illing: V e r w e n d u n g  v o n  M a g n e t e i s e n 
s t e i n  i m  H o c h o fe n . (Vortrag vor Am. In st. Min. M et. 
Engs., N ew  York, Februar 1922.) Ofenprofil. R ichtige  
V erteilung des Erzes. R eduktionsverhältnisse. K ok s
verbrauch. Betrieb m it Stück- und Feinerz und m it ge
sintertem  Feinerz. [Iron Age 111 (1923) Nr. 2, S. 145/8.]  

Ralph H aves Sweetser: F o r t s c h r i t t e  in  d er  
R o h e is e n e r z e u g u n g  1922. Kurze Zusamm enstellung  
der in den letzten  Jahren erreichten F ortschritte in Theorie 
und Praxis des H ochofenbetriebs und der noch zu lösenden  
dringendsten Aufgaben. D ie Zusam m enstellung ergibt, 
daß in  Amerika dieselben Aufgaben w ie in  D eutschland  
behandelt werden. [Iron Trade R ev. 72 (1923) Nr. 1, 
S. 57/8 .]
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Hochofenbegichtung. Karl Möhringer: D ie  K ü b e l 
fö r d e r u n g .*  B eispiele für die neuere Entwicklung der 
Trichterkübelförderung. [Ind. Techn. 4 (1923) Nr. 2,
S 2 3 /5  ]

Winderhitzung. Derclaye: E i n f l u ß  de r  W i n d 
ü b e r h it z u n g ,  W in d tr o c k n u n g  u n d  d er  S a u e r 
s t o f f  a n r e ie h e r u n g  a u f  d e n  H o c h o fe n g a n g . (V°J" 
trag vor Kongreß der Ingénieurs sortis de l ’Ecole de 
L iège, Juni 1922.) Uebersicht über die einschlägigen  
Arbeiten. [Techn. mod. 14 (1922) Nr. 14, S. 622/3.]

Gichtgasreinigung und -Verwertung. A. F. Nesbit: 
A h s c h e id u n g  f e s t e r  u n d  f lü s s ig e r  B e s t a n d t e i l e  
a u s  G a sen .*  Versuche m it m echanischen und elek 
trischen Gasreinigern. Vereinigung von elektrischer und 
Zentrifugalreinigung. Anwendungsgebiete. [B last Fur
nace 10 (1922) Nr. 12, S. 637/41.]

Fred E. K ling: H o c h o fe n g a s r e in ig u n g .*  -Be
sprechung verschiedener neuerer Verfahren unter Hervor
hebung des Verfahrens Kling-W eidlein. [Blast Furnace 11
(1923) Nr. 1, S. 44/6 .]

Roheisen. W illiam  R . W ebster: D ie  p h y s ik a l i s c h e n  
E ig e n s c h a f t e n  v o n  G u ß e is e n  u n d  ih r  E in f lu ß  
a u f  a l le  E is e n g u ß  w a r e n  u n d  V o r s c h r i f t e n  fü r  
G u ß e ise n . (Ausschußbericht.) M itteilungen über Zu
sammensetzung der aus den verschiedenen amerikanischen  
Bezirken stammenden Boheisengattungen. Gattierungs
vorschläge. [Proc. Am. Soc. Test. Mat. 22 (1922) II. T ., 
S. 217/23.] .

W. A. Barrows: F r e m d e s  R o h e is e n  i s t  im  a l l 
g e m e in e n  z u f r ie d e n s t e l le n d . Gefahr der Einfuhr 
europäischen Roheisens nach Amerika. Durchschnitts- 
analysen von  schottischem , Cleveländer und Minette- 
R oheisen. [Iron Age 110 (1922) Nr. 25, S. 1631/2.]

Elektroroheisen. Leif Lyche: U e b e r  d ie  H e r 
s t e l lu n g  v o n  G ie ß e r e ir o h e is e n  im  e le k t r i s c h e n  
O fen .*  Neuartiger Elektro-Roheisenofen der A.-G. 
Arendal Smelteverk m it zwei Schächten. Zusammen
setzung der Beschickung. D ie Betriebssohwierigkeiten. 
Sohmelzergebnisse, verglichen m it denen anderer Oefen. 
W ärmebilanz des Ofens. [St. u. E. 43 (1923) Nr. 4 , S .110/6.]

A. Stansfield: E le k t r is c h e  V e r h ü t tu n g  v o n  
E is e n e r z e n . Vortrag vor Cleveland Section der Asso
ciation of Iron and Steel E lectrical Engineers, Oktober
1922. Vergleichende Betrachtungen über elektrische 
Hochschacht- und Niederschacht-Oefen, wobei letzteren  
im  wesentlichen der Vorzug gegeben wird. Angaben nicht 
durchweg stichhaltig, im  wesentlichen nichts Neues. 
[Chem. Met. Engg. 27 (1922) Nr. 19, S. 941.]

E ise n -  und Stah lg ießere i.
Gießereianlagen. Bruno Schapira: N e u z e i t l ic h e  

G ie ß e r e ie n  in  M it te le u r o p a .*  Einrichtungen und 
A nlagen neuerer, hauptsächlich deutscher Gießereien 
z . B .  von  Steyr (vgl. St. u. E. 41 (1921), S. 105 u. ff.). 
[Foundry 1922, 15. N ov., S. 900/5; 908.]

D ie  „ H e n r i- P a u l“ -G ie ß e r e i  v o n  S c h n e id e r  & 
C ie . in  C reu so t.*  Werksbesohreibung der Großgießerei, 
nach einem  Aufsatz in Science e t Industrie. [Foundry 
Trade J. 27 (1923) Nr. 335, S. 48/57.]

R. W. Müller: D ie  n e u e  G ie ß e r e ia n la g e  d er  
T u r n a to r ia  de F ie r  s i  F a b r ic a  de M a s in i S. A . 
zu  O ra d ea  M are (R u m ä n ie n ) .*  N eue rumänische 
Gießerei für Eisen-, Stahl- und M etallguß. Bau- und 
Einrichtungseinzelheiten. V erteilung der N ebenbetriebe. 
[Gieß.-Zg. 20 (1923) Nr. 3, S. 27/30.]

Metallurgisches. Richard Moldenke; E in  V o r d r u c k  
fü r  d a s  S tu d iu m  d er  p h y s ik a l i s c h e n  E ig e n 
s c h a f t e n  d es  G u ß e ise n s . Ergänzungen zu einem  1895 
von W ebster gem achten Vorschlag. [Proc. Am. Soc. Test. 
Mat. 22 (1922) II. T ., S. 224/6.]

Formstoffe und Aufbereitung. R . J. D oty: V o r 
s c h lä g e  fü r  P r ü f u n g  v o n  F o r m s a n d e n .*  Bericht 
fo lgt. (Vortrag vor American Foundrym en’s Association, 
Rochester. Juni 1922.) [Foundry 51 (1923) Nr. 1, S. 15/18, 
26; Nr. 2. S. 53/7.]

Modelle, Kernkästen und Lehren. Rieh. Löwer: 
H e r s te l lu n g  v o n  R ie m e n s e h e ib e n m o d e l le n .*  
Zweckmäßigste Bauart der M odelle für Stufenscheiben,

Riem enscheiben m it geschw eiften  Armen und konische 
Riemenscheiben. N otw endigkeit der Sicherung der Kerne 
vor dem V ersetzen in  der Form. [W erkst.-Technik 17
(1923) Nr. 2, S. 39/41.]

Formerei und Formmaschinen. B enedict: P r e ß l u f t 
s ta m p fe r .*  Beschreibung der Bauart D em ag. [Gieß. 10
(1923) Nr. 4 , S. 29.]

Schmelzen. R obert Buchanan: D e r  G ie ß e r e i-  
k u p p e lo fe n . Geschichtliches über Eisendarstellung. 
E inzelheiten über B au und B etrieb der Kuppelöfen. 
K eine neuen G esichtspunkte. [Foundry Trade J. 27
(1923) Nr. 333, S. 9 /13; Nr. 334, S. 27/8 , Nr. 335, S. 41/42.] 

Siegle: D a s  E n t le e r e n  v o n  K u p o lö fe n .*  Vor
schlag Schlacke und E isen  nach Schluß des Sehmelzens 
durch eine durch die B odenm itte zu stoßende enge Oeff- 
nung abzulassen. [G ieß.-Zg. 20 (1923) N r. 3 , S. 32.]

F. J. Cook: E in  V e r g le ic h  d er  K u p p e lo fe n ,  
v o r h e r d e .*  Feste und ausfahrbare Vorherde und ihre 
Vorzüge. D ie sogenannten Syphons. (Vortrag vor Bir
mingham-Gruppe der Institution of British Foundrymen.) 
[Foundry 51 (1923) Nr. 1, S. 27/30.]

Ernst B lau: T u r b o g e b lä s e  fü r  E is e n g ie ß e 
r e ien .*  Grundsätze für den B au von  Turbogebläsen. An- 
triebsm ögliehkeiten. W irtschaftliche Arbeitsweise. Vor
züge der M ultiplikatoren. [G ieß.-Zg. 20 (1923) Nr. 2,
S. 15/18.] n o  t

Grauguß. P at D w yer: G uß v o n  R a d ia to r e n .  
N orm alisierte Gußstücke und ihre massenweise Her
stellung. [Foundry 51 (1923) Nr. 1, S. 1/7.]

Hartguß. J. M. Snodgrass u. F . H. Guldner: E in e  
U n t e r s u c h u n g  d er  E ig e n t ü m l ic h k e i t e n  d es  H a r t 
gu ß  W agen rad s.*  D ie U ntersuchungen befassen sich 
m it den Festigkeitseigenschaften, Beanspruchung im 
Betrieb, Form der R äder, Flanschendruck u. dgl. [Uni- 
versity of Illinois B u lletin  19 (1922) Nr. 36, S. 1/103; 20
(1922) Nr. 12, S. 1/72.]

Sonderguß. H. E . D ieler: S ä u r e b e s t ä n d ig e  M e ta ll
le g ie r u n g .*  H erstellung von Gußwaren aus silizium
reichem Eisen. Um schm elzen im  Flam m ofen m it 50pro- 
zentigem  Ferrosilizium. H arter, spröder, schweißbarer 
W erkstoff. Arbeitsverfahren der Duriron Co. in Dayton,
O. Analyse der Legierung: 14,25— 14,75 % Si, unter
I,0  % C, id . 0,03 % S, 0,10 % P , 0 ,25 % Mn. [Foundry 51
(1923) Nr. 2, S. 47/52.]

Sonstiges. Ch. G illes: D ie  A u s b i ld u n g  d er M o
d e l l t i s c h le r -  u n d  F o r m e r le h r l in g e  n a c h  den  
L e h r g ä n g e n  d e s  D e u t s c h e n  A u s s c h u s s e s  für  
t e c h n is c h e s  S c h u lw e s e n .*  L eitsätze. Lehrplan. 
E inzelheiten. [G ieß.-Zg. 20 (1923) N r. 5 , S. 51/7.]

E rzeugu ng  d es  sc h m ied b a ren  Eisens.
Schweißeisen. W. M. Myers: H a n d e ls s ta b e is e n  

a u s  p a k e t ie r te m  S c h w e iß e is e n .  A llgem eine An
gaben über W ärmöfen für die P akete. Analysen und 
Festigkeitsw erte. [Proc. Am. Soc. T est. Mat. 22 (1922)
II . T eil, S. 187/90.]

Flußeisen (Allgemeines). E . B lanchi: U e b e r  d ie  
V e r w e n d u n g  v o n  m e t a l lu r g i s c h e n  S c h la c k e n . 
Verwendung von M angan als Entschwefelungsm ittel. 
Regenerierung der m anganhaltigen Schlacken im elek
trischen Ofen. [Giorn. di Chim. ind. ed appl. 4 (1922) 
O kt., S. 462/3; nach Chem. Zentralbl. 94 (1923) Nr. 5, 
II , S. 246.]

L. Cammen: G i e ß e n  v o n  S t a h lb lö c k e n  durch  
Z e n tr ifu g a lg u ß .*  Kurze Angaben über frühere erfolg
lose Versuche. Vorschlag des Verfassers m it Stahlkokillen, 
die an einem  Ende flasohenförm ig zusam m engezogen sind. 
Angebliche V orteile und K osten. [Iron Age 110 (1922) 
Nr. 23, S. 1294/6.]

®l))l.«3n8- K roll: W ie  e n t s t e h t  d e r  L u n k e r  b eim  
K o k il le n g u ß  v o n  o b e n ,  u n d  w ie  k a n n  a u f  d en  
L u n k e r  m it  E r f o l g  e i n g e w i r k t  w e r d e n ?  Einwir
kung der A bkühlungsverhältnisse auf Volum en und Ge
sta lt des Lunkers. A llgem ein gehaltene Angaben über 
Vorschläge zur Vermeidung dos Lunkers. [Anzeiger Berg-, 
H ütten- u. Masch. 45 (1923) Nr. 10.]

B. M. Nußbaum: F o r t b i l d u n g  v o n  S t a h l w e r k s 
m e is te r n . Erste Versuche zeigten  geringes Interesse d°r
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M eister, n otw endig  ist  die M itwirkung der W erksleiter  
und Ingenieure. Versuche zur Fortbildung in Form  eines 
Klubs schlugen fehl. E rfolgreich waren Vorlesungen und 
M einungsaustausch über betriebswissenschaftliche Fragen. 
[Iron Trade R ev. 71 (1922) Nr. 21, S. 1407/8; N r. 22 , 
S. 1491/2.]

Siemens-Martin-Verfahren. O tto Schweitzer: l i e b e r  
d ie  A r b e i t s w e is e  im  M a r t in w e r k  d e s  E is e n -  

~und S ta h lw e r k s  H o e s c h  u n te r  b e s o n d e r e r  B e 
r ü c k s ic h t ig u n g  d e s  H o e s c h v e r fa h r e n s  u n d  d er  
B e h e iz u n g  d er  O fe n  m it  K o k so fe n g a s .*  Durch
führung des Hoeschverfahrens. Verschiedene A rbeits
weisen. Betrieb  m it K oksofengas und seine V orteile. 
M einungsaustausch. [Ber. Stahlw .-Aussch. V. d. Eisenh. 
Nr. 63.]

E . H. Schulz: D e r  B e tr ie b  d er  k ip p b a r e n  
S ie m e n s - M a r t in - O e f e n  d er  D o r tm u n d e r  U n io n  
u n te r  b e s o n d e r e r  B e r ü c k s ic h t ig u n g  d er  B e 
h e iz u n g s fr a g e .*  Beheizung m it Mischgas aus K oks
ofen- und Hochofengas. W ärmebilanzen von  Schmel
zungen m it geringwertigem  und besserem Gas. Aenderung 
des M ischgases durch die K am m em erbitzung. Verlauf 
mehrerer Schmelzungen. Versuch m it K ohlenstaub
feuerung. M einungsaustausch. [Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. 
Eisenh. Nr. 64.]

E . D iepschlag: U e b e r  n e u e r e  B a u a r te n  v o n  
M a r t in o fe n k ö p fe n .*  Bedingungen für gute Verbren
nung. B eisp iele  an neuen Oefen. Meinungsaustausch. 
[Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 67.]

G. Donner: V e r s u c h e  m it  P r e ß g a s - B e h e iz u n g  
v ö n  S ie m e n s -M a r t in -O e fe n .*  Bunsenbrenner und 
Preßgasflamm e. Verbrennungstemperaturen verschie
dener Gase unter verschiedenen Verhältnissen. Ver
suchsm artinofen von  3 t  m it Preßgasbeheizung. B etriebs
ergebnisse. Meinungsaustausch. [Ber. Stahlw.-Aussch. 
V. d. Eisenh. Nr. 68.]

A . Jung: D ie  V e r a r b e itu n g  v o n  f lü s s ig e m
T h o m a s r o h e is e n  im  f e s t s t e h e n d e n  M a r t in o fe n  
m it  n u r  e in e r  S c h la c k e . Verlauf zweier Schmelzungen  
m it flüssigem  Ilseder Roheisen. Betriebsergebnisse, 
nam entlich hinsichtlich der Phosphatschlacke. Meinungs
austausch. [Ber. Stahlw .-Aussch. V. d. E isenh. Nr. 69.] 

D e r  S ie m e n s - M a r t in - B e t r ie b  in  E n g la n d .*  
Auszug aus dem  V ortrage von  Fred C le m e n ts  in  der 
Frühjahrs Versammlung 1922 des Iron and Steel Institute. 
W ärm ebilanzen, Betriebsführung und Bauarten von  
Siemens-M artin-Oefen in England. (Vgl. St. u. E. 43 (1923), 
S. 84/90.) [Ber. Stahlw .-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 71.] 

J. H. W hiteley: D ie  E n t p h o s p h o r u n g  v o n  S ta h l  
im  b a s is c h e n  O fen .*  B asizitätsgrad. Entphosphorungs
zahlen aus dem  B etrieb eines feststehenden 60-t-0fens. 
Phosphorverteilung zwischen M etall und Schlacke. E in
fluß der Schlackenmenge und des G ehaltes an Kieselsäure 
und E isen. [Iron Coal Trades R ev. 105 (1922) Nr. 2858, 
S. 839/40.]

W. M illward: V e r b e s s e r te r  M a r t in o fe n  v o n  
L o f tu s .*  In  dem K opf wird das Gas durch ein  gem auertes 
Rohr, das vorn einen w assergekühlten R ing trägt, in eine 
A rt Verbrennungskammer zugeleitet. In den Gasstrom  
wird durch eine D üse vorgew ärm te Luft eingeblasen, 
um die gewünschte G eschw indigkeit zu erzielen. [Min. 
M etallurgy 1922, Nr. 192, S. 25/6.]

Tiegelstahl. T. H ollan d  N elson: V e r g le ic h  a m e r i 
k a n is c h e r  u n d  e n g l i s c h e r  E r z e u g u n g s a r t e n  v o n  
h o c h w e r t ig e m  T ie g e ls t a h l .*  G eschichtliche A ngaben  
über die Entw icklung im  Sheffielder Bezirk. H erstellung  
der T iegel. G em einverständliche Beschreibung des A rbeits
verfahrens in  Sheffield. V ergleich m it am erikanischer 
Arbeitsweise (gasgefeuerte gegenüber koksgefeuerten  
Tiegelöfen). Angaben über Fertigerzeugnisse. [Trans
actions Am. Soc. S teel T reating 3 (1922) Nr. 3, S. 279/98.] 

Elektrostahl. L arry J. B arton: D ie  E r z e u g u n g  
f e in e r  S t ä h le  fü r  S c h m ie d e s t ü c k e .*  Erzeugung  
im Elektrostahlofen. H erstellung des Herdes. Rohstoffe. 
A rbeitsweise und A nalysenangaben zur Erzeugung von  
K ohlenstoff-, N ickel-, Chrom- und M olybdän-Stählen. 
V ergießen zu B löcken . [B last Furnace 10 (1922) Nr. 12, 
S. 612/8.]
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Carl H ering: E le k t r o d y n a m is c h e  K r ä f te  in
e l e k t r i s c h e n  O efen .*  B etrachtungen über die e lek 
trisch-mechanischen K räfte im  Bade von  Induktionsöfen,, 
näm lich die sogenannten „Pinch-, Stretch-, Corner- 
bzw. M otor-Effekte.“ [Trans. Am. Electrochem . Soc. 39
(1922), S. 313/23.]

W. G. M ylius: D ie  R e g e lu n g  v o n  L ic h t b o g e n 
ö f e n  m it  b e w e g l ic h e n  E le k tr o d e n .*  Schw ierig
keiten  im  Betrieb von  Lichtbogenöfen durch Strom 
schwankungen, besonders bei kaltem  Einsatz. Beschrei
bung von bekannten Stromreglern und eines neuen R eg
lers m it seinen Vorzügen. [Trans. Am. Electrochem . Soc. 39
(1922), S. 357/69.]

E. F . Northrup: N e u e r e r  F o r t s c h r i t t  in  d e r  
B e h e iz u n g  v o n  H o c h f r e q u e n z - I n d u k t io n s ö f e n .*  
Beschreibung verschiedener A rten von  H ochfrequenzöfen  
und ihrer A rbeitsweise. (V gl. St. u. E . 41 (1921) Nr. 21 , 
S. 736.) [Trans. Am. Electrochem . S oc.39 (1922), S. 331/52.]

V erarbeitung d es  s c h m ied b a ren  E isen s .
Walzwerksanlagen. A. J. H ain: N e u e  W a lz w e r k e  

d e r  M in n e s o ta  S t e e l  C o.* K ontinuierliches Stabw alz
w erk zum H erunterw alzen von 44-m m -K nüppel auf 5 bis  
13 mm [p. 300er Vorstraße m it 6 G erüsten, 250er F ertig 
straße mit. 10 Gerüsten. R ekuperativofen von  420 t  täg l. 
Leistung. H erstellung von  D rahtstiften  und D rah t
geweben. [Iron Trade R ev. 71 (1922) Nr. 26, S. 1773/8.] 

Walzwerksantriebe. A. H . D yckerhoff: D ie  K r a f t 
b e d a r f s f r a g e  b e i  W a lz e n s tr a ß e n .*  Lagerreibung  
und Um form ungsarbeit. W alztem peratur. M otorleistung. 
K raftbilanz. Ueberlastung der W alzwerke. K ennkurven  
von Antriebsmotoren. Einfluß des Leistungsfaktors. A us
g leich  der Spitzen durch Schwungmassen. [Iron Age 111
(1923) Nr. 1, S. 17/21.]

B. G. Lam m e und W. Sykes: R ü c k b l ic k  ü b e r  
W a lz w e r k s e le k tr if iz ie r u n g .  (V ortrag vor 17. Jahres- 
versam m l. d. Assoc. of Iron S teel E lectr. E ngs., C leve
land.) U eberlastbarkeit, W irkungsgrad, Geschwindig
keitsregelung von  Elektrom otoren. Entw icklung des 
elektrischen W alzwerksantriebs. K raftkosten. [Iron Age 
110 (1922) Nr. 23, S. 1497/9.]

Walzwerkszubehör. E in  n e u e r  F e in b le c h - D o p p 
ler .*  Vorrichtung der M ellingriffith W orks, W hitchurch, 
Cardiff, für m aschinelles D oppeln  von  Blechen. [Iron  
Coal Trades R ev. 106 (1923) Nr. 2863, S. 51.]

S. S. Shoemaker: D ie  W ir t s c h a f t l i c h k e i t  d e s  
F e r t ig s c h le i f e n s  v o n  W a lz e n .*  F ertigschleifen  von  
B allen  aus Hartguß oder hartem  Stahl für B lechw alzw erke; 
Zeitersparnis und geringerer M aterialabfall gegenüber 
Bearbeitung auf Drehbank. K ostenvergleich zw ischen  
D rehen und Schleifen. Schleifen der Zapfen. B a llig 
schleifen. [Iron Trade R ev . 71 (1922) Nr. 26, S. 1765/8.] 

Blechwalzwerke. Fred J. Crolius: F e r t ig s t e l lu n g  
d e s  S t a h lb le c h w e r k e s  in  A s h ta b u la .*  L ageplan. 
W alzwerk. K istenglühöfen. Gebäudeabmessungen. K oh
lenstaubanlage. [B last Furnace 10 (1922) Nr. 12, S. 623/8.] 

Schmiedeanlagen. P. M. W estlake: F e s t s t e l l u n g  
d er  W ir t s c h a f t l i c h k e i t  in  d er  S c h m ie d e .*  V er
fahren zur täglichen  Selbstkostenberechnung. [Forg. 
H eat Treat. 8 (1922) Nr. 11, S. 516/8.]

W. R . Ward: B a u a r t e n  h y d r a u l i s c h e r  P r e s s e n .*  
H ydraulische und dampf hydraulische Pressen. A rbeitsw eise  
und Leistung. [Forg. H eat Treat. 8 (1922) Nr. 11, S. 511/6.] 

W. R . W ard: D ie  G e s t a l t u n g  h y d r a u l i s c h e r  
S c h m ie d e p r e s s e n .*  Verhältnis von  Preßkolbenfläche  
zum gegebenen Druck. Ausführung und W erkstoff von  
Zylindern, K olben, Säulen und ändern E in zelteilen  
hydraulischer und dam pfhydraulischer Pressen. A n
wendungsgrenzen für Schm iedepressen. [Forg. H eat  
Treat. 8 (1922) Nr. 12, S. 553/7.]

H . Terhune: A l t e s  u n d  N e u e s  v o m  S c h m ie d e 
h a m m e r b a u .*  E ntw icklung der H äm m er. V erbesse
rungen der E in zelteile . Patentübersicht. [Forg. H eat 
T reat. 8 (1922) Nr. 12, S. 546/50.]

S c h n e id e n  und  S c h w e iß e n .
Allgemeines. Jam es W . Owens: G e m e in s c h a f t s 

a r b e i t  e r z i e l t  F o r t s c h r i t t e  a u f  d em  G e b ie t e  d e s

Kürzungen siehe Seite 123 bis 126.

I “ 41
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.S c h w e iß e n s . G raphische U ebersich t ü b er d ie  Schweiß- 
verfah ren . L ieferungsvorschriften . P rü fu n g en . [ Ire n
Trade R ev. 72 (1923) Nr. 1, S. 68/9.] n ,

P. H oyer: A u to g e n e s  u n d  e le k t r i s c h e s  S c h w e i 
ß e n  u n d  S c h n e id e n .*  V o r -  u n d  N achteile der ver
schiedenen Verfahren. [Wärme 45 (1922), S. 507/ .]

Hans A. Horn: V e r m a g  d ie  e le k t r is c h e  F l a m m -
b o g e n s c h w e i ß u n g  d i e  G a s s c h m e l z s c h w e i  u n g  zu
v e r d r ä n g e n ?  Wird verneint, da sie für Schneidzwecke 
für Schmiedeisen nur über 5 mm, für Gußeisen nur m it 
mäßigem Erfolg zu verwenden ist. [Ztschr. f. Sauerst.-
u. Stickst.-Ind. 14 (1922), S. 129/31; nach Chem. Zen- 
tra lb l. 94 (1923) Nr. 6 II , S. 326.]

Elektrisches Schweißen. H. W. W olton und R . W. 
Heasman: L ic h tb o g e n s c h w e iß u n g . (Vortrag vor dem  
Staffordshire Iron and Steel Inst.) Frage des Elektroden- 
.stoffes und der Stromart. Reparaturarbeiten Kurze 
B eisp iele. [Iron Coal Trades Rev. 106 (1923) Nr. 2865,
S 122 ]

J. Caldwell: L ic h tb o g e n sc h w e iß u n g .*  (Forts, 
fo lg t ) Nach einem  Vortrag vor dem Inst, of Electrical 
En^ Physik des Eisen-Lichtbogens. Gefügeerscheinungen. 
Gleich- oder Wechselstrom. Elektroden, Stromdichte, 
Stromregelung. [Metal Ind. 22 (1923) Nr. 5, S. 101/3,
Nr. 6, S. 126/8.] .

Sonstiges. T. Spooner und I. F. Kinnard: E le k t r i 
s c h e  u n d  m a g n e t is c h e  S c h w e iß p r ü f u n g  in  A n 
w e n d u n g  b e i  s tu m p f g e s c h w e iß te n  S ta h lp la t te n .*  
[Am. Soc. Test. Mat. 22 (1922) II , S. 177/86.]

Ob erf lächenbehandlung  und Rostschutz.
Allgemeines. L. E. Benson: D ie  V e r s t ic k u n g  v o n  

E i s e n  u n d  S ta h l  d u r c h  N a tr iu m n itr a t .*  [J. Iron 
Steel Inst. 106 (1922) Nr. 2, S. 95/102.]

Angel S. Argüelles: V e r z i n k t e s  E is e n  a ls  D a c h -  
m a te r ia l  in  d e n  P h i l i p p i n e n .  Ausschlaggebend für 
die W etterbeständigkeit ist die Dicke des Zinküberzugs. 
Verunreinigungen des Eisens. Gleichmäßigkeit usw. er
w iesen sich als belanglos. Farbüberzug vorteilhaft bei 
schlechten Blechen. [Philippine Journ. of Science 11 
(1916), S. 177/89 (nach Chem. Zentralbl. 94 (1923) Nr. 611,
S. 326.)]

J. C. W itt: D ie  U n te r s u c h u n g  v o n  v e r z in k te m  
E ise n . Zeitkurven der Lösungsgeschwindigkeit in  ver
dünnter Salzsäure (1,098) geben eine Vorstellung über 
die Reinheit des Zinküberzugs. [Philippine Journ. of 
Science 11 (1916), S. 147/65 (nach Chem. Zentralbl. 94
(1923) Nr. 6 II , S. 294.]

Louis Vielhaber: M ik r o s tr u k tu r  v o n  E m a ille n .  
Kritischer Bericht über eine Arbeit, deren Quelle und 
Verfasser nicht genannt wird. [Keram. Rdsch. 31 (1923) 
N r. 6, S. 47/8.]

S onderstäh le .
Allgemeines. H. K . Ogilvie: P r a k t is c h e  B e m e r 

k u n g e n  ü b e r  d ie  H e r s te l lu n g  u n d  B e h a n d lu n g  
v o n  H o c h le is t u n g s s ta h l .*  [J. Iron Steel Inst. 106 
(19221 Nr. 2, S. 155/73.]

Slähle für besondere Zwecke. Dem pstcr Smith: 
D r e h s ta h l-F o r s c h u n g .*  (Bericht de3 Drehstahl- 
Forschungsausschusses vor der Manchester Association 
of Engineers.) Ausarbeiten eines geeigneten W ärme
behandlungsverfahrens, einer Schneidfähigkeitsprüfung. 
Bestimm ung der Veränderung der D auerhaftigkeit in 
Abhängigkeit von der Schnittgeschwindigkeit, und der 
am Stahl auftretenden K räfte. Ergebnisse. Abnutzungs
prüfung. Magnetische und elektrische .Prüfungen. Engg. 
115 (1923) Nr. 2979, S. 137/9.]

J. Ferdinand K ayser: F o r s c h u n g  ü b e r  S c h n e i d 
s tä h le .  Zuschrift und K ritik  zum Berichte des Drehstahl
forschungsausschusses. Bedeutung der magnetischen 
Prüfung. K eine Beziehung zur Brinellhärte. [Eng. 135
(1923) Nr. 3502, S. 154.]

N. B. Hoffmann: E i n e  m c ta l lo g r a p h is c h c  S t u 
d ie  ü b e r  G e s te in s h o h lb o h r e r - S ta h l  u n te r  B e 
r ü c k s ic h t ig u n g  d er  H e r s te l lu n g s v e r fa h r e n .*  Vor 
den reinen K ohlenstoffstählen haben Stähle m it 0,85 % C, 
0 ,28  % Mn, 0,16 % Si und 0,20 % V den Vorzug der

Unem pfindlichkeit in  der W ä r m e b e h a n d lu n g . Zahl
reiche Gefügebilder, insbesondere der R iß b ild u n g . 
[Trans. Am. Soc. f. S teel T reating 3 (1923) Nr. 4, S.436/46.] 

George K . Burgeß: D a s  S tu d iu m  d er  B a u s tä h le .*  
N ickel-, Chromnickel- und Silizium stähle für Brücken. 
Kupfer als Legierungszusatz. Einfluß der Verunreini
gungen und der W ärm ebehandlung. [Iron Age 111 (1923) 
Nr. 4 , S. 281 und S. 320/1.]

J. Ferdinand K ayser: K o b a l t - S t ä h l e  f ür  D a u e r 
m a g n e te . I.* G eschichtliches und Allgem eines über 
Eigenschaften von  M agnetstählen. [Eng. 135 (1923) 
Nr. 3499, S. 57.]

E llis H. Crapper: V o r g e s c h la g e n e  L ie f e r u n g s 
b e d in g u n g e n  fü r  D a u e r m a g n e t - S t a h l . *  Einteilung 
in  3 Klassen: gewöhnlicher, besserer und Sondermagnet
stahl für die die m agnetischen M indestwerte angegeben 
sind. K oerzitivkraft § e :  58, 65 und 200 CGS-Einheiten. 
In einer Zuschrift von  R. Cochran G ray werden andere 
Eigenschaften als kennzeichnend vorgeschlagen. [Engg. 
115 (1923) Nr. 2979, S. 129; Nr. 2980, S. 171.]

M etalle  und L e g ie ru n g e n .
Metallguß. E. F . Ruß: E in  n e u e r  e le k tr is c h e r  

S c h m e l z o f e n  f ü r  M e ta lle .*  [St. u. E. 43 (1923) 
Nr. 4, S. 116/8]

H. N athusius: D ie  e l e k t r i s c h e n  S c h m e lz ö fe n  
fü r  Me t a l l e . *  Erwiderung auf Veröffentlichungen von 
E Fr Ruß. Beschreibung eines neuen Lichtbogen- 
Schaukelofens. [Metall Erz 20 (1923) Nr. 1, S. 8 /9.] 

E l e k t r i s c h e r  M e t a l l s c h m e l z o f e n ,  B aua,rt 
B r o w n - B o  v er i.*  Ofen is t  für Drehstrom  gebaut. 
Kurze Beschreibung. [Schweiz. Bauzg. 81 (1923) Nr. 3,
S. 30 /1 .]

Harry Baclesse: G e s c h i c h t l i c h e  E n t w i c k l u n g
de s  P r e ß g u s s e s  u n d  n e u z e i t l i c h e  P r e ß g u ß h e r -  
s t e l l u n g  * G eschichtlicher R ückblick über die Ent
wicklung des Preßgußverfahrens. Amerikanische Er
fahrungen der Preßgußherstellung. Zweckmäßige An
ordnung einer Preßgußanlage. D ie gebräuchlichsten 
Preßgußlegierungen. [Gieß.-Zg. 20 (1923) Nr. 4, S. 39/44.] 

Legierungen für besondere Zwecke. J. K ent Smith: 
N i c k e l - C h r o m - L e g i e r u n g e n  * Vergleichende Festig
keit m it rostfreiem und anderem Stahl. Einteilung. Ver
wendung [M etal Jnd 22 (1923) Nr. 6, S. 121/2.]

Sonstiges. W ilhelm M anchot: D ie  I d e n t i t ä t  von  
a m o r p h e m  u n d  k r i s t a l l i s i e r t e m  S i l i z i u m.  Durch 
röntgenographische Verfahren bestätigt. [Z. anorg. Chem. 
124 (1922) Nr. 4, S. 333 /4 .]

(S ch luß  fo lg t.)

Statistisches.
Die Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten 

im Januar 1923.

D ie Aufwärtsbewegung der amerikanischem Roh
eisenerzeugung setzte sich auch im Monat Januar 1923 
noch weiterhin fort. 8 Hochöfen wurden neu in Betrieb 
genommen. Insgesam t waren im Berichtsmonat 261 
Oefen unter Feuer. Im  einzelnen stellto sich die 
Roheisenerzeugung der V ereinigten Staaten im Monat 
Januar 1923, verglichen m it dem Vormonat, w ie fo lg t1):

J a n . 1923 r>ez. 1922 
in t  (zu  100U kg)

1. Gesamterzeugung . . . .  3 277 682 3 132 8562)
darunter Fcrromangan und

Spiegel i s e n ...........  31 917 28 1423)
Arbeitstägliche Erzeugung 105 7 31 101 0593)

2. Anteil der Stahlwerks-
g e se llse h a fte n ....................  2 553 847 2 453 2032)
Arbeitstägliche Erzeugung 82 382 79 135-)

3. Zahl der Hochöfen . . 428 428
davon im Feuer . . . .  261 2532)

1) Iron Trade Rev. 62 (1923), S. 424.
2) Berichtigte Zahl.
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Bergbau und Eisenindustrie in der Tschecho-Slowakei.
In  der Tschecho-Slowakei befinden sich 27 von den 

47 H o c h ö f e n  des früheren Oesterreich-Ungarn. Die  
jährliche Leistungsfähigkeit dieser Oefen wird bei voller 
Ausnutzung auf etw a 1,50 H ill, t  geschätzt. Seit H ärz  
1922 befinden sich jedoch nur fünf H ochöfen in B e
trieb, die eine arbeitstägliche Leistung von 1100 t  auf- 
weisen. D ie Prager Eisenindustriegesellschaft, die sich 
im  Besitz von acht H ochöfen befindet, hatte vom Juli
1921 bis Anfang A pril 1922 keinen H ochofen in Betrieb  
und konnte erst dann einen Ofen anblasen, als es g e 
lungen war, billigen Koks aus Deutschland zu beziehen. 
D ie letzten Ziffern der Monatserzeugung waren 25 000 t 
für  Januar, 23 000 t für Februar und 34 000 t  für 
März 1922. D er S t a h l e r z e u g u n g  dienen 42 S ie
m ens-M artin-, 5 Thomas- und 3 Talbot-Oefen, deren 
jährliche Leistungsfähigkeit auf etwa 2 Mill. t geschätzt 
wird. A nfang A pril 1922 waren nur etwa 20 bis 25 o/o 
in  Betrieb gegenüber 40 Co Ende 1921. An W a l z 
w e r k e n  sind 16 vorhanden, deren durchschnittliche 
Jahresleistung auf etwa 2 bis 2,5 M ill. t  geschätzt wird. 
Auch von den W alzwerken waren zu Beginn des Jahres
1922 nur 15 bis 20o/o der Anlagen in Betrieb. Sieben 
der bedeutendsten W alzwerke gehören Bergwerken.

Ueber die Förderung bzw. Erzeugung in den Jahren 
1913, 1920 und 1921 unterrichtet folgende Zusammen
stellu n g1) :

F ö rd e ru n g  bezw. 
E rzeugung an

1913

t
1920

t

1921

t

S te inkoh le .................... 11 143 221 11 648 399
Braunkohle . . . . 23 017 093 19 943 258 2 1 0 5 0  712
K o k s ............................. 2 500 000 1 470 000
E i s e n e r z .................... 2 200 000 983 960 .
R oheisen . . . . . 709 890 543 100

darunter:
T h o u a s R oh eisen . 343 900
Martin- „ 208 861 .
Gießerei- „ 130 732
H äm atit- „ 22 431 •
Sonstiges „ 3 966

R o h s t a h l .................... 1 237 021 972 976 917 662
darunter: 

Bessemer- und
T hom asstahl . 163 663 75 741

M artinstahl . . . 792 794 820 995
E le k tr o s ta h l. . . 1 16 519 17 154
Puddelstahl . . . 3 772

, H a lb z e u g .................... 192 369
Fertigerzeugnisse 570 093

d a r u n t e r :
B  andelsstahl . . 209 079
F orm eisen . . . . 31 001
Schienen . . . . 25 444
G robbleche . . . 54  260
F einbleche . . . 56 956 *
D r a h t .................... 26 801i

W irtschaftliche Rundschau.
D i e  Lage des  f ranzösi schen E i sen ma rk tes  

im 2. Halbjahr  1922.
D ie G eschäftstätigkeit der französischen Eisen er

zeugenden und verarbeitenden Industrie hat sich in
folge starker N achfrage namentlich aus England und 
Amerika in der zweiten H älfte  des abgelaufe len Jahres 
außerordentlich stark befestigt. H inzu kam die A uf
wärtsbewegung des englischen Pfundes, durch die Aus- 
fuhrmögliehkeiten für Eüenerzeugnisse erleichtert und 
vermehrt wurden. Auch die inländischen \  erbraucher 
kamen wieder m it größeren A ufträgen an den Markt, 
so daß zeitw eilig  kaum noch  ̂ orräte, besonders in Roh-

i )  Vgl hierzu Comité des Forges de France 1922, 
Bull. N r. 36S6.

eisen und Halbzeug, vorhanden waren. D er große A uf
tragseingang und die begrenzte Erzeugungsm öglichkeit 
sicherten den W erken auf lange Zeit Beschäftigung: die 
Lieferfristen mußten weiter hinausgesehoben werden. 
D ie Preise blieben m it Rücksicht auf den fast unver
änderten Kokspreis fest, wenn auch hin und wieder 
kleine Steigerungen zu verzeichnen waren.

A uf dem K o h l e n m a r k t  blieb das Geschäft 
sehr lebhaft. Besonderes Begehr herrschte infolge des 
frühen W inters nach Hausbrandsorten. Gefördert bzw. 
erzeugt w urden:

Zahlentafel 1.

B rennsto f fgew innung

Stein- u. 
B raun
kohlen

K oks B rike tts

In  1000 T onnen

1922 J a n n a r / J n n i .............................. 15 560,7 i 443,6 1293,3

1922 J a l i ...............................................
„ A a g n s t..........................................
„ S e p te m b e r ..................................
„ O k to b e r .......................................
„  N ovem ber . ..............................
„ D e z e m b e r ...................................

2 525,1 
2 665.1 
2 719,7 
2 824,5 
2 799,5 
2 821,01)

85.4 
87,8 
80,2
90.5 
93,2

134,3»)

226,6
233,9
241,1
274.5
272,4
279,3’)

1922 J u l i /D e z e m b e r ..........................
„  J a n a 9 r /D e z e m b e r .....................
„  Im  M onatsdurchschnitt . . .

| 1921 J a h r  ............................................
„ Im  M onatsdurchschn itt . . .

1913 J a h r  ...............................................
1 „  Im  M onatsdurchschn itt . . .

16 354.91) 
31 915,6!)

2 659,6») 
28 976,5

2 414,7 
40 844,0

3 403,7

571,4») 
1015,0») 

92 9») 
744.8 
62,1 

4027,4 
335,6

1527,7»)
2821,0»)

235,1»)
2284,4

190,4
3637,0

303,1

D ie K o k s e r z e u g u n g  erfuhr m it der zu
nehmenden Nachfrage beträchtliche Ste.igerungen. Die 
S o c i é t é  d e s  C o k e s  d e s  H a u t s - F o u r -  
n e a u x  ( S c o f )  erhöhte den bis dahin unveränderten 
Kokspreis auf 95 Fr. im Dezember, 97 Fr. im Januar 
und 110 Fr. im Februar 1923 je t. D ie Heraufsetzung  
dieses Ausgleichspreises wurde durch die allgemeine 
Verteuerung der deutschen und belgischen Brennstoffe 
erforderlich. Der belgische Kokspreis wurde für 
Januar 1923 um 12 auf 120 Fr. je t  erhöht. D ie H och
ofenkoks-Verteilungsstelle wurde im Dezember mit 
W irkung vom 1. Februar 1923 an um ein  Jahr ver
längert.

Das E r z g e s c h ä f t ,  das im Sommer 1922 da
niedergelegen hatte, kam langsam wieder in Gang. Zwar 
gingen die Abforderungen der deutschen H üttenwerke 
zurück ; einen Ausgleich fanden die französischen E rz
gruben aber in der wachsenden Beschäftigung der fran
zösischen und belgischen Eisenindustrie. In  den Preisen 
trat kaum eine Aenderung ein. B riey-E rze kosteten 
gegen Ende des Jahres 14,50 bis 15 Fr., Longwy und 
N anzig 12 bis 13 Fr., D ielenhofen  11,50 bis 12 Fr. 
je t  ab Grube. Bemerkenswert ist die Zunahme der 
Einfuhr spanischer Erze.

An A l t e i s e n  herrschte nach wie vor Mangel, so 
daß sich die französische Regierung auf D rängen der 
Verbraucherkreise gezwungen sah, m it W irkung vom
1. Januar 1923 an eia  Ausfuhrverbot zu erlassen. Aus
geführt wurden in den ersten neun M onaten de3 ab
gelaufenen Jahres 678 495 t  A lteisen- oder Stahl gegen  
314 215 t  im gleichen Zeitraum des Jahre3 1921, also 
mehr als das Doppelte. D ie H ä n d l e r p r e i s e  am 
Pariser Markt sind aus nachstehender Zahlentafel 2 er
sichtlich.

Der R o h e i s e n m a r k t  blieb durch die an 
haltend starke N achfrage aus dem Auslande fest. D ie  
vorhandenen Vorräte waren bald aufgebraucht und die 
Erzeugung wurde restlos ab geru fei, so daß das ver
fügbare M aterial knapp blieb. Erzeugungseinschrän
kungen in Lothringen wurden durch die Inbetrieb
nahme w eiterer H ochöfen im Innern Frankreichs aus
geglichen. Ebenso erhofft man durch die Inbetrieb
nahme einiger Kokereien in Nordfrankreich eine bessere 
B rennstoff Versorgung und damit erhöhte L eistungs
m öglichkeit. D ie Preise behielten s ie g en d e  Richtung

t) Vorläufige Ziffern.
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Zahlentafel 2.

P a r i s
H ändlerpreise

G ewöhnlicher S tahlschrott 
A lte S tahlschienen . • . . 
A chsen und R adreifen  . . 
Neue B lechabfälle . . . • 

d iese lben  in P aketen  . . 
M aschinengußschrott . . . 
G ußdrehspäne . . . . . .
S tah ld rehspäne .................

A nfang

Juli
1922

A ugust
1922

Sept.
1922

O ktober
1922

Nov.
1922

Dez.
1922

J a n u a r
1923

die Tonne in  F r.

50— 60 
90—110 

110— 120 
30— 40 
60— 80 

130—150 
80— 90 

40

50— 60 
90—110 

110— 120 
30— 40 
60— «0 

130— 150 
80— 90 

40

50— 60 
9 0 -1 1 0  

110— 120 
30— 40 
60— 80 

130—150 
80— 90 

40

50— 60 
9 0 -1 1 0  

110— 120 
30— 40 
60— 80 

130—150 
80— 90 

40

90—100 
120—140 
120—140 
6 0 — 80 
90— 120 

170—220 
100— 120 
70— .80

90—120 
120—160 
120—150 
60— 80 

100— 120 
1 80-220  
100— 120 
8 0 -1 0 0

110—130 
140—160 
150—170 

60— 
1 0 0 -1 2 0  
180—220 
110—130 

90— 110

und schwankten für Nr. 3 P. L. zwischen 250 und 
280 Fr. je t. — Der Markt für H ä m a t i t  behauptete 
ebenfalls seine feste H altung. H äm atit notierten einige 
Firmen des Ostens m it 350 Fr. frei Pariser Gegend 
oder Mittelfrankreieh für Januar-Lieferung. In  eng
lischem Roheisen, das wenig am Markt war, wurden 
gegen Ende des Jahres einige Käufe zu 370 bis 380 Fr. 
cif Dünkirchen oder Calais verzeichnet. D ie Nachfrage 
der Gießereien war keineswegs stark, da ihr Geschäfts
gang je nach Herstellungszweig wechselte. —  In  E is e n -  
L e g i e r u n g e n  schritt die Hausse unentwegt weiter.

°  D ie Aussicht auf Neugründung des im Jahre 1921 
aufgelösten französischen Roheisensyndikates (Comptoir 
de Longwy) ist wieder in weitere Ferne gerückt, haupt
sächlich wegen des Widerstandes eines lothringischen 
Hüttenwerkes. Eine Anzahl großer H üttenwerke hat 
sich eigene Verkaufseinrichtungen geschaffen und ver
treibt sogar die Erzeugnisse anderer Gruppen mit. Die 
Verteilung der Aufträge und die Selbständigkeit dieser 
Gruppen bereiten einer W iederherstellung des Kontors 
vorderhand unüberwindliche Schwierigkeiten. Ueber 
Frankreichs Erzeugung an Eisen und Stahl im Jahre 
1922 und die Ende des Jahres vorhandenen Hochöfen  
haben wir schon an anderer Stelle berichtet1). D ie  
Zahlen seien durch folgende 
Angaben ergänzt. Am 1. Ja
nuar 1922 standen 73 H och
öfen im Feuer, am 1. Juli 92 
und am 31. Dezember 110.
Von den im Laufe des Jah
res neuangeblascnen 43 Hoch
öfen entfielen 19 auf das 
erste und 24 auf das zweite 
Halbjahr; im ersten H alb
jahr kamen nur im Osten 
—  Longwy, Nanzig, D ieden- 
hofen —
Betrieb, während im zweiten 
Halbjahr auch die übrigen 
Gebietsteile nachfolgten und 
so allmählich die H och
öfen des westlichen, m ittle
ren und südlichen Frank
reichs ihre lange unterbro
chene T ätigkeit wieder auf- 
nahmen. D ie R o h e i s e n e r z e u g u n g  und -eim- 
unct -ausfuhr der letzten drei Jahre belief sich auf: 

1922 1921 1920
t t  t

Roheisenerzeugung . 5 128 608 3 416 953 3 433 791
Rohei/eneinfuhr . . 57 000 35 000 110 000
Roheisenausfuhr . . 650 000 653 000 287 000

Die Erzeugung nahm demnach gegenüber 1921 um 
1 700 000 t  =  50 o/o zu, die fast ganz dem phosphor
reichen Roheisen zugute kam; hier betrug die Zunahme 
9 0 o/o, bei Häm atit 8 o/o und bei Sonderroheisen 20/0. 
Auf die H albjahre verteilt sich die Erzeugung folgender
maßen :
1. Halbjahr 1921 1 800 000 t ;  2. Halbjahr 1921 1600000 t; 
1. Halbjahr 1922 2300000 t;  2. Halbjahr 1922 2800000 t.

Am Schluß des Jahres 1922 betrug die monatliche 
Erzeugung rd. 520000 t ;  bleibt sie 1923 auf der glei-

!) Vgl. St .u. E. 43 (1923), S. 252/3.

ehen H öhe, so würde sie, 
selbst ohne weitere Zunahme, 
6 M ill. t  überschreiten, sich 
also gegenüber 1920 ver
doppeln. D ie Ausfuhr ver
änderte sich gegenüber 1921 
nicht, sie g ing in der H aupt
sache nach Belgien, Ueber- 
see, Deutschland und der 
Saar. D ie große Sorge der 
Roheisenhersteller bildete 
und bildet die K o k s -  
f r a g e ,  sowohl nach Menge 
des Kokses als auch nach 

seinem Preis. Dieser hatte sich während des ganzen
Jahres auf ungefähr 90 Fr. gehalten, steig t aber gegen
wärtig. D ie Roheisenpreise schwankten zwischen 
220 Fr. am Anfang und 250 Fr. am Ende des Jahres. 
Die Preise werden 1923 zweifellos anziehen, wenn der 
Kokspreis, der für Februar 1923 auf 110 Fr. fest
gesetzt ist, auf 150 Fr. steigt. D ie S t a h l e r z e u 
g u n g  zeigte dasselbe B ild  wie die Roheisenerzeugung.

1922£
1921

t
1920

t

Stahlerzeugung . . . 4 471 275 3 102 170 3 050 390
Einfuhr von Rohstahl 315 000 161 000 429 000
Ausfuhr von Rohstahl 610 000 606 000 344 000
Ausfuhr von Schienen 175 000 137 000 56 000

D ie Zunahme gegen 1921 betrug etwas weniger als-
50o/o; die Ausfuhr stieg n icht besonders stark, weil 
der W ettbewerb auf dem W eltm arkt zu groß war. 
Thomasstahl nahm gegenüber dem M artinstahl weiter 
an Bedeutung zu, je mehr von den während des Krieges 
zerstörten Werken wieder in Gang kamen. Die ge
ringere T ätigkeit der Martinwerke geht auch aus fol
gender Zusammenstellung hervor; M artinöfen waren in 
Betrieb: am 1. Januar 1922 90, am 1. Juli 75. Im
Vergleich dazu stieg die Zahl der Thomasbirnen in

Ostfrankreich und Lothringen von 47 auf 59. D ie 
Preise für H andelsstahl und Träger, die zu Anfang 
des Jahres etw a 425 Fr. je t betrugen, stiegen bis 
zum Jahresschluß um 25 bis 50 Fr.

Die E isen- und Stahlerzeugung Frankreichs hat 
sich 1922, verglichen m it 1921, scheinbar gut ent
wickelt. Aber man darf nicht vergessen, daß 1921 
ein Jahr des Tiefstandes war, Vergleiche m it ihm also 
wenig zu bedeuten haben. Jedenfalls haben die an
deren eisenerzeugenden Länder w eit größere Fort
schritte gemacht. D ie L eistungsfähigkeit der französi
schen Werke wurde nur zu 60°/o ausgenutzt und die 
Preise gestatteten angesichts der hohen Gestehungs
kosten nur geringe Gewinnmöglichkeiten. Ueber die 
Preisentwicklung am französischen Roheisenmarkt 
unterrichtet Zahlentafel 3.

1) Syndikatspreis frei Bestimmungsort.
2) Frei W agen ab Werk.
s ) Frei W agen ab östlichen Hochöfen.

Zahlentafel 3.

neue Hochöfen in

A nfang

Ju li
1922

August
1922

Soptem ber
1922

O ktober
1922

N ovem ber
1922

D ezem ber
1922

Januar
1923

die Tonne in  Fr.

L o th ringer R oheisen 
Nr. 3 PL  frei W agen 
ab H ü tte ......................... 220—225 205—220 220—225

2271/2 bis 
232*/a 230—240 2 4 5 -2 5 0 250-260

H äm atit . . . . • . - 3601) 3601) 280 —2952) 250—2952) 300—3103) 320—3 303) 340-350-3)
Spiegeleisen 10—12 % Mn 

frei W agen ab W erk . 350—360 350—360 350— 360 350—360 _ _ 400
F errom angan  76 

franko  . . . .
—80 %

945 9Ł5 945 945 945 980 1120
F erro- 

siliziam  25 % .
Qße i o 500 490 480 480 550 550 590

F erro- 
silizlam 45%  .

•a JE: a
800 780 725 725 805 805 860

Ferro- 
sillzium  75 %  .

' ACQ'S 
© —H « ° 1400 1340 1350 1350 1350 1350 1370

F erro-
silizium 90%  .

£  S
® B 1950 1950 1950 1950 1950 1950 1950
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D ie Marktlage für H a l b z e u g  war allgem ein sehr 
g u t. Preisnachfragen für alle Sorten gingen nach w ie 
vor reichlich ein. Bemerkenswert ist, daß sich die E r
zeuger n icht mehr auf feste Preise einließen, sondern 
Abschlüsse nur zu Gleitpreisen, entsprechend dem Koks
preis am Zeitpunkt der L ieferung tätigten. Größere 
Ausfuhrmengen gingen von Lothringen nach England, 
aber auch Deutschland und Italien  waren m it A uf
trägen am Markt, so daß die für den Inlandsbedarf 
verfügbare W are allmählich knapp wurde und die 
weiterverarbeitenden W alzwerke bei ihrer Versorgung 
in  Schwierigkeiten gerieten. E in lothringisches Werk

Zahlentafel 4.

D urchschn itts 
preis frei W agen 

ab  lo th r. W erk 
in  T h o m as-G ü te

A n f a n g

Ju li
1922

A ugust
1922

Septbr.
1922

O k tb r.
1922

N ovbr.
1922

Dezbr.
1922

Jan u a r
1923

d i e  T o n n e  i n  F r .

R ohblöcke . . . 
Y orgew alzte 

B löcke . . . .  
K nüppel . . . .  
P la tin en  . . . .

280—295

310—325
330—345
355— 370

280—295

310— 325
335—345
365—375

290-305

315—330
340—355
365—375

290—305

315—330
340—355
370—385

295—305

320—335
350— 365
380—395

350—360
390—400

340—350

j  S tabeisen  frei 
W agen ab  
lo th r. W erk  . 435—450 435—450 440—455 450—165 445—460 460—475 490—500

S yndikatspre ise

A nfang

Ju li
1922

A ugust
1922

Sept.
1922

Okt.
1922

Nov.
1922

Dez.
1922

Jan u a r
1923

die Tonne in  F r.

T räger1) .......................................... 475 475 475 475 475 475 460—480*)
Schienen2) ....................................... 550 550 550 550 575 575 —
S c h w e lle n * ) ................................... 450 450 450 450 — — —
TTni re rsa l eisen3) .......................... 590 590 590 610 610 630 5 0 0 -6 3 0 4)
G robbleche 5 m m  and  mehr3) . 640 640 640 650 650 650 520-550*)
M ittelb leche 23/4—3 mm 3) . . . 720 720 720 730 730 730 600—6304)
F einb leche 0,35—2 mm ausschl.3) 900 900 900 930 930 930 820—8504)

forderte für Januarlieferun
gen  folgende Preise : Tho
masblöcke 345 Fr. je  t  ab 
Werk, K nüppel 380 Fr.,
Platinen 390 Fr., Breiteisen  
395 Fr. F ür die Ausfuhr 
forderte dieselbe Firma ab 
W erk für  Thomasknüppel 
340 F r. und für M artin
blöcke 330 Fr. je  t.

D ie P r e i s e  (Zählen
ta fe l 4) unterlagen in  den 
letzten  sechs Monaten nur 
geringen Schwankungen, ge
stalteten  sidh aber am 
Schlüsse des Jahres in A n
betracht der Seltenheit von 
Abschlüssen außerordentlich  
verschieden.

Bei W a lz z e u g  brach
ten  die Verhandlungen zur 
Verlängerung des C o m p 
t o i r  S i d é r u r g i q u e  d e  
F r a n c e  eine gew isse U n 
sicherheit und U nstetigkeit 
ins Geschäft. D er Fortbe
stand des Eisenkontors, des
sen Geltungsdauer am 31.
Dezember 1922 ablief, wurde 
in fo lge Sonderbestrebungen 
d erf ranzösisoh-belgischen Ge
sellschaft Chiers recht zw ei
felh aft, jedoch ist die A uf
rechterhaltung de3 Syndikats nicht ausgeschlossen. H atte  
doch das K ontor im November einen Auftragseingang  
au f über 100 000 t  Schienen und Träger. Sogar in 
Verbraucherkreisen befürchtet man von der Auflösung  
eine m indestens vorübergehende Hausse auf dem Träger
markt. Das Comptoir Sidérurgique um faßt zurzeit fo l
gende Erzeuger schwerer Schienen: Aciéries de France, 
Société Normande de M étallurgie, Basse-Loire, Marine 
e t  Hom écourt, Schneider-Creusot, Forges d’Alais, Pom - 
pey, Commentry-Fourchambault, M icheville, Senelle- 
Maubeuge, de W endel, Longwy, K neutingen, H agen- 
dingen, Kombach, Chatillon-Commentry, Vireux-M ohain  
und die beiden französisch-belgischen G esellschaften: la 
Providence und la  Chiers. D ie P r e i s e  des Comptoir 
Sidérurgique wurden im Verlaufe des zw eiten H alb 
jahres kaum geändert; d ie Ergebnisse siche Zahlentafel 5.

In  nicht syndizierten Erzeugnissen waren die W erke 
m it A ufträgen überlastet und abgabeunlustig. Beson
derer Begehr herrschte nach W i n k e l e i s e n .

Auf  dem B l e c h m a r k t  besserte sich anfänglich  
die Lage für G r o b b l e c h e  in folge von A ufträgen  
der Schiffsw erften bedeutend, ließ  später aber wieder 
nach. D ie Bestellungen auf M i t t e l -  und F e i n 
b l e c h e  überschritten bei weitem die Erzeugungsm ög
lichkeit der W erke, so daß der Auftragsbestand für 
einige Monate Beschäftigung sichert. Für v e r z i n k 
t e s  Eisenblech bestand besonders starke N achfrage aus 
Süd- und M ittelamerika. Das C o m p t o i r  d e s  
T ô l e s  e t  L a r g e s  P l a t s  ist zum 1. Januar 1923 
aufgelöst worden. Verhandlungen über eine etw aige  
Erneuerung sind in die W ege geleitet.

A uf dem M arkt für D r a h t e r 
z e u g n i s s e  blieb die N achfrage des 
In - und Auslandes trotz Preiserhöhungen  
lebhaft; das verfügbare M aterial war  
knapp. Besonders gesucht waren D r a h t 
s t i f t e ,  für die drei- bis vierm onatige  
L ieferfristen  verlangt wurden.

D ie verarbeitende Industrie und be
sonders die G i e ß e r e i e n  verzeieh- 
neten eine merkliche Besserung ihrer 
Lage. D ie Konstruktionswerkstätten für 
Landmaschinenbau waren bei lebhaftem  
A uftragseingang befriedigend beschäf
tigt, während der W erkzeugm aschinen
bau infolge des ausländischen W ett
bewerbs w eniger begünstigt war.

Zahlentafel 5.

Zahlentafel 6.

A nfang

-f 36 F r. O ctroi Ju li A ugust S ep tem ber O ktober N ovem ber D ezem ber J an u a r

die T onne in  F r. 
1922 1923

T räg er .......................... 570— 600 570— 600 570— 600 570— 600 5 7 0 -  600 580— 600 695 -6 1 5
U -E isen .......................... 620— 650 620— 650 620— 650 620— 650 .

.S tabe isen  1. K lasse . 570— 600 570— 600 570— 600 590— 620 590— 620 5 9 0 -  620 590 -  620
W inkeleisen 1. K lasse 570—  600 570— 600 570— 600 5 9 0 -  620 590— 620 590— 620 590—620
B andeisen , 3 mm  . . 770— 800 7 7 0 -  800 770— 800 820— 850 820— 850 8 2 0 -  850 820 -  850
Bleche, 5 mm  . . . . 700— 725 700— 725 7 0 0 -  725 700— 725 7 0 0 -  725 700— 725 710

4 mm  . . . . 720— 745 720— 745 720— 745 720— 745 720— 745 720— 745 720
,, 3 m m  . . . . 740— 765 740— 765 740— 765 740— 765 740— 765 740— 765 750 -780

21/* — 3 mm  . 790— 855 790— 855 7 9 0 -  855 790— 855 790— 855 790— 855 810—870
„ 2 — 21/* mui • 800— 885 800— 885 800— 885 8 1 0 -  885 810— 885 8 1 0 -  885 8 20 -880
„  l*/t m m  . . . 970—1020 970-1020 970— 1020 1030—1050 1030—1050 1030—1050 1030
„  1 mm  . . . .  

U n iversaleisen ,
1010—1060 1010—1060 1010—1060 1070—1100 1070—1100 1070—1100 1100

300X 500X10 +  . . . . 650 650 650 650 650 650 690
W alzdraht N r. 21 . . 7 2 0 -  780 720— 780 7 2 0 -  780 7 4 0 -  780 740— 780 740— 780 740-780

D ie am Pariser Markt von Ju li 1922 bis Januar 
1923 gültigen P r e i s e  sind in Zahlentafel 6 w ieder
gegeben. | ; |

Roheisen-Verband, G. m. b. H., Essen-Ruhr. — In 
fo lge der Aenderung der Kursklausel e r m ä ß i g e n  
s i c h  v o m  24. F e b r u a r  b i s  e i n s c h l i e ß l i c h  
28. F e b r u a r  d i e  g e l t e n d e n  H ö c h s t p r e i s e  
f ü r  R o h e i s e n  w i e  f o l g t :  H äm atit- und Cu- 
armes Stahleisen von 775 800 auf 678 300, Gießereiroh
eisen I  von 745 800 auf 648 300, Gießereiroheisen I I I  
von 742 800 auf 645 300, Gießereiroheisen Luxem burger

x)  Grundpreis für 10 t  Ladungen ab W erk.
2) Grundpreis die t  ab W erk.
3) Grundpreis für Thom asgüte fre i Zentrum der 

französischen Verbraucherbezirke.
4) Freie Preise frei W agen ab östl. W erk.
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Qualität, von 732 800 auf 635 300, T em perroheisen  von 
775 800 auf 678 300 M .  D ie Preise fü r  Siegeirlander 
Stahleisen bleiben bestehen. Für dasjenige Roheisen, 
welches von den K üstenw erken  m it englischen B ren n 
sto ffen  erb lasen  w ird , ge lten  fü r  die gleiche Zeit to l-  
gende^Preise: .......................... ^  alleäfUr

Gießerei-Roheisen I  . . . .  ■ 688 300 „  V 1000 kz ab
Gießerei-Roheisen I I I . 685 S00 , Lieferw erk

Vom Deutschen Stahlbund. —  Die seit dem 14. Fe- 
bruar geltenden  S t a h l b u n d - R i c h t p r e i s e  sind 
infolge der Besserung der deutschen Mark und der da- 
durch entstandenen Verbilligung der ausländischen 
Stoffe w eiter h e r a b g e s e t z t  w orden. Die Erm äßi
gung der R ichtpreise für Thomas-Güte beträgt ll,83o/o.
D er M e h r p r e i s f ü r L i e f e r u n g i n S i e m e n s -
M a r t i n - H a n d e l s - G ü t e  wurde von 200 000 M  
auf 175 000 M  für Stabeisen und für die übrigen
Richtpreiserzeugnisse entsprechend e r m ä ß i g t .

V o m  21. F e b r u a r  1923 a n  g e l t e n  d e m n a c h  
f o l g e n d e  R i c h t p r e i s e  ( W e r k s g r u n d 
p r e i s e )  f ü r  1000 k g m i t b e k a n n t e n F r a c h t -  
G r u n d l a g e n :

fü r Thom as- für S.-M.- 
H andelsgiite

1. R o h b lö c k e   749 000 891 000
2. Vorblöcke    837 000 996 000
3. K n ü p p e l ...................................  890 000 1 060 000
4. Platinen   917 000 1 092 000
5. F o r m e is e n ...................................» 1 034 000 1 206 000
6. S t a b e i s e n ...................................1 843 000 1 218 000
7. U n iv ersa le lsen .......................  1 127 000 1 318 000
8. B a n d e is e n ..............................  1 261 000 1 452 000
9. W a lz d r a h t ..............................  1 112 000 1 299 000

10. Grobbleche 5 mm und darüber 1 176 000 1 379 000
11. M ittelbleche 3 bis unter 5 mm 1 321 000 1 529 000
12. Feinbleche 1 bis unter 3 mm 1 518 000 1 726 000
13. Feinbleche unter 1 mm . . 1 649 000 1 838 000

Der gemeinschaftliche Richtpreisausschuß des Deut
schen Stahlbundes hat in seiner Sitzung vom 27. Februar 
mit. Rücksicht auf die derzeitigen Verhältnisse beschlos
sen, die seit dem 21. Februar geltenden Richtpreise bis 
auf weiteres nicht zu ändern.

Erhöhung der Gütertarife. — N ach einer Bekannt
machung der Reichsbahnverwaltung in Nr. 17 des Ge
meinsamen T arif- und Verkehrsanzeigers der Reichs
bahn vom 15. ds. Mts., der wohl frühestens am 16. F e
bruar in die Hände der Verkehrtreibenden gelangt ist, 
werden m it G ültigkeit vom 15. Februar 1923 an sämt
liche Frachten im Güterverkehr, einschließlich der 
K ohlen- und sonstigen Ausnahmetarife um 100 o/0 er
höht. Ebenso treten zum gleichen Zeitpunkt bei den 
tarifm äßigen M indest- und sonstigen Frachtbeträgen, 
den N eben- und örtlichen Gebühren Erhöhungen um 
rd. 100 °/o ein. In  derselben Bekanntmachung ist aus
geführt, daß die neuen Tarifdrucksachen voraussicht
lich vom 18. Februar an bezogen werden können. Die 
verkürzte Verüf fentliehungsfrisr, sei auf Grund der vor
übergehenden Aenderung des § 6 der E . V. O. geneh
m igt worden. D iese aus Anlaß des K rieges am 24. Ok-

1) In folge der neueingeführten Güterverkehrssteuer,
2) Geschätzte Durchschnittserhöhung aus Anlaß der 

planmäßigen Neuregelung der Tarife.
3 ) D ie neuen Frachtsätze wurden gebildet durch 

einen Zuschlag von 70 o/o auf die Sätze vom 1. Februar 1922.

tober 1914 erlassene und leider immer noch nicht auf- 
o-ehobene Verordnung besagt, daß in E inzeliallen  vom 
Reichsverkehrsministerium Ausnahmen von der Vor
schrift, wonach Tariferhöhungen frühestens zwei Monate 
nach der V eröffentlichung in K raft gesetzt werden 
dürfen, Ausnahmen zugelassen werden können.

Seit Beginn des K rieges wurden die Gütertarife all
gem ein erhöht:
am 1. August 1917!) um 7 o/0 auf das l,07fache.
am 1. A pril 1918 um 15o/0 auf das l,23fache.
am 1. A pril 1919 um 60o/0 auf das l,97fache.
am 1. Oktober 19225)  um 100 o/0 auf das 280,23fache. 
am I. März 1920 um 100o/0 auf das 5,91fache,
am 1. Dez. 19202) um 15o/0 auf das 6,80fache.
am 1. A pril 1921 um 6 5 o/0 auf das ll,22 fach er
am 1. November 1921 um 300/o auf das 14,5Sfache,
am 1. Dezember 1921 um 50o/o auf das 21,89fache„
am 1 . Februar 1922 um 331/3% auf das 29,19faehe.
am 1. März 1922 um 200/0 auf das 35,03fache,
am 1. A pril 19223) um 40<y0 auf das 49,62fache.
am 1. Mai 1922 um 20o/o auf das 59,55fache.
am 1. Juni 1922 um 25o/0 auf das 74,44fache.
am 1. Juli 1922‘) um 25<>/o auf das 93,12fache.
am 1. Sept. 1922 um 50o/o auf das 139,82fache,
am 1. Oktober 19223) um 100«/0 auf das 280,23fache.
am 15. Oktober 1922 um 60o/0 auf das 448,37fache.
am 1. November 1922 um 50o/o auf das 672,55fache.
am 1. Dezember 1922 um 150<>/o auf ¿a< 1680 fariier
am 1. Januar 1923«) um 70o;o auf das 2856 faehe,
am 15. Februar 1923 um 100o/0 auf das 5712 fache.

Nach der schematischen, prozentualen Erhöhung 
betragen die G ütertarife vom 15. Februar 1923 an das 
5712fache des Friedenssatzes. B erücksichtigt man dann 
noch die B eseitigung der Ausnahm etarife, den 10o/oigen 
Frachtzuschlag bei Verladung in gedeckten Güterwagen, 
die Erhöhung des M indestladegewichts von 10 auf 15 t, 
die Erweiterung der L iste der sperrigen Güter und 
andere verteuernde Eraehtberechnungsvorschriften, so 
muß die Verhältniszahl der durchschnittlichen Fracht
steigerung —  bei aller Berücksichtigung der vom 1. Ja
nuar an gewährten E rleichterungen —  um mindestens 
weitere 5 o/o erhöht werden. Man hat deswegen vom 
15. Februar an im D urchschnitt m it der 6000fachen 
Friedensfracbt zu rechnen.

Die nach dem Uebergang der Eisenbahnen an das 
Reich erfolgten Aenderungen im Güterklassenverzeich
nis waren in der Regel H öherstufungen; die Heraus
nahme eines Gutes aus einer höheren und dessen Ver
setzung in eine niedrigere Tarifklasse ist selten vor
gekommen. Man kann deswegen die in der vorstehen
den Zusammenstellung ang g. b ne Fiar-htste g  rang nur 
als Mindestzahl und keineswegs als Durchschnittszahl 
bewerten. Besonders der F ortfa ll von Ausnahmetarife- 
führte dazu, daß im einzelnen F alle eine w eit über die 
Durchschnittszahl hinausgehende Fraohterhöhung ein- 
getreten ist.

4) Bildung der neuen Frachtsätze durch Zuschlag 
von 1550/o auf die Sätze vom 1. Februar 1922.

5) Bel der N euregelung der T arife am 1. Oktober 
1922 ergibt sich ein Zuschlag von 860 0 / 0  auf die Sätze 
vom 1. Februar 1922.

6) Vom 1. Januar an wurden die Stückgutsätze und 
einige W agenladungsgüter etwas erm äßigt und sodann 
alle G ütertarife gleichm äßig um 70 0 / 0  erhöht.

L ebensfragen  für den E isenerzbergbau  M itte l s c h w e d e n s1).
D ie wirtschaftliche Entwicklung nach dem Kriege 

hat einen großen Teil der mittelschwedischen Gruben 
zur Einstellung ihres Betriebes gezwungen, und der 
Raubbau, der während der Kriegsjahre auf mancher 
Lagerstätte getrieben worden ist, hat die Wirkungen  
dieses Rückschlages vielfach verstärkt. Dam it rücken 
für den mittelschwedischen Bergbau zwei Aufgaben in 
den Vordergrund, von deren Lösung es abhängen wird, 
•b  das mittelschwedische Erz seine Stellung auf dem

i) Glückauf 59 (1923) Nr. 2, S. 35/8.

W eltmarkt wird behaupten können: D ie M e c h a n i 
s i e r u n g  d e r  A b b a u f ö r d e r u n g  und die V e r 
a r b e i t u n g  d e s  E r z s c h l i e o h e s .  Deutschland 
ist als der Hauptabnehmer mittelschwedischer Eisen
erze an dem Gang der D inge besonders interessiert. 
Die Einheit Eisen stellt sieh der ungünstigen Valuta
verhältnisse wegen für das schwedische Erz weitaus am 
höchsten, und die weitere Preisgestaltung wird unter 
Umständen den teilweisen Ersatz der teuren Schweden
erze durch arme deutsche Eisenerze zur Folge habe» 
müssen.
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In  diesem Zusammenhang soll von den gew altigen  
Lagerstätten in  Norbotten, wo denkbar günstige Ver
hältnisse billige Gestehungskosten verbürgen und dem 
Erz den Absatz sichern, abgesehen werden. D ie m ittel
schwedischen Gruben arbeiten unter sehr viel schlechte
ren Bedingungen. D ie Gewinnung der Erze m it Tage
bau ist nur noch ausnahmsweise möglich, und derU eber- 
gang zum Tiefbau zwang zu kostspieligeu A us- und 
Vorrichtungsarbeiten. M it dem Vordringen des Berg
baues in größere Teufen versagte dann auch der vom 
amerikanischen Bergbau übernommene billige und ein
fache Magazinbau, und die jüngste Phase, in die der 
mittelschwedische Bergbau nach dem K riege eingetreten  
ist, wird durch die E inführung des Scheibenbaues ge
kennzeichnet. Dieses Verfahren erfordert eine Abbau
förderung, die von H and m it Kratze, Trog und 
Schlepperförderung ausgeführt wird. Daraus ergeben 
sich erhebliche Belastungen, d ie zum Verzicht der deut
schen Abnehmer auf das teure mittelsehwedische Erz 
führten, und heute sind außer deu Vorkommen, die 
Sondererze liefern, nur wenige se'ur kapitalkräftige Gru
ben in der Lage, ihren Betrieb ohne nennenswerten 
Gewinn aufrechtzuerhalten.

Da eine Herabsetzung- der Sätze für die Eisenbahn und 
Seefrachten in einem solchen U m fang, daß die Preisgestal
tung der m ittelschwedischen Erze dadurch wesentlich be
einflußt werden könnte, nicht zu erwarten ist, wird eine 
H erabsetzung der Erzpreise eine Verminderung der Ge
stehungskosten zur Voraussetzung haben müssen. Der 
K raftbedarf des Bergbaus wird durch die W asserkräfte 
des Landes gedeckt. Ersparnisse nach dieser Richtung  
sind m ithin kaum zu erzielen. Bezüglich der Löhne 
besteht die H offnung, d ie Sätze im  Laufe des Jahres 
um 10 o/o, mindestens aber um 5 o/o herabzusetzen. Der 
Anteil der Löhne an den Gestehungskosten wird beim 
Tiefbau m it 50 bis 60o/o in Rechnung gestellt. Eine 
Auswirkung der Lohnherabsetzung auf die Erzpreise 
ist demnach kaum zu erwarten. D er Ausgang der T a
rifverhandlungen ist bei der starken Stellung der gut 
orsraTiisierten schwedischen Arbeiterschaft, die an der 
sozialistischen Regierung eine starke Stütze findet, 
außerdem zum mindesten ungewiß.

Für eine Verringerung der Selbstkosten bleiben so
mit noch zwei W ege offen : verstärkte M echanisierung 
der Arbeit unter Tage und Intensivierung des Betriebes 
durch Abbau und A ufbereitung auch der ärmeren Erz
partien.

Im  Gegensatz zum Tagebau ist in Schweden die M e
chanisierung der W egfüllarbeit und der Abbaufördeirung 
für den Tiefbau über das Versuchsstadium nicht her
aus. Man hat sich, den allgemeinen Bestrebungen des 
schwedischen Bergbaues entsprechend, hierbei an ameri
kanische Vorbilder angelehnt und Schaufeln aller m ög
lichen Bauweisen ausprobiert. Befriedigende Ergebnisse 
konnten auf diesem W ege nicht erzielt werden. D ie 
Leistungen waren gering, der K raftbedarf hoch, und 
größere Erzstücke konnten nicht bewältigt werden.

Um  so erstaunlicher ist es, daß der schwedische 
Bergmann den deutschen Bestrebungen auf Einführung  
von Schüttelrutschen zur Erhöhung der Leistungen und 
Verbilligung der Selbstkosten so w enig Beachtung ge
schenkt hat. Tatsächliche Gründe für dieses ablehnende 
Verhalten liegen nicht vor; an praktische Versuche hat 
sieh noch niemand herangewagt.

D ie schwedischen Lagerstätten halten auf große 
Erstreckungen hin gleichm äßig aus und bieten für die 
Verwendung von Hängerutschen die denkbar beste 5 or- 
aussetzung. Eine Anpassung der Abbauverfahren es 
kommt außer dem Scheibenbau noch Querbau und F ir
stenbau in Frage —  ließe sich ohne Schwierigkeiten  
durchführen. Dann bleibt nur noch durch Versuche 
festzustellen, w ie stark der Rutschenmotor bemessen w er
den muß, m it welchem N eigungswinkel für die Rutschen 
am zweckmäßigsten zu arbeiten und welche Blech
stärke zu wählen ist. Als Antrieb kommt P reß luft in 
Frage, wo es die L eistung der LompressoranJage zu
läßt, andernfalls elektrische K raft.

D ie Versuche, die in  der M inette und im Sieger
länder Gangbergbau m it Schüttelrutschen gem acht wor
den sind, haben-ihre Brauchbarkeit für den Erzbergbau  
bewiesen, und die schwedische Montanindustrie wird sich 
diesen technischen Fortschritt zu eigen machen müssen, 
wenn sie wettbew erbsfähig bleiben will.

Die gesteigerten Selbstkosten des Tiefbaues führten  
mit zwingender Notwendigkeit in Schweden sehr bald 
zum Abbau der Erze m it einem E isengehalt von 4Q 
bis 580/0 und weniger. D iese Erze m ußten der hohen 
Seefrachten wegen für die Ausfuhr aufbereitet werden.

D ie sogenannten M ittelerze kommen regellos inner
halb der reicheren Partien überall vor und fallen  beä 
der Gewinnung des Reicherzes ohne weiteres m it an. 
Sie wurden se it Bestehen des schwedischen Bergbaus 
auf besonderen H alden angehäuft, und die A ufbereitung  
dieser Bestände durch Grobscheidung wurde anfangs 
dieses Jahrhunderts in A ngriff genommen. Man erzielte  
ein Stückerz, das besonders gewinnbringend abgesetzt 
werden konnte, da seine Förderkosten bereits gedeckt 
waren. Das erm utigte zur Aufbereitung auch der Arm 
erze m it 30 bis 4 0 o/o Eisen. S ie wurden nach w eit
gehender Zerkleinerung angereichert; das E ndgut des 
Aufbereitungsverfahrens war der Erzschliech.

D ie ruhige Entw icklung in der angedeuteten R ich
tung wurde aber durch den K rieg unterbunden. D ie  
anormalen wirtschaftlichen Verhältnisse während der 
Kriegsjahre führten zu einer übermäßigen B autätigkeit 
auf den Gruben, die sich durchgehend auf die Ver
arbeitung der Armerze einsteUten. Das Ungesunde die
ser Entwicklung trat m it der Beendigung des K rieges  
sehr bald in Erscheinung, da für die U ebererzeugung  
an Konzentraten keine Absatzmöglichkeit vorlag.

Im  Gegensatz zu den niedrigen schwedischen H olz
kohlenöfen, die bei kleinem Fassungsvermögen m it g e 
ringer W indpressung arbeiten, lassen die großen Ofen
einheiten der deutschen Schwerindustrie die Verhüttung  
von Feinerzen nur in sehr beschränktem U m fange zu.

Dadurch beschränkt sich der Absatz • des R oh- 
Schlieches in der Hauptsache auf die schwedischen  
Eisenhütten, die jährlich etwa 0,3 bis 0,5 M illionen  
Tonnen Konzentrate auf nehmen können. Von der G e
samterzeugung in H öhe von 1,8 bis 2 M ill. t, d ie bei 
voller Ausnutzung der bestehenden Anlagen erzielt wird, 
stehen also nach Abzug des schwedischen Inlandver
brauches rd. 1,5 M ill. t  Schliech für die Ausfuhr zur  
Verfügung. Dieses Erz muß auf Stückform verarbeitet 
werden, wenn es in G roß-Hoehöfen verhüttet w er
den soll.

D ie Verarbeitung der Konzentrate auf Stückform  
ist aber vorläufig noch m it unverhältnism äßig hohen 
Kosten verbunden.

D ie U nw irtschaftlichkeit der Verarbeitungsweisen  
des Schlieches auf Stückform ist bedingt durch den be
trächtlichen Aufwand an Brennstoff. D ie diesbezüg
lichen Anlagen werden also zweckmäßig an der K ohlen
basis der Verbraucher zu errichten sein.

Um so unverständlicher ist die Preispolitik der 
schwedischen Gruben, die den Absatz des Schlieches m it 
der Basis und Skala von Stückerzverkäufen auch nach 
dem K riege erzwingen wollen. H eute sind bei einem  Lager 
bestand von etw a 1 M ill. t  Schliech weitaus die meisten  
Aufbereitungsanlagen Schwedens als Folge dieser For
derung stillgesetzt. D er Verkauf des Erzschlieches zu 
Preisen, in die die Kosten der Sinterung n icht ein
kalkuliert sind, muß zu Absatzstockungen führen, denn 
damit kommt jeder Anreiz für die Verbraucher, größere  
Kapitalien in Sinter- oder Agglom erieranlagen hinein
zustecken, in Fortfall. D ie deutsche Industrie ist 
den schwedischen Gruben-Vereinigungen gegenüber in  
der glücklichen L age des Abnehmers, der auf den Bezug  
der Konzentrate nicht angewiesen ist; d ie Zeit ist  ihr  
starker Bundesgenosse. Es bleibt zu hoffen, daß sich 
die Erkenntnis der Zusammenhänge in absehbarer Zeit 
Bahn bricht und auf die Preisgestaltung auswirken wird. 
Erzeugern und Abnehmern wäre damit in gleicher W eise 
gedient. dl- Rausch.
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Bücherschau1).
H e s s e ,  Fr. W ilh., Modellschreiner in D uisburg: Der 

M o d e l l t i s c h l e r .  Praktische Anleitung zur A n
fertigung von Modellen und Schablonen für den 
Eisen-, Stahl- und Metallguß. 4., neubearb. Aufl. M it 
353 Textabb. Leipzig: Bernh. Friedr. Voigt 1922. 
(V III , 184 S .) 8«. 180 JH.

(D ie W erkstatt. Bd. 26.)
Das Buch wendet sich vornehmlich an den werden- 

den Modelltischler, dessen praktische Ausbildung es 
durch Ueberm ittlung der allgemein für den in G ie
ßereien Beschäftigten nötigen Kenntnisse zu _ unter
stützen bestrebt ist. Dementsprechend ist die E in 
teilung des Buches in drei Abschnitte: die Mathematik 
des Modelltischlers, die praktischen Vorkenntnisse des 
Modelltischlers (über Gießereiwesen) und der praktische 
Modellbau gewählt. Das in vierter Auflage erschienene 
Buch entspricht seinem Zweck. G.
W ü s t ,  F., D r .: L e g i e r -  und L ö t k u n s t .  Kurzer 

Abriß der Arbeitseigenschaften der Metalle und L e
gierungen nebst einer Anleitung zur Darstellung der 
Legierungen und Lote sowie eine ausführliche B e
schreibung der verschiedenen Lötverfahren. Neu be- 
arb. für Studium und Praxis von Ingenieur Carl 
O t t o .  8., vollst, neu bearb. A ufl. M it 70 Textabb. 
Leipzig: Bernh. Friedr. V oigt 1923. (X , 160 S.) 8°. 
500 M -

(D ie W erkstatt. Bd. 61.)
Gegenüber der siebenten Auflage ist in der Anord

nung nichts, im Inhalt nur verhältnismäßig wenig g e 
ändert. Der Bearbeiter hat zwar an verschiedenen 
Stellen Einschaltungen vorgenommen, die aber im a ll
gemeinen nicht von wesentlicher Bedeutung sind. An
derseits hat der Bearbeiter bei dem anerkennenswerten 
Bestreben, theoretische Betrachtungen dem reinen Prak
tiker noch verständlicher zu machen, als es der vorher
gehenden Auflage gelungen war, nicht immer eine glück
liche Hand* gehabt. C. G.

Vereins-Nachrichten.
V erein  d eu tscher  E isenhütten leute .

Ehrenpromotion.
Dem M itgliede unseres Vereins, H errn General

direktor F r a n z  B r u n n e r ,  Duisburg, wurde in An
erkennung seiner hervorragenden Leistungen in der 
Planung der baulichen Ausgestaltung und Ausführung 
von eisernen Brücken und Eisenwasserbauten von der 
Teohnischen Hochschule Graz die Würde eines D o k 
t o r s  d e r  T e c h n i s c h e n  W i s s e n s  c h a f t e n  
e h r e n h a l b e r  verliehen.

H err Kommerzienrat ®r.»3ng. e. h. P. K e u s c h ,  
Oberhausen, wurde von der Technischen Hochschule 
Stuttgart zum E h r e n s e n a t o r  ernannt.

Für die Vereinsbücherei sind eingegangen:
(D ie E in sen d er von G eschenken sind mit einem  * versehen .) 
M u s p r a t  t ’s Theoretische, praktische und Analytische 

Chemie in Anwendung auf Künste und Gewerbe. 
Enzyklopädisches Handbuch der Technischen Chemie. 
Begonnen von F. S t o h m a n n  und Bruno K e r l .
4. A ufl. U nter M itwirkung von G. Anklam u. a. 
hrsg. von IL  B u n t e ,  Professor an der Technischen 
Hochschule Karlsruhe. Braunschweig: Friedr. V ie
weg & Sohn. 4°.

Bd. 9. W ein —  Zink. M it ,373 in den Text 
eingedr. Abb. 1921. (X , 2490 S.)

4) D ie angegebenen Preise beziehen eich auf die 
Zeit des E r s c h e i n e n s  der Bücher.

R a p p o r t  s o m m a i r e  de la D i v i s i o n  d e s  M i 
n e s  du M i n i s t è r e *  d e s  M i n e s  (du C a 
n a d a ) .  Im prim é par ordre du Parlement. Ottawa: 
Thomas Mulvey. 8°.

1919 (Traduit par le personnel attitré du Mini
stère.) 1921. (194 p .)
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