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ie reinen Eisen-Kohlenstoff-Legierungen mit

hohen Kohlenstoffgehalten (Roheisen, GuRReisen)
erstarren, sofern nicht ein besonderer Anreiz zu
Graphitausscheidung gegeben ist, ,weil“ und be-
stehen entsprechend aus Zementit und Perlit.
Da weiles Eisen so hart ist, dal es mit schneidenden
Werkzeugen nicht bearbeitet werden kann, auRerdem
sehr sprdde ist, so kommt es, abgesehen von gewissen
Sonderzwecken, fiir den Maschinenbau nicht in
Frage.

Zementit ist aber ein instabiler Korper, der das
Bestreben hat, in seine beiden Bestandteile Eisen
(Ferrit) und Kohlenstoff (Graphit bzw. Temperkohle)
zu zerfallen. Durch gewisse Zusdtze zum Gufeisen,
die die Graphitausscheidung beglinstigen (z. B.
Silizium), ferner durch langsamen Durchgang durch
das Erstarrungsintervall sowie durch langsame Ab-
kiuhlung bis unterhalb des Perlitpunktes gelingt es
unter besonders ginstigen Umstanden, den Zerfall
so weit zu treiben, daR man schlieflich ein GuReisen
erhélt, das nur aus Ferrit mit eingelagerten, mehr
oder weniger groben Graphitblattern besteht.

Ferrit ist der weichste Gefligebestandteil der
Eisen-Kohlenstoff-Legierungen,die zwischengelagerten
Graphitblatter verringern seine an sich schon geringe
Festigkeit. Fur den MaschinenguR ‘kommt demnach,
abgesehen von gewissen Sonderzwecken, das Ferrit-
Graphiteisen ebenfalls nicht in Frage.

Zwischen diesen beiden Grenzzustdnden, dem
harten und spréden ,weien* Eisen und dem sehr
weichen Ferrit-Graphiteisen, liegen in den ver-

schiedensten Abstufungen die Ublichen technischen
grauen GuBeisensorten. Ihr Gefligeaufbau ist ab-
hangig von der chemischen Zusammensetzung, dem
angewendeten Schmelz- und GielRverfahren und den
Erstarrungs- und Abkihlungsverhéltnissen nach dem
GuR. Letztere werden naturgem&BR weitgehend
durch den Querschnitt des betreffenden Gufstiickes
beeinfluBt. Im Kleingefiige des gewdhnlichen grauen
GuReisens treten in der Regel nebeneinander in
wechselnden Mengen Graphit, Ferrit, Perlit und
freier Zementit auf, ferner noch Phosphideutekti-

XVIL.,.,

kum und je nach dem Schwefelgehalt Einschliisse
von Schwefeleisen oder Schwefelmangan.

Ein Kohlenstoffstahl mit 0,9 % C besteht im
ausgeglihten Zustand nur aus Perlit, das Gefiige
ist gleichmé&Rig und dicht. Wegen seiner ausge-
zeichneten Festigkeitseigenschaften nimmt der per-
litische Stahl gegentber den unterperlitischen und
den Uberperlitischen Stdhlen eine gewisse Sonder-
stellung ein. Der Gedanke lag nahe, auch ein GuR-
eisen zu erzeugen, dessen Kleingeflige in der Haupt-
sache nur aus Perlit mit eingelagertem Graphit
besteht. Ein solches GuReisen mif3te Festigkeits-
eigenschaften aufweisen, die dem perlitischen Stahl
nahekommen, und die nur durch den zwischengelager-
ten Graphit entsprechend beeinfluft werden.

Zahlreiche, vonverschiedenenForschern gelegent-
lich durchgefiihrte Untersuchungen von Gufstiicken,
die im Gefugeaufbau dem PerlitguReisen (Perlit-
Graphit) nahekamen, schienen obige Vermutung zu
bestdtigen. Es war aber zundchst nicht mdéglich, im
laufenden Betrieb jederzeit mit Sicherheit das ge-
wiinschte Perlit-Graphit-Gefiige zu erhalten. Durch
systematische Versuche ist es A. Diefenthédler und
K. Sippd) gelungen, ein Verfahren auszuarbeiten,
das mit groBer Sicherheit die Erzielung des ge-
wiinschten Perlit-Graphit-Gefliges gestattet.

Das Verfahren steht seit 1916 unter Patentschutz*).
Es ist inzwischen weiter ausgebaut und hat schlieB-
lich zu ganz bestimmten Regeln bezlglich der
Erzielung der gewilinschten Eigenschaften des GuR-
eisens gefihrt. Es besteht im wesentlichen in
der Verbindung zweier Mittel: in der Verdnderung
der Gattierung und in der richtigen Wéarmebehand-
lung der Form. Die Gattierung wird darauf ein-
gestellt, mdglichst geringen Anreiz zur Graphit-
bildung zu geben. Zur Verwendung gelangt ein an

1) Die Versuche wurden in der GieRerei der
Firma Heinrich Lanz in Mannheim durchgefuhrt, vgl.
St. u. E. 40 (1920), Nr. 34, S. 1141.

2) Patentschrift Nr. 301 913, ,Verfahren zur
zielung von PerlitguB mit hoher Widerstandsfahig-

keit gegen gleitende Reibung“, 10. Mai 1916 von
A. Diefenthéler in Heidelberg.
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Kohlenstoff, Silizium und Phosphor armes GuRk-

eisen; bemerkenswert ist noch, dal ein reichlicher
Schwefelgehalt, der von den meisten Gielereifach-
leuten besonders gefiirchtet
wird, beim Perlitgu nicht

ungern gesehen wird.

Bei gewdhnlicher Abkiih-
lung wiirde demnach ein sol-
ches Eisen ,,weilR* erstarren.
Um das gewinschte Perlit-
Graphit-Gefiige zu erhalten,
ist verlangsamte Abkihlung
erforderlich, die durch eine
Vorwarmung der Form er-
reicht wird. Die Hohe der
Vorwérmung richtet sieh nach
der Wandstérke des zu ver-
giefenden GuBstiickes.

1R

Theoretisch wére es mag-
L lich, aus ein und derselben
Gattierung durch geeignete
Waérmebehandlung der GuR-
form jeden Querschnitt mit
dem. gleichen Enderzeugnis
(Perlit-Graphit-Geflige) zu ver-
gieBen, nachdem durch prak-
tische Vorversuche die fur
dieverschiedenen Querschnitte
erforderlichen Abkuhlungszei-
ten einmal festgelegt sind.
& In der Praxis verfahrt man
in der Regel in der Weise, dal}
man verschiedene Quer-
| schnittsgebiete zusammenfafit
und flir jedes Gebiet bei
gleicher Vorwdrmung der
Form eine besondere Gattie-

rung wébhlt.

Der Umstand, daB bei dem

Verfahren Gattierungen Ver-

wendung finden, die, in gewdhn-

licher, nicht vorgewarmter

GuRform vergossen, ,weilles”

Eisen ergeben wdirden, ge-

1A stattet jederzeit, nachtraglich
festzustellen, ob ein Gufstick
nach dem Perlitverfahren her-
gestellt wurde; man braucht
nur die Analyse mit dem
Querschnitt des GuRstickes
zu vergleichen, um ein ziem-
lich sicheres Urteil Uber die
Herstellungsart zu gewinnen.

ft

70fi Die dem Perlitgul nachge-
rithmten Eigenschaften sollen
sein:
1. gute Biege-, Zugfestigkeit
und Z&higkeit;
2. hohe Widerstandsfahigkeit
gegen Schlag- und StoR-
beanspruchung;
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3. méRige Harte bei guter Bearbeitbarkeit;

4. groBRe Widerstandsfahigkeit gegen gleitende Rei-
bung;

5. geringe Neigung zur Lunkerbildung und dem-
gemaR Herstellungsmaglichkeit schwierigster GuR-
stlicke;

6. feiner und dichter Gefiligeaufbau und Bestédndig-
keit des Gefliges gegen Temperaturbeeinflussung.
Unabhéngig davon kamen in der Nachzeit auch

andere Forscher zu einer &hnlichen Wertung des

Perlit-Gefliges beim GuReisenl), ohne jedoch die

sichere Erzeugung des Perlitgusses erkannt zu haben.
Es erschien nun wichtig, an der Hand einwand-

freien Probestoffs nachzuprifen, inwieweit die dem

Perlitgu® nachgerihmten guten Eigenschaften tat-

sdchlich zutreffen. Die Firma Heinrich Lanz, Mann-

heim, stellte mir fir die Versuche in liebenswirdiger

Weise ihre GieRereieinrichtung zur Verfigung.

Zur Verwendung gelangten drei GufReisensorten:

1. Gewdhnliches GulReisen, wie es bei ein-
facheren GuRstiicken, die leicht bearbeitbar sein
mussen, und bei denen es auf besonders hohe Festig-
keit nicht ankommt, verwendet wird. (Nachfolgend
mit G bezeichnet.)

2. Sogenanntes
schinenguB  mit
24 kg/mm*. (2)

3. PerlitguBR. (P)

Von jeder Gufart wurden je 6 Normalbiegestabe
von 32 und von 42 mm @E und 750 mm Lé&nge ge-
gossen. Die Formen waren nahtlos abgeformt, ge-
trocknet und geschwarzt. Der Guf wurde von oben
vorgenommen. Die Formen fir den Perlitgu waren
nach dem patentierten Verfahren vorbehandelt.

Das Gieen der G- und Z-Proben geschah aus
dem Kuppelofen im normalen Betriebsgang. Die
P-Proben wurden aus dem Tiegel vergossen2, wobei

»Zylindereisen* fur Ma-
einer Festigkeit von 18 bis

X) Ueber das Verhalten bei Abnutzungsversuchen
berichtet v. Hanf fstengel im Rundschreiben
M 387 der ,MetaH-Beratungs- und Verteilungsstelle
fur den Maschinenbau“ vom Oktober 1918: ,,GuReisen,
das bei geringem Siliziumgehalt langsam abgekihlt ist
und ein sehr feines, perlitisches Geflige besitzt, hat
sich bei den Versuchen nach dem Hane mann-Hanff-
stengelschen Verfahren und bei Schneckenrddern zum
Antrieb von Zentrifugen gut bewdahrt. Es hat bei
versagender Schmierung auf gehérteter Scheibe Uber-
raschend gut gearbeitet.”

Ferner sei verwiesen auf die Arbeiten von T. Tur-
ner: ,Silizium im GuReisen“ in ,,Foundry* 48 (1920),
Nr. 10, S. 379/82, auszugsweise ,,Die GieRerei* 7 (1120),
Nr. 18, S. 170; J. W. Bolton in ,Foundry“ 50 (1922),
Nr. 2, S. 53/5; Nr. 3, S. 109/12. ,Die Metallographie
des grauen GuBeisens”, Abdruck in der ,GielRerei-
zeitung“ 19 (1922), Nr. 25, S. 369/71, von J. Stein in
Aachen, sowie ,,EinfluR méRig hoher Temperaturen auf
GuReisen“, ,GieBereizeitung” 17 (1920), Nr. 11,
S. 173/8. Durch letztere Arbeit wird nachgewiesen,
dal GuReisen mit Uber 100 Siliziumgehalt in steigen-
dem MaRe beim Auftreten der Betriebstemperaturen,
wie sie besonders bei Explosionsmotoren gegeben sind,

umkristaUisiert, indem Perlit in Ferrit und Graphit
Uibergeht.
2) Im normalen Betrieb wird auch der Perlitgu3

im Kuppelofen ohne Schwierigkeiten verschmolzen.
Die PerlitguBproben zeigten nur sehr geringe Nei-
gung zur Lunkerbildung.
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der Schwefelgehalt absichtlich reichlicher bemessen
wurde als bei den Proben G und Z (siehe Zahlen-
tafel 1).

Die Stdbe jeder GuBart wurden mit Nr. 1 bis 12
gestempelt. Die Stdbe von 42 mm @ erhielten die
Nummern 1 bis 6, die von 32 mm (J) die Nummern 7

bis 12.
Die Gulstdbe mit geraden Nummern wurden mit

der GulRhaut der Biegeprobe unterworfen, die unge-
raden wurden von 42 auf 38 mm bzw. von 32 auf
28 mm 0 abgedreht.

Abbildung’ 2. GulReisen G.

Folgende Versuche undJJntersuchungen wurden
ausgefuhrt:
a) Chemische Analyse.
b) Gefligeuntersuchung.
c) Biegeversuche.
d) Zugversuche.
e) Bestimmung der Kugeldruckhérte.
f) Wechselsehlagversuche.
g) Schlagbiegeversuche.

Die Entnahme und Abmessungen der Proben
fur die verschiedenen Versuche sind aus Abb. 1 er-
sichtlich.

a) Chemische Analyse. Die Analyse der
Durchschnittsprobe aus je einem Probestab ergab
die in Zahlentafel 1 angegebenen Werte.

Beachtenswert ist der niedrige Silizium- und der
reichliche Schwefelgehalt des Perlitgusses.

Der gebundene Kohlenstoff ist in G am niedrig-
sten, etwas hdéher in Z und erreicht im Perlitgu P

nahezu den eutektoiden Gehalt.
b) Geflugeuntersuchung. Abb. 2 zeigt das

Kleingefliige der Probe G6 Es besteht aus Graphit,
Ferrit und Perlit mit reichlichen Mengen von Phos-
phideutektikum, entspricht demnach dem Gefiige
gewohnlichen grauen GuBeisens.

Abb. 3 zeigt das Kleingefiige des Zylindereisens Z.
Das Bild ist an einer Stelle mit vorwiegend per-
litischer Grundmasse aufgenommen, daneben sind

rermgupeisen und seine Anwendungsmagliclikeiten.
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Zahlentafel 1. Analysen von Durchsohnitts-

proben.
\%
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% % % % ‘b % %

GuBeisen G . . 329 299 030 279 056 115 0,84

Zylindereisen Z 351 284 067 174 066 0C0 0,076

Perliteisen P . 325 241 084 111 0,79 040 0,154
Abbildung 3. Zylindereisen Z.

im Geflige Phosphideutektikum, grobe Graphit-

blatter und wenig Ferrit erkennbar. An anderen

Stellen waren groRere Ferritmengen vorhanden.

Abb. 4 zeigt das Geflige der Probe P5 Die Grund-
masse besteht a,us Perlit mit eingelagerten feinen
Graphitblattern. Phosphideutektikum ist ebenfalls
vorhanden, jedoch kein Ferrit.
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Der Perlit ist bei allen drei Proben nicht deutlich
streifig ausgebildet; es ist aber zu beachten, daR es
sich nur um kleine Querschnitte handelt (42 und
32 mm (])). Bei groBeren Abmessungen der GuR-
stiicke, bei denen die Abkiuhlung an sich bereits

Abbildung 5. Ergebnisse der Biegeversuche.

langsamer ist, pflegt der Perlit meist deutlich streifig
aufzutreten.

c) Biegeversuche. Die Ergebnisse sind in
Abb. 5 schaubildlich aufgetragen.

Es ergibt sich:

1. In allen Fédllen weisen die Proben ohne GuB-
haut héhere Biegefestigkeit und weitergehende Durch-
biegung auf als die Proben mit GuRhaut.
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Proben ausden 32 mm

GuRstaben entnommen GuRstaben entnommen

Abbildung 6. Ergebnisse der Zugfestigkeit, Hérte,
Weehselsehldge und Schlagbiegeversuche.

Die mit*geringerem Durchmesser (32 mm)
Probestdbe besitzen durchgéngig hohere

bei gleicher Durchbiegung als die
Durchmesser (42 mm) gegossenen

ull zeigt in allen Fallen die héch-
und fir die Durch-
ZylinderguR; die geringsten
GuBeisen.
(Abb. 6).
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Das Ergebnis der Zugversuche steht mit den
Ergebnissen der Biegeproben in Uebereinstimmung.

Die aus den Gufstdben mit geringerem Durch-
messer (32 mm) entnommenen Zugproben weisen
hohere Festigkeit auf als die Stibe, die aus den
GuBstdben mit groBerem Durchmesser (42 mm)
entnommen waren. Die hdchste Zugfestigkeit haben
die PerlitgulRstabe P, die geringste die Stdbe aus dem
gewodhnlichen GuRBeisen G; dazwischen liegt die Festig-
keit des Zylindergusses Z.

e) Bestimmung der Kugeldruckhdérte
(Abb. 6). Eine Kugel von 10 mm <) wurde
mit 3000 kg Belastung in die Mitte der geschliffenen
Probescheibe eingedrickt. Die Belastungsdauer
betrug 1 min.

Das Verhalten der Harte entspricht dem der
Biegeproben und Zugversuche.

f) Wechselschlagversuche (Abb. 6). Die
Versuche wurden mit dem Kruppschen Wechsel-
schlagwerk ausgefihrt. Das Bérgewicht betrug
3,142 kg, die Fallhdhe 30 mm. Die Schldge er-
folgten nach jeweiliger Drehung um 180 °.

Bei den Wechselschlagversuchen haben im all-
gemeinen die aus dem 42-mm-Gufistab entnommenen
Proben etwas grofRere Anzahl von Schlédgen bis zum
Bruch ausgehalten als die aus dem 32-mm-Gufstab
entnommenen Stdbe; die Unterschiede sind jedoch
zum Teil nur sehr gering.

In allen Féllen hat der PerlitguB die bei weitem
grote Widerstandsfahigkeit gegen stoRweise Be-
anspruchung aufge-

wiesen. 75V
g) Schlagbiege- *

versuche (Abb. 6). 73\

Die Probestibe hat- 2L

ten die Abmessun-

gen 10 x 10 x 100

mm. Ein Kerb "

wurde nicht ange-
bracht. Zur Verwen-
dung gelangte ein
kleines 150-cm/kg-
P endelschlagwerk.
Auch bei den
Schlagbiegeproben
kommt die Ueber-
legenheit des Perlit-
gusses gegeniber
den beiden ande- i
ren GuBeisensorten
deutlich zum Aus-
druck.
Zusammenfassung der Ergebnisse. Setzt
man die fir GuBeisen G gefundenen Werte gleich 1,
so ergeben sich fur Zylindereisen Z und Perliteisen P
Verhdltniszahlen, deren Mittelwerte in Abb. 7 auf-
getragen und der groReren Uebersichtlichkeit wegen
durch Linienziige verbunden sind. Bemerkenswert
ist vor allem, daR trotz glinstigerer Festigkeitseigen-
schaften des Perliteisens die Unterschiede zwischen
den Verhéltniszahlen der Kugeldruckhéarte nur
unerheblich sind. Die Bearbeitbarkeit des Perlit-

Perfiteisen P
Zulindereisen Z
GuBeisen G

Py!I 7t
r>

«l

N
11

GuReisen G = 1

Abbildung 7. Verhéltniszahlen.
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gusses mit schneidenden Werkzeugen ist dement-
sprechend auch sehr gut, sie steht der des Zy-
lindergusses sehr nahe. Die gréBten Unterschiede
weisen die Verhéltniszahlen der Wechselschlag-
versuche auf. Das Perliteisen Gberragt hier die beiden
anderen GufBeisensorten um ein Vielfaches. Da der
Wechselschlagversuch einen gewissen Anhalt fir
die Z&higkeit eines Werkstoffs gibt, so erhellt daraus,
daB das Perliteisen in der Z&higkeit und der Un-
empfindlichkeit gegen stoBweise Beanspruchungen
den beiden anderen untersuchten GuReisensorten
erheblich tberlegen ist.

Die bei allen Festigkeitsversuchen festgestellten,
zum Teil recht betrachtlichen Unterschiede der
Eigenschaften zwischen den Staben mit 42 und mit
32 mm cf zeigen, daR der Wert des Abgusses von
Probestdben zwecks Ermittlung der Werkstoff-
eigenschaften eines Konstruktionsteiles aus GuBeisen
nur ein recht zweifelhafter ist.

MaRgebend fiir die Festigkeitseigenschaften von
GuReisen sind und bleiben die Abkihlungsverhalt-
nisse nach dem GuR, die ihrerseits wieder durch
die Wandstarke weitgehend beeinfluBt werden. Das
PerlitguBverfahren bedingt, richtig durchgefihrt,
einen sehr wertvollen Ausgleich des Einflusses ver-
schiedener Wandstéarken.

Anwendungsgebiete des Perlitgusses.
Nach den unter c—g beschriebenen Versuchen ist
das Perliteisen in seinen Festigkeitseigenschaften den
zum Vergleich herangezogenen Gufeisensorten G
und Z betrachtlich tberlegen. Wesentlich erscheint
ferner, dal ein nach dem PerlitguBverfahren ge-
gossener Konstruktionsteil infolge seiner erheblich
langsameren und gleichméaBigen Abkihlung nahezu
spannungsfrei sein durfte, wéhrend bekanntlich GuR-
stiicke, die nach dem sonst Ublichen Verfahren ver-
gossen werden, unter Umstédnden starke GuRspan-
nungen enthalten. In allen den Fédllen, wo be-
sonderer Wert auf hohe Sicherheit und Festigksit
gelegt wird, und wo die héheren Gestehungskosten
weniger in Frage kommen, wird man sich daher mit
Vorteil dieses neuen PerlitguRverfahrens bedienen
koénnen.

In Frage kommen:

1. Teile von Dampfmaschinen und Explosions-
motoren.

Infolge der guten Festigkeitseigenschaften und
des spannungsfreien Zustandes des Perlitgusses kann
leichter konstruiert werden, woraus sich Ersparnisse
an Werkstoff und Gewicht ergeben, zumal bei
Lokomotiven, Schiffsmaschinen usw. die Gewichts-
frage unter Umsténden eine wesentliche Rolle spielt.

Stahl und Eisen. 557

guRR auch in allen den Fallen als empfehlenswert
erscheinen, wo die Maschinenteile gleitender Reibung
(Abnutzung) ausgesetzt sind, z. B. bei Kolben,
Kolbenringen, Zylindern, Gleitbahnen, Getriebe-
radern, Schlittenfihrungen usw.

3. StahlguR und TempergulR erleiden durch das
nicht zu umgehende Ausglihen bzw. durch das
Tempern nach dem GuR vielfach Verziehung und
Formverdnderungen. Der PerlitguB behdlt seine
urspriingliche Form, da ein Ausglihen nach dem
GuB nicht in Frage kommt.

Es konnen deshalb Teile aus Stahlform- und
TemperguB in vielen Fallen mit Vorteil aus PerlitguRl
hergestellt werden, wenn die Festigkeitseigenschaften
(z. B. die Dehnung) des Stahlform- und Temper-
gusses nicht vollstdndig ausgenutzt werden.

4. Es ist bekannt, daB hochsiliziumhaltiger GuR
schon bei mé&Rig hoher Betriebstemperatur, wie sie
besonders bei Explosionsmotoren dblich ist, zur
Gefligeuménderung neigt. Bei etwa 1 % Silizium
ist der Gull bestdndig, daruber hinaus tritt in stei-
gendem MaRe Uebergang in Ferritgefiige auf. Da
es jedoch nicht mdglich ist, die Motorzylinder und
-kolben infolge ihrer geringen Querschnitte in be-
arbeitbarem Zustand nach dem sonst (blichen
Verfahren aus GuBeisen mit geringem Silizium-
gehalt zu vergieRen, gewinnt hierfur die Verwendung
des Perlitgusses mit seinem niedrigen Siliziumgehalt
besondere Bedeutung. Die geringe Neigung des
Perlitgusses zur Lunkerbildung gestattet auch, die
im Motorenbau vorkommenden schwierigsten Stiicke
mit Erfolg in diesem Werkstoff zu vergiefRen.

Wéhrend man friher ganz allgemein das GuB-
eisen lediglich nach seinem Bruchaussehen beurteilte
und dabei h&ufig zu Trugschlussen kam, brachte
bereits als weitere Stufe der Entwicklung die all-
gemeine Einfihrung der chemischen Untersuchung
auf vielen Gebieten des GielRereiwesens eine Um-
walzung. Der GieRereimann lernte den EinfluR der
in jedem Eisen vorhandenen Fremdstoffe (Silizium,
Mangan, Phosphor und Schwefel) auf die Eigen-
schaften des Fertigerzeugnisses kennen und nahm
auf sie bei der Gattierung Rucksicht. Als dritte
Stufe darf die bewufRte Beeinflussung des Geflige-
aufbaues durch zweckentsprechende Gattierung und
durch sachgemaRe Regelung der Abkihlungsverhalt-
nisse nach dem GuB, wie sie z. B. beim Perlitguf3
vorgeschrieben ist, angesehen werden. Die metallo-
graphische Gefligeuntersuchung gestattet jederzeit,
nachzuprifen, ob das angestrebte Ziel erreicht wurde.

Nach dem oben Gesagten scheint die Ausbildung
des Verfahrens der sicheren Erzeugung des Perlit-
Graphit-Gefiiges im GuBeisen (Perlitgu) einen

2. Das anscheinend giinstige Verhalten gegen wesentlichen Fortschritt in der Richtung der ,Ver-
Abnutzungl 1aBt die Verwendung von Perlit- edelung” des GuBeisens zu bedeuten.

ndchst nur um einige wenige Versuche handelt,- durfte

) Siehe FuBnote *) Seite 554 iiber Abnutzungsgs sich empfehlen, die Abnutzungsversuche auf brei-

versuche von v. Hanffstengel. Da es sich hierbei zu-

terer Grundlage zu wiederholen.
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Versuche mit Pref3gas-Beheizung von Siemens-Martin-Oefen.

Von Direktor Gerhard Donner in Duisburg.

(Mitteilung aus dem StahlwerksausschuR des Vereins deutscher Eisenhittenleute.)

(Bunsenbrenner -und PrelRgasflamme.
haltnissen.

\'V / enn wir die Verbrennungsvorgange im Herd-

* * raum eines Siemens-Martin-Ofens mit denen
in einem einfachen kleinen Bunsenbrenner ver-
gleichen, so zeigt sich, daR der Grad der Voll-
kommenheit der Verbrennung im Schmelzofen kein
sehr grofer ist.

Betrachten wir zundchst die Vorgdnge bei dem
Bunsenbrenner; 1 Volumen Leuchtgas braucht zur
volligen Verbrennung rd. 1 Vol. SauerstoS bzw. 5 Vol.
Luft. MuB diese Luftmenge bei einem ublichen Gas-
druck von etwa 30 mm WS von auflen in die Flamme
eindringen, so flackert diese hin und her, verbrennt
langsam und verliert durch Strahlung und Leitung
sehr viel Wé&rme, so daB sie verhaltnismaRig kihl ist.
Je mehr Luft man dem Gase vor der Verbrennung bei-
mischen kann, um so schneller verbrennt das Gas, um
so straffer und heifer wird die Flamme; am heillesten
beim theoretischen Verhéltnis 1:5. Es ist jedoch
nicht ohne weiteres mdglich, jedes beliebige Gas-Luft-
Gemisch in dieser Weise zu verbrennen, da hierbei die
Explosionsfahigkeit der Gemische hindernd in den
Weg tritt. Die Gemische lassen sich aber als Flamme
verbrennen, wenn dafiir gesorgt wird, dal die Aus-
stromungsgeschwindigkeit stets etwas groBer ist als
die Explosionsgeschwindigkeit. Wird sie kleiner als
letztere, so wandert die Flamme in das Brennerrohr
hinein bis zur Duse, ,sie schlagt zurick*”.

Im gewdhnlichen Bunsenbrenner, der mit einem
Gasdruck von etwa 30 mm WS betrieben wird, ist
das Verhéaltnis von Gas zu Luft wie 1 :2 bis 1 :3.
Je reicher das Gas an Kohlenwasserstoffen ist, um so
mehr Luft kann ihm zugesetzt werden. Die richtig
eingestellte Bunsenflamme enthalt einen leuchtend
griinen spitzen Innenkegel, dariiber einen ausgebauch-
ten dunkelblauen Kegel, der von einem blaRblauen
Mantel eingehtllt wird. In dem grinen Kegel ver-
brennt die dem Gase durch Injektorwirkung bei-
gemischte Luft (Primarluft) in einer Leuchtgasatmo-
sphéare und fuhrt das Leuchtgas in Wassergas lberl),
d. h. in ein Gemisch von Kohlenoxyd, Wasserstoff,
Kohlensdure und Stickstoff, In dem Flammenmantel
verbrennt das entstandene Wassergas mit der von
aullen zutretenden Luft (Sekundérluft) zu Kohlen-
saure und Wasser. Die Temperatur betrdgt am FuR
des griinen Kegels 300 °, an dessen Spitze 1550 Ound
im Flammenmantel bis zu 1890 °; im Mittel betragt
sie etwa 1450 °. Gibt man dem Gase durch Druck
eine weit hohere Geschwindigkeitund 66net die Luft-
locher voéllig, so erhédlt man Gas-Luft-Gemische vom
Verhéltnis 1 : 4 bis 1 ; 5, die man aber nur dann als
Flamme verbrennen kann, wenn man sie aus kleinen
Oeffnungen austreten 1aBt. Zu diesem Zweck schlief3t

D Vgl. Journ. f. Gasbel. 47 (1904), S. 809/15.
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Verbrenmingstemperaturen verschiedener Gase unter verschiedenen Ver

Meinungsaustausch.)

man das Brennerrohr mit einem Drahtnetz oder einem
gelochten Mantel oder einem gelochten Steinkdrper
ab. Die Flamme hat ein vollig anderes Aussehen wie
die Bunsenflamme; an Stelle des spitzen grinen
Innenkegels liegt auf dem Drahtnetz eine diinne, viel-
gezackte, hellblaue Flammenhaut, und Uber dieser
erhebt sich ein spitzer mattblauer Kegel. Die Flam-
mentemperatur ist umgekehrt wie vorher, namlich an
der Flammenhaut am hdchsten, etwa 1850°, und
fallt im mattblauen Kegel nur ganz unerheblich. Die
durchschnittliche Temperatur ist also wesentlich
héher als die der gewdhnlichen Bunsenflamme, sie
nahert sich praktisch der theoretischen Verbrennungs-
temperatur.

Diese Tatsache haben einige Zweige der Klein-
industrie schon seit Jahren praktisch ausgenutzt, um
ihre Betriebe bzw. Verfahren wirtschaftlicher zu ge-
stalten. In der Gasgluhlicht-Industrie z. B. ver-
braucht der sogenannte Auer-C-Brenner bei 30 bis
40 mm Gasdruck 120 bis 130 1/st Gas und liefert
80 bis 100 Hefner-Kerzen. Der Auer-N-Brenner ver-
braucht 65 1/st bei einer Lichtstdrke von 50 H.-K.
Das sind in beiden Féllen rd. 1,3 1 Gas je H.-K./st.
Beide Brenner sind nichts anderes wie Bunsenbrenner.
Bei den mit PreRgas betriebenen Brennern, die eine
wesentlich hdhere Temperatur bei nur wenig Gas-
Mehrverbrauch ergeben und Lichtstarken bis 2000
H.-K. erzeugen, betrdgt der Gasverbrauch 0,6 bis
0,7 1je H.-K./st, also etwa die Héalfte; der Gasdruck
liegt bei 1600 bis 2000 WS.

Es erhebt sich nun die Frage, ob das, was im
Kleinbetrieb an Wirtschaftlichkeit erreicht worden
ist, nicht auch im GrofRbetrieb moglich sein sollte.
Es durfte sich wenigstens auf Grund obiger Zahlen,
die einwandfrei feststehen und in dem einschlagigen
Schrifttum ihre Belege finden, der Mihe lohnen, sich
mit der Frage zu beschéftigen, wie weit die Verwen-
dung von PreRgas auch fiir den Martinofen praktisch
maoglich ist, und welche Erfolge diese Verwendung
versprechen kdnnte. Meine diesbezuglichen Aus-
fuhrungen sollen nur eine Anregung fir die Fach-
genossen sein, sich auch einmal mit diesem Gegen-
stdnde zu beschaftigen.

W ie schon eingangs betont, ist der Grad der Voll-
kommenheit der Verbrennung im Schmelzofen kein
sehr groBer. Das ist ohne weiteres klar, wenn man
bedenkt, dal das aus dem Brennerkopf eintretende
massige Gas von dem HeiRluftstrom erst etwa im
zweiten Viertel des Herdraumes durchschnitten wird,
um dann hauptsdchlich durch Oberflachenberiihrung
erst auf der abziehenden Seite des Herdes zu ver-
brennen.

Stellen wir nun die Frage, wie wir es einrichten
kénnen, um fur die Beheizung des Martinofens die-
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Gase

unter verschiedenen Verhéltnissen.

Generatorgas
I 1" 1
5,0 6,0 6,0
; 24,5 20,0 25,7
140 120 130
2,5 1,0 0,9
54,0 61,0 54,4
1330 1000 1200
Theoretlscher Luftbedarf m3 1,155 0,857 1,005
s Theoretische Flammentem-
peratur °c °C °¢
a) Gas kalt\
Luft . |/ 1582 1425 1545
bei 30 % Luftuberschul 1420 — —
I u 5% . 1325 1215 —
| b) Gas kalt \
Luft 1300°/ .. 2035 1840 1965
bei 30 % Luftiberschul 1955 —
> 50 % . 1840 —
c) Gas kalt 1
Luft1100°/ 1950 1770 1910
bei 30 % Luftiberschuf 1875 1710 —
d) Gas 1200°\
Luft 1300°/.cecceee 2380 2250
bei 30 % Luftuberschuf 2270 2165 —
,» 950 % 2200 2120 —_
e) Gas 1100°\ B
Luft 1100°/ 2280 2160
bei 30 % Luftiberschull 2160 2070 — !
» 50 % 2080 2005 _

1

selben oder dhnliche Verhdltnisse zu schaffen, wie sie
beim PreRgasbrenner im Kleinbetriebe vorliegen. Um
das Gas auf etwa 2000 mm WS pressen zu kdnnen,
mul es kalt eingefihrt werden; auBerdem muRte das
Gas einen bestimmten Reinheitsgrad aufweisen. Auch
beim Generatorgas mifte man also auf die Vor-
warmung verzichten und es reinigen. Das erscheint
zundchst nicht sehr ermutigend. Man sagt, dal ein
Generatorgas gewodhnlich 1300 bis 1400 WE/nD auf-
weist; in Wirklichkeit ergibt sich aber bei einwand-
freier Probenahme in der Praxis ein Durchschnitt
von nur 1000 bis 1200 WE. Bei Vorwdrmung von
Gas und Luft auf etwa 1200 OmuRBte sich eine theo-
retische Verbrennungstemperatur von 2300° ergeben.
Zahlreiche Messungen, die meine Mitarbeiter und ich
mit den vollkommensten Pyrometern gemacht haben,
ergaben jedoch, daB die Hochsttemperatur in einem
normalen Martinofen mit Generatorgas wahrend
der heilesten Periode nicht ber 18000 stieg, auch
wenn Luft und Gas auf 1200 bis 1300 O vorgewé&rmt
sind. Beim Einschmelzen sinkt die Temperatur sogar
auf 1650 °; der Durchschnitt ergibt 1750 °. Dietheore-
tische Verbrennungstemperatur wird also bei weitem
nicht erreicht, was auch natiirlich erscheint, wenn
man bedenkt, daB die Mischung von Gas und
Luft der eines Bunsenbrenners vergleichbar ist,
bei dem man die unteren Luft-Eintrittséffnungen
verschlossen hat, also hdchst unvollkommen ist.
Der Ausgleich erfolgt in etwa nur durch die Vor-
warmung.

Der springende Punkt bei der ganzen Frage der
wirtschaftlichsten Beheizung der Martinéfen ist das
Erreichen héchster Flammentemperaturen, wobei die

Koksofengas Mischgas aus
Wassergas Methan \Va Weatsv:eargas
| ii in 12 Generatorgas
3,0 2,9 3,2 4,0 7,0
8,8 6,2 6,5 41,0 — 30,0
56,0 445 50,0 49,0 — 32,0
23,7 340 225 0,5 100 —
31 3,8 1,6 — — —
54 8,6 16,2 55 — 31,0
4200 3730 3660 2580 8600 1750
4,243 3,928 3,686 2,19 9,57 2,16
o 0 OC 00 oc 00 OC
1890 1812 1850 1975 1850 —
1620 — — 1740 — —
1500 — — 1605 — —
2445 2420 2450 2490 _ —
2310 — — 2315 — —
2240 — 2250 — —
2400 2355 2360 2420 2390 2190
2200 — — 2250 — —

—

Flamme so gefiihrt werden muB, da das Mauerwerk
nach Mdglichkeit geschont wird und die Flamme
selbst hart auf das Bad schieft, ohne nur dariiber
hinwegzugleiten. Wir missen also ein Gas oder ein
Gasgemisch wahlen, dessen theoretische Verbren-
nungstemperatur geniigend hoch liegt, und nun ver-
suchen, durch geeignete Brenneranordnung mdoglichst
nahe an diese theoretische Verbrennungstemperatur
heranzukommen.

Errechnet man die theoretische Verbren-
nungs- oder Flammentemperatur verschiedener Gase
und Gasgemische, so ergibt sich das in Zahlen-
tafel 1 wiedergegebene Bild.

Die Flammentemperaturen sind nach den in
Richards ,Metallurgischen Berechnungen“ ange-
gebenen Formeln fir die spezifischen Warmen
von Gasen berechnet. Die Zahlen sagen zunéchst,
dal Gase mit hohen Heizwerten durchaus nicht
héchste Verbrennungstemperaturen ergeben missen,
dal es vielmehr ganz auf die Zusammensetzung
des Gases oder Gasgemisches und auf den Luft-
bedarf ankommt. Das als Vergleichsbeispiel mit
aufgefuhrte Methan mit einem Heizwert von 8600
WE ergibt unter Vorwdrmung der Luft auf 1100°
eine theoretische Verbrennungstemperatur von 2390 °;
sein Luftbedarf ist 9,57 m3. Wassergas von 2580
WE ergibt eine theoretische Verbrennungstemperatur
von 2420°; sein Luftbedarf ist in der angegebenen
Zusammensetzung nur 2,19 m8 usw.

Generatorgas kalt von:

1000 WE  ergibt1770° bei 1100°,
1330 WE  ergibt 1950° bei 1100°,
1330 WE  ergibt2035° bei 1300°

Luftvorwédrmung.
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Abbildung 1. Schnitte durch den Versuchsofen von 3 t.

normalem Gasdruck von 30 bis 40 mm WS und
der ublichen Anordnung der Kopfe einen Martinofen

Versuche mit PreRgas-Beheizung.

Abbildung 2.
Anordnung des Brenners.

Wenn man aber mit
diesem kalten Gas bei
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SchnittA ~B

mit kaltem Generatorgas von der angegebe-
nen Zusammensetzung (1000 bis 1330 WE)
unter Vorwarmung der Luft schmelzen und
die fertige Schmelzung durch Stopfen ver-
gieRen. Die schematische Anordnung des
von uns auf den Rheinischen Stahlwerken,
Werk Il1, in Duisburg fiir die Versuche ver-
wendeten kleinen Ofens ist aus den Abb. 1
bis 3 zu ersehen. Wir anderten fir diesen
Zweck <dinen vorhandenen kleinen Umschmelz-
ofen fur Ferromangan und Spiegeleisen ent-
sprechend um. Der Ofen faft 3000 kg. Die
GroRenverhéltnisse der Luftkammern wurden

auf Grund der theo-

SchnittA-R retisch errechneten

Zahlen entsprechend
gewahlt; leider
mufiten wir die Ab-
messungen mit
Riucksicht auf die
Platzfrage etwas
knapper halten als
gewollt, was die
Durchfiihrung der
Versuche jedoch
nicht behinderte.

Das Bestreben, die Brennerfrage auf dieselbe

Weise zu lésen wie bei Kaltluft-Gas-Gemischen,
stoRt auf verschiedene Schwierigkeiten,
1. weil von vornherein nur ein Gemisch von Gas

betreiben wollte, so bliebe die erreichbare Tempe-
ratur um 500 bis 600 0 hinter der theoretischen
Verbrennungstemperatur zuriick, d. h. man wirde

Abbildung 3.
Dusenbrenner.

Gberhauptnicht schmel-
zen kénnen. Verwen-
det man aber PreRgas
bei geeigneter Bauart
von Ofen und Bren-
ner, so kann man auch

und hocherhitzter Luft in Frage kommt und ein
Durchmischenin einem besonderen, vor dem
Ofen liegendenMischerrohr wegen der Zer-
storung des Mischerrohres
durch die heiBe Luft un-
maoglich ist;
weil die Mischung von Gas
und HeiBluft vor Eintritt
des Gemisches in den Ofen
die Zindgeschwindigkeit des-
selben derart steigert, dall
die Zufuhrgeschwindigkeit Uberschritten wird
und die Flamme zurickschlégt;
weil bei langerer Wirkung der HeiBluft auf das
Gas vor der Ziindung sich dieses zersetzt und an
Heizwert einblfRt.

W ir haben infolgedessen eine Anordnung gewahlt,
die eine restlose Mischung von Gas und Heifluft ohne
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die oben erwahnten Méngel
ermdglicht. Dies wird, wie

Zahlentafel 2.

yersucne mit PreRgas-Beheizung.

Stahl und Eisen.

Ergebnisse von Versuchsschmelzen im 3-t-Ofen.

561

- . . Schmel- i i
aus Abb. 2 ersichtlich ist,  Schmel- Zﬁn’gﬁ_ Analyse des Fertigerzeugnisses o Durchschn.
dadurch erreicht, daB der ng daer  C M p s Heizwert
dem Ofen zugefiihrte Gas- .+ stomin 9% % % % WE
strom beim Eintritt in ; gig 0,14 0,38 0,008 0,050 gerein. Steinkohlen- 1000 bis 1100
R . 0,16 0,60 0,032 0,050 generatorgas
den Herdraum in .elnzeln_e 3 530 015 054 0010 0050
Strahlen zerlegt wird, zwi- 4 7 0,15 0,56 0,016 0,042
schen welche die aus den 5 520 0,07 0,30 0028 0,050
Luftkammern aufsteigende 6 5— 012 056 0,030 0,044 gerein. Koksgenera- 1150 bis 1250
HeiBluft durch Injektor- 7 430 015 042 0,031 0,038 torgas
. L . 8 4 50 0,13 0,58 0,033 0,042
erkgng h|r1e|r.19er|ssen unFj 9 520 012 047 0050 0.052
zu einer innigen Vermi- 10 430 014 047 0016 0,060
schung in den nach dem 1 5— 009 041 0,010 0,037 rMischgas, etwa
Austritt der Gasstrahlen 12 445 013 056 0011 0,045 i1 Tl Wassergas rd. 1350
ausdemBrenner auftreten- 13 43 017 040 0,017 0,036 L> , Generatorgas
den Gaswirbein gezwungen 14340 014 055 0025 0,041 rd. 1400
’ ) 15 340 0,14 0,50 0,040 0,050 » 1400
wird. Der Brenner ist aus 6 315 012 052 (I TI. Wassergas
! ) ! : 520030 0,050 Generatorgas . 1450
Eisenblech geschweit, mit "
Wasser gekiihlt und aus- 17 315 0,14 0,40 0,025 0,054
schwenkbar; ein Verbren- 18330 010 048 0,023 0,040 . 1430
! 19 340 012 050 0,028 0,046
nen desselben wahrend des 20 3 — 013 060 0014 14 Tl. Wassergas
I ' ' ' 0,042 \5 Generatorgas 1700
Betriebsist ausgeschlossen. 21 325 018 042 0,030 0,056 ”
Man kann das Flammen- 22 250 013 056 0,032 0,041
. . . . 23 2 40 0,07 0,46 0,030 0,050 etwa 1:1 1820
bild ~ ziemlich  gut mit 24 315 009 052 0029 0,042
bloBem Auge erkennen, 25 245 007 044 0,027 0,049
wenn man den Brenner 26 220 0,10 0,42 0,037 0,050
ausschwenkt und das Gas % g 15 3!14 0,44 0,040 0,049
flr kurze Zeit im freien 5 15043 0,040 0,055 /3 TIl. Wassergas
N 29 2 0,10 0,50 0,040 0,053 \2 G i rd. 2000
Raum brennen laft. Es 30 155 018 062 0050 0050 ‘< » Cecneraorgas
zeigt sieh ein kurzer, ge- 31 23 015 052 0,048 0,042
mor megd, e 3B O% 0 o o
viel kirzer ist als der ' ' ’ ' /4 TI. Wassergas
34 150 010 0,42 0,050 0,058 2300
eines normalen Bunsen- /\é &) \C/szr;;r}éri;(;rsgas
brenners, und dartiber ein 35 15 0,11 0,46_ 0,040 0,040 \2 Generatorgas 2000
langerer mattblauer Kegel.
Die EI ist bei rich 36 2 30 0,0 0,51 0,050 0,041
Jle Flamme 1St el rich- 37 150 009 051 0045 0,043
tigen Abmessungen des 38 205 015 0,50 0,050 0.052
Brenners reichlich lang ge-
nug, um den ganzen Ofen zu bestreichen. Ein Vorteil Wir haben ferner, da uns aus einer vorhandenen

bei der ganzen Anordnung liegt auBerdem im Fortfall
der Gas- und Luftkopfe, da das Gas infolge seiner
Pressung fir jede beliebige Richtung, auf die man
den Brenner einschwenkt, die Fihrung selbstandig
Ubernimmt, ohne irgendwie abzuirren.

Die vorher erwdhnten praktischen Schmelzver-
suche mit dieser Arbeitsweise zeigten nun, daB wir
tatsachlich bis auf etwa 100° an die theoretischen
Zahlen herankommen, wahrend wir im normalen
Siemens-Martin-Ofen 500 bis 600 Ounter diesen Zahlen
bleiben. Sie zeigten aber auch, daR die Schmelzung
sehr schlecht vonstatten ging und der Roheisenver-
brauch sehr hoch stieg, wenn das Generatorgas bei
verhéltnisméaRig niedrigem Wasserstoffgehalt nur
etwa 1000 WE aufwies, entsprechend 17000 theore-
tischer Flammentemperatur. Die Schmelzung dauerte
unter diesen Umstdnden 6 bis 7 st. Sobald das Gas
besser wurde, der Wasserstoffgehalt stieg und sich
ein Heizwert von etwa 1400 WE, entsprechend einer
theoretischen Flammentemperatur von rd. 2000 °,
ergab, gingen die Schmelzungen wesentlich flotter
und heiler.

XVTT.,.

Wassergasanlage Wassergas zur Verfligung stand,
feststellen kénnen, daB bei einem Mischgas, dessen
theoretische Flammentemperatur bei 2200° liegt
(etwa 72 Wassergas und 1/2 Generatorgas), mit einem
Heizwert von 1800 bis 2000 WE, die Ergebnisse
auBerst glnstig sind; die Schmelzungsdauer vom Be-
ginn des Beschickens bis zum Abstich ging bei 3 t
Einsatz auf 2 st und darunter zuriick, der Gasver-
brauch betrug 500 m 3/st, entsprechend 220 kg Brenn-
stoff f. d. t Schmelzgut, wenn wir mit einer 3,5fachen
Vergasung im Gaserzeuger und 0,6 kg Koks auf 1 m3
Wassergas rechnen.

Bedenkt man, daB ein so kleiner Martinofen bis-
heriger Bauart von 3 t Fassung, wenigstens nach den
Erfahrungen, die ich frither gemacht habe, und di&
mir von anderer Seite bestétigt werden, sonst einen
Brennstoffverbrauch von 40 bis 50 % und mehr ver-
langt, so durfte die Ersparnis von Brennstoff um etwa
die Halfte ungefédhr den Zahlen entsprechen, die ich
eingangs bei der Beleuchtungsindustrie fir PreRgas
gegenuber einem Gas von gewdhnlichem Druck er-
wéhnte, ndmlich etwa 50 % Gasersparnis.

71
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Zahlentafel 3. Gasanalysen.

Heiz-

o H. CH. N o2

% % % % % WE

62 222 135 080 57,3 1100

Gereinigt. 5,4 22,7 12,2 0,80 58,9 1085
Stein- 54 228 136 050 57,7 1096
generator- 62 220 133 070 578 1080
52 17,9 83 250 661 980

72 195 138 050 59,0 1000

65 240 150 __ 545 1125

59 255 141 - 54,5 1150

Gereinigt. 6.0 253 125 090 553 1180
Koks- 58 280 110 0,30 549 1170
generator- 48 26,1 13,9 0,40 54,8 1200
gas 62 276 165 — 497 1275
6,4 245 146 050 540 1170

90 247 188 _— 475 1250

Mischgas 74 258 23,3 __ 435 1400
yngefahr. 75 273 235  — 420 1445
1Tl Was. 7.0 242 236  — 452 1355
sergas auf 56 215 232  — 49,7 1270
apisoTie 74 255 236 - 438 1395
gas 68 261 225 @ — 44,6 1385
60 26,7 236 —. 43,7 1435

68 275 240  _ 41,7 1470
63 27,8 289 _ 37,0 1600

Ungefahr. 53 278 353 1,10 305 1850
yerams 60 324 366 10 240 2030
sergas,1TI. 5,6 32,2 28,7 - 33,5 1740
Generator- 52 30,0 326 15 30,7 1900
gjsTf’e'_S 50 280 355 03 31,2 1800
Wassergas, 6,2 37,6 457  — 105 2340
1Tl. Gene- 64 30,3 390 - 24,3 1940
ratorgas 58 348 365 13 21,6 2075
52 351 473 - 12,4 2300
54 347 430 — 16,9 2180

Aus den in Zahlentaiel 2 zusammengestellten Er-
gebnissen verschiedener Schmelzungen ist zu ersehen,
daB die Erzeugnisse gute Werte zeigen. Zahlentafel 3
gibt die Zusammensetzung der benutzten verschiede-
nen Gasarten, Zahlentafel 4 die mit dem Holborn-
Kurlbaum-Pyrometer gemessenen Temperaturen von
Herd und Luftkammern wieder. Auch die Abgas-
temperaturen und die Abgasanalysen (vgl. Zahlen-
tafel 5) sind giinstig. Die Schlacke war sehr diinn-
flissig und reaktionsfahig. Die Temperatur des Ofens
war hoher als im Martinofen, der mit Generatorgas
in Ublicher Weise betrieben wird. Die Schmelzungen
waren auflerdem durchweg gut warm. Es wurden in
den einzelnen Schmelzperioden hintereinander etwa
50 Schmelzungen erzeugt; wir hatten aber den Ofen
noch beliebig weitertreiben kdnnen, wenn wir das
gewollt hatten.

Bemerken will ich noch, daR wir mit Koks-
ofengas, dauns ein solches in unserem Betriebe nicht
zur Verfugung steht, Versuche nicht gemacht haben.

Ich denke mir eine vorteilhafte Losung der Gas-
erzeugungsfrage folgendermafen: Man verkokt die
Kohle, gewinnt Koksofengas und Koks, vergast den
Koks teils im Wassergaserzeuger zu Wassergas, teils
im gewoOhnlichen Gaserzeuger zu Generatorgas und
vereinigt die drei Gassorten zu einem Mischgas, das
eine theoretische Verbrennungstemperatur von etwa
2200° hat.

Versuche mit PreRgas-Beheizung.
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Zahlentafel 4. Temperaturen von Herd

und Kammern.

Ofenherd kah;}%éra Ofenherd kaLniJrfT:-em
°0 o o oc
1740 1080 1860 1100
1730 1040 1890 1300
1690 1130 Die Tem- 1020
1660 1000 peratur 1140
1720 1130 am EuRe 1070
1650 1185 d. Kamins 1220
1740 1100 wurde zu 1075
1690 1200 rd. 250° 1050
1750 1260 ermittelt 1120
1790 1060 1260
1820 1240 1200
1780 1320 1270
1280
Zahlentafel 5. Abgasanalysen.
o o I co o
teile teile
% % % % % %
17,3 2,0 — 13,6 3,0 —
14,6 0,2 5,0 17,2 2,6 —
17,0 18 — 16,8 2,4 —
17,2 2,0 — 15,8 2,8 —
15,2 2,2 — 16,6 2,0 —
15,8 2,0 — 16,0 2,8 —
15,6 2,2 — 15,8 1,6 1,0
15,0 2,8 — 16,4 0,4 —
14,6 3,2 — 17,2 1,0 -
16,0 2,0 16,4 0,8 —
7,8 59 5,6 16,2 0,6 —
13,0 4,4 17,2 1,2 -
15,4 3,2 — 17,0 0,4 —
13,4 4,2 — 16,0 2,5 —
14,0 4,2 — 13,8 2,4 —
17,0 2,6 — 16,2 2,2 —
15,0 4,2 — 14,0 1,0 -
16,4 2,8 _— 17,4 2,0 -
13,0 4,0 — 16,6 2,4 —
14,6 3,4 — 14,2 4,6 _—
15,2 3,8 — 15,2 4,2 —
14,2 4.4 — 15,4 38 —
13,2 3,0 _

A Wir haben beim Vergasen von Koks im gewdhn-
lichen Gaserzeuger ein Gas von etwa derselben
W ertigkeit erhalten wie beim Vergasen von Kohle,
deren Gas fir unsere Zwecke entteert und gerei-
nigt wurde. Auferdem hat man dabei den Vor-
teil, daB bei richtiger Fihrung des Gaserzeu-
gers jegliche Stocharbeit fortfallt, daB man an Be-
dienungspersonal spart, und daB das Gas, das keine
schweren Kohlenwasserstoffe und nur wenig Wasser-
dampf enthdlt, im Skrubber mit Leichtigkeit vom
Staub befreit werden kann, um es dann dem Kom-
pressor zuzufiihren. Der Kraftbedarf desselben be-
tragt 10 bis 15 kWst.

Dort, wo eine Kokerei nicht zur Verfiigung steht,
kann man aus Koks allein Wassergas und Generator-
gas gewinnen und nur diese beiden Gasarten mischen,
wie wir es taten, oder man kann auch das Generator-
gas aus Stein- oder aus Braunkohle erzeugen, wobei
man dann allerdings den Teer abscheiden muf, den
man noch als Gewinn einsetzen kann.
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Die \ ersuche, die wir bisher an dem kleinen 3-t-
Ofen gemacht haben, wollen wir zu gegebener Zeit
an einem grofReren, etwa 20-t-Ofen fortsetzen, da
kein Grund fir die Annahme vorliegt, dal bei einem
groRen Ofen nicht dieselben ginstigen Ergebnisse
merreicht werden kdnnen, obwohl wir uns dessen be-
wullt sind, daB noch emige Schwierigkeiten auf dem
Gebiete der richtigen Abmessungen des Ofens zu
Uberwinden sein werden.

An den Bericht schloB sich folgender Meinungs-
austausch an:

Oberingenieur G. Bulle, Dusseldorf: Ich mochte
fragen, ob Versuche gemacht sind, die Brenner mit
Gas- und Luftstrahlen zu betreiben. Nach den Aus-
flhrungen des Berichterstatters hatte ich den Eindruck,
da® die Flamme sehr lang ist, und zwar deshalb, weil
die Mischung von Gas und Luft am Ende des Martin-
ofens noch nicht vollendet war. Vielleicht wirde es
besser gehen, wenn Gas und Luft durch den Brenner
eintraten und nur ein Teil der Luft durch die Kammer
ginge; man wirde dann zwar einen Teil der Luft ver-
lieren, aber an Verbrennungsgeschwindigkeit gewinnen.

Oberingenieur $r.*Jjng. H. Bansen, Rheinhausen:
Das Ergebnis der Versuche ist unerwartet und bedarf
weiterer Aufkldrung. Obwohl man mit kaltem Gase
und dazu mit offenbar langer Brennstrecke arbeitet,
erhdlt man, wie auch aus der kurzen Schmelzdauer zu

schlieBen ist, hohere Flammentemperaturen.
Direktor G. Donner: Die Flamme war lang
genug, um den Ofen zu bestreichen. Wenn wir

aber eine PreBgasflamme mit der Flamme eines gew6hn-
lichen Bunsenbrenners vergleichen, dann ist die PreR-
gasflamme allerdings immer etwas kirzer. Man muf
durch entsprechende Bemessung des Brenners Form und
Lange der Flamme dahin bringen, wohin man sie haben
will. Wir hatten anfangs auch das Bedenken, daB die
Flamme zu kurz wirde, weil wir wufBten, daB eine
PreRgasflamme kirzer ist als die bei der Anordnung
im Martinofen entstehende Flamme. Wir hatten des-
wegen auch zuerst das Gewdlbe etwas nach innen
abgeschrégt, damit die Flamme bestimmt bis zum
anderen Ende des Bades reicht. Diese MaRnahme er-
wies sich aber als uberflissig, da weitere Versuche
zeigten, daR lediglich die Abmessungen des Brenners
den Ausschlag geben.

Direktor A. Brininghaus, Dortmund: Es ist
nicht klar, worauf die erzielten hohen Temperaturen
zurlckzufiihren sind. Man hat ja bisher bei Gasen mit
verhéltnismaBig niedriger theoretischer Verbrennungs-
temperatur die Temperatur dadurch erhdht, dal man
Gas und Luft innig mischt und sie dann unter Druck
zur Verbrennung bringt. Es ist aber nicht ohne weiteres
zu ersehen, wodurch sich bei dem besprochenen Ver-
fahren die Verbrennungsgeschwindigkeit wesentlich stei-
gert. Ich kann mir nur denken, daR, wenn man viele
dinne Strahlen Pregas gegen die Luft stromen l4Rt,
dadurch eine Mischung unter einem gewissen Druck
auch im offenen Raum, entsteht, daB man dadurch also
&hnliche Verhaltnisse schafft, wie sie z. B. beim Selas-
Brenner in der geschlossenen Mischkammer herrschen.

®r.»bng. H. L ent, Meiderich: Eine gewisse Er-
klarung liegt vielleicht darin, daR die Ofentemperaturen,
die man bisher gemessen hat, wahrscheinlich alle zu
niedrig gemessen sind. Nach Berechnungen von Sr.sjjng.
Schwarz, Oberhausen, kann man in einem allseitig ge-
schlossenen Raume selbst mit einem nackten Platin-
element, soweit es bei den betreffenden Temperaturen
noch aushdlt, oder mit jedem Strahlungspyrometer auf
Grund der Wérmeleitungs- und Strahlungsgesetze nur
etwa 20 bis 30° mehr messen, als der Wandungs-
temperatur entspricht.  Wenn man aber die heilen
Flammengase mit einem Absaugepyrometer absaugt und
hierbei um die Platin-Platinrhodium-Lotstelle Ge-

irbrswoiSrS mit Prefgas-Beheizung.
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Zusammenfassend kann gesagt werden, daf das
Schmelzen im Siemens-Martin-Ofen mit kaltem PreR-
gas bei einem Druck von etwa 2000 mm WS unter
Vorwdarmung der Luft zu besten Ergebnissen fihrt,
wenn man ein Gas wahlt, dessen Zusammensetzung
einer theoretischen Verbrennungstemperatur von
1800 bis 20000 entspricht, und einen Brenner ver-
wendet, der eine mdglichst vollkommene Mischung
von Gas und HeiBluft gewahrleistet.

*

schwindigkeiten von etwa 150 m/sek erzeugt, so erzielt
man sofort am Millivoltmeter wesentlich erhdhte Aus-
schlage und ndhert sich der tatsachlich vorhandenen
Flammentemperatur. Wir haben also das, was wir bis-
her als den sogenannten pyrometrischen Nutzeffekt be-
zeichnet haben, mit einer gewissen Einschrankung als
einen Nutzeffekt der Pyrometer anzusehen. Die theore-
tisch errechneten Flammentemperaturen werden tat-
sdchlich erreicht mit der Einschrdnkung, dal in dem
Augenblick, in dem sich die Flamme bildet, schon an
die umgebende Wandung Warme abgegeben wird. Wir
haben in einer Versuchsanlage die Bestatigung der Be-
rechnungen durch Messungen festgestellt, auch die
Wérmemengen, die abgegeben werden, bestimmt und
haben tatsédchlich schon bis zu 94do der theoretischen
Flammentemperatur gemessen. Es ist also wahrschein-
lich, daR auch im Versuchsofen des Berichterstatters die
tatsdchlichen Temperaturen noch hodher gelegen haben,
und daB darin eine Erklarung fir den Vorgang, daf
man mit schwachem Gas tatsachlich geschmolzen hat,
zu suchen ist.

Direktor ®r.»5ng. F. Thomas, Ddusseldorf: Zu
dem bekannten Verfahren — Erreichung einer hoheren
Temperatur durch Verwendung von Gas unter héherem
Druck — st bei diesen Versuchen als neuartig die
Verwendung von hoch erhitzter Luft hinzu gekommen.
Theoretisch dirfte sich die hohe Temperatur dadurch
erklaren, daB das gepreBte Gas sich besser mit der
Verbrennungsluft mischt, wodurch ein geringerer Luft-
bedarf eine Erhéhung des pyrometrischen Effektes zur
Folge hat. Es wére nun auBerordentlich dankenswert,
die Versuche an einem grofReren Ofen fortzusetzen. Der
Kern der Schwierigkeiten wird dann vielleicht nur in
der Reinigung der Gase zu erwarten sein.

Sr.*3ng. H. Bansen: Ddurfte ich fragen, welche
Herdflache der Ofen hatte? Es mdgen wohl 2 bis
3 m2 sein. Setzt man die bekannten Zahlen von 260
bis 270 kg/m2 Herdflache und Stunde bei flussigem
Einsatz der Schmelzdauer von 2 st gegeniiber, so muf}
man feststellen, dal wir mit unseren Ofenleistungen
noch weit unter dem Erreichbaren sind. Dies ergibt
auch die Rechnung, daB wir durch Strahlung wohl
300 000 bis 400 000 WE/m2/st ubertragen koénnen, aber
nur 60 000 bis 80 000 WE Ubertragen. Wir mussen des-
halb, um hdohere Arbeitstemperaturen und eine bessere
Warmelbertragung zu erhalten, im Brennerbau neue
Bahnen einschlagen. Deshalb ist der Versuch epoche-
machend.

Direktor G. Donner: Die Tatsache, dal die
Temperatur der Flamme beim PreRgas hoher ist als
die anderer Flammen, ist theoretisch dadurch zu er-
klaren, daR eben durch die Pressung das Gas in der-
selben Zeiteinheit eine grofRere Geschwindigkeit hat und
die Luft durch Injektorwirkung dieselbe Geschwindig-
keit erfahrt, mit anderen Worten, daR in derselben
Zeiteinheit eine groRere Gasmenge verbrannt wird, und
dal infolgedessen durch Strahlung und Leitung nicht
soviel Wéarme abgefihrt werden kann, wodurch natur-
gemdR die Temperatur steigt.

Was die Reinigung des Gases betrifft, so waren
wir daran gebunden, das Gas so rein zu halten, daf der
Kompressor durch mitgehende Bestandteile nicht ver-
unreinigt und zum Stillstand gebracht wurde. Ich habe
dartiber schon ausgefuhrt, daB es uns, um keine groRen
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kostspieligen Reinigungsbetriebe zu brauchen, deshalb
bequemer erschien, aus Koks das Gas zu erzeugen. Wir
haben es dann durch zwei bis drei hintereinander ge-
schaltete Skrubber geleitet, die mit, grobstiickigem Koks
gefullt waren und mit Wasser berieselt wurden. Das
geniligte, um das Gas anstandslos vom Kompressor ver-
arbeiten lassen zu konnen.

Die Herdflaiche war bei den wvon uns gewdhlten
Abmessungen 3000 mm lang und 1200 mm breit.

Direktor SJr”ng. S. Schleicher, Geisweid:
Es ist richtig, daB mit erhéhter Flammentemperatur
eine kirzere Schmelzdauer zu erzielen ist. Die Er-
héhung der Flammentemperatur wird aber da ihre
Grenze finden, wo der Ofen die Flammentemperatur
nicht mehr vertragt. Man kann auch mit normalem
Generatorgas Flammentemperaturen erzielen, wie Direk-
tor Donner sie angibt; aber wenn man daruber hinaus-
geht, schmilzt der Ofen zusammen.

Umschau.

GuReisen und seine chemische Zusammensetzung.

Umschau.

43. Jahrg. Nr. 17.

$r«Qng: H. Bansen: Die Erkldrung von Di-
rektor Donner scheint mir das richtige zu treffen'.
Amerikanische Versuche mit einem Druckgasbrenner,,
von denen mir berichtet wurde, haben ubrigens auch
den Erfolg einer kurzen Schmelzdauer, aber auf Kosten
der Ofenhaltbarkeit, gehabt. Daran sind ja leider bis-
her alle Versuche, mit hdheren Temperaturen zu ar-
beiten, gescheitert.

Oberingenieur E. Kerl, Bochum: Die groRe
Leistung des Ofens erklart sich m. E. aus der sehl-
groBen Herdflache, die er f. d. t besitzt. Der 3-t-
Ofen in Duisburg hat etwa 1,2 m2t Herdflache, wah-
rend die Herdflache beim Schrottverfahren meistens
etwa 0,6 m2 und beim Roheisenerzverfahren etwa
0,8 m2/t betrdgt. Wenn die Verhéltnisse des kleinen
Ofens von Duisburg auf einen Ofen von 30 t Uber-
tragen werden, so werden m. E. dessen Leistungen
wahrscheinlich nicht so gut sein.

stoff zugeschoben werden, da dieser meist von der
niedrigen Schmelz- und GieRtemperatur herriihrt, denn
das billigste Eisen mit oder ohne Stahlzusatz ergibt
bei hoher Schmelz- und GieBtemperatur einen reinen

0. Smalley1) bespricht an Hand von Versuch&uf.

den EinfluB von Sauerstoff und verschiedener Metalle
auf GuReisen, den EinfluR der GieBtemperatur und der
chemischen Zusammensetzung auf die Lunkerbildung,
die Wirkung der Masse und der Abkiihlungsgeschwin-
digkeit auf die Festigkeit und schlieBlich die chemische
Zusammensetzung im Zusammenhang mit der Festig-
keit bei hoheren Temperaturen.

Der Verfasser geht zundchst auf denHalbstahl
ein, der teilweise dem Stahl naher steht als dem GuR-
eisen. Ein guter Halbstahl kann im Kuppelofen aus
GulReisen und Stahlschrott nicht erzeugt werden wegen
seines hohen Gesamtkohlenstoffgehaltes und wegen seines
Gehaltes an Sauerstoff oder Eisenoxyd und Schwefel.
Trotzdem spricht man in der englischen Praxis von
Halbstahl und meint ein Kuppelofeneisem, das mit Stahl-
zusatz bis zu 250/0 gattiert wurde, obgleich nicht viel
Unterschied im Gesamtkohlenstoffgehalt besteht, ob das
Eisen mit oder ohne Stahlzusatz erschmolzen wurde.
Durch den Zusatz von Stahlschrott erzielt man aber
ein feines Korn und damit festeren und z&heren GuR.
Wenn man z. B. fliissigen weichen Stahl mit den not-
wendigen Zusdtzen von Silizium und Phosphor durch
einen kleinen, mit weilglihendem Koks beschickten
Kuppelofan laufen 1aBt, so wird ein auBergewdhnlich
zdhes Eisen gewonnen, das jedoch die ubliche chemische
Zusammensetzung hat. Wird aber dieses synthetische
GuBeisen neben gewohnlichem GuReisen metallographisch
untersucht, so zeigt sich, daB im crsteren der Graphit
fein durch die Masse verteilt ist, wahrend er im letz-
teren als grobe Blatter enthalten ist. Je grdber aber
die Graphitblétter, desto brichiger das Eisen.

Die hochsten und niedrigsten Werte bei einer
langen Reihe von Versuchen mit Kuppelofenhalbstahl,
der mit 10 bis 15°0 weichem Stahl gattiert wurde,
waren folgende:

Die Behauptung von anderer Seite, daB mit einem
Zusatz von Cer ein reinerer GuR erzielt werden
konne, dessen Schwindung geringer, und dessen Biege-
festigkeit um 330/0 hoher sei, widerlegt der Verfasser
an Hand von Versuchen mit GrauguB aus dem Kuppel-
und Tiegelofen.

Uran (bt nach den Versuchen von Smalley bis
zu 0,200/0 (Zusatz in Form von 41prozentigem Ferro-
Uran) keinen EinfluB auf die Weiohflissigkeit, Schwin-
dung, Zug- und Biegefestigkeit aus. Das gleiche gilt
fur den Zusatz von Kalzium, Vanadin und Zir-
kon. Aluminium und Mag.nesium (als Ferro-
legierungen zugesetzt) Uben keinen EinfluR auf die
Leichtflissigkeit und die physikalischen Eigenschaften
aus. Nur macht Aluminium das Eisen weich,
Magnesium aber hart. Ein Zusatz von Magnesium zu
GuReisen ist von einer heftigen Reaktion begleitet.

Smalley kommt alsdann auf die GieRBtempe-
ratur zu sprechen. Die Notwendigkeit, die GieR-
temperatur mit der chemischen Zusammensetzung in Be-
ziehung zu bringen, wird an Hand der Zahlentafel 1
gezeigt.

Im allgemeinen sollen 10% Ueberhitzung fiir ein-
wandfreie Glsse mit einer bestimmten physikalischen
Eigenschaft angenommen werden, d. h. bei harten
Eisensorten mit normalem Gesamtkohienstoffgehalt,
lo/o Si und niedrigem Phosphorgehalt muB die GieB-
temperatur ungefdhr bei 1370° liegen. Bei l,50/0 P
fallt der Beginn der Erstarrung um 22°. Fir hoch-
wertigen ZylinderguR und flur GuR, der Uberhitzten
Dampf auszuhalten hat, ist die GieRtemperatur 1355°,
furgewohnliches Zylindereisen mit 1,5% Si und
0,50% P 1330°. Ein Eisen mit 200 Si und wenig Phos-
phor erfordert eine GielStemperatur von 1330°. Bei 0,8
bis 100 P féallt der Anfang der Erstarrung um 47°.

Die porenfreie

0 Graph. c si M s S Biegefestigkeit D_ichte ) des _GuB-
geb. 0 AP ges ol " P Zugfestigh®it 305 x 50,8 x 25,4 mm eisens ist abhingig von
% % % b % % % kg/mm2 kg/mm2 der Menge des Graphits und
074 241 315 15 065 011 050 2520—29,93 50,80—67,06 gﬁggm%‘éﬁztzgé %fé?zltsecmhe
067 943 310 18 065 010 075 22,05—2677 4572—5588 o ynd  Abkihlung#-
geschwindigkeit  beeinfluBt

Wiéhrend die meisten Fachleute mit dem Verfasser ~ werden. Zur Bestimmung der Wirkung der che-

von der unglnstigen Wirkung des Sauerstoffs
liberzeugt sind, behauptet J. Johnson jr., der Halb-
stahl verdanke seine hohen physikalischen Eigenschaften
einem gewissen Gehalt an Sauerstoff2). Ein schmutziger
und blasiger GuR kann nicht ohne weiteres dem Sauer-

1) Engg. 114 (1922), Nr. 2957, S. 277.
2) St u. E. 38 (1918), Nr. 30, S. 684.

mischen Zusammensetzung auf die Dichte wurde eine
Reihe von Proben in kniffliche Formen gegossen, wie
sie dhnlich beim ZylinderguR auftreten. Die Schmelz-
weise, die Gieltemperatur, die Ueberkopfe, die An-
fangstemperatur der Formen usw. wurden bei allen
Proben aufs peinlichste gleichgehalten, um mdglichst
alle Zufalligkeiten auszuschalten. Jedes GuBstiick wurde
auf Lunker untersucht.
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Zahlentafel 1. Erstarrung und chemische Zusammensetzung.
iz g v opfon, o TMEEET
N. geb.c G ges.c s mn P s E= §§ st SO0y 946 n Ende d. Ende der ENde der
phit gcuw_ Ig 0 &@%&ng S gxr Trstar. PoUmM- Karrt]nql_d- 5005C
w % % % % % % ©°0 °8 WE »c WE «c Weg N9 Wandlg- yandg.
1 066 2,74 3,40 1,03 0,63 0,09 0,063 1243 1160 27,17 960 0,83 736 13,86 43 73 176 640
2 060 2,67 327 115 062 1,54 0,086 1221 1125 21,63 957 9,43 738 11,09 34 80 167 605
3 0,73 2,15 2,88 1,27 055 047 0,096 1232 1153 21,08 955 3,05 747 17,19 32 79 171 590
4 072 239 311 150 0,71 052 0,097 1210 1142 26,62 955 3,33 738 12,20 37 72 155 570
5 055 2,38 2,93 2,30 0,60 0,78 0,063 1165 1149 23,63 956 6,65 749 10,53 28 61 150 650
6 024 2,88 312 249 052 1,28 0,050 1160 1132 22,18 960 9,98 779 832 30 75 154 650

Ein Zusatz von 0,25d0 Molybdéan schien die Lunker-

bildung zu verringern. Ein Eisen mit 1,8% P und

2,5% Si zeigte nur eine geringe Verbesserung.

Nr. geb. 0 Graphit ges. 0 Si Mn P S Mo
% % % % % % % %

1 043 298 341 141 060 09 0072 —

2 063 286 349 125 068 020 0,08 —

3 079 272 351 131 0,68 053 0,08 025
Eine wesentliche Verbesserung war mit den im

folgenden
zeichnen.

Die Ergebnisse stehen den allgemeinen Ansich-
ten dber die Wirkung von Silizium und Phosphor
auf die Voluménderungen des GufReisens wahrend der
Erstarrung entgegen.

aufgefihrten Zusammensetzungen zu ver-

Eine weitere Versuchsreihe sollte die Wiir-
kung der Masse auf die Dichte des
GuBeisens feststellen. Ein Satz von 15-em-Wir-

feln wurde aus folgenden Eisensorten gegossen:

Nr. geb. O Graphit ges. 0 S Mn p S
% % % % % % %
1 055 283 338 230 060 078 0,063
2 024 2838 312 2,49 052 1,28 0,050
3 066 2,74 343 120 063 009 0,063
4A 073 215 2,88 147 055 050 0,09
5 060 267 327 1,15 062 154 0,086
Jeder Wirfel wurde mit 10% Ueberhitzung in

Trockensandformen gegossen, deren Anfangstemperatur
zu 53° bestimmt wurde. Die Versuche bestétigten die
ZerreiRwerte und gaben von selbst ein Bild von der
Beziehung zwischen chemischer Zusammensetzung und
Masse, sofern Festigkeit in Betracht kommt. Es zeigte
sich, daR Schmelzung Nr. 3 mit 1,200 Si und 0,09d0 P
durchweg gleichméBiges Geflige besal.

Smalley verfolgte dann weiter den Verlauf
der Schwindung bei der Abkiuhlung
von der Erstarrung bis zur Zimmer-
temperatur. Wahrend dieser Zeit erleidet ge-
wohnliches GuReisen zwei Abschnitte von Warm-
brichigkeit, einen bei verhdltnismaBig hoher Tempera-
tur, wo noch flussige Bestandteile vorhanden sind, und
einen bei niedriger Temperatur zwischen 190 und 265°.

Kann die Erstarrung ohne Unterbrechung vor
sich gehen, so macht sich die hochliegende Warm-
briichigkeit wegen der Dehnungsféhigkeit, die GufReisen
bei dieser Temperatur besitzt, wenig bemerkbar. Tat-
sdchlich ist diese Dehnungsfahigkeit so grof’, dafl fast
jedes GrauguBstiick ohne Bruchgefahr in starre Ko-
killenform gegossen werden kann. Bei weiterer Ab-
kiihlung 14kt diese Dehnungsféhigkeit nach und erreicht
bei ungefahr 260° ein Minimum, d. h. bei der Tem-
peratur, bei welcher bei GuReisen eine betrachtliche
Abnahme der Festigkeit eintritt.

Um das auf praktische Weise zu zeigen, wurde
eine Reihe von Sticken in Doppel-T-Form gegossen
mit eingelegten GuReisenstdben von 50 X 87 mm Quer-
schnitt.

Verwendet wurden folgende Eisensorten:
ges. 0 a) Mn P

9% o % %

Nr, geb. C Gr:whit

%

1 0,65 260 325 143 072 042
2 058 259 317 200 070 010
3 046 278 324 200 060 080
4 052 0,62 314 2,59 067 1,75

Jede Probe wurde mit 10% Ueberhitzung ver-

gossen. Im folgenden sind die Ergebnisse zusammen-

gestellt:
Schmelzung Nr. 1

Versuch Nr. 1. In griine Sandformen ver- Bruch bei
gossen und ungestdrt abge- 260°
kahlt.

Versuch Nr.2.In grine Sandformen ver-
gossen. Die Eiseneinlage
wurde bei 600° weggenom-  Gesunder
men und der GuR im Gas- Gu
muffelofen langsam abge-
kihlt.
Schmelzung Nr. 2.

Versuch Nr.LIn  warme Trockensand-
formen vergossen (Tem- Bruch bei
peratup 70°), ungestort ab- 250°
gekdhlt.
Schmelzung Nr. 3.

Versuch Nr. 1. In griinen Sand vergossen, Bruch bei
ungestért abgekdhlt. 300°

Versuch Nr. 2. In warme Trockensandform Bruch bei
vergossen, ungestort abge- 240°
kahlt.

Versuch Nr.3.In griinen Sand vergossen.
Einlage bei ungeféhr 760° Gesunder
entfernt und offen abge- GuR
kahlt.

Versuch Nr. 4. In  warmen Trockensand
vergossen (70°), Einlage dar-
in gelassen, aber langsam  Gesunder
zwischen  zwei  schweren GoR
Eisenblécken von 700° ab-
gekihlt.
Schmelzung Nr. 4

Versuch Nr.1.In warme Trockensandform  Gesunder
vergossen (50°), Einlagen Guf
darin gelassen.

Versuch Nr.2.In griinen Sand vergossen, Gesunder
Einlagen darin gelassen. GuR

Die Versuche zeigen deutlich die Beziehung

zwischen Zusammensetzung und GuBspannung an schwie-
rigen Sticken und deuten an, wie Briiche in Abglissen
vermieden werden konnen:

1. indem man die starren Kerne herausnimmt,
lange der GuB noch auf matter Rotglut ist,

2. indem man die Abkihlungsgeschwindigkeit wah-
rend der Blaubriichigkeit auf etwa 10° je st her-
abdriickt,

3. indem man die Abkihlung starker Querschnitte be-
schleunigt oder die diinner Querschnitte verzogert,
vorausgesetzt, dal die Umstdnde nicht die Wahl
eines Eisens von hoher Dehnungsfahigkeit zulassen.

SO-

Schlieflich machte der Verfasser noch Versuche

Uber die Wirkung der chemischen Zu-
sammensetzung auf die Festigkeit von
GulReisen bei hoher Temperatur. Er
wahlte die in Abb. 1 angegebenen Eisensorten. Von

jeder Sorte wurden drei 25-mm-Rundstdbe in Trok-
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kensandformen vergossen. Jedes Stiick wurde bis zu der
angegebenen Temperatur so schnell wie mdglich erhitzt
und genau eine Stunde lang bis zum ZerreiBen auf
dieser Temperatur gehalten.

Es ist zu beobachten, daR eine (iberzeugende Aehn-
lichkeit zwischen allen Eisensorten besteht, sowohl bei
weichen wie bei hochzdhen Sorten, und auch bei hohem
oder niedrigem Phosphorgehalt: Die Festigkeit fallt
von 90 bis 260° und steigt bis zu einem hdchsten
Wert zwischen 425 und 480°. Bei mehr als 480° faft
die Festigkeit rasch ab und liegt bei 830° also
zwischen den Karbid- und Phosphidumwandlungspunk-
ten, unter 4 kg/mm2 — sogar bei den festesten und
zahesten Eisensorten. Diese Versuche, die keineswegs
vollstdndig sind, ermdglichen ein besseres Verstdndnis
der Wirkung der Temperatur auf die Festigkeit des
GuReisens.

Abbildung 1. EinfluB der Temperatur auf die Festigkeit

von GuBeisen.

Zusammensetzung.

Geb. ¢ Graphit Ges-c  Si Mn p ’s

% % % % % % %
1 060 266 331 15 074 049 0,112
2 060 241 308 20 057 0,09 0,089
3 037 288 325 224 057 077 0,107
4 015 35 365 292 049 126 0,062

Rudeloff (nicht angegeben.

Sie verbieten die Verwendung dieser Werkstoffe
flr Teile von Verbrennungsmaschinen mit hohen Tem-
peraturen, die nicht geklhlt werden, und erklaren die
Unzuverléssigkeit von GuReisen bei der Verwendung zu
PreB- und Stanzwerkzeugen, die schlechte Haltbarkeit
von Ofengul’, Kohlenbecken, Ofengittern, Feuerhaken
und Kokillen. Zusammen mit der Kenntnis der Deh-
nungsféhigkeit des GufReisens ermdglichen sie dem Kon-
strukteur und Huttenmann, die Verteilung und die
GroBRe des Arbeitens in einem schwierigen GufBstiick
vorauszusagen, sie liefern eine wirkliche Kenntnis der
Festigkeit jeder Stelle des Stiickes in jedem Stadium
der Abkihlung in der Form, und ermdglichen auf
diese Weise, dall die ndtigen Vorsichtsmalregeln in der
Auswahl der richtigen Zeit fur das Lockern von Form
oder Kern oder fiur das Entfernen der Kokille ohne
Gefahr fur das GuBstiick getroffen werden kénnen.

E. Schiz.
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Max Gary f.

Am 9. April 1923 starb Geheimer Regierungsrat
Professor St.»3ng. e. h. Max Gary, der Vorsteher
der Abteilung fir Baumaterialprifung am Staatlichen
Materialprifungsamt in Berlin-Dahlem. Am 15. August
1859 in Erfurt geboren, studierte Gary bis zum Jahre
1884 Architektur und Ingenieurwissenschaften an der
Technischen Hochschule zu Charlottenburg, bekleidete
dann bis zum Jahre 1889 die Stelle eines Assistenten
an der damaligen Kgl. Prifungsstation fur Bau-
materialien, wurde hierauf technischer Aufsichtsbeamter
der Steinbruchs-Berufsgenossenschaft bis 1891 und von.
da an auch gleichzeitig Schriftleiter der Tonindustrie-
Zeitung bis zum Jahre 1895.

Am 1. April 1895 wurde er an die Stelle des ver-
storbenen Professors Dr. Bohme als Leiter der Pri-
fungsstation berufen, die dann als Abteilung fir
Baumaterialprifung  der gleichzeitig  bestehenden
Mechanisch-Technischen Versuchsanstalt angegliedert
wurde. Als Leiter dieser Abteilung gestaltete er diese
nach neuen Grundsatzen in vorbildlicher Weise aus.
Es ist nicht zum wenigsten sein Verdienst, dal diese
Abteilung die Ausdehnung erreicht und die Bedeutung
erlangt hat, die sie heute aufweist. Auf dem Gebiet
des Zements und Betons verdanken wir ihm eine Reihe
wertvoller Untersuchungen, deren Ergebnisse in den
»Mitteilungen des Materialprifungsamts“ und den ,,Be-
richten des Deutschen Ausschusses fir Eisenbeton
niedergelegt sind. Von groBer Bedeutung fiur die
Hochofenwerke sind die unter seiner Leitung durch-
gefiihrten vergleichenden Untersuchungen des Eisen-
portlandzements und Hochofenzements mit dem Port-
landzement und die unter seiner Mitwirkung entstan-
denen Normen der beiden Bindemittel aus Hochofen-
schlacke. GroBe Verdienste erwarb er sich ferner um
den Ausbau der Materialpriifung. Verschiedene Pri-
fungseinrichtungen verdanken ihm ihre Entstehung und
Einfuhrung.

Preisausschreiben des Vereins Deutscher Eisengie3ereien.

Der Termin fur die Einreichung der Preisarbeiten
Uber Kuppelofenabmessungen bzw. uber Konstruktion
von GuBstucken!) ist bis zum 1. Juni 1923 verléngert
worden.

Aus Fachvereinen.
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(Fortsetzung von Seite 441.)

In der Gruppe Allgemeines und Grauguf
erorterte John D. Wise von dem GieBereilaborato-
rium der Universitat Jllinois die

Frage des Gewichtes von Eisenguf3.

Man sollte glauben, so fiihrte Redner aus, dal alle
GuBsticke, die von demselben Modell und nach dem-
selben Verfahren angefertigt werden, notwendigerweise
auch gleich viel wiegen. Aber die Beobachtung zeigt,
dal das durchaus nicht der Fall ist. Bevor er nun
auf die Erkldrung dieser Tatsache eingeht, unterzieht
er zunachst die verschiedenen Gruppen der Personen,
die an dem GuRgewicht interessiert sind, einer ndheren
Betrachtung. Zunéchst der Kaufer. Er muB nicht nur
das erforderliche Mindestgewicht eines Gufstiickes be-
zahlen, sondern auch das nutzlose Uebergewicht. Im
Gegensatz zu anderen Kaufgegenstianden ist er daher
gezwungen, bei GuBstiicken den Erzeuger fiir etwas zu
bezahlen, was er im Grunde genommen nicht braucht,
wenn er auch dabei nur einen bestimmten Prozentsatz
an Mehrgewicht zuldRt, Gber den er sich im voraus
mit der GieBerei einigt. Dabei dient meist das Mindest-
guBgewicht, das er seiner Bestellung zugrunde legt,

1) Vgl. St u E. 42 (1922), S. 1619.
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seinen Zwecken besser als das Stlick mit Uebergewicht,
das Uberdies fur ihn, wie gesagt, eine unndtige Mehr-
ausgabe bedeutet. Fir den Kaufer sind also alle Unter-
suchungen, die ein Normalisieren de3 Gufstiickgewichtes
zum Ziele haben, von groBer Bedeutung.

Auch der Leitung der mechanischen Werkstatt ist
daran gelegen, da sie den GuR héaufig selbst beschafft.
Drei Umstédnde sind dabei fiir sie von Bedeutung. Der
erste und wichtigste ist der, daB das Uberflissige Me-
tall an den Bearbeitungsstellen entfernt werden muR.
Es kommt z. B. nicht selten vor, da® 20 mm abgedreht
werden missen, wo 6 mm zur Beseitigung der GuRhaut
und kleinerer Oberflachenfehler geniigt hatten.

Weiter spielt das Umgehen mit solchen Stiicken
eine Bolle. In den meisten Féllen fihrt ein Mehr von
10do beim Gewichte eines GuBstiickes nicht dazu, daR
man bei seinem Transport von der Hand zum Kran
oder von einem Kran kleinerer zu einem von groBerer
Tragféhigkeit Ubergehen muf; immerhin kann es doch
dann und wann Vorkommen und bedeutet dann naturlich
einen vermeidbaren Verlust, ganz abgesehen davon, daf
bei Transport von Hand eine Verringerung des Ge-
wichtes die Ermidung vermindert und die Leistungs-
féhigkeit vergroRert.

SchlieBlich treten durch Uebergewichte Schwierig-
keiten bei der Benutzung von Lehren und Aufspann-
vorrichtungen ein. Entweder missen dann zeitraubende
Zurichtungsarbeiten vorgenommen oder das GuBstiick
mull  zurickgewiesen werden. Die zunehmende Be-
nutzung von Lehren bei der Bearbeitung verleiht daher
der Frage des Mehrgewichtes der Gufstiicke eine ganz
besondere Wichtigkeit.

Nicht zuletzt sind aber auch die GieBereifachleute
selbst an ihr beteiligt. Sie legen den groBten Wert
darauf, dal die Gewichte der GuRstiicke normalisiert
werden und dabei ein Mindestgewicht vorgesehen
wird, bzw. sie sollten es wenigstens tun. Gelingt es,
das Gewicht aller GuBstiicke, die von demselben Modell
abgegossen werden, auf einen annehmbaren Mindestsatz
zu normieren, so wird die Geldsumme, die sich aus dem
Kilopreis errechnet, kleiner werden. Dies Ergebnis er-
scheint fiir die GieBerei unglinstig und wird auch durch
die Ersparnis an geschmolzenem und transportiertem
Eisen nicht giinstig. Hier mufl vielmehr die moralische
Verpflichtung der GielRerei gegeniiber ihren Kunden in
den Vordergrund gestellt werden, die darin besteht, daf
jeder Dollar des Kaufpreises einen Hochstbetrag der Lei-
stung des GufBerzeugers bedeutet, der jederzeit bemiht
sein muB, das Gewicht der GuBstiicke mdglichst niedrig
zu halten.

Auf die Dauer wird die GieRerei, die ihre Ge-
schaftsfihrung auf diesem Grundsatz aufbaut, den Wett-
bewerb besiegen, der ihn nicht annehmen kann oder
will. Dasselbe wird ihr bei dem Wettbewerbe mit Her-
stellern geschmiedeter und gepref3ter Stahlteile gelingen,
die heute noch oft in der Lage sind, ein Gufstiick durch
ein Stick von geringerem Gewicht, groBerer Gleich-
magRigkeit und h&ufig auch geringerem Preise zu er-
setzen-

Wise legte eine Zusammenstellung der Vergleichs-
ergebnisse von Stiuckgewichten vor, die von demselben
Modell gewonnen sind, bzw. von solchen, die etwas
verdndert sind, um das Gewicht zu verkleinern, ohne
dal dabei die Anforderungen, denen das bearbeitete
GuBstlick zu entsprechen hat, verringert wurden.

Die sich daraus ergebende mittlere Gewichts-
verminderung von 10,800 bei 2631 kg Gewicht bei Hand-
formerei und 2330 kg Gewicht bei Maschinenformerei
beweist, dal die Studien, auf Grund deren sie erzielt
wurde, erhebliche Erfolge gezeitigt haben, zumal auch
die dadurch erreichte Gelderspamis von iber 1000 S
ziemlich betrachtlich ist. Will man an die Aufgabe her-
ankommen, so empfiehlt es sich, zunachst die einzelnen
Stufen der Formherstellung zu betrachten, und zwar
unter Zugrundelegen einer gewohnlichen Form maéRiger
Abmessungen. Geht man von der Werkstattzeichnung
aus, so stellen sich diese Stufen im einzelnen folgender-
mafen dar:

Aus Fachvereinen.
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. Festlegen der Bearbeitungszugabe,

. Festlegen der Art des Einformens,

. Festlegen der Zugabe fir den Anzug de3 Modells,
. Herstellen des Modells,

Aufstampfen der Form,

Lockern des Modells,

. Ausziehen des Modells,

. Glatten der Form,

. Aushessem der Form,

SchlieRen der Form und AbgieRen.

Die ersten drei Vorgénge sind die wichtigsten bei
der Herstellung des Gufstickes nach der Werkzeich-
nung. Sie spielen sich in der Modelltischlerei ab, ehe
die Modellanfertigung beginnt. Leider entscheidet in
den weitaus meisten Fallen der Modelltischler tber diese
drei wichtigen Punkte, ohne sich vorher mit der Gie-
Berei und der mechanischen Werkstatt in Verbindung
zu setzen; so kommt es, daf er ihnen oft in erheblichem
MaRe die Arbeit erschwert. Statt dessen mufRte ein
logischer Arbeitsplan bei der Anfertigung des Stlickes
von der Werkstattzeichnung bis zum fertigen GuR-
stiick aufgestellt werden. Jeder EinzelVorgang ist dann
ein Teil dieses Arbeitsplans und nicht ein solcher fiir
sich allein.

Der Modelltischler geht heim Bemessen der Zu-
gaben fir die zu bearbeitenden Teile von dem all-
gemeinen Grundsatz aus: ,Es ist immer mdglich, einen
UeberschuB an Metall auf der Werkzeugmaschine zu
entfernen, aber nicht, neues Metall hinzuzufiigen.“ So
sorgt er immer fur eine ,Sicherheits“-Zugabe von Me-
tall, um auf alle Falle beim AbguR genug Metall fur
die Bearbeitung zu haben. W4&re man sicher, dafl die
GuBstiicke nach dem Modell alle genau gleiche Ab-
messungen bek&men, so brauchte man die Zugabe fur
die Bearbeitung nur mit Rucksicht auf die Beseitigung
der GuBhaut und der etwaigen Unvollkommenheiten
der Oberflache zu bemessen. Gliicklicherweise bietet die
Formmaschine die Madglichkeit, GuRstiicke gleichmaRiger
Abmessung und gleichgrofen Gewichtes herzustellen, wie
es sieh in der Automobilindustrie und bei anderen In-
dustrien gezeigt hat.

Der zweite Punkt, die Entscheidung (ber das
Formverfahren, wird lediglich durch die zweckméaBige
Lage der Trennungsebene beeinflut, von wesentlicher
Bedeutung fur das Stiickgewicht ist er nicht.

Hingegen ist der dritte Punkt, das Festlegen der
Zugabe fur den Anzug des Modells, in hohem Grade
fir das Stlckgewicht ausschlaggebend. Der Modell-
tischler arbeitet hier, wenn er die Frage allein ent-
scheidet, ohne sich mit dem GieRereifachmann in Ver-
bindung zu setzen, nach dem Grundsatz, daR ,ein zu
grofer Anzug dem Modell nichts schadet, wdahrend ein
zu Kkleiner ubermé&Big haufig Beschadigungen der For-
men zur Folge hat und infolgedessen solche Modelle
hdufig geéndert werden mussen“. Anzug ist beson-
ders bei der Handformerei nétig, da es unmdglich ist,
mit der Hand ein Modell genau senkrecht aus dem
Sande zu heben, das geht nur auf Formmaschinen.

Der vierte Punkt, die Anfertigung des Modells,
ist zwar in mancher Hinsicht fiir die Kosten des GuB-
stiicks bedeutungsvoll, auf das Gewicht desselben ist
er jedoch ohne EinfluR. Die erste Arbeit, die mit
dem Modell in der GieRerei vorgenommen wird, ist
das Umstampfen mit Sand, sie beeinfluBt das GuR-
stickgewicht in hohem Grade. Eine gut aufgestampfte
Form muR fest, aber dabei durchléssig fur Gase sein,
auferdem muR sie an der Oberflache des Modells genau
gleichméRig dicht sein. Selbst der geschickte Former
kann diesen Zustand nur anndhernd erreichen. In-
folgedessen treibt der gleichbleibende Druck des flussi-
gen Metalls auf die Formwénde die weicheren Form-
teile zuriick, es entstehen Verdickungen am GuRstiick,
die unnétig sind und das Gewicht vergréfern. Ebenso
ist es klar, daB der Hochstbetrag an Sanddichte bei
Handstampfung durch den Former nicht erzielt wird,
weil er auf genigende Luftdurchlédssigkeit seiner Form
sehen muf. Die Formmaschine dagegen arbeitet von
Anfang bis zu Ende gleichmaRig, sie gewahrleistet
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genau gleiche Dichte an der ganzen Oberflache des
Modells, die auch der geschickteste Former niemals
erreicht.

Das Lockern des Modells, der sechste Punkt, ist
ein Vorgang, den der Former zu dem Zwecke vor-
nimmt, um die Form etwas zu erweitern, damit das
Modell mit méglichst geringer Beschadigung der Form
aus dem Sande gezogen werden kann. Dieser Zweck
wird zwar durch das Losklopfen erreicht, aber es wird
auch der Formhohlraum vergréBert und somit auch das
Gewicht des Gufstiickes. Soll das letztere auf einen
Mindestbetrag gebracht werden, so muf man natir-
lich das Losklopfen Uberhaupt vermeiden, das flhrt
aber wieder dazu, daR Flickarbeit in groéRerem Um-
fang nétig wird. So wahlt man von zwei Uebeln das
kleinere und klopft das Modell los. Hier zeigt sich
wieder die groBe Ueberlegenheit der Formmaschine, auf
der das Modell genau senkrecht aus der Form gehoben
wird, wobei ein elektrisch oder mit PreRluft betrie-
bener Losklopfer das Lockern der Modelle besorgt,
dessen Wirkung den Hohlraum der Form nicht merk-
lich vergroRert, also auch kein Mehrgewicht zur
Folge hat.

Die beiden folgenden Handgriffe, das Gléatten und
das Ausbessern der Form, sind eigentlich Wieder-
herstellungsarbeiten anléflich der Beschédigungen, die
die Form durch das Ausziehen des Modells erlitten hat.
Beide sollten am besten ganz ausgeschlossen sein, was
aber bei der Handformerei nicht méglich ist. Form-
maschinen dagegen besorgen das Ausheben der Modelle
so sauber, dal derartige Ausbesserungsarbeiten un-
nétig sind.

Das Zusammenlegen und Ausgiefen der Form als
letzte Stufe der Formherstellung fihrt nur kleine oder
gar keine Gewichtsveranderungen herbei, es sei denn,
daB die Dichtigkeit des Eisens durch die verschiedene
Hohe der Einglisse oder besondere GieRBverfahren, wie
z. B. das mit rotierender Form wéhrend des Giel3ens,
dabei eine Bolle spielen.

Es mussen demnach Modelltischlerei, GieRerei und
mechanische Werkstatt gemeinsam den genauen Ar-
beitsplan aufstellen, damit die Herstellung der GuB-
stiicke mit einem Mindestbetrag an Zeit und Kosten er-
folgen kann.

Von einem anderen Gesichtspunkt aus kann man
die Vorgange, die das Uebergewicht von GufRstiicken
herbeifiihren, in zwei Klassen teilen: erstens solche, die
verschieden grofe Mehrgewichte veranlassen, zweitens
solche, die konstante Mehrgewichte zur Folge haben.

Zur ersten Gruppe gehdren:
. das ungleichmaRige Aufstampfen der Form,
. das Losklopfen des Modells,
. das schrédge Herausziehen des Modells,
. das Glatten und Flicken der Form.

Zur zweiten Gruppe sind zu zahlen:
1. die zu groRe Zugabe fir die Bearbeitung,
2. der zu starke Anzug.

Es kommt nun darauf an, festzustellen, welcher
der oben aufgefiihrten Punkte das Mehrgewicht am
starksten beeinflult. Hiertiber sind eingehende Unter-
suchungen bisher noch nicht gemacht worden, so daf
eine endglltige Antwort in hezug auf diesen Punkt
nicht gegeben werden kann. Die bezlgliche Bedeu-
tung der zu groRen Zugabe fiir die Bearbeitung fir
das Stiickgewieht ist indessen auch so unbestritten, sie
tritt naturlich besonders da stark in Erscheinung, wo
es sich um allseitig zu bearbeitende Stiicke handelt. Es
genligt hier eine zusatzliche Starke von 5 bis 6 mm.
Der Prozentsatz zum Gesamtgewicht wechselt mit den
Abmessungen des Stiicks. Es gibt einen Mindestbetrag
bei kugeligen Sticken und einen Hochstbetrag bei
dinnen, flachen Stiicken mit groRer Oberflache, wie
z. B. Klavierplatten.

Aehnlich verhdlt es sich mit dom Modellanzug. Bei
kugeligen Modellen, die nach dem gréRten Durch-
messer geteilt sind, ist Uberhaupt kein Anzug vorhan-
den, es fallt also auch das durch Dm veranlafte Ueber-
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gewicht fort. Ein kubischer BlockmuB dagegen an
vier von sechs Seiten Anzug besitzen, so daB das Menr
an Metall in solchem FalleverhdltnismaBig groR ist.
Ein GuRstlick, das im Verhaltnis zu seiner Oberflache
tief ausgehohlt ist, mufl unverhaltnismaRig viel Anzug
haben und bekommt daher einen Héchstbetrag an Mehr-
gewicht.

Schwellungen an GuRstiicken sind zweierlei Art.
Die eine besteht in einer VergréRerung des ganzen
GuRstiicks, die durch das Nachgeben des Sandes gegen-
Uber dem Druck des .flissigen Metalls verursacht ist.
Sie ist umgekehrt proportional der Dichtigkeit dos
Sandes. Die andere Art
Schwellungen entsteht durch
verschieden festes Stamp-
fen an einzelnen Teilen des
Modells. Sie hdngt von der
mehr oder weniger groflen
Geschicklichkeit des For-
mers ab. Beide lassen sich,
wie bereits erwahnt, durch
Anwendung der Mas6hinen-
formerei vermeiden.

Das Losklopfen des
Modells erfolgt meist durch
Schlage gegen dasselbe von
vom nach hinten und von
rechts nach links, selten da-
durch, daB das Modell in
den Sand hineingetrieben wird. So wird das GuR-
stick verbreitert, weniger aber vertieft. Der Grad der
Verbreiterung héngt von der Zahl und der Starke der
Schldge ab und diese wieder von verschiedenen Um-
stdnden. Ein schwer aus dem Sande gehendes Modell
muB starker losgeklopft werden als ein solches, dessen
Gestalt das Ausheben leichter macht. Ein unerfahrener
Former glaubt, stérker losklopfen zu missen als ein
erfahrener.  Elektrisch oder pneumatisch betétigte
Vibratoren beseitigen das durch Losklopfen bedingte
Mehrgewicht.

Das Glatten vergroBert
somit auch das Stlickgewicht.

Gewichtim Gewi/ch

Abbildung 1. Gewichtsunter-
schiede bei Handformerei.

die Form allseitig und
Indessen kann dieses

Gosfen des Gbeegew/cdies

Benylefrf
Abbildung 2. Verhéltnis zwi-  Abbildung 3. Kosten des tber-
schen notwendigem und tber-  flussigen GuRgewichtes im Ver-
en  Gesamitkosten

héltnis zu

fltissigem Gewicht der GuRstiicke. einer leichten Maschine.

Uebel ebenso wie das Flicken durch Anwendung der
Formmaschine vermieden werden.

Abb. 1 stellt zeichnerisch die Verhéltnisse dar, wie
sie bei GuBstiicken vorliegen, die samtlich von Hand
Uber demselben Modell geformt wurden. Das Gewicht
der oben erwéhnten 42 Gufsticke wurde durch An-
wendung der Formmaschine im Durchschnitt um 10,8d0b
verringert, dies ist in Abb. 2 zeichnerisch veranschau-
licht. GuRB wird nach Gewicht verkauft: fiir den Ver-
braucher tritt also eine Verbilligung des Rohgusses um
10,800 ein.

Da die GuBkosten etwa 20 bis 30do der Gesamt-
kosten leichter Maschinen ausmachen, so bedeutet
diese Gewichtsersparnis eine Verbilligung von 215 bis
3V5°% fir den Hersteller der Maschinen, wie in Abb. 3
graphisch dargetsellt.

Das ist indessen nicht alles. Folgt man dem GuB-
stiick in die mechanische Werkstatt, so findet man auch
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hier als Folge der Gewichtsersparnis weitere Erspar-

nisse:

1 es braucht weniger Metall von den Sticken her-
untergearbeitet zu worden,

2. es sind weniger Vorrichtungsarbeiten nétig,

3. die GufBsticke konnen schneller mit Lehren be-
handelt werden,

4. es ist weniger Glattarbeit an den
flachen zu leisten.

Inwieweit diese Erleichterungen zusammen die Ar-
beit in der mechanischen Werkstatt beeinflussen, wurde
nicht festgestellt, sicher verringern sie die Kosten der
bearbeiteten GuBstlcke.

Soweit geschichtliche Nachrichten zuriickreichen,
wurden frither die GuBstiicke im wesentlichen in derselben
Weise hergestellt wie heute. Jetzt macht sich das Be-
streben bemerkbar, GuBstiicke durch geprefite Stahlteile
zu ersetzen. Dies kann unterbunden werden, wenn die
gesamte Gielereiindustrie die Kosten der GulBstiicke
verringert, und zwar nicht nur des Rohgusse3, sondern
auch die Kosten der Bearbeitung. Ersparnisse kdnnen
gemacht werden bei der Zahl der auf ein GuRstlick
verwendeten Arbeitsstunden sowie bei deren Bear-
beitung und Materialmenge. Eine Ersparnis von
10.800 des Gewichtes ist moglich und im hochsten Grade
wiinschenswert. U. Lohse.

C. A Cremer
elektrische Anwédrmen von Mode Iplatten.

rauhen Ober-

berichtete (ber das

Der Vortragende erdrterte zunéchst die der Er-
warmung mit Gasflammen und mit Benzindisen an-
haftenden Méngel und berichtete daran anschlieBend
Uber Versuche zur elektrischen Anwéarmung, die von
der U. S. Radiator Co. auf ihrem Werke in West
Newton durchgefiihrt worden waren und schlieflich zu
voll befriedigenden Ergebnissen gefiihrt hatten. Die
dort verwendeten HeizkOrper bestehen aus geschlitzten
bandférmigen Elementen von hohem Woiderstande in
einer Glimmerhilse, die unter einem hydraulischen
Drucke von 140 at in einen Stahlblechmantel gepreft
wurden. An jedem Ende der Elemente sind die Blech-

Abbildung 1. Abbildung 2
Anordnung zweier Heizelemente Fahrbare Modellplatte mit elektr.
auf einer Formplatte. Heizung und Stromzufiihiui.g.

mantel zu Lappen ausgezogen, die mit je zwei ge-
stanzten Lochern zur Aufnahme der Klemmschrauben fiir
die AnschluRdrahte ausgestattet sind. Abb. 1 zeigt die
Anbringung zweier Elemente auf einer Formplatte.
Jedes Element ist etwa 500 mm lang, 28 mm breit und
3 mm stark. Zu ihrer Unterbringung sind auf der
Modellplatte diesen Abmessungen entsprechende Schlitze
derart ausgearbeitet, dal die obere Flache der Ele-
mente glatt mit der Oberfliche der Modellplatte ab-
schlielt.  Die auf die letztere aufgelegten Modelle
kommen demnach mit den Heizkdrpern in unmittelbare
Berlihrung. Der Anschluf mit dem Steckkontakte einer
Lichtleitung” erfolgt nach unten durch Ld&cher in der
Modellplatte, wie solche am linken Ende der beiden
Heizkorper in Abb. 1 zu erkennen sind. Die Anord-
nung entspricht demnach genau einem Heizkdrper jling-
ster Ausfuhrungsart, bei dem die Heizelemente fest
zwischen Metallplatten gespannt sind, so dal die Warme
von den Elementen weg durch die Metallkérper zur
warmestrahlenden Arbeitsflache geleitet wird. Es wird
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so moglich, mit geringen Warmegraden zu arbeiten und
zugleich die aufgewendete Warme rasch zur Wirkung
zu bringen.

Abb. 2 zeigt eine auf R&dern angeordnete Modell-
platte mit der Zuleitung des Arbeitsstromes, dessen An-
schluf unterhalb der Platte zwischen den Ré&dern er-
folgt. Auf der Formplatte befinden sieh, freilich etwas
wenig deutlich erkennbar, zwei Radiatorenmodelle.

Die Anordnung eines elektrischen Heizkdrpers be-
eintrachtigt in keiner Weise die Gebrauchsfahigkeit
einer Formplatte oder einer Formmaschine. Auch
Druckluftlosklopfer (Vibratoren) konnen ohne jede
Besorgnis angebracht werden, beide Teile stdren ein-
ander nicht im mindesten.

Die Kosten der elektrischen Anwarmung sind nicht
groR. Die erwéhnten Heizelemente arbeiten mit 600 W
bei 110 V und erwérmen die Modelle auf etwa 30 bis
40°. Bei maRig kaltem Wetter stellt man nur von
Zeit zu Zeit Strom an, nur unter ausgesprochen ungin-
stigen Witterungs- und Heizungsverhéltnissen ist dau-
ernde Stromwirkung vonndten. Die Einfachheit der
Anlage, Storungsfreiheit und Reinlichkeit wahrend des
Betriebes lassen nach Meinung des Vortragenden, der
uneingeschrankt beigestimmt werden kann, gegeniber
den veralteten Verfahren der Gasflammen- oder Brenn-
dusenanwarmung kaum etwas zu winschen Ubrig.

C. Irresberger.

A. W. Gregg besprach den

entwurf der GieRpfannengetriebe.

Die mechanisch kippbaren GieBpfannen lassen sieh
nach ihren Getrieben in drei Arten einteilen, und zwar
in  Schneckenrad-, Stirnrad- und in Schraubenrad-
pfannen.

Urspringlich, d. h. seit etwa 80 Jahren, baute
man nur Schneckenradpfannen in der un-
gefdhren Anordnung' nach Abb. 1. Die einzigen Ver-
besserungen dieser Kippvorrichtung bestehen im Er-
satz der urspringlich unbearbeiteten Réder durch ge-
nau nach Kaliber bearbeitete Radsétze und in der An-
ordnung eines Paares von Winkelradern. Letztere er-
moglichen es, das Kippen von der Seite aus zu be-
wirken, wodurch der die Pfanne bedienende Mann in
die Lage versetzt wird, den Strom des aus der Pfanne
flieRenden Eisens zu beobachten und auf Grund dieser
Beobachtung zu regeln. Die Schneckenrad-Kippvorrich-
tung hat sich, gute Instandhaltung vorausgesetzt, bestens
bewahrt, sie gestattet ein ruhiges und gleichméaRiges
GieBen und hat den groBen Vorteil, selbstsperrend zu
wirken. Ein Nachteil liegt in ihrer grofen Neigung,
bei ungentgender Pflege leicht stecken zu bleiben, und
im geringen Wirkungsgrade des Schneckengetriebes, der
das Kippen anstrengender macht, als dies bei anderen
Arten von Pfannengetrieben der Fall ist. Nichtsdesto-
weniger ist zurzeit noch die weitaus tiberwiegende Menge
samtlicher Kipp-Pfannen in Amerika mit Schnecken-
getrieben ausgestattet.

Abb. 2 zeigt eine Stirnradpfanne, wie
solche vor etwa 30 Jahren in amerikanischen Rohr-
gieRereien Eingang fanden. Ihr Hauptvorzug besteht
in der rascheren Kippmdglichkeit. Sie haben hohen
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Getriebewirkungsgrad und weniger Neigung, stecken zu
bleiben, als Schneckenradgetriebe. Dagegen haben sie
den grofen Nachteil ruckweisen Arbeitens infolge des
zwischengeschalteten Fingerrades F, das in Ricksicht
auf ein gutes Uebersetzungsverhéltnis bei gleichzeitig
ausreichend kraftiger Bauart nicht zu vermeiden ist.
Durch die ruckweise Kippung ergibt sich eine starke
Krustenbildung zu beiden Seiten der Auslauftiille, was
.dem sauberen Fillen der Formen hinderlich ist. Der
Hauptnachteil s&mtlicher Stimrad-Kippgetriebe liegt
aber in der Tatsache, daR sie nicht selbsttatig sperren
und so leicht Anlal zu Betriebsunféallen geben. Aus

diesem Grunde wurden bereits in drei Staaten solche
Pfannen verboten, und andere Staaten werden sieh dem
Verbote in Kirze ansehlieRen.

Die dritte, unter dem Namen ,,Schrauben-
seh necke“ (helical worm) bekannte Getriebeart ist
in Abb. 3 dargesteUt. Sie entspricht der jlingsten Ent-
wicklung und beseitigt die Méngel der beiden anderen
Arten. Der gesamte Getriebekdrper ruht am Pfannen-
drehzapfen und hat, abgesehenvon einer gleitenden
Stutze, keine Verbindung mit dem Hangebigel der
Pfanne. Infolgedessen wird der Kippmechanismus zu
einer unabhéngigen  Einheit,und dieAusrichtung
(Uebereinstimmung)
der Réader kann
durch Verkrimmun-
gen des Biigels oder
der  Pfannenwénde
nicht beeinflufRt wer-
den. Der Wirkungs-
grad dieser Getriebe-
art ist um 330/0 gin-
stiger als der eines
einfachen Schnecken-
getriebes unjd zu-
gleich ebenso zuver-
lassig  selbstsperrend
wie dieses. Infolge
des zugleich erreichten, best ausgeglichenen axialen
Druckes vollzieht sich die Kippung duferst sanft und
gleichméaRig und erfordert dennoch nur geringen Kraft-
aufwand. Durch Verwendung von Scliraubenschnecken
verschiedenen Steigungswinkels 148t sich unter sonst glei-
chen Umstdnden innerhalb weiter Grenzwerte jede be-
liebige Kippgeschwindigkeit erreichen. Das in der
Abb. 3 ersichtliche Getriebe zeigt das fir Pfannen von
3000 bis 20000 kg Fassungsvermdgen gebrauchliche Ueber-
setzungsverhéaltnis des gewohnlichen und des Schrauben-
schneckengetriebes. Dieses Uebersetzungsverhéltnis hangt
sowohl von der Pfannengrofe als auch von der ge-
winschten Kippgeschwindigkeit ab.

Von wesentlichem Einflusse auf den Entwurf der
Kippeinrichtung ist die Hohenlage der Pfannen-Dreh-
zapfen. Gewohnlich bringt man sie in Hohe des
Schwerpunktes der aufrechtstehenden, mit flissigem
Eisen bis zur Sicherheitshéhe gefiillten Pfanne an. An
verschiedenen Schaulinien, die auf Grund umfang-
reicher Versuche ermittelt wurden, werden die sich
beim Kippen einer 10-t-Pfanne bei verschiedenen Win-
kelstellungen ergebenden Drehmomente dargetan. 7.

(Fortsetzung folgt.)

Abbildung 3. Schraubenscbnecke.

Patentbericht.

43. Jahrg. Nr. 17.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).

12. April 1923.

KI. 7a, Gr. 1, R 55032. Walzwerk oder Walz-
werksgruppe mit Reibungsgetriebe. Roehlingsche Eisen-
und Stahlwerke, G. m. b. H., Vélklingen, Saar.

KI. 18a, Gr. 3, F 48 012. Verfahren zur Erzeugung
von Roheisen und Stahl. Oarl Flosse], Dusseldorf,
Warmestelle.

KI.  24c, Gr. 10,W 60477. Brenner fur Gasfeue-
rungen. Karl Weil, Wien.

16. April 1923.

KI. 18a, Gr. 6,M 76938. Kibelsicherung fur
Hochofenbegichtung.  Maschinenbau-Akt.-Ges.  Tigler,
Duisburg-Meiderich, u. Sipl.-grtg. Adolf Kiippers, Kdln-
Klettenberg, Petersbergstr. 62.

KI. 18c, Gr. 9, K 79437
Blankgliheu von Bandeisen u. dgl.
Prézisionszieherei Kraft & Co., G. m. b. H.,,
limburg i. W.

KI. 21h, Gr. 9, F 50 894. Elektrischer Induktions-

Vorrichtung zum
Kaltwalzwerk u.
Hohen-

ofen. Otto Frick, Herserud b. Stockholm, Schweden.

KI. 21h, Gr. 11, K 84 378. Elektroofen mit ge-
trennt vom Ofen angeordneten Elektroden. Rudolf
Kélla, Plauen i. V., Leuchtsmihle G. 6. N.

KI. 31a, Gr. 1, H 90870. Kuppelofen. Alfred
Hornig, Dresden, Franklinstr. 15.

KIl. 31b, Gr. 5 A 38 740. Stampfmaschine mit

fahrbarem Stampfergestell. American Radiator Com-
pany, New York.

KI. 31b, Gr. 11, Sch 66673. Modellplatte fiir
Wendeplattenformmaschinen. Aug. Rieh. Schmitz jun.,
Maschinenfabrik, Milspe i. W.

KI. 3lc, Gr. 10, K 84661. Geteilte Blockform
mit abgedichteten Fugen. Ernst Kramer, Fulda.

KI. 31c, Gr. 18, C 32034. GieBmaschine fur
SchleuderguB. James B. Clow & Sons, Chicago, V. St. A.

KIl. 31c, Gr. 26, M 78440. SpritzguBRmaschine.
Karl Mahnke, Neukélln, Johann-HuB-Str. 11.

KI. 31c, Gr. 26, 0 13 146. Nichtmetallische For-
men flr SpritzguR. Conrad Osius, Stettin, Mittwoch-
strale 18/20.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.

16. April 1923.
KI. 21h, Nr. 842 968. Elektrischer Schmelzofen.
Metallbank und Metallurgische Gesellschaft, A.-G.,

Frankfurt a. M.

KI. 24e, Nr. 842 662. Vorrichtung zur Zufiihrung
von Luft und Dampf bei einem Gaserzeuger mit fest-
stehendem, kegelformigem Treppenrost. W. Kleppe,
Hagen i. W., Langestr. 126.

KIl. 24e, Nr. 842917, 842918, 842919. Gas-
generatoranlage fur Explosionsmotoren.  Albert von
Rédy, Budapest.

Deutsche Reichspatente.
KIl. 31c, Gr. 7, Nr.
355 418, vom 15. Novem-
ber 1921.  Christian
Leuchter in Dissel-

dorf-Rath. Modelldibel
aus Eisenblech.

Durch Aufbiegen von

am &ufReren Rande einer

Eisenblechscheibe b aus-

geschnittenen Segmenten

¢ werden Rippen gebildet, deren Kanten in das Dibel-

blech a, aus dem die zur Bildung des Rippendibels
dienende Scheibe ausgeschnitten ist, eingreifen.

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

C. Matschoss: Technischer
Schweden wund die Konigliche Schwedische
Akademie der Ingenieurwissenschaften. Aus-
bildung, Unterricht und Ingenieurvereine in Schweden.
Arbeitsweise und Mittel der Akademie. [Z. V. d. I. 67
(1923) Nr. 12, S. 277/8.]

Fortschritt in

Geschichte des Eisens.

J. V. McCartney: Die indische Eisen- und
Stahlindustrie und ihre wahrscheinliche Ent-
wicklung. Geschichtliches, gegenwartige Lage und
Ausdehnung. Erz- und Kohlenvorkommen. Arbeiter-
verhéltnisse. Neuzeitliche Anlagen. Aussichten. [Blast
Fumace 11 (1923) Nr. 2, S. 140/4.]

K. B. Lewis: Das Drahtzieheisen.* Geschicht-
liche Entwicklung Gber die Verwendung und Herstellung

von Drahten seit vorchristlicher Zeit bis heute. [Blast
Fumace 11 (1923) Nr. 3, S. 207/9.]
John Nelson: Geschichte des Drahts in Bild

und Erzeugnis.* Das Industrie-Museum der American
Steel & Wire Co. in Worcester mit zahlreichen Abtei-

lungen, darunter eine bibliographische. Iron
Age 111 (1923), Nr. 11, S. 733/8.
Bernhard Neumann: Rémisches Eisen.* Metallo-

graphische Untersuchungen einer romischen Lanzenspitze,
eines Schlussels, Rasiermessers und Nagels. Stahl aus
weichem Luppeneisen durch nachtrdagliche Kohlung der
Schneide hergestellt, nicht gehartet. Paketieren und
Doppeln. [Z. Elektrochemie 29 (1923) Nr. 4, S. 175/9.]

Brennstoffe.

Holz und Holzkohle. Hilding Bergstrém: Selbst-
entziindung von Holzkohle. Untersuchungen Uber
die Entzlndlichkeit der Holzkohle, durchgefiihrt an
Holzhaufen und im Laboratorium. [Jemk Ann 107
(1923) Nr. 2, S. 39/45.]

Nebenerzeugnisse. ~ Gerhard: Ueber
winnung. Eigenschaften.  Anforderungen.
nungsverfahren.  Einrichtungen fir Gaswerke.
Wasserfach 66 (1923) Nr. 14, S. 189/91]

Erze und Zuschlége.

Eisenerze.  Joh. Weigelt: Die GesetzméRig-
keiten natlrlicher AufbereitungsVorgédnge und
die Entstehung des Erzlagers von Salzgitter.*
[Ber. Erzaussch. V. d. Eisenh. Nr. 4.]

Manganerze. H. Quiring: Die Manganerzvor-
kommen in den kristallinen Schiefern der
bukowinischen W aldkarpathen.* Hervorgegangen
aus einer oder zwei sedimentéren Ablagerungen. Kiesel-
manganerze. Geologische Feststellungen. [Archiv flr
Lagerstattenforschung 1922, Heft 30, S. 1/62.]

Sonstiges. R. Ed. Liesegang und M. Watanabe:
Kapillaritdt und Diffusion in der Geologie.*
Bénderung durch Diffusion und durch Kapillaritat.
Uebertragung von Laboratoriumsversuchen auf geologi-
sche Theorien. [Kolloid-Zeitschr.32(1923) Nr. 3, S.177/81.]

Aufbereitung und Brikettierung.

Eisen- und Metallrickstande. Hubert Hermanns:
Die Anlagen zur Schuttaufbereitung in einer
rheinischen Gieferei.* [St. u. E. 43 (1923) Nr. 9,
S. 309/10.]

Brikettieren. Das Brikettieren von GuReisen-
spanen.* Beschreibung einer Brikettpresse ,,President”
fur 300 t PreRdruck, von Johnson & Sons, Leeds.
[Foundry Trade J. 27 (1923) Nr. 343, S. 222/3; Iron
Coal Trades Rev. 106 (1923) Nr. 2871, S. 341.]

W St u. E. 43 (1923), Nr. 13, S. 442/51.

Benzolge-
Gewin-
[Gas

Feuerfeste Stoffe.

Allgemeines. K. Endell: Ueber den gegen-
wartigen Stand der feuerfesten Industrie in
Nordamerika.* Rohstoffe. Herstellung der feuerfesten
Steine. Bewdhrung in der Praxis, Eigenschaften und
Prifung. Meinungsaustausch. [St. u. E. 43 (1923) Nr. 11,
S. 361/70.]

H. Drouot: Die feuerfesten Stoffe.* Anforde-
rungen an feuerfeste Stoffe. Herstellungsweise. Arbeits-
maschinen.  Einrichtung der Fabriken. Auswahl und
Untersuchung der feuerfesten Stoffe. [Techn. mod. 15
(1923) Nr. 1, S. 1/6; Nr. 2, S. 37/43; Nr. 3, S. 71/5;
Nr. 4, S. 104/11; Nr. 5, S. 144/8; Nr. 6, S. 170/6.]

H. Hirsch: Feuerung und feuerfestes Eutter-
material.* Gesichtspunkte fur die Auswahl der feuer-
festen Steine. Schlackenarten (Vortrag vor Haupt-
versammlung des Deutschen Vereins fir Feuerungs- und
Schornsteinbau, Miinchen 1922.) [Tonind.-Zg. 47 (1923)
Nr. 19, S. 143/5; Nr. 20, S. 152/4.]

| Hirsch: Feuerung und feuerfestes Futter-
material.* Verschiedene Vorschriften und Erfahrungs-
analysen. Prifung anderer Eigenschaften. Erweichungs-
versuch. Zusammensetzung und Wirkung von Schlacken
auf die Steine. [Keram. Rdsch. 31 (1923) Nr. 14,
S. 131/3; Nr. 15, S. 142/4]

Clyde E. Williams: Anforderungen fir Ofen-
baustoffe. Bedarf der Elektroofen an widerstands-
féhigen Stoffen gegen Temperatur und basische Schlak-
ken. Verwendung von Schamottesteinen. [lron Trade
Rev. 72 (1923) Nr. 10, S. 734/6.]

Die silberne Jubildumssitzung der Ameri-
can Ceramic Society.* Mit einer Uebersicht ber
die bisherigen Leistungen der Gesellschaft. [Chem. Met.
Engg. 28 (1923) Nr. 9, S. 394/9.]

Prifung und Untersuchung. Amerikanische
Untersuchungsnormen fir die Prifung feuer-
fester Erzeugnisse unter Druck bei hohen
Temperaturen. Auszug aus den Vorschriften der
American Society for Testing Materials. [Tonind.-Zg. 47
(1923) Nr. 22, S. 171/2]]

Max Jakob: Gefiige und Warmeleitvermdgen
feuerfester Steine.* Werte der Warmeleitfahigkeit
von Magnesitsteinen stimmen nicht Gberein. Erklarungs-
versuch aus Geflgeverschiedenheiten.  Bedeutung der
Gefugeuntersuchung. [Z. V. d. I. 67 (1923) Nr. 6, S. 126/7.]

Saure Steine. Sten Sandlund: Ueber den Zusatz
von Chromoxyd zu Silikasteinen. Unter-
suchungen tber den EinfluR von Chromoxyd auf die
Zustellung des sauren Martinofens. Die Versuche
zeigen, daB die Widerstandsfahigkeit durch eine solche
Zumischung vergroRert wird, sind jedoch nicht umfassend
genug, um eine vollstandige Erklarung der Frage zu
liefern. [Jemk. Ann. 107 (1923) Nr. 2, S.45/52.]

Sonstiges. M. Pirani und W. Pehse: Ueber Her-
stellung und Eigenschaften von reinem
Graphit.* Gefligebilder, Debye-Aufnahmen, chemische
und physikalische Eigenschaften von Graphitfaden.
[Z. Elektrochemie 29 (1923) Nr. 4, S. 168/74.]

Baustoffe.

Eisen. W. Kollmeier: Verbindungslasche fur
Grubenbahnen.* [Glickauf 59 (1923) Nr. 9, S. 223.]

Zement. Das Forschungsinstitut der Hut-
tenzementindustrie in Diisseldorf.* [St. u. E. 43
(1923) Nr. 8, S.273/7]

J. Bied: Die tonerdereichen Zemente.*
Zusammensetzung. Eigenschaften. Darstellung im
Elektroofen. Verwendung beim Eisenbetonbau. [Bull.
Soc. d’Encouragement 135 (1923) Nr. 1, S. 31/43]

Feuerungen.
G. Fester: Neuzeitliche Verwer-
Torftrocknung. Schlacken.

Allgemeines.
tung der Brennstoffe.*

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkirzungen siehe Seite 123 bis 126.
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alifbereitung. Schlackenvergasung. Triebgaserzeugung.
BlauWassergasherstellung. Urteeranlage. Schweianalyse.
Drehdfen. [Z. angew. Chem. 36 (1923) Nr. 16, S. 117/9.]

Kohlenstaubfeuerung. M. W. Arrowood: Kohlen-
staubfeuerungsanlage mit verkleinertem Ver-
brennungsraum.* [Power 57 (1923) Nr. 11, S. 417/9.]

Henry Kreisinger und John Blizzard: Kohlen-
staubfeuerungen.*  Wiedergabe einiger sorgféltig
durchgefiihrter Versuche an Dampfkesselfeuerungen.
Wirkungsgrad des Dampfkessels bis 90 °0. [Industrial
and Engineering Chemistry 15 (1922) Nr. 3, S. 249/51.]

P. Schulte: Neuere Einrichtungen und Er-
fahrungen auf dem Gebiete der Kohlenstaub-
feuerung.* (Vortrag auf Techn. Tagung d. rhein.-
westf. Steinkohlenbergbaues in Essen, 3. Okt. 1922)
Vermahlung und Beférderung des Kohlenstaubes.
Brenner. Verbrennungsvorgang. Gestaltung und GréRRe des
Feuerraumes. Versuchsergebnisse. Betriebserfahrungen.
[Gluckauf 59 (1923) Er. 9, S. 205/8; Nr. 10, S. 240/7.]

Die Kohlenstaubfeuerung in den Kraft-
werken der Milwaukee Electric and Railway
Co und der United Railways Co., Providence.

Vgl. St. u. E. 42 (1922), S. 1789, unter Kraftwerke.
Einzelheiten Uber die Lopulco-Feuerung. [Génie civil
82 (1923) Nr. 7, S. 154/6.]

W. Behling: Die Braunkohlenstaub-Erzeu-
gungs- und -Feuerungsanlagen der Stahlwerk
Becker Akt.-Ges., Willich.*  Versuchsanlage zur
Trocknung und Mahlung von Braunkohle.  Zentral-
Trocknungs- und Mahlanlage. Pneumatische Forder-
einrichtungen. Staubfeuerungen. [St. u. E. 43 (1923)
Nr. 12, S. 393/8.]

Dampfkesselfeuerung. Charles H. Smoot: Ueber-
wachung der Dampfkesselfeuerungen. Ver-
brennungsvorgang, Luftzufuhr und Stdrke der Brenn-

stoffschicht, Regelung der Verbrennung. [Power 57
(1923) Nr. 10, S. 354/6.1
Feuerungstechnische Untersuchungen. A. Hallback

und V. Christiansen: Ueber das Rauchgasdia-
gramm. Allgemeine Untersuchungen. [Tek. Tidskrift 52
(1922) Nr. 50, S. 801/6.]

Brennstoffvergasung.

Gaserzeuger. A. Korevaar: Ueber die Ver-
brennlichkeit der Kohle.* Neue Ansichten {ber
die Reaktionen im Gaserzeuger. Der EinfluR der Kohle-
beschaffenheit auf das Volumen der Verbrennungszone.
Volumen und Temperatur der Verbrennungszone. Ver-
fahren zur Bestimmung der Verbrennlichkeit der Kohle.
[St. u. E. 43 (1923) Nr. 13, S.431/5.]

T. R. Wollaston: Gaserzeuger.* Darstellung der
Warmebilanz einer Versuchsanlage in Sankey-Dia-
grammen mit und ohne Nebenerzeugnissegewinnung.
[Iron Coal Trades Rev. 106 (1923) Nr. 2867, S. 196.]

Betrieb. Georg Miller: Vergasung von Roh-
braunkohle.* Ergebnisse der Vergasung von Rohbraun-
kohlen in einer Versuchsanlage der Akt.-Ges. fiir Brenn-
stoffvergasnng. [Ind. Techn. 4 (1923) H. 3, S. 58/60.]

R. T. Haslam, E. L. Hitchcock und E. W. Rudow:
Die Wassergas-Reaktionen.* Apparat und Arbeits-
weise zur Bestimmung der Reaktionen zwischen 650
und 1200 0 unter Verwendung verschiedenen Dampf-
drucks mit Koks und Kohle. Abhéngigkeit der Re-
aktionen von Druck und Temperatur. EinfluR des un-
zersetzten Wasserdampfes. [Ind. Engg. Chem. 15 (1923)
Nr. 2, S. 115/21)]

Urteergewinnung und -Verarbeitung. F. W. Wedding:
Koks- und Schweiofen fir ununterbrochenen
Betrieb.* Der Ofen arbeitet nach dem Grundsatz
eines Kanalofens; die Kohle wird auf kleinen Wagen
der Hitze entgegengefiihrt und der Koks im Ofen ab-

gekihlt. [Gluckauf 58 (1922) Nr. 24, S. 757/8.]
Alf. Faber: Entwicklung und Fortschritte
in der Urteergewinnung und -Verarbeitung.

Geschichtliches.  Kurze Angaben iber das Coalite-,
McLaurin-, del Monte-, Trent- und Carbocoal-Verfahren.
Zusammensetzung und Eigenschaften von Urteer,
Halbkoks und Schwelgas. Entgasung in Drehtrommel
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und Schweischachtéfen.  Verfahren zur Aufarbeitung
des Urteers. [Z. angew. Chem. 36 (1923) Nr. 1, S. 1/3;
Nr. 2, S. 11/4]

Franz Fischer: Ueber Steinkohlen-Urteer und
seine Ueherhitzungsprodukte. Bemerkungen zu
der Arbeit von F. Schiitz (vgl. St. u. E. 43 (1923) H. 13,
S. 442). [Ber. D. Chem. Ges. 56 (1923) Nr. 3, S. 601/3.]

Ueber Braunkohlenteere, ihre Aufarbei-
tung und Inhaltsstoffe.* Fritz Frank: Auf-
arbeitung des Braunkohlen-Gaserzeugerteers. S. Ruhe-

mann: PlanméRige Untersuchungen der Inhaltsstoffe
der Braunkohlenteere. R. Avenarius: Die Kreosotole
des Braunkohlenteers. [Z. angew. Chem. 36 (1923)
Nr. 20, S. 141/7; Nr. 22, S. 153/6; Nr. 24, S. 165/8.]

R. WeiBgerber und E. Moehrle: Beitrdge zur
Kenntnis der Urteerdle. Ungeséattigte und arorhati-
sche Verbindungen. Paraffineund hydroaromatische Ver-
bindungen. [Brennstoff-Chemie 4 (1923) Nr. 6, S. 81/4.]

J. Mareusson und F. Bottger: Maschinendle aus
Braunkohlenteer. Untersuchungsergebnisse von zwei
aus Braunkohlenteer gewonnenen Maschinenélen. [Mitt.
Materialpruf. 40 (1922) 5. H., S. 250/2.]

Krafterzeugung und -Verwertung.

Allgemeines. Wm. M’Farlane: Betrachtungen
Uber die Anwendung der Elektrizitdt in Stahl-
werken.* Kraftbedarf in Stahlwerken je t Erzeugung
fir Block-, Blech- und Universalwalzwerke sowie Kraft-
kosten je t Brennstoff und je kWst. Erdrterung. [lron
Coal Trades Rev. 106 (1923) Nr. 2866, S. 150/1.]

Abwérmeverwertung.  Kaiser: Nutzt den Ab-
dampf aus! Beispiele fir Umstellung von Kraft-
betrieben auf Abdampfverwertung. [Z. Bayer. Rev.-V. 27
(1923) Nr. 5, S.33/4]

Kraftwerke. W. Noble Twelvetrees: Das Nechells-
Kraft werk beiBirmingha m.* 100000-kW-Ueberland-
kraftwerk. Lageplan. Gebdude. Bekohlungsanlage. [Engg.
115 (1923) Nr. 2978, S. 99/102; Nr. 2982, S. 227/9.]

Dampfkessel.  Edvin Lundgren: Schwedischer
Dampfkessel fir 105 at Ueberdruck.* Kurze
Beschreibung des Atmos-Kessels.  [Power 57 (1923)
Nr. 7, S. 238/41.]

Die Dampfkesselzerknalle im Deutschen
Reiche wéhrend des Jahres 1921. [Z Bayer.
Rev.-V. 27 (1923) NI- 6, S.44/6.]

D C. HeB: Bestimmung der Faktoren

Kesselbetriebes.* Die wichtigsten Merkmale wirt-
schaftlichen Kesselbetriebs: Hoher C02-Gehalt und ge-
ringe Austrittstemperatur der Heizgase, geringer Brenn-
stoffriickstand. Kennzeichnende Wérmebilanz. Betriebs-
schaubilder. [Blast Furnace 11 (1923) Nr. 2, S. 169/72.]

James F. Hobart: Kesseluntersuchung.* Ge-
rate, Schutzkleidung; Untersuchungsverfahren; An-
weisungen zur Feststellung der Kesselbleehstérkc.
[Power 57 (1923) Nr. 6, S. 205/6; Nr. 9, S. 332/4.]

Die Dampfkesselzerknalle im Deutschen
Reiche wahrend des Jahres 1920. Einzelheiten
Uber acht Explosionen. [Z. Bayer. Rev.-V. 27 (1923)
Nr. 5, S. 36/7.]

A Foch und L. Schapira: Zur Kenntnis der
anspruchung von Kesselbdden.* Vergleich der
Ergebnisse der nach verschiedenen Rechnungsverfahren
durchgefihrten Berechnungen. Zusétzliche Fehler durch
Ausfiihrung. [Chal. Ind. (1923) Nr. 35, S. 216/219.]

Dampfmaschinen. P. Stephan: Die letzte Ent-
wicklungder Kolbendampfmaschine,vom wéarme-
technischen Standpunkt betrachtet.* Zusammen-
fassende Betrachtung auf Grund des Entropietempe-
raturdiagramms. [Wé&rme 46 (1923) Nr. 15, S. 151/154.]

O. H. Hartmann: Fortschritte im Dampfkraft-
maschinenbau durch Verwendung von Ho6chst-
druckdampf.* Versuchsanlagen, bisherige praktische
Ergebnisse und Anwendungsméglichkeiten des Dampfes
bis zu 60 at in der Kraft- und Wé&rmewirtschaft. [Glick-
auf 59 (1923) Nr. 8, S. 181/90; Nr. 9, S. 209/15.]

Gaswirtschaft. Schomburg: Gasverbrauch und
Gaswirtschaft im Hitten- und Zeohenbetrieb.*
[Feuerungstechn. 11 (1923), Nr. 12, S. 133/7.]
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Gasmaschinen. Marcel Steffes: Betriebsversuche
an einer Gasgebldsemasehine.* Versuchsergebnissc
einer Reihen -Viertakt -Hochofen - Gasgeblasemasehine.
Gutegrad und Wérmebilanz. [Z. V. d. I. 67 (1923)
Nr. 7, S. 151/3]

GroRgasmaschinen von Schneider, Creusot.*
Gasmaschinen fur Hochofen- oder Koksofengas zum
Antrieb von Gebldsemaschinen und Generatoren, von
500 bis 8600 PS. [lron Coal Trades Rev. 106 (1923)
Nr. 2869, S. 264.]

Dynamomaschinen und Motoren. KarlMeller: Elek-
trische Einzelantriebe. Fir die Wirtschaftlichkeit
malgebende Punkte. Bestimmung des Wirkungsgrades.
Messungen an Drehbénken. [Masch.-B. 2 (1923) Nr. 12,
S. 463/5.]

Elektrische Leitungen. E. Rosseck; Beitrag zur
Berechnung von Drehstrom-Kranzuleitungen
unter Bericksichtigung der Bremslift Vorrich-
tungen.* Angaben (ber den Verbrauch der Brems-
liiftmagnete und -motoren. Beispiel fur Leitungsberech-
nung bei ungleichméRiger Belastung der Phasen. Bestim-
mung der Anlaufszeit. [E. T. Z. 44 (1923) Nr. 13, S. 281/5.]

Sonstige elektrische Einrichtungen. E. Orlich: Die
Tétigkeit der Isolierstoffkommission des V. D.E.
Die Arbeiten der Isolierstoffkommission des Verbandes
Deutscher Elektrotechniker und ihre Bedeutung fir die
Industrie. [E. T. Z 44 (1923) Nr. 8, S. 171/2]

Neuere GroR-Quecksilber-Gleichrichter. [Eng. 135
(1923) Nr. 3506, S. 259/60.]

Riemen- und Seiltriebe. Kutzbach: Aufgaben und
Arbeiten des Ausschusses fir Riemenprifung.
Versuche Uber Schlupf und Reibung. Folgerungen: Ver-
meidung kleiner Scheiben, Anordnung von Spannrollen.
Weitere Aufgaben der Riemenforschung. [Masch.-B. 2
(1923) Nr. 12, S. 453/6.]

Maschinenelemente. Lincke: Versuche an Trans-
missionen.* Feststellung der Energieverluste in Trieb-
werksanlagen. [Masch.-B. 2 (1923) Nr. 12, S. 458/61. ]

Schmierung. V. Vieweg: Bericht Uber die odel-
und Lagerversuche im Maschinenlaboratoriu m
der Physikalisch-Technischen Reichsanstalt.*
Optisches Verfahren zur zahlenmé&Rigen Cntersuchung
der Filmbildung in einem Lager. [Masch.-B. 2 (192.1)
Nr. 12, S. 461/3.]

W. B. Hardy und lIda Doubleday: Grenzschmie-
rung. — Temperaturkoeffizient. EinfluR der Tem-
peraturen von 15 bis 110° auf die Reibungsverhaltnisse
infolge Aenderung des Zustandes der festen Oberflache
oder des Schmiermittels. [Chem. Zentralbl. 1/11 (192.1)
Nr. 12, S. 876 nach Proc. Royal Soc. London A 101
(1922(); S. 487/92.]

v. Hanffstengel: Bericht Uber die Arbeite

des Ausschusses fiur Lagerversuche.* Unter-
suchung von Lagermetallen und vollstandigen Lagern.
Verhalten der Metalle bei versagender Schmierung.
[Masch.-B. 2 (1923) Nr. 12, S. 465/8.]

Fritz Frank: Bericht Uber die Tatigkeit des
Ausschusses fur technische Oelverwendung.
Ursachen von Betriebsstérungen bei Kompressoren.
KraftfluR. Alterserscheinungen an Turbinendlen u. a
[Masch.-B. 2 (1923) Nr. 12, S. 456/8.]

Allgemeine Arbeitsmaschinen.

Geblase. P. Ostertag: Versuchsergebnisse an
einem Turbogebldse Bauart Escher Wyss & Cie.*
[Schweiz. Bauzg. 81 (1923) Nr. 15, S. 181/3)]

Bearbeitungsmaschinen. Hydraulische Niet-
maschinen mit verdnderlichem Nietdruck.* Es
werden sieben Laststufen von 20 bis 130 t durch einen
dreiteiligen Teleskopkolben erreicht. Die Maschine ist

insbesondere fur den Dampfkesselbau bestimmt. [Eng.
135 (1923) Nr. 3506, S. 270.]
Sedgwick-Blechbiegemaschine*. Kurze Be-

schreibung einer neuen Blechbiegemaschine, bei der die
Bleche durch die schwenkbaren Anlegetische um die
Form gebogen werden. [Engg. 115 (1923), S. 300.J
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Forderanlage. F. I’Allemand: Bunker fir Grof3-
rau mférderung im Braunkohlenbergbau.* Eisen-
betonbunker nach Ausfiihrung der Firma Riide, Dresden.
[Bauing. 4 (1923) Nr. 7, S. 198/204.]

Verladeanlagen. Verladekrane fir
5-t-Briickenkran mit Wippausleger fir

Irland.*
Greifer- oder

Lastmagnet-Betrieb fiir Eisenmasseln und Koks. Fahr-
hahnlange 50 m.  Hubgeschwindigkeit 0,5 m/sek,
Fahrgeschwindigkeit langs 0,15, quer 1,5 m/sek. [Eng.

135 (1923) Nr. 3500, S. 94 und 98/9.]

Werkseinrichtungen.

Hans Korzinsky: Neuzeitliche Eisenhitten-
einrichtungen mit besonderer Beriicksichtigung
der Elektroeisen- und Stahlerzeugung.* (Aus-
zug aus Vortrag vor V. d. I. in Teplitz am 17. No-
vember 1922) Bau, Einrichtungen und Betrieb von
neuzeitlichen Hochofenwerken, Stahlhitten und Elek-
trostahlwerken. [Mitt. Deutsch. Ing.-V. in Méhren und
Tschechoslow. 12 (1923) Nr. 2, S. 23/5.]

Roheisenerzeugung.

Hochofenproze®. P. Geimer: Warme wirtschafts-
plan einer Hochofenanlage auf Grund der Stoff-,
Waéarme- und Gasbilanz.* Untersuchungsverfahren.
Stoffbilanz. Warmebilanz. Gichtgashilanz. Warmever-
teilungsplan. [Ber. Hochofenaussch. V. d. Eisenh. Nr. 58. |

Hochofenbau und -betrieb. A. Pavloff: Mdglichkeit
der Darstellung von Roheisen mittels Rohkohle
in Sibirien. Betrachtungen dber die Mdglichkeit und
Schilderung der Vorzige der Verwendung sibirischer
Anthrazite im Hochofen. [Messager technico-economique
russe 1922 Nr. 2, auszugsw. Rev. Met. 20 (1923) Nr. 1,
S. 33/4.]

Winderhitzung. P. Lemoine: Die beschleunigte
Cowperbeheizung nach dem P. S S.-Verfahren.*
Waérmebilanzen. Betrieb ohne und mit P. S. S.-Be-
heizung. [Rev. Met. 20 (1923) Nr. 2, S. 88/94.]

Gichtgasreinigung und -Verwertung. Victor Bouchet
und Otto Johannsen: W irtschaftlichkeit neuzeit-
licher Hochofengasreinigungen im Ruhr- und
Minettebezirk. (ZuschriftenWechsel.) [St. u. E. 43
(1923) Nr. 6, S. 194/6.]

Roheisen. S. B. Phelps: Vergleich von in Sand
gegossenem und mit Maschine gegossenem
Roheisen. In Kokillen gegossene Masseln gewinnen

mehr und mehr an Beliebtheit hei den amerikanischen
Gielereifachleuten. Keine neuen Gesichtspunkte. [Blast
Furnaee 11 (1923) Nr. 3, S. 196/7.]

Paul M. Tyler: Fremde und amerikanische
Roheisen-Gestehungskosten. Unvorteilhafte Lage
ﬁer Vereinigten Staaten auf dem Ausfuhrmarkt. Yor-
riegs- und neue Analysen britischer, lothringischer und
belgischer Roheisen. Bedingungen fiir die lothringische
Hochofenindustrie. Rohstoffbeziehungen zwischen Ruhr
und Lothringen. Belgische Industrieverhdltnisse. Fracht-
kosten und Befdrderungswege in Amerika und Europa.
[Iron Age 111 (1923) Nr. 7, S. 467/70; Nr. 8 S. 533/6;
Nr. 9 S. 605/6. Auszugsw. Iron Coal Trades Rev. 106
(1923) Nr. 2870, S. 305, Nr. 2871, S. 344/5, Nr. 2872,

S. 381] . .

sonstiges. Wiederbelebung bei Kohlenoxyd-
vergiftung. Bericht Uber Versuche der American Gas
Association. Kohlenoxyd hat keine unmittelbar giftige

Wirkung aufs Gehirn und andere Organe, sondern wirkt
nur durch seine Verbindung mit dem H&moglobin des
Blutes. Bei tiefer Ohnmacht und geringer Atmung
wurden gute Erfolge erzielt durch Atmung eines Ge-
misches von Sauerstoff (95 %) und Kohlenséure (5 °0).
Letztere regt Atmung an. [Gas Wasserfach 66 (1923)
Nr. 11, S. 159 (nach Eng. Gas Journal 160 (1922)
Nr. 3101 S. 173))]

Eisen- und Stahlgiel3erei.

Allgemeines. Herstellung von GuBsticken fir
den Hudson-Tunnel.* Der lichte Durchmesser des
neuen doppelten Hudson-Tunnels in New York ist 9,00 m.
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Die Wandungen des Tunnels auf eine Strecke von 200 m
sind vornehmlich aus GufReisen, einzelne Teile aus Stahl-
gufl gefertigt. Einzelheiten Uber die Konstruktion und die
Ausfuhrung der Platten in der GieRRerei und Bearbeitungs-
werkstatte. [lron Age 111 (1923) Nr. 10, S. 663/7.] '

Gattieren. H. L. Campbell; Neuere Verfahren
fir Kuppelofengattierungen. Einwirkungen des
Schrottzusatzes auf das Eisen. Verdnderungen der
Fremdkdrper-Gehalte des Eisens beim Umschmelzen.
Graphische Verfahren zur Bestimmung der Gattierungs-
bestandteile. [Chem. Met. Engg. 28 (1923) Nr. 11, S. 492/5.]

Formstoffe und Aufbereitung. C. Irresherger: Ein-
fluR des Aufbereitungsverfahrens auf Binde-
kraft und Durchlédssigkeit des Formsandes.*
Feststellung des Kornungsverhéltnisses, der Bruch-
und Druckfestigkeit von Kernen sowie der Binderauf-
nahmefdhigkeit. ~ Schluffolgerungen. [St. u. E. 43
(1923), Nr. 9, S. 297/301]

Modelle, Kernkasten und Lehren. Joseph Horner:
Anfertigung von Kernkasten.* Verschiedene Ar-
beitsverfahren. [Foundry 51 (1923) Nr. 4, S. 157/60;
Nr. 5, S. 188/92.]

Formerei und Formmaschinen. U. Lohse: Der
heutige Stand des Formmaschinenbaues.
Il. Kraftformmasohinen.*  Maschinen mit aus-
schwenkbarer Modellplatte (Doppelpressung, StapelguR,
kastenlose Formen). Drehtisehmaschinen. [Z. V. d. I. 67
(1923), Nr. 12, S. 273/7.]

T. F. Hardyman: Verfahren der Maschinen-
formerei.* Billige Modelle sind nicht immer wirt-
schaftlich. Kosten fir Modellplatten. Aufsatzrahmen
fur Formpressen. Kostenunterschiede fiir Formerei
mittels PreBluft- (Ruttel-) und Druokwassermaschine.
[Foundry Trade J. 27 (1923) Nr. 344, S. 229/33.]

Schmelzen. Y. P. Zalessky: Verwendung von
Torfkoks zum Schmelzen im Kuppelofen. Be-
richt Uber Versuche, die bei 25 % Schmelzkokszugabe
zu brauchbarem Eisen fuhrten. Niedriger Ofen.
Schwache Windpressung.  Waéarmebilanz.  [Messager
soientifique et technique russe 1922 Nr. 6, S. 58/66;
auszugsw. Rev. Met. 20 (1923), Nr. 1, S. 49/50.]

Leon Thomas: Ueber die mechanische Be-
gichtung der Kuppeldéfen.* Verwendung von Hénge-
bahnen. [Fonderie mod. 17 (1923), Nr. 3, S. 63/6.]

Betriebsuberwachungs - Vorrichtungen fur
Kuppeléfen*. Vorrichtungen der ,,Hydro“-Apparate-
bauanstalt zur Messung der Windmenge und des Wind-
drucks. [Gie. 10 (1923) Nr. 12, S. 109/11]

GrauguB. H. E. Diller: Gieen von Radnaben
bei vollstdndiger Kernformerei.* Herstellung von
leichten Speichenrédern fur landwirtschaftliche Maschi-
nen u. dgl, Schmiedeiserne Speichen und Radkranz
in Verbindung mit guReiserner Nabe. Form aus Kern-
sticken zusammengesetzt. Kerne auf Wandform-
maschine angefertigt. [Foundry 51 (1923),Nr. 5, S. 169/75.]

TemperguB. F. L. Prentiss: Behandlung des
Tempergusses bei seiner Darstellung.* Einrich-
tungen der Maumee-Malleable Castings Co. in Toledo,
Ohio, zur Befdrderung von Formen und GuBstiicken.
Schmelz- und Temperéfen. Rummelfasser. [lron Age
111 (1923) Nr. 9, S. 591/4.]

StahlformguB. K. Justrow, R. Krieger und R. W.
Miller: Einige Betrachtungen uber die Werk-
stoffprufung hei StahlformgufB. (Zuschriften-
wechsel.) [St. u. E. 43 (1923) Nr. 9, S. 306/9.]

SchleuderguB. George F. Tegan; Sondererzeug-
nisse aus SchleuderguB.* Herstellung von scheiben-
formigen Rohhldcken fur die Herstellung von Radreifen,
Radscheiben, Draht und anderen Fertigerzeugnissen
nach dem MeConway-Verfahren. [lron Age 111 (1923),
Nr. 5, S. 337/8.]

GuBputzerei und -bearbeitung. W. Kaempfer: Lei-
stung von Sandstrahlgebldsen.* EinfluB des
Lufthedarfs und Luftdrucks, der Sandmenge und Sand-
kornung, cdes Blaswinkels und der Disenarten auf die
Leistung von Sandstrahlgebldsen. Richtlinien fir die
Auswahl  von Sandstrahlgebldsen. Angaben Uber Lei-
stungen.  [St.u. E. 43 (1923), Nr.13, S. 425/30.]

Zeitschriftenschau.
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Wertberechnung. Peter J. Hill: Ein praktisches
Selbstkostenberechnungsverfahren fir Klein-
und Mittelgu -GielRereien.* Grundlegende Eintei-
lung: Material, Arbeit, allgemeine Unkosten, mittelbare
und unmittelbare Kosten. Die einzelnen Posten. [Foundry
Trade J. 27 (1923) Nr. 342, S. 190/3; Nr. 343, S. 215/6.]

Sonstiges. Hans Winkelmann: Unfallverhitung
in Gielereien. Unfallgefahren bei der Sandauf-
bereitung, in der Formerei, beim Schmelzen und GieRen,
bei der Beférderung der Werkstoffe, in Trockenkammern.
[z. Gew. Hyg. 28 (1922) Nr. 10, S. 169/70; Nr. 11,
S. 186/7; Nr. 12, S. 203/4; 29 (1923) Nr. 1, S. 10/12]

Erzeugung des schmiedbaren Eisens.

FluReisen (Allgemeines). H. D. Hibbard: Heiz-
werte der Elemente bei der Stahlerzeugung.
Heizwerte. Verhalten des Kohlenstoffs im Hochofen
und Martinofen. Wirkung des Aluminiums und Titans
auf das Verhalten des Kohlenstoffs. Bedeutung des
Siliziums beim Bessemer- und Martinverfahren. Zugabe
von Aluminium. [lron Age 111 (1923), Nr. 2, S. 143/4.
Metal Ind. 22 (1923) Nr. 10, S. 233/4; Nr. 11, S. 262.]

J. Kent Smith: Das GielRen von Blocken.* Er-
starrungsverhdltnisse in der Kokille. Mittel zur Ver-

hitung von Lunkern. GieRtemperatur. [Metal Ind.
22 (1923) Nr. 8, S. 169/71)]
F. L. Collins: Krafterhaltung in Stahlwerken.*

Zum Bericht von Entwisle, vgl. St. u. E. 42 (1922),

S. 1884. Kraftquellen im Stahlwerk und ihre Aus-
nutzung. [lron Trade Rev. 71 (1922) Nr. 23, S. 1561/3.]
J. T. Wright: Wirkungsgrad des basischen

Siemens-Martin-Verfahrens. Generatorgas und an-
dere Heizgase. Flammentemperaturen bei verschiedenen
Luftmengen und Sauerstoffzusdtzen. Bad und Schlacke.
[Iron Coal Trades Rev. 106 (1923) Nr. 2867, S. 183/4.]

Paul Oberhoffer und Fritz Koerber: Das Ver-
halten des Mangans im basischen Herdfrisch-
verfahren.* Ruckfihrung des Mangans aus der
Schlacke. EinfluB der Basizitadt der Schlacke, des Erz-
zusatzes, der Menge und Form des Mangans im Einsatz
sowie des Kohlenstoffgehaltes im Bade. Abhéngigkeit
der Schmelzungsdauer und der Temperatursteigerung
des Bades vom Kohlenstoffgehalt. =~ Abhéngigkeit der
Festigkeit und Dehnung von der Gieltemperatur.
[St. u. E. 43 (1923) Nr. 10, S. 329/34.]

| Elektrostahlerzeugung. A. Stromboli: Die italie-
nische Eisenfrage wund elektrische Eisen-
gewinnung. Statistische Mitteilungen. Zusammen-
stellung der Elektrostahlwerke in Italien. (Vortrag vor
der Associazione Elettrotechnica Italiana in Turin.)
[L’Industria 37 (1923) Nr. 3, S. 47/50.]

Der elektrische Metallschmelzofen, Bau-

art Brown-Boveri.* Der Ofen hat zwei obere senk-
rechte Kohlenelektroden und eine feste Bodenelektrode
und soll mit einer Fassung von 200 bis 300 kg zum
Schmelzen von Metallen aufer Eisen dienen. Angaben
Uber Leistungen und Kraftverbrauch. [Centralbl.
Hutten Walzw. 27 (1923) Nr. 8, S. 117/9; Nr. 9, S. 133/6.]

C. Svenson: Elektrische Stahlherstellung
unmittelbar aus dem Erz. Vorbereiten des Ein-
satzes. Sehmelzversuohe mit reduzierendem Gas und
mit Koks. Erzeugung eines Rohstahles, Raffinieren des-
selben im elektrischen Ofen. [Tek. Ukeblad 70 (1923)
Nr. 1, S. 8/10.]

Selmer-Olsen: Charakteristische Verhéaltnisse
bei Lichtbogendfen, insbesondere bei Hoéroult-
o6fen. Untersuchungen lber Kraftbedarf. [Tek. Ukeblad
69 (1922) Nr. 47, S.427/8.]

Elektrische Eisen- und Stahlherstellung in

Brasilien. [Tek. Tidskrift 52 (1922) Nr. 50, S. 808/10.]
J.  Vorburgh: Ansticken von Kohleelek-
troden. Praktische Angaben zur Ausfiihrung von An-

stiokungsarbeiten. [E. T. Z. 44 (1923) H. 10, S. 224,
nach Electrical World 77 (1921), S. 586.]

A*  Legierte Stahle. H. W. Gillett und E. L. Mack:
Erzeugung legierter St&hle im Laboratorium.*
Lichthogen-Versuohsofen fiir kleine Schmelzen. Er-
zeugung von Versuchsschmelzen von Silizium-Mangan-j
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Molybdan-, Chrom-, Vanadin-, Nickel-, Kupfer-Nickel-,
Aluminium-, Uran-, Zirkon-, Cer-, Bor-Stahlen.
Deutung der Ergebnisse. Wiedergewinnung der Zusatz-
metalle. [Department of the Interior, Bureau of Mines,
Washington 1922, Bulletin 199.]

Verarbeitung des schmiedbaren Eisens.

Walzen. Wilh. Tafel und Er. Schneider: MaRBstab
fur die Leistung unserer Walzenstrafen.*
Theoretische, verlustlose und tatsdchliche Stunden-
erzeugung. Leistungsgrad und Soll-Leistung.  Kritik
31 untersuchter Stralen. [St. u. E. 43 (1923) Nr. 11,
8378/4.]

keit auf das Ausbringen.* Walzwerksantrieb durch
Gleichstrommotoren ermdglicht genauere Geschwindig-
keitsregelung; Bedeutung fur den Betrieb. Wahl der
Antriebsmotoren.  Schaltungsskizzen. Walztemperatur
und Kraftbedarf. [lron Trade Rev. 122 (1923) Nr. 4,
S 293/7; lron Age 111 (1923) Nr. 6, S. 411/4.]

Walzgeschwindigkeit und Walzprogramm.
Hinweis auf die Vorteile der Verwendung groRer Walzen-
durchmesser, auch fir die Herstellung leichter Profile.
[Metallb6rse 13 (1923) Nr. 8, S. 333/4; Nr. 9, S. 401/2.]

Walzwerkszubehér. R. W. McNeil: Die Material-
bewegung in Walzwerken.* Lediglich Schalt-
einrichtungen fiir Walzwerke. [Blast Fumace 11 (1923)
Nr. 2, S. 161/3]

Blechwalzwerke. Ein neues Universalblech-
walzwerk.* Umkehrduowalzwerk der Youngstown
Sheet and Tube Co. fur Bleche bis 1200 mm Breite;
760er Horizontal-, 560er Vertikalwalzen. Horizontal-
walzen schnell auswechselbar. [lron Age 111 (1923)
Nr. 2, S. 165; Iron Trade Rev. 72 (1923) Nr. 2, S. 169.]

Form- und Stabeisenwalzwerke. H. E. Dauvis:
Neues Walzwerk mit elektrischem Antrieb bei
Chicago.*  Morgan-Handelseisenwalzwerk der Inter-
state Iron and Steel Co. Antriebsmotor fir Vorstralle
1500 PS, FertigstraBe 2000 PS; Drehstrom von Ueber-
landkraftwerk auf 2000 V herabtransformiert. [Blast
Fumace 11 (1923) Nr. 2, S. 164/6.]

Schmieden. Schmieden und Schmiedearbeit.*
Wahl und Prifung der Werkstoffe. Uehersicht (ber
die verschiedenen Schmiedeverfahren. Schmieden von
Hand, unter Hammer, Presse und im Gesenk; als Ar-
beitsbeispiele Herstellung von Turgriffen, Kettengliedern,
Achsen, Steuerrudern, Ankerketten. [Metal Ind. 22 (1923)
Nr. 6, S. 131/2; Nr. 7, S. 155/7; Nr. 8, S. 177; Nr. 9,
S. 203/6; Nr. 10, S. 231/2; Nr. 11, S. 259/61.]

Arthur Stubbs: Die Herstellung von Ge-
senkschmiedestiicken. Allgemeines Giber Hartung der
Gesenke, Wéarmebehandlung und Geflige. (Forts, folgt.)
[Metal Ind. 22 (1923) Nr. 12, S. 287/9; Nr. 13, S. 315/6.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.

Lieck: Der elektrische Nieterhitzer.* Wir-
kungsweise, Handhabung, Leistungen und Betriebs-
kosten, Bauarten, Richtlinien fiir die Auswahl. Her-
stellerfirmen.  [Bauing. 4 (1923) Nr. 4, S. 115/22]

Tischhesteck-Eorsohung. Unter Vorsitz von
C. H. Desch arbeitete das Institut fir angewandte
Wissenschaften der Universitdt Sheffield ein kurz an-
gedeutetes Arbeitsprogramm fiir die Messerindustrie
aus. [Metal Ind. 22 (1923) Nr. 14, S. 331]

Warmebehandlung d. schmiedbaren Eisens.

Gluhen. O. Déahne: Neuzeitliche Gluh-,
Hérte- und Einsatzdéfen.* [Ind. Techn. 4 (1923)
Nr. 4, S. 76/8.

Zementieren. E. W. Ehn: Die Einsatzhartungs-
anlage der Timken Roller Bearing Co.* Sonder-
ofen und Abschreckmaschinen. Temperaturiber-
wachung. Gilteprifungen. Arbeitsweisen. [Chem. Met.
Engg. 28 (1923) Nr. 13, S. 578/87.]

Schneiden und Schweillen.

Allgemeines. Ueber die Verwendung von
SchweiRpulvern bei der autogenen SchweiBung.
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Uehersicht Uber einige Verfahren und Patente.
Metallbearb. 16 (1923) Nr. 5, S. 59/61.]
Elektrisches SchweiRen. Eine Entwicklung des
,Cyc-Are“-SchweiBverfahrens.* Beschreibung der
Maschinen.  Das Verfahren beruht darauf, daR ein
Lichtbogen eine genau bestimmte Zeit zwischen den zu
schweillenden Teilen spielt, die dann durch Federn in
Kontakt gebracht werden. Anwendung neuerdings auch
fir Stahlschweifung. [Eng. 135 (1923) Nr. 3508, S. 306/9.]

Oberflachenbehandlung und Rostschutz.

C. C. Lance: Neues Verbleiungsverfahren fur
Rohre und Bleche.* Die Gegenstinde werden in

[Autog.

E. Stoltz: EinfluR der Walzgeschwindige-inem besonderen Vorverfahren, das ndher angegeben

wird, vorverbleit, dann auf dem (blichen galvanischen
Wege fertiggemacht. [Power 57 (1923) Nr. 13, S. 482/3.]

B. Zschokke: Ein neues Verfahren zum
Rostschutz von Eisen und Metallkonstruk-
tionen.*  Anwendungen verschiedener Rostschutzver-
fahren, die auf der Wirkung von wésserigen Chromsalz-
lésungen u. dgl. beruhen. Verwendung im Eisenbeton-
bau. [Rev. Met. 20 (1923) Nr. 3, S. 165/74.]

Sonderstéhle.

Mehrstoffstahle. Schraubenkupplungen aus
Nickel-Chrom-Stahl.* Ergebnisse mit Kupplungen
der Firma Lammell Laird & Co. in Sheffield. [Hanomag-
Nachrichten 10 (1923) Nr. 112, S. 42/3.]

Rostfreie Stahle. J. H. G. Monypenny: Rost-
freier Stahl. Seine Eigenschaften und seine
Anwendung im Ingenieurwesen. Einflu® der
Warmebehandlung, Lufthéartbarkeit, mechanische Eigen-

schaften und Anwendungen. Kurze Erdrterung. [Iron
Coal Trades Rev. 106 (1923) Nr. 2871, S. 342/3.]
G Tammann und E. Sotter: Ueber das elektro-

chemische Verhalten der Legierungen des
Eisens mit Chrom, des Eisens mit Molybdén
und des Eisens mit Aluminium.* Verhalten nach
verschiedener Polarisation. EinfluR des vorherigen
Schmirgelns sowie von Reduktions- und Oxydations-
mitteln. Die edlen Eigenschaften der Cr-Legierungen
sind auf Passivierung zurlckzufuhren. Die Grenze
liegt zwischen 15 und 20 % Cr bei kathodischer, zwischen
10 und 15 % bei anodischer Polarisation. Theorie der
Passivierung als Sauerstoffbeladung ohne Oxydbildung.
[Z. anorg. Chem. 127 (1923) Nr. 3, S. 257/72.]

Stahle fur besondere Zwecke. Legierte Stahle
beim Motorwagenbau. Allgemeine Betrachtungen
des Herausgebers der Zeitschrift. =~ Zusammensetzung
und Verwendung von Standard-Stahlen. [Blast Furnace
11 (1923) Nr. 3, S. 198/200.]

Sonstiges.  Eugene C. Bingham: Kuhlflussig-
keiten.* Eingehende Untersuchungen tiber die Wirkungs-
weise und Prifung von Kihldlen fir spanab-
hebende Werkzeuge. Anwendungsarten. [Technologie
Papers Bureau of Standards Nr. 204.]

J. H. Nelson: Werkstoffe fur Gesenkpressen.
Bedeutung der Zusammensetzung und Wé&rmebehand-
lung. [lron Trade Rev. 72 (1923) Nr. 11, S. 807.]

Ferrolegierungen.

K. P. Grigorovitch: Herstellungsversuche von
Ferro-Wolfram.* Schmelzversuche mit japanischem
Scheelit und russischem Wolframit. [Rev. Met. 20 (1923)
Nr. 3, S. 183/8.]

Eigenschaften des Eisens und ihre Prifung.

Allgemeines. K. Hansen: Mechanische Werk-
stoffprifung von Eisen und Stahl. Wendet sich
scharf gegen die Unzuldnglichkeit der bisherigen ,tech-
nologischen*  Prifverfahren (ZerreiBversuch, Harte,
Kerbzéhigkeit). Erst durch Einfihrung physikalischer
Prifungen koénne dem Wirrwarr abgeholfen werden.
[Techn.CBI. 13 (1923) Nr. 14, S. 97.]

Rudolf Stotz: Amerikanische und englische
Prifungsverfahren und Gutevorschriften fur
TempergufB.* Probestababmessungen Technologische
Prifungen. Erldauterungen zu den Abnahmevorschriften.
[GieR.-Zg. 20 (1923) Nr. 8, S. 121/3.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkirzungen siehe Seite 123 bis 126.
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J. Shaw: Probestdbe. Weitere Zuschrift Uber
Herstellung und Abmessungen von Prifstdben fir GuR.
[Foundry Trade J. 27 (1923) Nr. 343, S. 208.]

Prifmaschinen. F. Mohr: Neuzeitliche Prif-
maschinen und Prifeinrichtungen.*  (SchluR.)
Versuchsbohrmaschinen, Dauerprifmaschinen, Kugel-
druckpressen, Federprif-, Verdrehungs-, Abnutzungsprif -
undBiege-Maschinen. [Z.V.d. I. 67 (1923)Nr.14, S.336/40.]

Zugfestigkeit. Mathematische Bestimmung
des Elastizitdtsmoduls.* Zuschriften von E. A
Richardson und S. Timoshenko. [Mech. Engg. 45 (1923)
Nr. 4, S. 259/60.]

Malaval: Das Gesetz der bleibenden Ver-
formungen bei Zug und Druck.* Ergdnzter Aus-
druck der friheren Veroffentlichungenl). [Génie civil 82
(1923) Nr. 13, S. 303/5.]

Ueber die Bestimmung der ZerreiBRfestig-
keit eines plastischen Metalls aus dem Stauch-
versuch.* Zuschriftenwechsel zwischen F. Koerber und
Fr. Nielsen Gber die mathematische Auslegung der Arbeit
von F. Koerber. [St. u. E. 43 (1923) Nr. 6, S. 196/9.]

Richard Mailander: Ueber statische und
dj'namische Stauch- und ZerreiBversuche.*
Zur Stauchung von Kupferzylindern durch Schlag war
eine erheblich groBere Arbeit nétig als durch statischen
Druck.  Bei SchlagzerreiBversuchen -wuchs die zum
Zerreiflen notige Gesamtarbeit mit abnehmender Schlag-
starke (bei vergroBerter Schlagzahl). Die Einschniirung
ist hei gekerbten und ungekerbten Proben etwa die
gleiche wie heim statischen Zerreiversuch. Die Dehnung
und die zum ZerreiRen erforderliche Arbeit ist mit Aus-
nahme hei Mn-Stahl groRer, insbesondere bei wiederholten
kleineren Schlagen. [Kruppsche Monatsh. 4 (1923),
S. 39/51.]

Hérte. Gilbert E. Stecher: Das Shore-Sklero-
skop. Personliche Bemerkung tber die Prifung von
Stahlkugeln durch Aufspringenlassen. (Umgekehrte
Skleroskop-Priifung.)  [Chem. Met. Engg. 28 (1923)
Nr. 11, S. 483]

Kertschlagfceanspruchung. Fillunger: Theorie
und Praxis der Kerbsehlagprobe. Kurzer Bericht
Uber einen Vortrag vor dem 0sterreichischen Normen-
ausschuB. Die Kerbzéhigkeit ist keine Materialkon-
stante. [Mitteilungen des ONIG 3 (1923) Nr. 1/2, S. 2/3.]

Dauerbeanspruchung. Wawrziniok: Die Er-
mudung der Werkstoffe. Ansichten des Verfassers,
nach denen eingetretene Ermiidung nur Folgeerscheinung
von mechanischen Stoffveranderungen ist und durch
Kerbschlagproben und Léslichkeitsversuche nachweisbar
sein muB. Eine ,,Erholung“ durch Ausruhen wird ver-
neint. [Mitt. Inst. f. Kraftfahrwesen an der S&chsischen
Technischen Hochschule Dresden 1 (1923), S. 46/8.]

Wann tritt der Bruch ein? Kurze Plauderei
Uber das Ermidungsproblem. [Chem. Met. Engg. 28
(1923) Nr. 11, S.481.]

P. Ludwik und R. Scheu: Das Verhalten der
Metalle bei wiederholter Beanspruchung.* Tor-
sions-, Biege- und Schlagdauerversuche. Beziehungen
zwischen Beanspruchung, Wechselzahl, Hérte, Schmeidig-
keit, mechanischer und thermischer Vorbehandlung.
Verfestigung und Korngestalt. Gefligednderungen. Aus-
gedehnter Meinungsaustausch (in der Z. f. Metallk.).
[z. V. d. 1. 67 (1923) Nr. 6, S. 122/6; Z. f. Metallk. 15
(1923) Nr. 3, S. 68/73.]

Magnetische Eigenschaften. E. Gumlieh: Ueber
eine einfache Methode zur Bestimmung des
Hysteresisverlustes von Eisenproben und uber
einige 'magnetische Erfahrungsregeln.* Kritik
und Ergénzung der von Anderson und Lance2 ge-
gebenen Formel. Weitere Beziehungen zwischen Koerzi-
tivkraft, Remanenz und Maximalpermeabilitat. [E. T. Z
44 (1923) Nr. 4, S.81/3]

Ellis H. Crapper, G. A. Watson: Vorgeschlagene
Abnahmevorsehriften fur Dauermagnetstédhle.
Weitere Zuschriften uber die praktische Bedeutung der
einzelnen magnetischen Eigenschaften. [Engg. 115

*) Comptes rendus 176 (1923) S. 488/90.
2 Engg. 114 (1922), S. 351.
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(1923) Nr. 2985, S. 329; Nr. 2988, S. 429; Nr. 2989,

S. 460.]
GuReisen. E. Adamson: Physikalisches vom
GuReisen.* EinfluR der Temperatur auf die Gefiige-

ausbildung und Zusammensetzung. Grenzen der Phasen-
gesetze. Der (berragende EinfluB der Kohlenstofform
auf die molekular-physikalischen Eigenschaften des GuR-
eisens. [Foundry Trade J. 27 (1923), Nr. 345, S. 257/60. |

J. E. Hurst: Kritik der Arbeit: ,Physikali-
sches vom GuReisen“.* Richtigstellung fehlerhafter
Bemerkungen der Arbeit von Adamson. Die Bedeu-
tung der Abkihlungskurven und des Graphitgehalts.
[Foundry Trade J. 27 (1923) Nr. 345, S. 261/2.]

Smalley: Voluméanderungen von GuBeisen
bei der Verfestigung.* Erwiderung auf die Zu-
schriften von S. G. Smith und anderen. [Foundrj7
Trade J. 27 (1923) Nr. 342, S. 202/4.]

J. Shaw, Member: Probestdbe. Weitere Zu-
schriften betr. GuR-Prifstdbe. [Foundry Trade J. 27
(1923) Nr. 344, S. 234; Nr. 347, S. 288]
GuRB-Prufstdbe. [Foundry Trade J. 27 (1923) Nr. 344,
S. 234]

S. G. Smith: Die Bedeutung der Prifstdbe
fir GuBsticke.*  Ergebnisse von Durchbiegungs-
proben hei verschiedener Last. EinfluB der Zusammen-
setzung und Wéarmebehandlung. [Foundry Trade J. 27
(1923) Nr. 345, S. 248/50.]

Draht und Drahtseile.
Entwicklungen der
Wickelungsarten und ihre Vorteile.
Rev. 106 (1923) Nr. 2872, S. 378/9.]

Eisenbahnmaterial. J. M. Snodgrass und F. H.
Guldner: Untersuchung Uber die Eigenschaften
Teil 11l.  Durch die

T. Albert Taylor: Neuere
Stahldrahtseile.* Neue
[Iron Coal Trades

von Hart-Wagenradern.
Bremse hervorgerufene Spannungen. Rei-
bungskoeffizienten und die Bremsschuhab-

nutzung.*  Ausgedehnte Untersuchungen Uber den
Verschlei® und die durch Bremsen hervorgerufene
Waérmeentwicklung. Beziehungen zwischen Spannungen
und Waérmeausdehnung. Die Wirkungen der Bremse.
Folgerungen fur die Ausbildung der R&der. Starke und
andauernde Bremswirkung kann Risse hervorrufen.
[Universitv of .lllinois Bulletin 20 (1923) Nr. 3.]

Werkzeugstahl. H. S. Brainerd: Abnahmebe-
dingungen und Wa&rmebehandlung von Bohr-
stahl.* Normal-Zusammensetzung und Abmessungen
von Hohlbohrerstahl.  Vorschriften fir Waéarmebehand-
lung und Fertigstellung. [Min. Metallurgy 4 (1923)
Nr. 195, S. 119/20.]

Sonstiges. A. Magnus: Die spezifische Wérme
des Kohlenstoffs, Siliziums und Siliziumkar-
bids bei hohen Temperaturen.* [Ann. Phys. 70
(1923) Nr. 4, S. 303/31.]

Harold F. Massey: Das FlieBen der Metalle
wahrend des Schmiedens. [Il.* Fortsetzung der
Erdrterung tber das FlieRen in heiRem Zustand. EinfluB
von Temperatur und Zeit. [Forg. Heat Treat. 9 (1923)
Nr. 2, S. 122/7]

Metallographie.

Allgemeines. 1lenry S. Rawdon: Das Geflige
und seine Beziehungen zu den Eigenschaften
der Metalle.* Allgemeines Uber die Bedeutung des
Gefliges und der beeinflussenden Faktoren. Anwen-
dungen der Metallmikroskopie in Beispielen. Fehler-
ursachen. [Trans. Am. Soc. for Steel Treating 3 (1923)
Nr. 6, S. 649/79.]

Einrichtungen und Apparate. Ueber einen neuen
elektrisch heizbaren Muffelofen mit leicht
auswechselbaren Drahtheizkérpern.* Verwend-
bar bis 1000 0 bei 2,6 kW. Ofenraum 25 x 40 X 15 cm.
Hersteller H. Seibert, Berlin N 20. [Chem.-Zg. 47 (1923),
Nr. 44, S. 317)]

Metallurgisches. Der
eingeschlossener Gase
stellung neuerer Forschungsergebnisse.
27 (1923) Nr. 343, S. 209/11-1

H. J. French:
Differential -Temperatur-Zeit -Kurven der ther-

EinfluR geldster oder
im GuReisen. Zusammen-
[Foundry Tr. J.
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mischen Analyse.* Beschreibung und Ergebnisse.
[Trans. Am. Soe. for Steel Treating 3 (1923) Nr. 6, S. 640/8.]

Magnesia als Poliermittel. Hinweis auf die
Verwendungsmdglichkeit fur metallographische Fein-
schliffe. [Chem. Met. Engg. 28 (1923) Nr. 10, S. 441)]

Walter M. Mitchell: Das metallurgische Mikro-
skop. Il.* Besprechung der einzelnen Bauarten;
Strahlengang, Farbfilter, Schema fir die zum Ver-
stdndnis der Bilder nétigen Angaben (iber Zusammen-
setzung, Aetzung, VergroRerung, Eigenschaften. [Forg.
Heat Treat. 9 (1923) Nr. 2, S. 106/12.]

Physikal.-Therm. Verhalten. Saul Dushman und
Irving Langmuir: Der Diffusionskoeffizient in
festen Kdrpern und sein Temperaturkoeffizient.
Berechnung des Temperaturkoeffizienten, wenn bei
einer Temperatur der Diffusionskoeffizient bekannt ist.
[Phys. Rev. (2) 20 (1922) Nr. 1, S. 113 nach Phvs. Ber. 4
(1923) Nr. 6, S. 281.]

Gefuigearten. Colin Rresty: Mikroskopische Un-
tersuchung von GuReisen.* Allgemeinverstandlich.
Herrichtung und Beobachtung der Proben. Die auf-
tretenden Gefligebestandteile. [Foundry Trade J. 27
(1923) Nr. 346, S. 273/9.]

M. Portevin: Die Struktur der Eutektika.*
Kornmessungen und Morphologie. Entstehung der Eutek-
tika. EinfluB von Kernzahl, Kristallisationsgeschwindig-
keit und Oberflachenspannung. [Metal Ind. 22 (1923)
Nr. 11, S. 334/6; Nr. 15, S. 362/4.]

H. S. Rawdon und S. Epstein: Das Geflige mar-

tensitiseher Kohlenstoffstdahle und die Geflige-
anderungen heim Anlassen. Auch die eingehenden
Untersuchungen UGber die Gefligednderungen konnen
die wahre Natur des Martensits nicht aufklaren. [Scien-
tific Papers of the Bureau of Standards Nr. 452; Aus-
zug J. Frankl. Inst. 195 (1923) Nr. 2, S. 241/3]

Theorien. Anson Haves, W. J. Diederichs, W. M.
Duulap; Versuche Uber dierasche Graphitisierung
weilen GuBeisens und eine Theorie Uber den
.Mechanismus der Graphitisierung.* EinfluR ver-
schiedener Wérmebehandlung auf Gefiige und Eigen-
schaften. Erdrterung. [Trans. Am. Soc. for Steel Trea-
ting 3 (1923) Nr. 6, S. 624/39.]

Kaltbearbeitung. F. C. Lea, V. A. Collins, E. A. F.
Rceve: Der Elastizitdtsmodul kaltgezogener Me-
talle als eine Funktion der Anlaftemperatur.*
Versuche an Bronzerohren. [Metal Ind. 22 (1923) Nr. 13,

S 309/12.]
EinfluR der Warmebehandlung. Howard Scott:
Der EinfluR hoher Abschrecktemperatur auf

das Kleingefiige von Hochkohlenstof f-Stahlen.*
Entstehungsmadglichkeiten und Ausbildung des Austenits.
Bei Stdhlen Uber 15 % C kann Austenit auch durch
verhéltnismaRig geringe Abkiihlungsgeschwindigkeit er-
halten werden. EinfluR der Warmespannungen auf die
Gefiigeausbildung. [Trans. Am. Soc. for Steel Treating 3
(1923) Nr. 6, S. 593/623.]

L. Grenet: Begriffsbestimmung und Bedin-
gungen derWarmebehandlungvonLegierungen.*
(SchluB.) Diagramm-Besprechung des 12 %-Mn-Stahls.
Das Wesen der Abschreckung. Umwandlungen ohne
Phasendnderung. Zementation. [Techn. mod. 15 (1923)
Nr. 7, S. 203/9.]

Albert Portevin: Aenderungen des Fassungs-
vermdgens von Stahlhohlkdrpern bei der Warme-
behandlung.* Beobachtungen uber die Volumver-
&nderungen verschieden warmebehandelter Granaten.
EinfluB der Gefligednderungen und Spannungen. [Comptes
rendus 176 (1923) Nr. 13, S. 897/9.]

Larry J. Barton: Wé&rmebehandlung von Koh-
lenstoff- und legierten Elektro-Schmiede-Stéh-
len.* Kennzeichen der einzelnen Stahlsorten und der
EinfluR der Warmebehandlung auf die Eigenschaften-
Zahlenangaben. [Forg. Heat Treat. 9 (1923) Nr. 2,
S. 102/5.]

R. R. Moore und E. V. Schaal: Die Warme-
behandlung legierter Stahle.* EinfluR der Wéarme-
behandlung auf Gefiige und Eigenschaften von Cr-Ni,
Cr-V und Cr-Mo-Stdhle. EinfluB des Anlassens auf

Zeitschriftenschau.

Stahl und Eisen. 577

Zahlreiche Zahlentafeln, 40 Geflige-
2, S 113/21]

Elastizitatsmodul.
bilder. [Forg. Heat Treat. 9 (1923) Nr.

F. Rapatz und H. Pollack: Untersuchungen iber

Ab messungsdnderungen der Stdhie heim Har-
ten.* EinfluR der Zusammensetzung und der Ab-
messungen. Versuche an Zylindern mit durchhartendem
und normalem Stahl. [Masch.-B. 2 (1923) Nr. 10, S. 94/7.]

Zweistoffdiagramm. P. Oberhoffer und A. Galla-
schik: Beitrag zur Kenntnis der Eisen-Arsen-
Legierungen.* [St. u. E. 43 (1923) Nr. 12, S. 398/400.]

Réntgenographie. H. Mark und K. WeiRenberg:
Réntgenographische Bestimmung der Struktur
gewalzter Metallfolien.* Mit Hilfe eines neuen Ver-
fahrens wurde in verschiedenen Metallfolien eine aus-
gezeichnete Gitterlage (Walzriehtung |j [112], Quer-
richtung || [111], Foliennormale || [110]) bestimmt.
Danach scheint sich bei Ag, Al, Au, Cu und Pt die Rhom-
bendodekaederflaehe als Gleitebene zu betétigen. [Z
Physik 14 (1923), Heft 5, S. 328/41.]

Zweite Vorlesung im Institute of Metals.*
Bemerkungen zu einem Vortrag von W. Rosenhain
lber Atomanordnung in festen Ldsungen. Beziehungen
der Atomstruktur zu Schmelzintervall, Héarte, Diffusion
und zwisehenmetallischen Verbindungen. [Chem. Met.
Engg. 28 (1923) Nr. 10, S. 442/6.]

Sonstiges. Ernst Cohen und H. R. Bruins: Ein
Prazisionsverfahren zur Bestimmung von Dif-
fusionskoeffizienten in beliebigen Ldsungs-
mitteln.* [Z phys. Chem. 103 (1923) Nr. 5/6, S.349/403.]

C Drouillard: Bemerkungen uber
d&nderung der Ruckprallhdéhe eines Hammers
in Abhéngigkeit von der Zahl der Schldge.*
[Bulletin du Laborat. d’essais du Conservatoire nat. des
Art et Metiers Nr. 20 (1922) nach Rev. Met. 20 (1923)
Nr. 3, Extr. S. 121/2]

Fehler und Bruchursachen.

E. Fletcher: Innere und Ober-
flachenfehl e’ in EisenguBsticken. Ihre Be-
ziehungen, Ursachen wund Verhitung.* All-
gemeinverstandliche Zusammenfassung nebst Erdrterung.
[Foundry Trade J. 27 (1923) Nr. 343, S. 200/1; Nr. 344,
S. 235/237.]

0. A Knight: Fehler in Stahlbléeken und
GuBRstucken.* Allgemeinverstdndliche Zusammenfas-
sung. [Forg. Heat Treat. 9 (1923) Nr. 2, S. 98/102.J

Bruche. Wawrziniok: Feststellung der Bruch-
ursache einer Kurbel welle.* Ungenigende Aus-
rundung und fehlerhafte Lage des Oelkanals fuhrten
zu einem oft vorkommenden Bruchbeispiel. [Mitt. Inst,
f. Kraftfahrwesen an der Sé&chsischen Technischen
Hochschule Dresden 1 (1923), S. 25.]

Wawrziniok: Betrachtungen lber Fehler von
Vorderachsschenkeln an Kraftwagen.* Zahl-
reiche Beispiele fir Ermiudungsbriche infolge zu
scharfer Absetzungen. Gegenbeispiele: Briiche durch
Materialfehler und Seigerungen. [Mitt. Inst. f. Kraft-
fahrwesen an der Sé&chsischen Technischen Hochschule
Dresden 1 (1923), S. 20/4.E1

RiRerscheinungen. Charles A. Parsons, Stanley
S. Cook, H. M. Dunoan: Maschinen-Verzahnung.*
Zahnradgetriebe hei Turbinenschiffen werden durch
die hdufigen Zahnbriiche gestort. EinfluR der Stahl-
zusammensetzung und Wéarmebehandlung auf die RiR -
bildung. Mechanische Ursachen. Gefiligebilder. [Engg.
115 (1923) Nr. 2987, S. 408/14.]

Schlackeneinschlisse. Samuel Epstein: Schmutz
im Stahl.* Weitere Zuschrift. EinfluR des Polierens
auf die Zahl und GroRe der Schlackeneinschliisse. Mehr
als bisher missen auch ungedtzte Schlisse beobachtet

Allgemeines. J.

werden. [Chem. Met. Engg. 28 (1923), Nr. 11, S. 482/3.1
Chemische Priufung.
Allgemeines. F. L. Hahn: Wie verfdahrt man

zweckméBig beim Einstellen von MaRldésungen?
Fehlerrechnung hei chemischen Arbeiten. [Z. angew.
Chem. 36 (1923) Nr. 2, S. 14/5.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abk Urzungen siehe Seite 123 bis 126.

w7TT

73

die Ver-



578 Stahl und Eisen.

Zeitschriftenschau.

43. Jahrg. Nr. 17.

B. B. Boltwood: Das neue Ster”ng_Laboraverfahren zur Berichtigung der MeRfehler, die dadurch

torium der Yale-Universitat.* Beschreibung des
sehr reich ausgestatteten chemisohen Laboratoriums
mit Unterrichtsabteilungen. [Ind. Engg. Chem. 15
(1923) Nr. 3, S. 315/9.]

Paul Pfeiffer: Raumchemische Betrachtungen
in der anorganischen Chemie.* Zusammensetzung
von Molekilen. Isomerieerscheinungen. Der Aufbau
organischer und anorganischer Verbindungen. Der
Aufbau der Kristalle. Beispiele. [St. u. E. 43 (1923)
Nr. 10, S. 334/40.]

Einzelbestimmungen.

Eisen. Fried. L. Hahn und H. Windisch: Die
malR analytische Bestimmung dreiwertigen
Eisens und die des Kupfers bei Gegenwart von
Eisen. Das Verfahren beruht auf der Umsetzung von
einwertigem Kupfersalz mit dreiwertigem Eisensalz und
von zweiwertigen Kupfersalzen mit Jodiden zu ein-
wertigem Kupfersalz und freiem Jod, das mit Thbio
sulfat titriert wird. [Ber. D. Chem. Ges. 56 (1923) Nr. 3,
S. 598/601.]

Kohlenstoff. Le Gail du Tertre:
Bestimmung des Kohlenstoffs in Roheisen,
Stahl usw.* Die in einem gewo6hnlichen Ld&sungs-
kolben durch Verbrennung mit Chromschwefelsaure
gebildete Kohlensdure wird in einer MeRréhre volu-
metrisch bestimmt. [Techn. mod. 15 (1923) Nr. 3, S. 86.]

Phosphor. F. W. Kriesel: Beitrag zur Bestim-
mung des Phosphors in Vanadinerzen. Der
Phosphor wird in salpeter-schwefelsaurer Losung als
Metazinnphosphat abgeschieden und von Zinn und
Arsen durch Zyankaliumschmelze getrennt. Die mit-
gerissene Vanadinsdure wird durch Ferrozyankalium
abgeschieden. [Chem.-Zg. 47 (1923) Nr. 25, S. 177/8.]

Arsen, Antimon, Zinn. K. K. Jarvinen: Zur Be-
stimmung und Trennung des Arsens, Antimons
und Zinns. Titration des Arsens, Antimons und Zinns.
Trennung der drei Elemente voneinander. [Z. anal.
Chem. 62 (1923) 5. Heft, S. 184/204.]

Brennstoffe. W. A. Selvig und A. C. Fieldner: Die
Schmelzbarkeit der Asche von Kohlen der Ver-
einigten Staaten.* Beziehungen zwischen chemischer
Zusammensetzung, Schmelzbarkeit und Schlackenbil-
dung. Gasofen und elektrischer Ofen zur Bestimmung
der Schmelzbarkeit. Versuchsergebnisse. Zusammen-
stellung diesbeziiglicher Verdffentlichungen des Bureau
of Mines. [Department of the Interior, Bureau of
Mines 1922, Bulletin 209.]

Dr. Wilhelm Kohen: Ueber die Verbrennung
von Kohlen wu. dgl. im Kalorimeter.* Beschrei-
bung einiger Abanderungen an kalorimetrischen Bomben.
[Chem.-Zg. 47 (1923) Nr. 26, S. 184/5.]

Dr. Richard Windisch: Die Untersuchung des
Schwefelsduren Ammoniaks. Bestimmung der Am-
moniaksalze auf indirektem Wege durch Ermittlung
des Glihriickstandes. [Chem.-Zg. 47 (1923) Nr. 27, S. 189.]

Schmiermittel. W. H. Hersehel: Das Redwood-
Viskosimeter.* Beschreibung, Eichung und Arbeits-
weise des Viskosimeters. Beispiele. [Technologie Papers
of the Bureau of Standards Nr. 210.]

Th. Kaleta: Die Untersuchung der Wagen-
fette und Walzenschmieren. Vorprobe und Analyse.
Analysengang zur Untersuchung auf Graphit, Ruf,
anorganische Bestandteile, Asphalt, Pech und Kalk-
seife. [Chem.-Zg. 47 (1923) Nr. 26, S. 183/4.]

J. Marcusson: Die Zusammensetzung der
Mineralzylinderdle. Keine Bestimmung physikali-
scher Eigenschaften, sondern Untersuchung der chemi-
schen Eigenart, z. B. Bestimmung der Formolite u. a. m.
[Chem.-Zg. 47 (1923) Nr. 35, S. 251/3.

Wasser. Wasserprifer nach Dr. Kattwinkel.*
Ermittlung von Kesselstein- und Korrosionsbildnern
nach bewdhrten Schnellverfahren. [Z. angew. Chem. 36
(1923), S. 183]

Warmemessungen und MefRgerate.

Pyrometrie. Wm. L. de Baufre: Die Korrektur
der Messungen mit Quecksilber-Thermometern.*

Apparat zur

entstehen, dal die Thermometerréhre von einem Stoff
anderer Temperatur als der zu messenden umgeben ist.
[Power 57 (1923) Nr. 9, S. 320/1.]

Warmebilanz.  Wilhelm Nusselt: Der Waéarme-
austausch am Berieselungskihler.* Berechnung
der Warmeiibergangszahl eines Berieselungskiihlers fir
den Warmeaustausch zwischen der Kihlflache und der

Berieselungsflussigkeit. [Z. V. d. I. 67 (1923) Nr. 9,
S. 206/10.] o )
Spezifische Warme. Deinlein: Die Temperatur

des aus einer Losung entstehenden Dampfes.
Aufrechterhaltung der Behauptung gegeniiber Angaben
von Schreber, daB mit Uberhitztem Losungsdampf zu
rechnen ist. [Warme 46 (1923) Nr. 15, S. 158.]

Sonstige MeRBgerate und MeRBverfahren.

Maschinentechnisehe Untersuchungen. Arthur First:
Ueber einen Fall des Pendelns eines Dreh-
stromgenerators. Es wird der schédliche Einflu
eines Schwungrades auf den Parallelbetrieb in einer
Synchronmasohinenanlage beschrieben und eine Er-
klarung der Ursache der auftretenden Pendelerschei-
nungen gegeben. [E. T. Z. 44 (1923) Nr. 12, S. 260.]

Druckmesser. L. Holborn: Die Druckwage, das
Normalinstrument fir hohe Dricke.* Mitteilung
aus der Physikalisch-Technischen Reichsanstalt. Der
Gebrauch der Druckwage als Normalinstrument fiir die
Messung hoher Driicke wird beschrieben und an den
Einrichtungen der Reichsanstalt naher erlautert. [Z. V.
d. . 67 (1923) Nr. 8, 188/9.]

Indikatoren. Indikatoren fur schnellaufende
Maschinen.*  Auszug aus vier Vortrdgen vor der
Instit. of Meoh. Engs. 1923, 19. Jan., von Loughnan
Pendred, F. W. Burstall, W. G. Collins und Harry Wood
Uber den Stand der Indikatoren, besonders der optischen.
[Engg. 115 (1923) Nr. 2978, S. 119/26.]

Windmengenmesser. P. Thiem: Mengenmessun-
gen flissiger und gasférmiger Stoffe, insbe-
sondere in groBen Rohrleitungen.* Vgl. St. u. E.
42 (1922), S. 1820. [Fordertechn. 16 (1923) Nr. 5, S. 54/8.]

Angewandte Mathematik und Mechanik.

G. Neumann: Dreieckschaubilder fur graphi-

sche Berechnungen.* Vorteile graphischer Berech-
nungsverfahren. Vorteile des Dreieckschaubildes. Drei-
eckschaubild fir die Berechnung des Druckabfalles von
stromenden Gasen oder Déampfen in Rohrleitungen.
Verschiedene Mdglichkeiten der Anwendung von Drei-
eckschaubildern. [Z. V. d. I. 67 (1923) Nr. 10, S. 231/2]

P. Luckey: Nomographische Darstellungs-
moglichkeiten.* Allgemeinstes Nomogramm von
d’Ocagne. Stechzirkel-Nomogramme. Beispiele hierzu.
[Z. angew. Math. Mech. 3 (1923) Nr. 1, S. 46/59.]

L. Schiller: Ueber den Strémungswiderstand
von Rohren verschiedenen Querschnitts und
Rauhigkeitsgrades.* Messungen von Widerstanden
in Rohrleitungen. Stand der Theorie. [Z. angew. Math.
Meeh. 3 (1923) Nr. 1, S. 2/13.]

R. Nitzsohmann und Franz Kreutzer: Beitrag zur
Verfllissigung technischer Gase.* Theoretische
Verflussigungsbedingungen. Nomogramme. [Wérme 46
(1923) Nr. 12, S. 121/2]

E. Parry: Strémung von Wasser durch
spiralférmig vernietete Stahlrohre.* Auszug
aus Bulletin 8 der Engineering Experimental Station der
Purdue University. Untersuchungen iber Reibungs-
widerstand. [Engg. 115 (1923) Nr. 2983, S. 255/6.]

Sabin Crooker und S. S. Sanford: Die Elastizitéat
von Rohrkrimmern.* Formeln und Versuche liber
die Streckung und auftretenden Spannungen hei Aus-
gleichbogen. Sohaubilder zur Wahl der Ausgleichbogen
nach Gestalt und Abmessungen. [Meoh. Engg. 45 (1923)
Nr. 3, S. 159/64.]

! H. Kayser: Ausbildung und Berechnung von
einteiligen und mehrteiligen Druokstédben.*
Einteilige und vergitterte mehrteilige Stdbe. Doppel-
teilige Druckstébe, durch Bindebleche oder volle Bleohe

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkiirzungen siehe Seite 123 bis 126.
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verbunden. Berechnungsverfahren. VersuchsméRige
Ermittlung derj Tragfahigkeit aus Ausbiegungs- und
Spannungsmessungen. [Bauing. 4 (1923) Nr. 3, S. 73/8.]

A. L. Th. Moesveld: Ueber die Berechnung von
Geschwindigkeitskonstanten.* Verfahren zur
besseren Berechnung der Reaktionsgeschwindigkeiten.
[Z phys. Chem. 103 (1923) Nr. 5/6, S. 481/5.]

Werksbeschreibungen.

| John D. Knox: Eine vorbildliche neuzeit-
liche Werksanlage.* Neues Stahl- und Walz-
werk der Follanshbee Bros. Co., Toronto. SM-Stahlblocke
werden von dampfhydraulischer 1000-t-Schmiedepresse
auf 160 mm [J] heruntergeschmiedet. Weiterverarbeitung
in 760er Platinenwalzwerk mit 2000-PS-Umkehrmotor
und 1280er BlechwalzenstraBen mit gemeinsamem An-

trieb durch 1500-PS-Schwungradmotor.  [Iron Trade
Rev. 72 (1923) Nr. 2, S. 153/8 und 160.]
| Die Rhein-Werft Walsum der Gutehoff-

nungshitte.* Kurze Gesamtbeschreibung.
Bauverw. 43 (1923) Nr. 25/26, S. 145/7.]

[Zentralbl.

Normung und Lieferungsvorschriften.

Normen. P. G. Agnew: Internationale Nor-
mung. Internationale Normenausschiisse, Organisations-
stufen. Fir und Waider internationaler Normung.
[American Maehinist 57 (1922) Nr. 17, S. 633; nach
Masch.-B. 2 (1923) Nr. 12, S. 478)]

Allgemeine Betriebsfihrung.

Betriebswirtschaft. Ernst Just: Sieben Thesen
zur  Einfiohrung einer natidrlichen Abrech-
nungspraxis in Fabrikbetrieben. Schar. Schle-
singer, Wallichs: Gutachten dazu. [Werkst.-Techn. 17
(1923) Nr. 5, S. 130/4.]

W. Waldschmidt: Doppelte Buchfihrung durch
die Fabrik als MaRBstab und Richtschnur fir
ihre Organisation.* [Werkst.-Techn. 17 (1923) Nr. 5,

S 134/8]
Dexter S. Kimhall: Tagung der American
Society of Mechanical Engineers (Uber Be-

triebsorganisation.* Bericht Uber die Betriebsorgani-
sationswoche. [Werkst.-Techn. 17 (1923) Ni. 5, S. 138]

L. P. Alford: Fortschritte der Betriebsorgani-
sation. Bericht uber die amerikanische Betriebsorgani-
sation in den letzten zehn Jahren. [Werkst.-Techn. 17
(1923) Nr. 5, S. 139/51.]

F. Whiteford: Entwicklung der Betriebs-
organisation in England. [Werkst.-Techn. 17 (1923)
Nr. 5, S. 151]

D. Schlesinger: Die Entwicklung der Deut-
schen Organisationswissenschaft fir indu-
strielle Betriebe. [Werkst.-Techn. 17 (1923) Nr. 5,
S 152/4.]

Die Vollversammlung des Reichskura-
toriums fur Wirtschaftlichkeit in Industrie
und Handwerk vom 8 Dezember 1922. [Werkst.-
Teehn. 17 (1923) Nr. 5, S. 155/8.]

A. Walther: Grundzige industrieller Kosten-
lehre.* Preis und Kosten. Herstellungs- und Absatz-
kosten. Die Kostenarten. Die Kostentrager. Einzel-
kosten und Gemeinkosten. Herstellungs- und Absatz-
bereitschaft. Gruppierung und Verteilung der Gemein-
kosten. [Schweiz. Bauz. 81 (1923) Nr. 15, S. 177/81.]

Georg Sohlesinger: Die Einheit von tech-
nischer Einrichtung, Arbeitsfihrung und Ab-
rechnung in der Eabrikorganisation. Bewertung
und Abrechnung der Arbeitsléhne und Rohstoffe.
[Motorwagen 27 (1923) Nr. 8, S. 115/8.]

E. Lavandier: Wissenschaftliche Arbeits-
organisation in Werkstdtten. Auszug aus einem
Bericht von Charpy uber die Organisation von Hutten-
werken, der ,,Rev. Soc. Ing. eivils de France*, Jan./Juni
1919. [Rev. Techn. Lux. 15 (1923) Nr. 1, S. 8/9.]

« Psychoteehnik. W. Moede: Frage- und Beob-
achtungsbogen in der praktischen Psychologie.
Feststellung schul- und berufswichtiger Eigenschaften
durch Frage- und Beobaehtungsproben. Erfahrungen
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damit hei der Begabtenauslese aus Volksschulen. Theo-
retisches und praktisches Fir und j/Wider. [[Prakt.
Psychol. 4 (1923) Nr. 5, S. 129/64.]

Industrieforschung. Henry le Chatelier: Beziehun-
gen zwischen Wissenschaft und Industrie. Vor-
trag Uber die Bedeutung, Arbeitsweisen und Kosten
der Industrieforschung. Allzu groRBe Genauigkeit ist
kostspielig und unndtig. [Rev. Techn. Lux. 15 (1923)
Nr. 2, S. 13/17.]

Soziales.

Heinr. Gohring: Die Ausstandsbewegung im
Bergbau sowie in der Eisen- und Metallindu-
strie der heutigen Kulturstaaten im Jahre 1922.
[St. u. E. 43 (1923) Nr. 12, S. 419/20.]

Stiller: Die Erwerbslosenfiirsorge. Die Vor-
schriften der deutschen Erwerbslosenfiirsorge, Sonder-
beihilfen, produktive Erwerbslosenfiirsorge, die verwal-
tungsméBige Durchfiihrung der Erwerbslosenfiirsorge,
Statistik, der Entwurf der deutschen Arbeitslosenver-
sicherung, Arbeitslosenfiirsorge im Auslande. [Jahrb.
fir National6kon. und Statistik 1923 (120. Bd.), Nr. 2,
S. 97/133]

Wi irtschaftliches.

G. Brandi: Die schwedische
strie und ihre Bedeutung fur die Weltwirt-
schaft. Ausflhrliche Darstellung des Eisenerzvor-
kommens, seiner Gewinnung, des Absatzes in Schweden
und im Ausland. [Techn. u. Wirtsch. 16 (1923) Nr. 2,
S. 25/36; Nr. 3, S. 52/62.]

Lebensfragen fir den Eisenerzbergbau
Mittelsohwedens. [St. u. E. 43 (1923) Nr. 9, S. 326/7.]

Bildungs- und Unterrichtswesen.

Die Organisation des technischen und in-
dustriellen Schrifttums in Frankreich. Zweck,
Einrichtung und Satzungen des Bureau Bibliographique
de Paris. Dezimalklassifikation. Ausarbeitung eines
Worterbuchs fur das Dezimalsystem. [Bulletin de la
Société D’Encouragement pour L’Industrie Nationale 122
(1923) Nr. 2, S. 116/34.]

C. R. Richards: Die technische Ausbildung in

Schulen.  Uehersicht (ber die verschiedenen Schul-
systeme und Lehrkurse in Nordamerika. [Mech. Engg. 45
(1923) Nr. 3, S. 175/9.]

0. Lasche: Ingenieurfortbildung. Bedeutung.
Aufgaben der T. W. L. und T. W. V. Beispiele von
Pionierarbeiten. Die Werkstudenten. [Z. V. d. X 67

(1923) Nr. 14, S.341/4]

Verkehrswesen.

Die Deutsche Reichsbahn in ihrem ersten
Betriebsjahr (Rechnungsjahr 1920). Eine, teil-
weise wadrtliche, ausflhrliche Wiedergabe des ersten
Geschaftsberichtes der Deutschen Reichsbahn. [Areh.
Eisenbahnwes. 46 (1923) Nr. 1, S. 82/141)]

M. Contag”: Ueber die Bedeutung der Wasser-
straBen fur die Brennstoff Verteilung in
Deutschland.* Der Aushau der WasserstraBen nach
bestimmten Plénen ist fir die Brennstoffversorgung von
groRter Wichtigkeit. [Brennstoff- und Warmewirtschaft
5 (1923) Nr. 2, S.21/5]

Zur Eisenhahn-Tarif- und
[St. u. E. 43 (1923) Nr. 5, S. 177/80.]

Zur Eisenbahntariflége. [St. u. E. 43 (1923)
Nr. 10, S. 356/9.]

-Verkehrslage.

E. Boehler: Die englische Eisenbahnpolitik

der letzten vierzig Jahre. [Areh. Eisenhahnwes. 46
(1923) Nr. 1, S. 36/64; Nr. 2, S. 243/68. Forts, folgtl).]

Sonstiges.

Bedeutende Stiftung fur die British So-
ciety. Sir Alfred Yarrow stiftete 500 000 $ fur wissen-
schaftliche Forschung. ,Von der Entwicklung *der
Wissenschaft héngt weitgehend der Erfolg der Landes-
industrie ab.”“ [Chem. Met. 28 (1923) Nr. 11, S. 486.]

i) S. St u. E.42 (1922) S. 1821.

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkirzungen siehe Seite 123 bis 126.
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Statistisches.

Der AuBRenhandel Deutschlands im Dezember und im ganzen Jahre 1922.

Einfuhr Ausfuhr
November Dezember Januar bis  November | Dezember Januar bis
1922 1022 Dezember 19 1022 DERERPe
t
Eisenerze; Manganerze; Gasreinigungsmasse; Schlacken

Kiesabhrandc.....ooocvrcveeeeveeeeeece e e m 841 586 1037 884 12033 388| 34 865 41937 309 190
Schwefelkies ... o 78 527 70 211 871 019 269 403 8 106
i Steinkohlen, Anthrazit, unbearbeitete Kénnelkohle . 1799 965 1471559 12598397 137 341 123826 5062 021
BraunKohIEN ..o e 54 685 81045 2015 651 894 78l 14 223
K 0 K S e e e s e e 48 019 18987 288765 62 806 60 272 908 179
SteinkONIENDITKES....vvrrocovovves oo 11973 +7098 392411 485 260 39 474
JBraunkohlenbriketts, auch NaBpreRsteine . . . . 135 665 30557 35674 41942 418 491
Eisen und Eisenwaren aller A rt......cooommme. 236000 310 552 2500417 233553 285464 2654 207

Darunter:
RONEISEN covveoeeeeeeeeeeee e 28214 33212 204311 9 884 13004 157 792
Ferroaluminium, -chrom, -mangan, -nickel, -silizium

und andere nicht schmiedbare Eisenlegierungen . 505 1353 11782 2551 4 280 14 533
jBrucheisen, Alteisen (Schrott); Eisenfeilspane usw. . 42 872 62069 600983 19732 21578 98 467

jRohren und Rohrenformstiicke aus nicht schmiedbarem

GuB’ roN UNd DeAIDEITeT e 2 669 3288 38 578 5949 4 696 49 233
Walzen aus nicht schmiedbarem G UR .....cccccoovrmreenee. 3 14 268 815 1200 9 617
Maschinenteile, roh und bearbeitet, aus nicht schmied-

DAEM G U B oo, . 173 276 1869 184 225 2 426
| Sonstige Eisenwaren, roh und bearbeitet, aus nicht

SChMIEdDAremM G U B oo, 888 752 11 104 7931 10 056 96 113
Rohluppen; Rohschienen; Rohblécke, Brammen; vor-

gewalzte Blocke; Platinen; Knuppel; Tiegelstahl in

Blécken .o 33 102 50 680 325 211 13 678 21 332 102 115
Stabeisen; Tréger; Bandeisen 72 626 92 945 805 600 42 718 46 490 512 313
iBlech: roh, entzundert, gerichtet, dressiert, gefirniRt . 14 503 15 583 99 579 19 230 28 321 243 174
Blech: abgeschliffei, lackiert, poliert, gebraunt usw. . 36 76 352 8 34 529
Verzinnte Bleche (WeiBblech) 2 489 1536 16 916 485 619 5820
Vex-zinkte Bleche 79 73 695 715 768 10 146

j Wellblech, Dehn-, Riffel-, Waffel-, Warzenblech e . 84 80 427 309 414 5 007
ANAEIE B IR C N € oo e 94 51 384 339 861 5044
Draht, gewalzt oder gezogen 4297 5373 50 765 16 497 20 137 173512
Schlangenréhren, gewalzt oder gezogen; Rohrenform-

STU C K B areeeee oo oot e e e e e e e e e et e e e eseseeeeereenens .o 4 46 159, 203 234 2 869
Andere Rohren, gewalzt oder gezogen........une 1321 1165 12 087 9 186 14 521 132 490
Eisenbahnschienen usw.; StralBenbahnschienen; Eisen-

bahnschwellen; Eisenbahnlaschen, -unterlagsplatten . 23 269 31 330 146 695 29 391 29 108 342 292
Eisenbahnachsen, -radeisen, -réder, -radsatze . . . . 968 794 2 541 3911 4047 52 064
Schmiedbarer Guf; Schmiedestiicke USW.........ccccoveuienee 622 778 6 079
Maschinenteile, bearbeitet, aus schmiedbarem Eisen . 92 74 1251 4 5978 2413 23052
Stahlflaschen, Milchkannen USW..........ccccccceviciniiicnnnen 347 243 3838 8713 12 881 114031
Briicken und Eisenbauteile aus schmiedbarem Eisen . 607 456 732 3 160 3940 50 233

| Dampfkessel und Dampffasser aus schmiedbarem Eisen 2

sowie zusammengesetzte Teile von solchen 57 309 2415 2 865 3323 35 196
Ankex-, Schraubstocke, Ambosse, Sperrhérner, Brech- j

eisen; Hammer; Kloben und Rollen zu Flaschenziigen;

WINABN  USW...oiiiiiiiiiiiiiccte e . 10 5 187 482 615 6 070
Landwirtschaftliche G eréte.. 76 108 1293 2 161 3263 37 234
Werkzexxge usw 43 28 629 3241 4 940 43 047
Eisenbahnlaschenschrauben, -keile, Schwellenschrauben

USW..iiiiiiiivin i o 1108 1295 7 402 1279 1087 17 487
Sonstiges Eisenbahnzeug 195 170 1036 639 842 8 097

j Schrauben, Nieten, Schraubenmuttern, Hufeisen usw. . 597 753 7032 1945 2297 28 925
Achsen (ohne Eisenbahnachsen), Achsenteile . . . . 26 27 243 313 192 3121
Eisenbahnwagenfedern, andere Wagenfedern . . . . 102 71 832 730 574 7084
Drahtseile, Drahtlitzen-.......ococvins v 5 35 147 1179 1264 12 713
Andere Drahtwax-en 32 26 372 6 124 7 193 60 237
Drahtstifte (auch Huf- und sonstige Né&gel) . . . . - 1 144 6 129 7 659 67 448
Haus- und Kiichengerite . 294 51 745 2626 3236 39 362
KEetten USW.....ccocvvrreererereennnns j 4 8 70 394 499 6 923
Alle Ubrigen Eisenwaren 3577 5418 43 664 5879 7 255 78 391

Maschinen 952 805 10 731 33 647 75 661 490 913



irtschaftliche Uuridschau.

Belgiens Hochéfen am 1. April 1923.

1 Hochéfen Er-
Im zeugung
Vor- Unter  AuRer . in 24 st
banden Feuer Betrieb Wieder- In<%s
aufbau t
Llennegau und
Brabant:
Srnribre et Moselle 4 4
Moncheret . . . . 1 — 1 — 1250
Thv-le-Chateau . 4 1 1 2 165
Sud deChatelineau 1 — 1 — —
Hainaut............. 4 2 2 —_ 375 |
Bonohill o — — —
Monceau . 2 2 — — 400
La Providence . . 4 4 — — 920
Usines de Chate-
lineau... 2 1 150
Clabecq... 2 2 400 i
Boél 2 _
zusammen 28 16 6 6 3660
L attich: 7
Cockerill 4 — 3 692
OQgrée... 6 4 — 2 825
Angleur... 4 3 — 1 450
Espérance . . . . 3 3 — — 425
zusammen 20 14 - 6 2392
i Luxemburg:
Atbus... 4 3 — 1 400
2 2 — — 160
i 2 2 — — 140
zusammen 8 7 - 1 700
Belgien insgesamt 56 37 6 13 6752

Frankreichs Kohlen- und Eisenerzférderung
im Jahre 1922.

Die Forderung von Steinkohlen, Anthra-
zitund Braunkohlen betrug ohne das Saarbecken,
aber einschlieflich Lothringen, 31940845 (1921:
28960 473) t, davon 777 813 (748 634) t Braunkohle.
Von der Steinkohlenférderung des Berichtsjahres ent-
fallen u. a. 7554540 t auf die Gruben im Bezirk Pas
de Calais, 7825421 t auf den Bezirk Douai und
4232400 t auf Lothringen. Den Hauptanteil an der
Braunkohlenférderung hatte der Bezirk Marseille mit
73639 t. An Koks wurden 1030 755 (744 756) t,
an Brikells 2794400 (2 484 418) t hergestellt. Die
Zahl der beschéftigten Arbeiter betrug 239 082
(239 924).

Nach den vorlaufigen Ermittlungen der fran-
zbsischen Bergwerksverwaltung belief sich die Eisen -
erzfdrderung Frankreichs im abgelaufenen Jahre
auf insgesamt 20 831 993 t und nahm damit gegeniber
der Vorjahrsférderung von 14 116 706 t um 6 715287 t
oder rd. 47do zu. Gegenuber der Vorkriegsleistung von
21917870 t und unter Einrechnung der deutsch-loth-
ringischen Erzférderung im Jahre 1913 mit 21 136 265 t
machte die Forderung im abgelaufenen Jahre etwa die
Hélfte aus.

Von der Erzforderung des Jahres 1922 entfallen auf
t

T ., ( Metz, Diedenhofen 10 909 560
.0 < Briey, Longwy.......... 8 520 531
nngen 1 Nancy 552 525
Normandie. ... 585 000
Anjon, Bretagne.. 185 884
Pyrenéen ... 55 433
andere Bezirke......coceeenne 23 060

zusammen 20 831 993
Von der Gesamtférderung waren 19 982 932

(13 257 363) t phosphorhaltige Erze. An \ orrédten
lagerten am Schlisse des Jahres 3 108 817 (4 382 282) t
Die Zahl der beschaftigten Arbeiter betrug am
31. Dezember insgesamt 25 853 (17 508).
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Frankreichs Eisenerzférderung im Januar 1923.

ForceruDg Vorrate Beschaftigte
Monat- adee?de Arbeiter
Bezirk Qeher  Januar  Monats
A Januar Jan.
schnitt 1923 1923
1013 1317 1923
t t t
, 0 ( Metz, Dieden-
M) ) hofen . . . 1761250 1181182 975972 17 700 12 504
9.6 | Briey, Longwy 1505168 1034 167 722293 15737 10 192
M ~ VNancy . 159 743 58512 870339 2103 839
Normandie 63896 55376 333227 2808 1223
Anjou, Bret 32079 21328 97826 1471 731
i Pyrenaen...... 32 821 10 015 47 030 2168 545
andere Bezirke . . . 26 745 2199 75576 1250 107

zusammen 3581702 2392 779 3122263 43 237, 26 141
Die Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten
im Februar 1923.

Im Februar dieses Jahres wurde nach der Statistik
des ,American Iron and Steel Institute“ trotz der
gegeniiber den Vormonaten geringeren Anzahl der Ar-
beitstage eine weitere Steigerung der arbeitstaglichen
Leistung in der Stahlerzeugung der Ver. Staaten er-
reicht, wenn auch die Gesamterzeugung gegeniber dem
Vormonatsergebnis etwas zuriickgeblieben ist. Und zwar
betrug die Leistung der 30 Gesellschaften bei 24 Ar-
beitstagen (gegen 27 im Vormonat) 2965721 t (zu
1000 kg) im Berichtsmonat, gegen 3 303 721 t im Januar
dieses Jahres. Unter der Voraussetzung, daf die tibrigen
Werke in demselben Umfange gearbeitet haben, wiirde
der Beriehtsmonat eine Erzeugung von rd. 3448 300 t
oder arbeitstaglich rd. 143 688 t gegen 3840 480 bzw.
142 240 t im Januar ergeben. Die Jahrederzeugung
wirde sich, nach den Februarzahlen berechnet, auf
rd. 44600000 t, d s. fast 84500 der tatséchlichen
Leistungsfahigkeit sdmtlicher Stahlwerke, belaufen.

In den einzelnen Monaten seit 1921 wurden von
den dem ,American lron and Steel Institute” ange-
schlossenen 30 Gesellschaften (Anteil an der Gesamt-
erzeugung des Jahres 1921 etwa 87,50°/0) folgende
Mengen Stahl erzeugt:

1922 1923
(in £zu 1000 kg)

Januar 2 238 437 1618 978 3305 721
Februar 1777 469 1772 942 2965 721
M &rz 1596 114 2 408 683

April 1233 381 2 483 625

M ai 1286 104 2 754 519

Juni 1019460 2 676 629

Ju li 816230 2526 898

August 1156 280 2 250 015

September 1193 536 2 411 759

Oktober 1642 679 2918 374

November 1686 561 2 935 526

Dezember 1449 926 2 824 368

Nach ,Iron Age“ war die Stahlherstellung auch
im Monat Mérz auflergewdhnlich umfangreich. Fir den
laufenden Monat erwartet man jedoch ein Nachlassen
der Erzeugung. Die Preise blieben unverandert, aber
die Kauflust hat sich vermindert, da namentlich die
Walzwerke zuriickhaltender geworden und die Hoch-
ofenwerke vollstandig ausverkauft sind. Die Notierun-
gen fur Koks sind betrdachtlich zuriickgegangen. Die
Stahlausfuhr 188t sich lebhaft an, teilweise im Zu-
sammenhang mit dem Aufhoren der deutschen Ver-
schiffungen.

Wirtschaftliche Rundschau.

Herabsetzung der GuBwarenpreise. — Der Verein
Deutscher EisengiefRereien, GielRerei-
verband, Dusseldorf, hat die Preise fur guBeiserne
Druckmuffenrohre, Flanschenrohre, Formstiicke und
Vorwédrmerohre mit Wirkung vom 16. April 1923 an
um 10do ermaRigt.
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ErmaRigung der Ausfuhrabgabe. — Durch Bekannt-
machung des Beiehswirtschaftsministers*) ist mit Wir-
kung vom 18. April die Ausfuhrabgabe fiir eine Beihe
von Eisen- und Stahlerzeugnissen auf durchschnittlich
1 und 2db herabgesetzt worden.

Erhohung des Goldaufschlags auf Zdlle. — Das
Zollaufgeld ist fiir die Zeit vom 25. April bis ein-
schlieBlich 1. Mai auf 502 900 (499 900) a0 festgesetzt
worden.

Die Lage des deutschen Maschinenbaues im 1. Vier-
teljahr 1923. — Das erste Viertel des Jahres 1923 stand
auch fir den deutschen Maschinenbau sehr stark unter
den Zeichen des Buhreinbruches und des Stillstandes
der Mark. Dabei ist es schwer abzuwdgen, wieviel von
den eingetretenen Schwierigkeiten auf die eine oder
die andere Bechnung zu setzen ist. Man darf nicht
unterschétzen, wie stark der deutsche Maschinenbau als
weiterverarbeitende Industrie die Besetzung des wich-
tigsten deutschen Arbeitsmittelpunktes verspirt, und wie
empfindlich sich bei jeder wirtschaftlichen Handlung
bemerkbar macht, dal die tausend F&den von roher
Hand zerrissen sind, die uns mit Bheinland und West-
falen verbinden. Die leider sehr plétzlich eingetretene
Festlegung der Mark hat schwere Krisenerscheinungen
gezeitigt, die bei einem weniger schroffen Uebergang
groftenteils hatten vermieden werden konnen. Das
Kennzeichen der Lage war fur die verflossenen Monate
ein gespanntes Beobachten der weiteren Entwicklung.

Die Nachfrage nach Arbeitern und Angestellten
war gering, nur hier und da wurden gelernte Fach-
arbeiter gesucht. Das Bestreben, Arbeiterentlassungen
auch bei stockendem Geschaftsgang mdoglichst zu ver-
meiden, fihrte vielfach zur Streckung der Arbeit durch
Verkirzung der Arbeitszeit.

Die Versorgung mit Kohle und Koks, die zu Be-
ginn der widerrechtlichen Besetzung des Buhrgebiets
zu schweren Besorgnissen Anla bot, hat sich wider
Erwarten ertrdglich gestaltet. Die Erklarung dafir war
wohl die anféngliche vermehrte Anfuhr infolge Aus-
fallens der Zwangslieferungen an Frankreich und Bel-
gien und der erhdhte Bezug vom Ausland. Er dirfte
in Verbindung mit der verstarkten Heranziehung in-
landischer Brennstoffe aus den nicht besetzten Gebieten
das Durchhalten auch weiterhin ermdglichen. Auch der
Mangel an Boheisen, Walzerzeugnissen, Eisen- und
Stahlguf3 ist entgegen den zunéchst gehegten Bedenken
in letzter Zeit nicht so stark empfunden worden wie
in den letzten Vierteljahren 1922.

Der Auftragseingang aus dem Inlande war ent-
sprechend der starken Zurlickhaltung der Kdauferschaft
wenig lebhaft. Klagen kamen besonders aus der Land-
maschinenindustrie, deren Kundschaft sich wohl zum
Teil in friheren Monaten bereits besonders stark ein-
gedeckt hatte.

Auch die Beobachtung des Auslandsgeschéftes zeigt,
dal die Markbefestigung zundchst eine fuhlbare Ver-
minderung des Auftragseinganges zur Folge hatte. Die
Weiterentwicklung des in letzter Zeit als Folge der
Markbesserung eingeleiteten Preisabbaues fiir Boh- und
Halbstoffe wird hoffentlich zu einer Wiederbelebung'
fihren.

Unzweifelhaft ist, daR der Ausgang des Kampfes
im Buhrgebiet fur den Maschinenbau wie fir jede
Metall verarbeitende Industrie lebenswichtige Entschei-
dungen bringen wird, und daf er in Erkenntnis dessen
auch alle Kréafte anspannen wird, um die vielleicht noch
vor ihm liegenden schweren Zeiten zu bestehen.

Darum ist man auch in weitem MaRe bemiht, den
im besetzten Gebiete liegenden Firmen zu helfen, die
infolge der gewaltdtigen und widerrechtlichen Eingriffe
der Franzosen und Belgier nicht mehr in der Lage
sind, ihre Kundschaft im unbesetzten Gebiet und im
Auslande selbst zu bedienen. Weitgehender Austausch
von Auftrdgen ist zwischen Firmen des besetzten und
unbesetzten Gebietes in Gang gekommen und tragt dazu

*) Beichsanzeiger Nr. 85 vom 12. April 1923.
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bei, das Zusammengehdrigkeitsgefiihl zwischen dem be-
setzten und unbesetzten Gebiete zu stirken. In manchen
Féllen wird auch eine Wirkung auf das dauernde Zu-
sammenarbeiten der beteiligten Firmen nicht ausbleiben.

United States Steel Corporation. — Wie wir dem
soeben erschienenen 21. Jahresbericht des Stahltrustes
entnehmen, hatte die Eisen- und Stahlindustrie der
Vereinigten Staaten namentlich in der zweiten Hélfte
des Jahres 1922 einen kréftigen Aufschwung zu ver-
zeichnen. Die von der Steel Corporation zu Buch ge-
nommenen Auftrdge machten Uber 90o/o der tatséch-
lichen hochsten Leistungsfahigkeit der angesohlossenen
Werke aus und (berstiegen zur Zeit der Drucklegung
des Berichtes sogar deren Erzeugungsmdoglichkeit, Die
gesamte Jahreserzeugung erreichte 71,300 der Lei-
stungsfahigkeit gegen 47,500 im Jahre 1921 und 57q0
im ersten Viertel des Berichtsjahres. Der Betrieb ge-
staltete sich infolge des Ausstandes der Kohlenberg-
leute und Eisenbahnarbeiter zeitweilig recht schwierig
und besserte sich nur allmahlich. Die durch erhéhte
Kohlenpreise und durch eine vom 1. September 1922
an gultige Lohnaufbesserung bedingten héheren Selbst-
kosten konnten nicht durch Steigerung der Verkaufs-
preise ausgeglichen werden, so daR die erzielten Ein-
nahmen trotz besserer Leistungen der Betriebe ver-
haltnismaBig gering blieben.

Die im Berichtsjahre in Angriff genommenen
Werkserweiterungen und Verbesserungen wur-
den planmé&Rig weitergefuhrt. Die Anlagen zur Boh-
eisen- und Stahlerzeugung wurden ausgebaut und ver-
altete Walzwerkseinrichtungen durch neuzeitliche er-
setzt. AuBerdem wurde die Verbesserung der Kokereien
durch Auswechslung der Bienenkorbdéfen mit Koksofen
zur Gewinnung von Nebenerzeugnissen in die Wege ge-
leitet. Dem Ausbau der Kohlen- und Erzgruben wurde
erhéhte Aufmerksamkeit geschenkt. Die Aufwendungen
flr Betriebserweiterungen beliefen sich im Berichts-
jahre auf 29571 662 (70 091 866) hiervon wurden
16 076 739 § fir Fabrikbetriebe mit Ausnahme der
Schiffswerften, 5987 117 8 fir Kohlen- und Koks-
betriebe, 2961883 $ fir Eisenerzbergwerke und
4545923 $ fur Werftanlagen, Land- und Seeverkehrs-
mittel sowie fiir den Ausbau von Hafen- und Gleis-
anlagen ausgegeben. Von den noch zur Verfligung ste-
henden 93 Mill. $ sollen im laufenden Jahre 65 Mill. $
zu Werksverbesserungen verwendet werden.

Die Gesamteinnahmen sind im abgelaufenen
Jahre von 986 749 719 $ im Jahre 1921 auf 1092697 772 S
gestiegen. Nach Abzug, samtlicher Betriebsunkosten und
der verschiedenen Aufwendungen fir Ausbesserung und
Erhaltung der Anlagen, der Bicksteilungen fir die im
neuen Jahre zahlbaren Steuern sowie der festen Lasten
der Tochtergesellschaften verbleibt ein UeberschuR
von 109 788 916 (im Vorjahre: 100 791 279) $. Von dem
Ueberschufl sind in Abzug zu bringen: 8259 606
(8 065 221) $ fir Verzinsung und Tilgung der Schuld-
verschreibungen der Tochtergesellschaften, 33 382 624
(27 905 045) $ fur Abschreibungen und besondere Riick-
lagen und 9305884 (8863180) $ fur Tilgung der
eigenen Schuldverschreibungen der United States Steel
Corporation, so dal eine Beineinnahme von 58 840 802
(55 957 832) $ verbleibt. Hiervon werden 19 232 305
(19 679582) $ fur Zinsen der eigenen Schuldverschrei-
bungen der Gesellschaft und 875079 (747 462) $ Préa-
mien auf eingeldste Schuldverschreibungen der Steel
Corporation und ihrer Tochtergesellschaft zuriickge-
stellt, wahrend anderseits noch 920 037 (1 086 229) $
UeberschulR verschiedener Konten hinzuzurechnen ist.
Der verfighare Reingewinn betrdgt demnach
39 650 455 (36 617 017) $. Auf die Vorzugsaktien wer-
den wie im Vorjahre wieder 700 Gewinn (25 219 677 $)
und auf die Stammaktien wieder 500 (25 415 125 $)
ausgeteilt. Nach Verrechnung dieses Gewinnausteils er-
gibt sich ein Verlust von 10981 347 (14 017 785) $.
der aus der Ricklage der unverwendeten Ueberschiisse
gedeckt wird.
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Die Forderung- bzw. Erzeugung der Werke, die
der United States Steel Corporation angeschlossen sind,
gestaltete sich im Berichtsjahre, verglichen mit dem
Vorjahre, wie folgt.

1921 1922 Zu- bzw.
Ab-
nahme
t zu 1000 kg %
Eisenerzférderung:
Marquette-Bezirk. ...
Menominee-Bezirk . | 2454455 2517315 + 26

Gogebic-Bezirk.
Vermillion-Bezi

jl2 258 436 16 814381 + 372

C 0.) s 1972554 2585966 + 31,1
! Brasilien 228 802 208968 — 87

Insgesamt 16 914 247 22126 630 + 30,8

Kokserzeugung

90982468 13448851 + 34,7
davon aus:

Bienenkorb-Oefen .o 1725349 3486756 + 102,1
Oefen mit Gewinnung von
Nebenerzeugnissen 8257 119 9962095 + 20,6
Kohlenférderung . 21973986 23666 167 + 7,7
Kalksteingewinnung . 4681206 5723317 + 22,3

flochofenerzeugnisse:
ROheisen ...

Spiegeleisen, Ferromangan und
Ferrosilizium ..o

8683954 12075342 + 39,1

133 160 144 256 + 83

Insgesamt 8817 114 12219598 + 38,6

Rohstahlerzeugung:

2998 111
8143 697

Bessemerstahlblécke

. 4133675 + 379
M artinstahlblocke.....cooeenn.

12206 028 + 499

Insgesamt 11141 808 16 339 703|+ 46,7
Walz- und andere
Fertigerzeugnisse:
Schienen .. 1503 710 1245615 - 172
Vorgewalzte Blocke, Bram-
men usw 416 323 683 868 + 64,3
Grobbleche 734928 1432981 + 950
Baueisen 446 798 951 721 + H3,0
Handelseisen.  Kébrenstreifen,
Bandeisen usw... . 1143 976 2496 225 + 1182
Rohren.... 1000034 1197469 + 197
W alzdraht.. . 89 644 161031 + 79,6
Draht und Drahterzeugnisse . 930301 1427138 + 534
Feinbleche (Schwarzbleche
und verzinkte) und WeiB-
bleche) ... 1040935 1528187 + 468
Eisenkonstruktionen . 276 983 306068 + 10,5
Winkeleisen, Laschen usw. 201571 222035 + 10,2
Né&gel, Bolzen, Muttern, Nieten 61 256 73691 + 50,3
AchSen ..., 22 928 97 945 + 3272
Wagenrader aus Stahl . . . 35 663 79499 + 1229
Verschiedene Eisen- und Stahl-
ErZEUQGNISSE oo 81 029 70423 — 131

Insgesamt 7986099 11973896 + 49,9

Ueber den Absatz wahrend der beiden letzten
Jahre gibt folgende Zusammenstellung Aufschluf:

Inlandsabsatz:

1922 1921
(in t zu 1000 kg)

Gewalzter Stahl und andere
fertige Erzeugnisse . . . 10879 350 6941 351

Roheisen, Rohstahl, Spiegel-
eisen, Ferromangan, Schrott 278 346 144 998
Eisenerze, Kohlen, Koks . 752 226 628 629

Sonstiges und Nebenerzeug-
nisse . e 110 828 104 917
Zusammen 12 020 750 7819 8%

Universal - Portland - Zement
(FaR) 13548 544 12 211 285

Ausfuhr:

Gewalzter Stahl und andere
fertige Erzeugnisse . 1223144 1144824
Roheisen, Rohstahl usw. 3431 994

Sonstiges und Nebenerzeug-
nisse . 92 348 81 670
Zusammen 1318 923 1227 488
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Wert des gesamten Versandes:

Inland  (ohne  Verkaufe $ S
innerhalb des Trustes) . 646 592 293 563 093 812
AusTunT..oi 75311 489 92 313 756
Zusammen 721 903 782 655 407 568

An Angestellten und Arbeitern be-

schaftigte der Stahltrust im Jahre 1922 insgesamt
214 931 Personen gegen 191 700 im Vorjahre. Davon
entfielen auf:

Art der Betriebe 1921 1922
Eisengewinnung u. -Verarbeitung 133 963 150 847
Kohlen- und Koksgewinnung 22 451 26 856
Eisenerzbergbau 11183 11906
Verkehrswesen 20010 21523
Verschiedene Betriebe . . . . 4093 3799

Insgesamt 191 700 214 931

Fir Lohne und Gehélter wurden bei einem Durch-
schnittstagelohn von 491 (5,73) S insgesamt 322 678 130
(332 887 505) $ verausgabt.

*

Nach dem neuesten Ausweise der United States
Steel Corporation belief sich deren unerledigter Auf-
tragsbestand zu Ende Februar 1923 auf 7400533 t
(zu 1000 kg) gegen 7021 348 t zu Ende des Vormonats
und 4207326t zu Ende Februar 1922. Wie hoch sich die
jeweils zu Buch stehenden unerledigten Auftragsmengen
am Honatsschlusse wéhrend der drei letzten Jahre
bezifferten, ist aus folgender Zusammenstellung er-
sichtlich: 1901

*

1322 19%3

t

31. Januar . 7694 335 4 309 545 7021 348

28. Februar 7 044 809 4207 326 7 400 533

31. Mérz 6 385 321 4566 054 -

30. April 5938 748 5178 468 -

31. Mai . 5570 207 5 338 296 -

30. Juni 5199 754 5725 699 -

31 Juli . 4907 609 5 868 580 -

31. August 4604 437 6 045 307 -

30. September 4 633 641 6 798 673 —

31. Oktober 4 355 418 7012 724 -

30. November . 4318 551 6 949 686 —

31. Dezember . 4 336 709 6 853 634 -
Blcherschaul.

Krause, Hugo, Ingenieur-Chemiker, Lehrer an der
staatl. Fachschule fiir Metallindustrie, Iserlohn: Me-
tallfdrbung. Die wichtigsten Verfahren zur
Oberflachenfarbung von Metallgegenstdnden. Berlin:
Julius Springer 1922. (2 BIl, 205 S.) 8°. Gz. geb.
6,30 M.

Das Buch wird jedem, der sich mit der Féarbung
von Metallen beruflich zu beschéftigen hat, ganz auler-
ordentliche Anregung und Belehrung bringen. Es ent-
héalt wohl alle praktisch erprobten Verfahren zur Fér-
bung von Metallen, vor allem von Kupfer und Eisen,
und zwar sind die verschiedenen Verfahren kritisch aus-
gezeichnet gegeneinander abgewogen. In dem Buche
steckt eine Unmenge von Erfahrung, die sich nur durch
jahrelange Beschéftigung mit der Metallfdrbung er-
wirben l1aRt. Das Buch ist leichtfaBlich geschrieben und
fur den Praktiker gedacht; diesem wird es ein wert-
voller Berater sein. Dr. Paul Beckmann.
Winschuh, Josef: Praktische Werkspolitik.
' Darstellung einer planmaRigen Arbeitspolitik im mo-

dernen Fabrikbetriebe. Berlin (C 2): Industriever-

lag Spéath & Linde 1923. (204 S.) 8°. Gz. 3,60 M,
geb. 4 M-
Der Verfasser ist der Sozialsekretdar der zur

Thyssen-Gruppe gehdrigen Prel- und Walzwerks-A.-G.
in Reisholz.

4) Wo als Preis der Bucher eine Grundzahl
(abgekirzt Gz.) gilt, ist sie mit der jeweiligen buch-
handlerischen Schliisselzahl — zurzeit 2500 — zu ver-
vielfaltigen.
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Die kleine Schrift, die, wie es im Untertitel heift,
eine Darstellung einer planméBigen Arbeitspolitik im
neuzeitlichen Fabrikbetriebe geben soll, stellt eine Uber-
sichtliche Zusammenstellung der wichtigsten Gesichts-
punkte dar, nach denen heute in der Praxis das Zu-
sammenarbeiten zwischen Werksleitung und Arbeiter-
kchaft gefordert werden kann. Sie ist jedem jungen

Ve/eins-Nachricht,

Novellen, den wichtigsten Ausfuhrungsbestimmungen,
Nebengesetzen und einem Sachregister. 2., wesentlich
verdnd. u. erg. Aufl. Mannheim, Berlin, Leipzig:
J. Bensheimer 1923. (XXXVII, 1219 S.) 8° (16°).
Gz. geb. 15 M.
(Sammlung deutscher Gesetze. 27.)
Der beliebte Kommentar bringt in aller Kiirze die

Volkswirt, der sieh einer entsprechenden Tatigkeit wid— fir den praktischen Gebrauch notwendigen Erlduterun-

men will, bestens zu empfehlen. Ebenso jedem Werks-
leiter, zumal dann, wenn er beabsichtigt, einen Sozial-
Sekretdr anzustellen, um diesen an Hand der V inschuh-
sehen Darlegungen in die Werkstatigkeit einzufihren.
Eins freilich wird man aus dem Buche nicht lernen
konnen, weil es angeboren sein muf: die Fahigkeit,
die dem Verfasser offenbar eignet, bei Beurteilung
sozial-wirtschaftlicher Verhdltnisse mit beiden Beinen
auf dem Boden der Wirklichkeit zu bleiben. Viel-
leicht hat aber die Schrift in ihrer nichternen Sach-
lichkeit gerade das Gute, daR sie manchen, der nicht
geeignet ist, absehreeken wird, sich eine Stellung als
Sozialsekretdr zu suchen; denn die Anforderungen, die
nach Winschuh berechtigt an ein solches Amt gestellt
werden, erheischen ungleich mehr als rein national-
Okonomisches Wissen. R.
Stier-Somlo, Fritz, Dr. jur.,, ord. Professor des
offentliehen Rechts an der Universitdt Kéln: Korn-
mentar zur Gewerbeordnung fir das
Deutsehe Reich. Mit einer Einflihrung, sémtlichen

oen und ist in der vorliegenden zweiten Auflage

sowohl hinsichtlich der Gesetzesdnderungen als auch
(M eingehend berticksichtigten Rechtsprechung auf
den neuesten Stand gebracht. Z. B. ist im Anhang-
das far d;e Kindigungsfristen wichtige Gesetz zur

Neuregelung der Gehaltsgrenzen vom 22. Dezember 1922
bereits berlicksichtigt. In § 16, Anm. 14, ist bemerkt,
gal nach einer sachsischen Verordnung PreRlufthdmmer
nicht zu den genehmigungspflichtigen Anlagen gehoren,
Hier liegt ein Irrtum vor, denn auch die fragliche
Verordnung behandelt die PreRBlufthammer als geneh-
migungspfliehtig. Die Vergehen gegen § 147, Ziffer 1
und 2 der G. 0. sind als Dauerdelikte behandelt, jedoch
die Frage mit Recht als streitig bezeichnet. Neuer-
dings hat sich aber das Oberlandesgericht Dresden
(Gew.-Arch. 21, S. 395) den Standpunkt des Kammer-
geriehts angeeignet, wonach bei ungenehmigter Errich-
tung einer genehmigungspflichtigen Anlage die drei-
monatige Verjéhrungsfrist mit der Vollendung der An-
lage beginnt. S.

An die deutschen Huttenwerke!
Wir laden hiermit die deutschen Huttenwerke zu der
3. Gemeinschaftssitzung der Fachausschusse

auf Sonntag, den 13. Mai 1923, vormittags 11.30 Uhr, in der
Gesellschaft ,,Concordia“ zu Hagen i. W., Concordiastr. 9,

ein mit folgender

1. ,,Wissenschaftliche Forschung

P. Goerens, Essen.
(Inhalt:
zu Uberbricken.

lagesordnunj:
in der Eisenindustrie.”

Vortrag von Professor ®r.<3ng.

Der Gegensatz zwischen Wissenschaftler und Praktiker ist durch ,Industrieforschung*
Die Industrieforschung entnimmt ihre Aufgaben den Problemen der Praxis und widmet

sich in Einzel- und Gemeinschaftsarbeit ihrer Lésung durch bewufte Anwendung der reinen Wissen-

schaft.

Industrieforschung bedeutet nicht unbedingt Erbauung kostspieliger Versuchsanstalten, sondern

geistige Einstellung des Betriebes auf Wairtschaftlichkeit und Eignung seiner Verfahren und Erzeugnisse

bei Vermeidung von Verlusten aller Art.)

2. ,Heranbildung hochwertiger Facharbeiter fiur Huttenwerke.*

Arnhold, Gelsenkirchen.
(Inhalt:
kunftigen Arbeiters.
duktionswerkstatt.

Vortrag von Ingenieur

Bedeutung des geschulten Arbeiters fiir die neuzeitliche Betriebsfihrung. Auswahl des
Seine Anlernjahre in den Lehrwerkstétten.
Gesellenprobestiick. Beschaftigung wahrend der Freizeit, Erziehung zum Menschen.

Die weitere Ausbildung in der Pro-

Das Problem des ungelernten und angelernten Arbeiters. Anlernwerkstatten fiir Sonderberufe wie Kran-

fuhrer, Schmelzer, Schleifer, Nietenstemmer usw.

methoden bei grofRen,
3. Verschiedenes.
Den Huttenwerken

ist unter dem 19. April

Mdoglichkeiten der Einfuhrung dieser Ausbildungs-

mittleren und kleineren Huttenwerken.)

1923 ein besonderes Einladungsschreiben zuge-

gangen mit der Bitte, die in Frage kommenden Herren aus ihren verschiedenen Werken und Betrieben

zu entsenden und bei der Geschéftsstelle mdglichst bald,

Da die Werke selbst die Tréager
satzungsgemaf nur solche Herren teilnehmen,
Mitglieder unseres Vereins sind.

Am Vortage, Samstag,
auch Vollsitzungen
finden.

unserer Fachausschisse

den 12. Mai, nachmittags 2 Uhr, werden
unseres Stahl werksausschus ses
Die Tagesordnungen werden demnéchst bekanntgegeben.

spatestens bis zum 3. Mai, anzumelden.
sind, koénnen an dieser Sitzung

die von ihren Werken angemeldet worden sind und

in Hagen an gleicher Stelle
und M aschinenausschusses statt-

Verein deutscher Eisenhittenleute.
Der Vorsitzende:
Vogler.

Der Geschaftsfuhrer:
Petersen.

Sofortige Einzahlung des Mitgliedsbeitrages fur das 2. Vierteljahr 1923
gemdal besonderer Zahlungsaufforderung dringend erbeten.



