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nähm e von  K eep haben  säm tliche Forscher auch die 
T em peratm änderungen gleichzeitig m it der Schwin­
dung verfolgt. D a die T em peratm kurve subjektiv 
aufgenommen w urde, is t es leicht möglich, daß 
schwache therm ische E ffekte, die w ährend der 
Abkühlung auftreten , z. B. prim äre Ausscheidung 
von M ischkristallen, der B eobachtung entgangen 
sind. Um diese M ängel auszuschalten, w urden die 
nachstehend beschriebenen Versuche m it der im  
K aiser-W ilhelm -Institut für Eisenforschung vor­
handenen E inrich tung  nach K u r n a k o w 7), die eine 
selbsttätige Aufzeichnung von Schwindungs- und 
T em peratm kurven gesta tte t, ausgeführt. Diese 
besteht im  wesentlichen aus einer m it liehtem pfind-

Einfluß einiger Fremdkörper auf die Schwindung des Eisens.
Von F . W ü s t  in D üsseldorf1).

(N eu er Schw indungsm esser. E in flu ß  von K o h len sto ff, S iliz iu m , M angan, Phosphor, Sch w efe l, N ick e l, Chrom
a u f d ie Sch w in d u n g .)

l - < m  den G ießereifachm ann is t die K enntnis der 
w irklichen oder w ahren Schwindung des zu 

vergießenden M etalles von großer Bedeutung. Es 
is t dies die Größe, welche angibt, um  wieviel der Ab­
guß kleiner w ird als das formgebende Modell. Die 
zahlreichen, bisher vorliegenden U ntersuchungen b e ­
schränkten  sich in  der H auptsache auf die Schwin­
dung von Gußeisen; dabei handelte es sich dmchweg 
um Legierungen von verw ickelter Zusammensetzung, 
so daß d ie  E rg e b n is s e  s t e t s  v o n  m e h r e r e n  
L e g ie r u n g s z u s ä t z e n  des reinen Eisens beeinflußt 
wurden. Dagegen fehlt bisher eine planm äßige 
U ntersuchung des Einflusses der einzelnen Le­
gierungsbestandteile auf die Schwindung des Eisens.
Diese Lücke auszufüllen und die W irkung der H aup t­
legierungsbestandteile der technischen Eisen- und 
S tahlsorten  auf die Schwindung des reinen Metalles 
zu verfolgen, ist der Zweck der vorliegenden A rbeit.

U m  einen E inb lick  in  den Zusamm enhang 
zwischen den L ängenänderungen des G ußstückes 
und den inneren Vorgängen in  der erstarrenden  und 
bis auf R aum tem peratur abkühlenden Legierung zu 
gewinnen, is t es notw end'g, den zeitlichen Verlauf der 
Längenänderung möglichst gleichzeitig m it der Aende- 
rung  der T em peratm  des Gußstückes zu verfolgen.

Die bisher zur Festlegung der Schwindung be­
nu tz ten  Schwindungsmesser lassen sich in  zwei 
H auptgruppen einteilen. Bei der ersteren, zu der 
die A pparate von K e e p 2), W ü s t3) und W e s t4) zu 
rechnen sind, w erden die L ängenänderungen des 
Stabes an  beiden E nden gemessen, w ährend bei der 
zw eiten G ruppe, zu welcher die A pparate von 
T u r n e r 5) und D ie f e n t h ä l e r 6) gehören, die Schwin­
dung nur einseitig aufgezeichnet w ird; das andere 
E nde des Stabes is t dabei fest verankert. M it Aus-

1) E igenbericht über den Vortrag auf der H aupt­
versammlung des V ereins deutscher E isengießereien, 
Gießereiverband, am 7. September 1922 zu Hom burg  
v. d. H .;  vgl. St. u. E . 42 (1922), S. 1492. D er aus­
führliche Bericht ist gemeinsam m it 2üpl>3ng.
G. S c h i t z k o w s k i  veröffentlicht in den M itteilungen  
aus dem K aiser-W ilhelm -Institut für Eiseaforschung 4
(1922), S. 105/24; V erlag Stahleisen m. b. H ., Düsseldorf.

2) St. u. E . 15 (1895), S. 898.
3) M etallurgie 6 (1909), S. 769/92.
*) Thomas D . W est: M etallurge of Cast Iron.

Cleveland 1912.
5) M etallurgie 3 (1906), S. 317/28.
«) St. u. E." 32 (1912), S. 1813/9.

X X T L.,

Abbildung 1. Sehwindungsmesser, Modell I I .

lichem  Papier bespannten  Schreibtrom m el, die den 
Ausschlag eines G alvanom eters als F unk tion  der Zeit 
photographisch aufnim m t. Die E in rich tung  is t nach 
einem  Vorschläge von B a ik o w 8) dm ch E inbau  eines 
zweiten G alvanom eters vervollständ ig t worden. Sie 
gesta tte t die gleichzeitige Aufnahme des zeitlichen 
Verlaufes zweier E igenschaften eines K örpers, die 
in  Galvanometerausschläge überse tz t w erden können, 
im  vorliegenden Falle  der T em peratm  dm ch die 
elektrom otorische K raft eines Therm oelem entes und 
der Schwindung dm ch die V erschiebung eines 
Schleifkontaktes auf einer elektrischen M eßbrücke. 
D er in  Abb. 1 schem atisch dargestellte  Schwindungs­
messer besteh t im  wesentlichen aus einem  R ahm en, 
der das Schwindwerk tr ä g t und  den in  einem  Sand-

7) Z. anorg. Chem. 42 (1904), S. 184.
8) In t. Z. f. M etallographie 6 (1914), S. 115.
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Zahlentafel 1. V o r v e r s u c h e .
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kästen gegossenen Stab A (Länge 350 mm, 30 mm (Jj) 
in weitem Abstande umgibt. Die rechte Traverse T3 
träg t in der Mitte eine Klemme K 2, in  die ein etwa 
4 mm starker E isendraht eingespannt wird. Dieser 
D raht ragt 25 mm tief in  die Form  und ist an  seinem 
freien Ende zu einer Flachspirale aufgewickelt. E r 
dient zur V erbindung des erstarrenden Probestabes 
m it dem Rahmen. In  das linke Ende der Form  ist 
ein gleicher D raht eingesetzt, der in  die verschieb­
bare Klemme K, gespannt w ird und die Längen- 
änderungen des Probestabes A auf die Schubstange L 
überträgt. An zwei gespannten G efälldrähten gleiten 
zwei feine Schneiden R j, R 2 vorbei, die auf der Schub­
stange L isoliert befestigt sind. An den Klemm en C 
und D liegt die konstante Spannung des A kkumu­
lators F ; die Schleifkontakte Rj und R 2 sind m it dem 
Schwindungsgalvanometer Gs in einen Stromkreis 
geschaltet. Der Schwindungsmesser ist m ittels 
Rollen auf einem in der Höhe verstellbaren  Rahmen 
leicht beweglich gelagert und so gegen E rschü tte­
rungen und Verschiebungen des Form kastens un­
empfindlich gemacht. Die Aufzeichnung der Schwin­
dung erfolgt in der Weise, daß von dem Augenblick 
der Ausbildung einer geschlossenen starren  K ruste an 
die auftretenden Längenänderungen eine Verschie­
bung der Schubstange L und dam it eine Aenderung 
der an den Schneiden R , und R 2 liegenden Strom ­
spannung bewirken. Die Längenänderungen des 
Probestabes werden so in  einen Ausschlag des Gal­
vanom eters Gs umgesetzt und von der Trommel P h 
als Funktion der Zeit aufgenommen. Die Auf­
zeichnung der Tem peratur erfolgt durch ein Thermo­
element T h m it Quarzumhüllung, das in  die M itte 
des Probestabes dicht neben dem Einguß eingesetzt 
wird und m it dem Tem peraturgalvanom eter Gt 
in Verbindung steht. Die Gefälldrähte und Schleif­
kontakte sind zum Schutz gegen Bestoßung und 
Verschmutzung staubdicht in einer Glasröhre ein­
geschlossen. Zur unm ittelbaren Ueberwachung der 
Arbeitsweise des Apparates ist an der Schubstange 
eine Millimeterteilung m it Nonius-Ablesung ange­
bracht. Auf dem Schaubild erhält m an gleichzeitig 
die Darstellung der Schwindung und der T em peratur 
des Probestabes als Funktion der Zeit1).

4) Um  die Aufnahme von Schwindungskurven 
unter betriebsmäßigen Verhältnissen und ohne die um­
fangreiche Aufzeichnungs-Einrichtung des Instituts aus­
führen zu können, wurde ein  zweiter Schwindungen 
messer gebaut, An die Stelle de? elektrischen Schwind- 
werkes trat eine einfache mechanische Uebertragung

Zunächst wurde nun  eine Reihe von V orver­
suchen m it diesem A pparat ausgeführt. Zur U nter­
suchung gelangten folgende Stoffe: Blei, Zinn, 
Zink. Antim on, A luminium , K upfer, eine angeblich 
schwindungsfreie Legierung m it 40 %  Sn, 40 %  Pb, 
20 % Sb und H a rt­
blei. Ferner wurden 
untersucht an Roh­
eisensorten: H äm a­
tit, D eutsch I I I  
und schwedisches 
Roheisen; an  Guß­
eisensorten: Maschi­
nenguß, Zylinder­
guß und  H artguß.
Abb. 2a— c gibt 
die m it dem K urna- 
k o w -A ppara t auf­
genommenen Ab- 

kühlungs- und 
Sch windung skurv en 
von H äm atit und 
D eutsch I I I  wieder.
Zahlentafel 1 en t­
h ä lt neben den ge­
messenen Schwin­
dungswerten die che­
mische Zusammen­
setzung der u n te r­
suchten Eisensorten.
Zu dem K urvenver­
lauf für H äm atit 
Nr. 1 (Abb. 2 a) 
is t folgendes zu b e ­
m erken: Die A bküh­
lungskurve läß t den 
Beginn der prim ären 
K ristallisation der 
gesättig ten  Misch­
kristalle nur sehr 
undeutlich erken­
nen, sie ist durch Abbildung 2 a — c.
eine schwache Rieh- Schwindungs- und Abkühlunge- 
tungsänderung an- kurven von verschiedenen  
gezeigt. Die K ri- Roheisensorten.

stallisation des G raphiteutektikum s und die Perlitbil- 
dung sind durch sta ikc  Verzögerungen der Abkühlung

m it Schreibhebel und Drehtrommcl. D ie Temperatur 
muß entweder mit einem  Tem peraturschreiber oder sub­
jektiv aufgenom m en werden.
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Z ahlentafel 2. S c h w i n d u n g  i n  A b h ä n g i g k e i t  v o m  
K o h l e n s t o f f g e h a l t .

Nr. C

%

W irk­
liche

Sohwin-
dung

%

Auä-
dehnnn<?

%

G esam t­
schw in­

dung

%

V or- 
per- 

1 tische 
Schw.n- 

dung

%

N ach-
per-

litische
Schw in­

dung

%

G ieß­
tem pe­
ra tu r

" C

A bstich­
tem pe­
ra tu r

» C

B em erkungen

i 0,11 2,39 — 2,39 1,36 1,03 1385 —
starke Lunker- 

bil düngen
2 0 ,15 2,32 — 2,32 1,27 1,05 1395 — ,,
3 0,32 2,28 0,03 2,31 1,05 1,23 1375 — ,,
4 0 ,63 2,17 0,12 2,29 1,20 0,97 1370 1650 Lunker geringer
5 0 ,89 2,02 0,12 2’14 1,05 0,97 > 1 4 0 0 1700 ,,
6 0 ,90 2,11 0,11 2,22 1,12 0,99 1408 1635
7 1,28 2,02 0,11 2*13 0,94 1,08 1375 1665 ,,
8 1,45 1,96 0,12 2,08 — — — 1620 ,,
9 1,55 1,99 0,10 2,09 0,81 1,18 1370 — ,,

10 1,59 1,85 0,11 1,96 0,83 1,02 1325 1630 ,,
11 1,70 1,89 0,10 1,99 0,81 1,08 1318 — 9 )

12 1,88 1,92 0,12 2,04 0,88 1,04 1370 1650 kleinere Lunker
13 2,01 1,92 0,10 2,08 0,89 1,03 1400 1650 ,,
14 2,30 1,85 0,14 1,99 0,78 1,07 1360 1615 ,,
15 2,40 1,80 0,21 2,01 0,80 1,00 1420 1620 ,,
10 2,80 1,93 0,13 2.00 0,92 1,01 1352 1650 Stab porös
17 3,24 1,93 0,21 2,14 0,91 1,02 1325 1585 „
18 3,39 2,07 0,11 2,18 1,09 0,98 1275 1625 Stab  dioht
19 3,53 2,07 0,07 2,14 0,95 1,12 1180 — ,,
20 3,57 2,11 0,07 2,18 1,00 1,11 1 170 — 99
21 3,72 2,14 0,03 2,17 1,15 0,99 1120 —
■>2 4,10 2.12 0,12 2.24 1,01 1,11 1300 1550 99

gekennzeichnet. Beide H altepunkte  weisen eine 
schwache U nterkühlung  auf. Die Schwindungs­
kurve zeigt, etw a dem  B eginn der eutektischen 
K ristallisation entsprechend, eine starke Verlänge­
rung des Stabes, die offenbar durch die Volumen- 
zunahine bei der G raphitausscheidung hervorge­
rufen  wird. E s folgt ein nahezu wagerechter Kurven- 
te il, in  dem  Ausdehnung und Schwindung sich gerade 
aufheben. D ann setzt stärkere Schwindung ein, die 
nach einiger Zeit wieder verzögert w ird und sogar 
in  eine geringe W iederausdehnung des Stabes um­
schlägt. D er Stab behält eine geraum e Zeit eine 
unveränderte  Länge bei und verkürzt sich dann stetig 
bis zur K aum tem peratur. Die Verzögerung der 
Schwindung und die W iederausdehnung des Stabes 
ist die Folge der gleichzeitig vor sich gehendenPerlit- 
abscheidung. D er K urvenverlauf für das Roheisen 
D eutsch I I I  Kr. 2, Abb. 2 b , is t ähnlich. Die an­
fängliche Ausdehnung ist etwas stärker. Bei der 
Perlitb ildung w ird die V erkürzung des Stabes stark  
verzögert, jedoch ohne Ausdehnung. Die V er­
zögerung auf der xVbkühlungskurve b e i '920° en t­
spricht der Ausscheidung des Phosphideutektikum s; 
dieser is t eine kleine Verzögerung auf der Schwin­
dungskurve zugeordnet. S tärker ausgeprägt is t diese 
beim  Roheisen Deutsch I I I  Kr. 3, ¿Vbb. 2 c, das, 
dem höheren Phosphorgehalt entsprechend, auch 
auf der A bkühlungskurve eine stärkere Verzögerung 
bei der Tem peratur der Ausscheidung des Phosphid­
eutektikum s zeigt. Sonst ist der Verlauf der Schwin­
dungskurve dem für die beiden anderen Roheisen­
sorten sehr ähnlich.

K achdem  die B rauchbarkeit der A pparate fest­
gestellt w ar, konnte der Einfluß der w ichtigsten Le­
gierungsbestandteile des technischen Eisens: K ohlen­
stoff, Silizium, M angan, Phosphor, Schwefel, Kickei

und Chrom, auf die ; a :
Schwindung untersucht 
werden. Die verschiede-, 
nen Legierungen wur-. 
den durch Zugabe von ,\ . / -;n : 
schwedischem Roh- > u;.u ; : I 
eisen, F erro  - Silizium, h n ■
Ferro-M angan, Ferro- c=770t>/o 
P hospho r, Schwefel­
eisen, Ferro-Chrom und 
W ürfelnickel zu einem ' 
sehr reinen Weicheisen 
der F irm a K rupp in 
einem L aboratorium s­
ofen m it K ryptolw ider- 
standsheizung ') er­
schmolzen.

I. E in f lu ß  d es  K o h ­
le n s to f f e s  a u f  d ie  C-=2,veo/o

S c h w in d u n g .
In  Abb. 3 sind be­

sonders kennzeichnende 
Schwindungskurven 

und die zugehörigen 
A bkühlungskurven re i­
ner Eisen-Kohlenstoff- .
Legierungenverschieder1 
ner Zusamm ensetzung 
wiedergegeben. Die c=3,39°M
therm ischen E ffekte

x) Vgl. P. G oerens, f  
E inführung in die M e­
tallographie, 3. u. 4 . Aufl., Abb. 3 a- e. Schwindurigs- und
P a lle :  W ilhelm K napp u, Ahkühlungskurven der , Eisen-
1922, S. 121. j K ohlenstoff-Legierungen.

*
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auf den Abkühlungskurven tre ten  wegen des 
großen Temperaturunterschiedes zwischen S tabm itte 
und Stabenden nicht sehr scharf in  Erscheinung. 
Die erste Verzögerung der Abkühlung, die sich als 
Knick auf der Tem peraturkurve ausprägt, entspricht 
dem Beginn der K ristallisation. Die Perlitausschei- 
dung m acht sich durch einen H altepunkt bei etw a 
7 000 bem erkbar, nur bei der kohlenstoffarmen 
Legierung (K urve a) liegt dieser P unk t bei 650°. 
Bei einem Kohlenstoffgehalt von mehr als 1,7 ^  
(K urven d und e) t r i t t  bei 1120 bis 11250 ein weiterer 
H altepunkt auf. welcher der Ausscheidung des Lede- 
buriteutektikuins entspricht. Die Dauer dieses H alte­
punktes nim m t m it Annäherung an die Zusammen­
setzung des Ledeburits zu.

Auf der Schwindungskurve a setzt sofort nach 
dem E rstarren  der äußeren K ruste die Verkürzung 
des Probestabes ein. Bei den höher gekohlten Proben 
ist dagegen zunächst eine Ausdehnung zu beobachten, 
die m it steigendem Kohlenstoffgehalt stärker wird 
und sich über einen längeren Zeitraum  erstreckt. 
Im  Verlauf der Abkühlung tr i t t  bei allen Kohlen­
stoffgehalten eine Verzögerung der Stabverkürzung 
ein, die m it steigendem Kohlenstoffgehalt schwächer 
wird. Sie ist eine Folge der F errit- bzw. Perlit- 
ausscheidung, die m it Volumenausdehnung v er­
bunden ist. In  Zahlentafel 2 sind die zahlenmäßigen 
Ergebnisse der Schwindungsmessung für die un ter­
suchten Legierungen eingetragen. Außer der w irk­
lichen Schwindung ist auch die Größe der anfäng­
lichen Ausdehnung verzeichnet. Als Summe der 
wahren Schwindung und dieser Ausdehnung findet 
sich in der nächsten Spalte die Gesamtschwindung. 
Aus den Schwindungskurven sind ferner die Größe 
der Schwindung von der beginnenden E rstarrung  
bis zum Durchschreiten des Perlitpunktes (vor- 
perlitische Schwindung) und der Schwindungs­
betrag  vom Perlitpunk t abw ärts bis zur Kaum ­
tem peratur (nachperlitische Schwindung) abgeleitet 
worden. Ferner finden sich noch in  Zahlentafel 2 
Angaben über Abstich- und Gießtem peratur.

In  Abb. 4 sind die in der Zahlentafel verzeich- 
neten W erte der Längenänderung in Abhängigkeit 
vom Kohlenstoffgehalt zeichnerisch dargestellt.

Die K urve der wirklichen Schwindung beginnt 
bei dem kohlenstoffärm sten Flußeisen beim  W erte 
2.39 % . Mit zunehmendem Kohlenstoffgehalt sinkt 
der Schwindungsbetrag, durchschreitet einen Min­
destwert von etw a 1 ,8 % , dessen Lage nicht sicher 
angegeben werden kann, und steigt bei den höher 
kohlenstoffhaltigen Legierungen wieder stark  an. 
Die nachperlitische Schwindung zeigt unregelmäßig 
um das M ittel 1,04 schwankende W erte. Dieser 
Teil der Schwindung ist also im  wesentlichen unab­
hängig vom  Kohlenstoffgehalt. Die vorperlitische 
Schwindung nim m t dagegen m it steigendem Kohlen­
stoffgehalt bis zu etw a 1 ,7%  C vorerst schnell ab; 
darüber hinaus ändert sie sich zunächst nur wenig, 
steigt dann aber wieder merklich an. Die Versuchs­
fehler lassen eine Entscheidung nicht zu, ob bei
1.7 %  C, der Zusammensetzung des gesättigten 
Mischkristalls, ein K nick auf der K urve au ftritt.

In  diesem Falle m üßte wegen der U nveränderlichkeit 
der nachperlitischen Schw indung auf der K urve der 
wirklichen Schwindung bei 1,7 %  C ebenfalls ein 
K nick angenomm en werden, doch kann  m an sich 
auch durch die P unk te  der vorperlitischen Schwin­
dung eine stetige K urve ohne jeden ausgezeichneten 
K nickpunkt gelegt denken. Im  G ebiete der Misch­
kristalle w ird also die Schwindung verringert, durch 
Z u tritt von Zem entit im  L edeburit vergrößert.

Besondere B eachtung verd ien t die Abhängigkeit 
der anfänglichen A usdehnung vom  Kohlenstoffgehalt. 
Bei den kohlenstoffärm sten Legierungen fehlt die­
selbe. Mit zunehm endem  K ohlenstoffgehalt wächst 
sie und erreicht zwischen 2,5 und 3,25 %  C einen 
Höchstw ert. Mit A nnäherung an  die Ledeburit- 
zusammensetzung werden die W erte wieder kleiner, 
zeigen aber starke Schwankungen; bei 3,3 % C 
b e träg t die A usdehnung nur 0 ,0 4 % , wobei das 
m atte  Vergießen eine Rolle spielen kann, be i 4,1 % C 
erreicht sie wieder 0,12 % .
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Abbildung 4. Schwindung in A bhängigkeit vom 
Köhlens toffgehalt.

Die Größe dieser A usdehnung steh t bis zur Zu­
sam mensetzung des gesättig ten  M ischkristalles in 
Beziehung zu der des E rstarrungsin tervalls, so daß 
folgende E rk lärung  naheliegend is t: Zu Beginn der 
E rstarrung  scheidet sich aus der Schmelze zunächst 
ein M ischkristall aus, der weniger Kohlenstoff als 
diese enthält. Diese kohlenstoffarm en Mischkristalle 
bilden die äußerste feste K ruste des Stabes. Bei 
fortschreitender E rsta rrung  n im m t der Kohlenstoff­
gehalt der sich ausscheidenden M ischkristalle zu. 
Die K onzentrationsunterschiede gegen die zuerst 
e rs ta rrte  K ruste gleichen sich durch Diffusion aus; 
Kohlenstoff w andert in  die feste K ruste  hinein. Die 
Folge hiervon ist eine V ergrößerung des Volumens, 
die sich in  der V erlängerung des S tabes am  Schwin­
dungsmesser ausprägt. Diese w ird um  so größer sein, 
je größer der K onzentrationsunterschied des zuerst 
ausgeschiedenen M ischkristalles gegen den zuletzt 
ausgeschiedenen ist. Aus dem  Eisen-Kohlenstoff- 
Schaubild folgt, daß die Größe des Erstarrungs­
intervalles, von Null beim  reinen E isen beginnend, an­
steigt, bei etw a 1,7 %  C einen H öchstw ert durch­
läuft und m it A nnäherung an die eutektische Kon­
zentration  (4,2 %  C) sich dem  N ullw erte wieder 
nähert. N ach den in Zahlentafel 2 wiedergegebenen 
Meßergebnissen stim m t der Gang der Ausdehnung
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hierm it zunächst befriedigend überein. Daß aber 
bei K ohlenstoffgehalten über 1,7 %  die W erte der 
Ausdehnung nicht proportional m it der Menge des 
sich bildenden Ledeburits abnehm en, um  bei 4,2 %  C 
den W ert Null anzunehm en, deu tet darauf hin, daß 
die E rsta rrung  des L edeburits un ter Volumen­
vergrößerung vor sich geht.

II. E in f lu ß  d e s  S i l iz iu m s  a u f  d ie  
S c h w in d u n g .

Abb. 5 g ib t eine Reihe kennzeichnender K urven 
verschiedener Eisen-Silizium -Legierungen wieder. 
Die A bkühlungskurven der Legierungen m it nied­
rigem  Siliziumgehalt zeigen bei 860 0 bzw. 7 5 0 0 
eine schwache Verzögerung, die der y-a-Umwand-

eine R ichtungsänderung im  U m w andlungsgebiet zu 
beobachten, die m it weiter steigendem Siliziumgehalt 
im m er schwächer h erv o rtritt.

Zahlentafel 3 g ib t die erm itte lten  Schwindungs­
w erte w ieder, und in  Abb. 6 sind dieselben in Ab­
hängigkeit vom  Siliziumgehalt aufgezeichnet. E in  
geringer Siliziumzusatz erhöht hiernach die Schwin­
dung des reinen Flußeisens. W eitere Siliziumzugabe 
w irkt stark  verkleinernd auf die w irkliche Schwin­
dung.

Die A usdehnung zu Beginn der K ristallisation 
wächst etw a proportional dem  Siliziumgehalt. D a 
m it steigendem Siliziumzusatz das E rstarrungs­
in tervall größer w ird, kann  diese Ausdehnung in  
gleicher Weise wie bei der Kohlenstoffreihe durch

lung bzw. der Ausscheidung geringer Perlitm engen 
zuzuschreiben ist. M it steigendem Siliziumgehalt 
w ird diese Verzögerung im m er undeutlicher. E n t­
ha lten  die Legierungen m ehr als 10 %  Si, so tre ten  
neue therm ische E ffekte auf den A bkühlungskurven 
auf, deren U rsachen nicht näher e rö rte rt w inden.

Die Schwindungskurven zeigen zu Beginn der 
E rs ta rru n g  eine Ausdehnung, die m it steigendem 
Siliziumgehalt größer w ird. Nach der anfänglichen 
Ausdehnung setzt bei allen S täben starke Schwin­
dung ein. Bei dem  geringen Gehalt von 0,77 %  Si 
zeigt sich eine W iederausdehnung, wie sie auch bei 
reinem  Flußeisen beobachtet w orden ist. Diese 
Verzögerung der Schwindung, die auf die Um w and­
lung des Eisens zurückzuführen is t, w ird m it steigen­
dem  Siliziumgehalt im m er schwächer. Auf der 
K urve d der Legierung m it etw a 3 %  Si is t nur noch

Zahlentafel 3. S c h w i n d u n g  i n  A b h ä n g i g k e i t  

v o m  S i l i z i n m g e h a l t .

J Nr. SI

%

S chw in­
dung

%

Aus­
dehnung

%

Gesamt­
schw in­

dung

%

Gieß-
tem pe­
ra tu r
°C

Abstich- 
tem pe- j 
ra tu r i

°c

1 0 ,2 3 2 ,3 9 _ _ 1 3 8 5
1

2 0 ,7 7 2 ,4 8 0 ,0 2 2 ,5 0 1 5 0 0 1 6 5 0  1
3 1 ,2 2 2 ,4 2 0 ,0 4 2 ,4 6 1 4 6 0 1 6 1 0
4 2 ,0 9 2 ,3 1 — 2 ,3 1 1 4 4 0 1 6 1 0  |
5 2 ,9 9 2 ,1 7 0 ,0 3 2 ,2 0 1 4 0 0 1 5 9 0  [
6 3 ,7 3 2 ,0 6 0 ,0 7 2 ,1 3 1 4 2 0 1 6 5 0
7 4 ,8 2 2 ,0 0 0 ,0 6 2 ,0 6 — 1 6 6 0
8 6 ,5 7 1 ,9 1 0 ,1 1 2 ,0 2 —■ 1 6 2 5
9 6 ,6 0 1 ,8 8 0 ,1 4 2 ,0 2 1 2 9 5 1 6 4 0

10 1 0 ,4 7 1 ,7 0 0 ,2 3 1 ,9 3 1 3 0 0 4 6 3 5
11 1 0 ,6 7 1 ,6 8 0 ,1 2 1 ,8 0 1 3 2 5 1 6 1 0
12 1 2 ,0 3 1 ,6 6 0 ,3 1 1 ,9 7 1 3 3 5 1 7 0 0
13 1 8 ,2 4 1 ,7 0 0 ,3 8 2 ,0 8 1 4 5 0 1 6 6 9
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Abbildung 6. Der Einfluß der Legierungsbestandteile auf die Schwindung.

Hineindiffundieren von Silizium in die zuerst er­
starrte  siliziumärmere K ruste erk lärt werden.

III. E in f lu ß  des P h o s p h o r s  a u f  d ie  
S c h w in d u n g .

Die Abkühlungs- und Schwindungskurven haben 
große Aehnlichkeit m it denjenigen der Kohlenstoff­
reihe. Kennzeichnend für den Verlauf der Ab­
kühlungskurven ist, daß sich die Ausscheidung des 
Phosphideutektikum s bei den Legierungen m it mehr 
als 1,7 %  P  durch einen H altepunkt bei etw a 990 0 
bem erkbar m acht, dessen Zeitdauer m it wachsendem 
Phosphorgehalt im mer größer wird. Auf den Schwin­
dungskurven ist schon bei einem Phosphorgehalt 
von 1,3 % die Verzögerung durch die y-oc-Umwand- 
lung nicht mehr zu erkennen.

Zahlentafel 4. S c h w i n d u n g  i n  A b h ä n g i g k e i t  
v o m  P h o s p h o r g e h a l t .

1

",

P

%

Schwin­
dung

%

Aus­
dehnung

%

Gesamt-
schw in-

dung

%

Abstich-
tem pe-

ra tu r
°C

G ieß­
tem pe­

ra tu r
»C

1 0 ,0 1 2 ,3 9 _■ 2 ,3 9 1 3 8 5

2 0 ,3 9 2 ,2 7 — 2 ,3 4 1 6 6 0 1 4 6 0

3 0 ,8 4 1 ,77 — 1 ,7 7 1 6 3 0 1 4 4 0

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

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

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

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

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

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

10 3 ,1 7 1 ,3 3 0 ,1 2 1 ,4 5 1 6 3 0 1 3 2 0

11 3 ,6 4 1 ,4 2 0 ,1 3 1 ,5 5 1 6 5 0 1 3 5 0

12 5 ,4 0 1,4,3 0 ,1 4 1 ,5 7 1 6 7 0 1 3 1 0

J 13 8 ,0 6 1 ,5 4 0 ,1 0 1 ,6 4 1 6 5 0 1 3 0 0

1 1 4

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

Zahlentafel 4 enthält die gefundenen W erte für 
die einzelnen Legierungen. Die Schwindungswerte 
sind gleichfalls in  Abb. 6 in  Abhängigkeit vom 
Phosphorgehalt zeichnerisch wiedergegeben. Mit 
zunehmendem Phosphorgehalt nim m t die Schwin­
dung stark  ab und erreicht bei einem Gehalt unter 
2 %  einen Mindestwert von etw a 1,3 %. Bei weiter 
zunehmendem Phosphorgehalt steigt die Schwindung 
wieder schwach an. Durch die gefundenen Punkte  
lassen sich zwei Gerade legen, deren Schnittpunkt 
bei etwa 1,7 % , der K onzentration des gesättigten 
homogenen E isen-Phosphor-M ischkristalles, liegt. 
H ieraus darf m an schließen, daß im  Bereich der 
homogenen festen  Lösung die Schwindung m it 
steigendem Phosphorgehalt sehr stark  abnirnrnt. In  
den stärker konzentrierten Legierungen t r i t t  neben

dem gesättigten Mischkristall m it 1,7 %  P  ein Eu- 
tek tikum  dieses M ischkristalles m it der Verbindung 
F e3P auf. Die lineare Zunahme der Schwindung im 
Gebiete oberhalb 1,7 %  P  ist hiernach so zu deuten, 
daß das Eisenphosphid F e ,P  größere Schwindung als 
der gesättigte Mischkristall besitzt.

Die Ausdehnung, die säm tliche Schwindungs­
kurven zu Beginn der E rsta rru n g  zeigen, wächst 
m it steigendem Phosphorgehalt, entsprechend der 
Größe des E rstarrungsin te r valles der Eisen-Phos- 
phor-Legierungen. Die größte Ausdehnung besitzt 
die annähernd eutektische Legierung m it 11,75 % P. 
Man muß also annehm en, daß das Pliosphideutek- 
tikum  unter starker Volum envergrößerung zur E r­
starrung kom m t.

IV. E in f lu ß  d e s  S c h w e fe ls  a u f  d ie  
S c h w in d u n g .

Die A bkühlungskurven zeigen bei etw a 950°, 
entsprechend der Ausscheidung des E utektikum s 
Fe-FeS, eine Verzögerung, die m it zunehmendem 
Schwefelgehalt deutlicher w ird. Die übrigen Ver­
zögerungen bei etwas tieferen T em peraturen  (900°. 
800 0 und 750 °) w erden durch die y-a-Umwandlung 
bzw. durch die B ildung von kleinen Mengen Perlit 
veran laß t. Die Schwindungskurven zeigen, diesen 
therm ischen E ffekten entsprechend, Verzögerungen. 
Die Ausdehnung zu Beginn der E rs ta rru n g  ist bei 
allen untersuchten Schmelzen, soweit sie überhaupt 
au ftritt, sehr gering. In  Zahlentafel 5 und Abb. 6 
sind die Ergebnisse zusam mengestellt. D er Schwefel 
w irkt hiernach sehr s ta rk  erniedrigend auf die 
Schwindung des reinen Eisens. Besonders stark  ist 
die W irkung kleiner Zusätze b is  zu 1 % . Bei Zugabe 
w eiterer Mengen Schwefel ist die Abnahme der 
Schwindung viel schwächer.

Zahlentafel 5. S c h w i n d u n g  i n  A b h ä n g i g k e i t  
v o m  S c h w e f e l g e h a l t .

Nr. s

0//o

Schwin- j A us­
dung ¡ dehnung

%  1 %__

G esam t­
schw in­

dung
%

A bstich-
tem pe-
ra tu r

°C

Gieß-
tem pe­
ratur

°C  i

1 0 ,0 0 2 2 ,3 9 _ 1 6 5 0 1425
2 0 ,3 5 2 ,2 7  0 ,0 1 9 2 ,2 9 1 6 2 5 1400

3 0 ,3 7 2 ,2 8  I — 1 6 3 0 —
4 0 ,4 3 2 ,2 3 — 1 6 2 5 1420

5 0,89 1 ,8 6 — 1 6 5 0 —
6 1,07 1 ,77 — 1625 —
7 1 ,6 6 1,69 ! 0 ,06 1 ,7 5 1 6 7 0 1450

8 3 ,6 7

ccr>\ 1 ,3 6 1 6 3 5 1340

9 4 ,2 8 i 1 ,2 3  i — 1 6 3 0 1325
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V . E in f lu ß  d e s  M a n g a n s  a u f  d ie  S c h w in d u n g .

Die Verzögerung auf den Abkühlungskurven, 
■die der Umw andlung von y - in  a-Eisen entspricht, 
sinkt m it steigendem  M angangehalt zu tieferen 
Tem peraturen und w ird dabei im m er undeutlicher. 
Bei 4,21 %  Mn is t sie bei 490 0 noch zu erkennen, 
bei den höher legierten P roben m it 8 %  Mn und mehr 
ist dagegen auf der A bkühlungskurve kein therm ischer 
E ffek t m ehr zu sehen. D er y-a-Um wandlung ent­
spricht eine Ausdehnung, die der Schwindung en t­
gegenwirkt. Infolgedessen zeigen die niedrig le­
gierten P roben  im  U mwandlungsgebiet eine deut­
liche A usdehnung ähnlich dem Flußeisen. Mit 
steigendem M angangehalt vollzieht sich diese in  
einem im m er größer w erdenden Zeitraum , während 
gleichzeitig die Tem peratur, bei der die Umwandlung 
vor sich geht, sinkt. Bei einem Gehalt von 15,49 % Mn 
besitz t auch die Schwindungskurve in  ihrem  Verlauf 
bis zur R aum tem peratur keine U nregelm äßigkeiten 
mehr. D er M angangehalt ist so hoch, daß die Tem­
pera tu r der Umwandlung un ter R aum tem peratur 
herun tergedrück t worden ist. Zu Beginn der E r ­
starrung  zeigen die Sehwindungskurven z. T. Aus­
dehnungen, z. T. fehlen diese, verm utlich wegen zu 
n iedriger G ießtem peratur.

Zahlentafel 6. S c h w i n d u n g  i n  A b h ä n g i g k e i t  
v o m  M a n g a n g e h a l t .

Nr. Mn

%

Schw in­
dung

%

A us­
dehnung;

o//o

Gesamt-
Schwin­

dung
%

G ieß-
tem pe­

ra tu r
0 C

A bstich ­
tem pe­
ra tu r

0 C

1 0 ,0 7 2 ,3 9 _ _ 1 3 8 5 — .
2 1,1 2 ,4 6 — 2 ,4 6 1 4 5 0 1 6 4 0
3 2 ,1 3 2 ,4 2 0 ,0 6 2 ,4 8 1 4 5 0 1 6 2 5
4 4 ,2 1 2 ,5 0 — 2 ,5 0 1 4 3 5 1 6 2 0
5 6 ,3 3 2 ,5 0 — 2 ,5 0 1 4 4 0 1 6 7 5
6 7 ,0 9 2 ,5 3 0 ,0 2 2 ,6 0 — —
7 8 ,0 0 2 ,5 9 — ■ 2 ,5 9 1 4 5 0 1 6 2 5
8 9 ,3 2 ,7 0 0 ,0 7 2 .7 7 — —
9 1 0 ,8 1 2 ,7 1 0 ,0 5 2 ,7 6 1 3 9 5 1 6 6 0

10 1 2 ,2 0 2 ,7 8 — 2 ,7 8 1 4 5 0 1 6 5 0
11 1 5 ,4 9 2 ,8 6 0 .1 1 2 ,9 7 1 4 5 0 1 6 5 0

Zahlentafel 6 en thä lt die Zusamm enstellung der 
Z ahlenw erte fü r die Schwindung. In  Abb. 6 sind die 
W erte  für die w irkliche Schwindung eingezeichnet. 
Die Schwindung steig t m it zunehm endem  M angan­
gehalt nahezu geradlinig an. E ntsprechend dem 
kleinen K ristallisationsin tervall sind die Ausdeh­
nungen beim  E rstarrungsbeginn  nur gering.

V I. und  V II. E in f lu ß  d e s  K ic k e is  u n d  C h ro m s  
a u f  d ie  S c h w in d u n g .

Die A bkühlungs- und Schw indungskurven der 
K ickei- und Chromlegierungen zeigen fast dieselben 
E rscheinungen wie die K urven der Manganlegie- 
rungen. Die gefundenen Schwindungswerte sind 
in  Zahlentafel 7 und 8 wiedergegeben und in  Abb. 6 
in  A bhängigkeit vom  Kickei- bzw. Chromgehalt ein­
gezeichnet. K ickei h a t einen schwach verkleinernden 
E influß auf die Schwindung des reinen Eisens. 
Von 6 %  K i an sind deren A enderungen m it steigen­
dem  K ickelgehalt sehr gering. Bei etw a 25 %  erreicht

Zahlentafel 7. S c h w i n d u n g  i n  A b h ä n g i g k e i t  
v o m  N  i c k e  1 g e h  a 1 1.

Nr. Ni

%

Schw in­
dung

%

A us­
dehnung

%

G esam t-
schwin-

dung

%

ADfUich
tem pe­

ra tu r
° C

G ieß­
tem pe­

ra tu r  
0 C

1 1 ,5 4 2 ,4 3 _ _ 1 6 6 0 1 5 0 0
2 2 ,4 2 2 ,3 4 ---- — 1 6 7 0 1 5 0 0
3 4 ,3 4 2 ,3 1 -- — 1 6 8 0 1 5 0 0
4 6 ,4 5 2 ,2 3 -- — 1 6 5 0 1 5 0 0

•5 1 0 ,7 8 2 ,2 6 -- — 1 6 9 0 1 5 0 0

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

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

Zahlentafel 8. S c h w i n d u n g  i n  A b h ä n g i g k e i t  
v o m  C h r o m g e h a l t .

1

Nr. Cr

%

Schwin
dung

%

Aus­
dehnung

%

G esam t-
schw in-

dung
%

A b st:ch-
tem pe-

ra tu r
» C

G ieß­
tem pe­

ra tu r
° C

1 1.11 2 ,3 9 0 ,0 2 8 2 ,4 1 1 6 4 0 —
0 1 ,2 4 2 ,4 4 — 2 ,4 4 1 6 2 5 —

3 2 ,8 7 2 ,3 9 — - — 1 6 2 0 1 2 4 5

4 4 ,7 1 2 ,4 6 0 ,0 2 0 2 ,4 8 1 6 6 0 1 3 7 0
5 8 ,1 4 2 ,2 9 0 ,0 5 7 2 ,3 9 1 6 7 0 1 4 5 0
6 1 4 ,0 6 2 ,1 0 0 ,2 1 2 ,3 1 1 6 7 5 1 4 2 0
7 2 1 ,3 9 1 ,8 0 ( '.0 8 6 1 .8 8 1 6 8 0 1 4 1 0

die Schwindung einen sehr flachen K iedrigstw ert. 
E ntsprechend dem kleinen E rstarrungsin te rvall der 
Eisen-Kickel-Legierungen besitzen die K urven  zum 
größten Teil keine Ausdehnung zu Beginn der E r ­
starrung.

Chrom w irk t gleichmäßig erniedrigend auf die 
Schwindung des reinen  Eisens. Die anfängliche 
A usdehnung w ächst m it steigendem  G ehalt bis zu 
14,06 %  Cr; bei der Legierung m it 21,39 %  Cr is t 
sie wieder kleiner.

Z u s a m m e n fa s s u n g .

1. F ü r die Versuche w urde ein Schwindungs­
messer gebaut, der selbsttä tig  sowohl die Aufzeich­
nung des zeitlichen Verlaufes der T em peratur als 
auch der Schwindung gesta tte t.

2. Die B rauchbarkeit der A pparate wurde durch 
Vorversuche an  M etallen und einigen technischen 
E isensorten nachgeprüft.

3. D er E influß der w ichtigsten Legierungs­
elem ente der technischen E isensorten auf die Schwin­
dung des reinen Eisens w urde untersucht.

K o h le n s to f f  v erringert die Schwindung des 
reinen Eisens, die sich auf 2,39 %  beläuft. Bei 
einem  G ehalt von 1,7 b is 2 %  erreich t die Schwin­
dung m it etw a 1,9 %  einen k leinsten  W ert. Bei 
w eiterer K onzentrationserhöhung n im m t die Schwin­
dung langsam  zu.

A ehnlich wie Kohlenstoff w irk t P h o s p h o r .  
E iner A bnahm e der Schwindung bis zu 1,3 %  bei 
etw a 1,7 %  Phosphor folgt ein W iederanstieg m it 
w eiter erhöhtem  Phosphorgehalt.

In  beiden Legierungsreihen stehen die gefundenen 
Schwindungswerte in  Beziehung zu dem  Z ustands­
schaubild. Die B ildung von  M ischkristallen v e r­
ringert die Schwindung; sobald jedoch die Grenze der 
Löslichkeit überschritten  is t und  zu den Misch­
krista llen  noch E isenkarbid  (Ledeburit) bzw. E isen-
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phosphid (Phosphideutektikum ) h inzu tritt, wird die 
Schwindung vergrößert.

Bei den Eisen-Kohlenstoff-Legierungen erleidet 
nur die vorperlitische Schwindung m it wechselndem 
Kohlenstoffgehalt Aenderungen, während die Schwin­
dung, die nach dem P erlitpunkt erfolgt, unabhängig 
von der K onzentration von Kohlenstoff ist und sich 
ungefähr auf den B etrag von 1 % stellt.

S il iz iu m  w irkt, von geringen Zusätzen ab­
gesehen, verkleinernd auf die Schwindung; dieselbe 
sinkt von 2,39 % auf 1,7 % bei einem Gehalt von 
18,24 % Silizium.

M an g a n  ist der einzige der untersuchten Zu­
sätze, der eine erhöhende W irkung hat. Bei dem 
höchsten untersuchten Mangangehalt von 15,5 % 
ist die Schwindung auf 2,89 % gestiegen.

S ch w e fe l w irk t bis zu einem G ehalt von 1 % 
stark  erniedrigend auf die Schwindung. Bei weiterer

Steigerung des Schwefelgehaltes w ird der Einfluß 
auf die Schwindung geringer. Kleine Schwefelzusätze 
wirken ebenso s ta rk  erniedrigend wie entsprechende 
Phosphorgehalte. W ährend aber w eiterer Phosphor­
zusatz über 1 ,7 %  die Schwindung wieder ver­
größert, w irk t Schwefelzusatz bis zu den höchsten 
untersuchten G ehalten w eiter erniedrigend.

N ic k e l verringert die Schwindung des reinen 
Eisens nur sehr schwach. Bei einem  G ehalt von 
25 % N i scheint die Schwindung einen kleinsten 
W ert zu durchlaufen.

C h ro m  w irkt gleichfalls erniedrigend auf die 
Schwindung des Eisens. Diese n im m t ziemlich 
gleichmäßig bis zum W erte 1,80 %  bei 21,4 %  Cr ab.

Auch die graphitfreien Eisenlegierungen zeigen 
zu Beginn der E rsta rru n g  eine Ausdehnung, deren 
Größe etw a der des E rstarrungsin tervalles der be­
treffenden Legierung entspricht.

Die Beziehungen zwischen Zugfestigkeit, Härte und gebundenem  
Kohlenstoff beim Gußeisen.

B

Von S r.'S ng . E m il S c h ü z  in Leipzig-Großzschocher.

(M itteilung aus dem Prüfam t der E isen- und Stahlwerke Meier & W eichelt, L eipzig - Lindenau.)

( Form el fü r  das V erhältn is der B rinellh ä rte  zu r  F estig ke it. B eziehung  zu m  G efü g e .)

eim schmiedbaren Eisen besteht zwischen Zug­
festigkeit und H ärte  folgende angenäherte

Beziehung:
Kz 0,314 • H (b3i H >  175),

K z ~  0,362 • H (bei H <  175).

Für Gußeisen ist keine Form el bekannt. W enn 
auch die Höhe des Gesamtkohlenstoffs und die Form , 
in welcher er sich im  Gußeisen befindet, die Gültig­
keit einer bestim m ten Beziehung nicht im m er als 
zutreffend erscheinen läß t, so ist zu beobachten, 
daß in gewissen Grenzen doch im m erhin eine gesetz­
mäßige Abhängigkeit beider Eigenschaften vorhanden 
ist. Da in der Praxis vom Abnehmer sehr häufig 
sowohl die Festigkeit als auch die 
H ärte  für den Guß vorgeschrieben 
wird und die K enntnis dieser Be­
ziehung zur Erzielung bestim m ter 
Höchstwerte für den Erzeuger von 
großer W ichtigkeit i s t , so wurde 
eine Versuchsreihe aufgestellt, deren 
Ergebnisse im  folgenden besprochen 
werden sollen.

Als Ausgangswerkstoff wurden 
Gußeisensorten gewählt, wie sie im  
laufenden Betriebe einer Gießerei 
erzeugt werden, und zwar Zylinder­
eisen, Kolbenringeisen und Feinguß.
Von jedem Abstich wurde ein 
Probestab hergestellt von 11,3 mm 0  
und 50 mm Länge, dessen Zug­
festigkeit bestim m t und dessen 
Kopfquerschnitt zu einem Schliff 
verarbeitet wurde. Auf der Schliff­
fläche wurde die B rinellhärte fest­
gestellt (1000 kg, 10 mm 0 ,  15 sek).

Dem Stabe selbst wurden die Bohrspäne zur Be­
stim m ung des gebundenen Kohlenstoffs als Differenz 
zwischen G esamtkohlenstoff und  G raph it entnom­
men. Die Ergebnisse w urden auf kolorim etrischem  
Wege überw acht.

Abb. 1 en thält die bei den Versuchen erhaltenen 
Ergebnisse in schaubildlicher D arstellung. Man er­
kennt, daß die H ä rte  m it sinkender Festigkeit an­
nähernd geradlinig abnim m t.

Es ergibt sich danach für Gußeisen zur Umrech­
nung der H ärte  in die Festigkeit folgende Form el:

H —  40
kg/m m 2,

Zy/indereisen

Ho/trenntngeisen Feinguss

< Feiner ß er/it 1
ij ,l ß in streß ig  }
sj) ] Graptrit Furz6/öttr/g\ . 

 ̂ \u n dß ih  rertei/t. J 
ffoV

730
730

:Ą730

30
w

, [ie iis Her//Y. tei/sF errit\ 
\P er/itgro6stre/flg j 

_^_\Graptrif in  m itte/= 1
{großen  ß/dttern. J

,  I Feiner F errit in 
{großen Hörnern. 

y J Graphff ingroßen 
1 diäten ßiät/ern.

G eg/iitrtes Zy/inder-und'Fo/Oenringeisen 
Feinen fern/i, Jedocfr Gnap/rit kurzO/ö/trig 

undjhth rentei/t.

30 33 3V FF 30 73 7ff 73
Z ugfestigkeit in  kg/m m #

73

Abbildung 1. Beziehung zwischen Zugfestigkeit und Härte.
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wobei die G renzen für H  zwischen 100 und 220, 
die für K 2 zwischen 10 und 30 liegen.

Zur B eantw ortung der Frage, von welchen Ge­
fügebestandteilen die H ärte - und Festigkeitseigen­
schaften beeinflußt werden, h a t m an sich zu ver­
gegenwärtigen, daß Gußeisen von hoher Festigkeit 
(28 kg/m m 2) aus feinstreifigem  P erlit als Grundmasse 
besteht, in  der neben keinem  oder wenig L edeburit 
und wechselnden Mengen von Phosphideutektikum  
der freie Kohlenstoff als ku rzb lä ttriger G raphit in 
feinster V erteilung vorhanden sein muß. Leichtest 
bearbeitbarer Feinguß von hoher W eichheit dagegen 
(10 kg/m m 2) soll womöglich nur 
F e rr it und G raphit enthalten. Durch 
die A rt der D arstellung läß t sich 
hier aber die Bildung von größeren 
G raph itb lä ttern  nicht verm eiden.
Alle Zwischenstufen enthalten  Ge­
mische von P e rlit und F e rr it, und
zwar sind diese desto h ä rte r  und
fester, je  m ehr P erlit und je gröber- 
blättrigen  G raphit sie enthalten.
Es ist also offensichtlich, daß hier 
zwei Einflüsse nebeneinander her­
gehen: die Menge des Perlits und
die Form , in  der sich der G raphit
abgeschieden hat.

Die H ä rte  des Gußeisens is t in 
erster Linie abhängig von seinem 
G ehalt an gebundenem  Kohlenstoff 
und w ird durch den G raphit nur 
wenig beeinflußt. F ü r die Festigkeit 
dagegen is t der w ichtigste P unk t 
der G raph it und die F orm  seiner 
Abscheidung. Dies w ird durch 
Abb. 2 und 3 verdeutlicht. In  
Abb. 2 is t der gebundene K ohlen­
stoff zur Zugfestigkeit in Beziehung 
gesetzt. Freilich ist hier ebenfalls 
wie beim  unterperlitischen S tahl 
die fallende Tendenz der Zugfestig­
k e it vom  perlitischen zum  ferriti- 
schen E isen zu beobachten. Aber 
von einer scharfen G esetzm äßigkeit 
kann  nicht gesprochen werden, da dieselbe Zug­
festigkeit von 24 kg /m m 2 z. B. m it 0 ,5 %  geb. C 
und m it 1 ,0%  geb. C erreicht werden kann. Setzt 
m an jedoch (in Abb. 3) den gebundenen K ohlen­
stoff zur H ä rte  in Beziehung, so weichen die 
Einzelergebnisse von einer geraden Linie nicht 
allzuviel ab.

Beide verschiedenen U rsachen gehen aber bis 
zu einem gewissen G rade nebeneinander her infolge 
der D arstellung des perlitischen und ferritischen 
Gußeisens, indem  ersteres m eist feinblättrigen, 
letzteres m eist g robblättrigen G raph it enthält, so 
daß also bei norm aler H erstellung die Faustform el 
gerechtfertigt erscheint.

Zur Beweisführung w urden noch folgende V er­
suche angestellt. Von verschiedenen A bstichen von 
Zylindereisen w urden m ehrere P robestäbe herge­
stellt. E inige davon w urden 3 st bei 6 5 0 0 geglüht,

XXIT..,

so daß sie im  Gefüge nur F e rr it  und G raphit auf­
wiesen. A lsdann w urde der Zugversuch ausgeführt, 
die H ä rte  und die gebundene Kohle bestim m t. Die 
Ergebnisse der geglühten P roben  sind in  den Abb. 1 
bis 3 als Kreise eingezeichnet. Die zugehörigen 
ungeglühten P roben sind durch Kreuze kenntlich 
gem acht, so daß die durch das G lühen veränderten  
E igenschaften deutlich hervortre ten . Obgleich die 
geglühten P roben die geringe H ä rte  des ferritischen 
Feingusses besitzen, weisen sie säm tlich eine höhere 
Festigkeit auf als diese. Abb. 2 läß t erkennen, daß  
die geglühten P roben bei höherer Festigkeit noch

etwas weniger gebundene Kohle (also Perlit) en t­
halten  als die des Feingusses, und Abb. 3 zeigt, 
daß die geglühten P roben tro tz  ihrer niedrigen 
gebundenen Kohle noch etwas h ä rte r  sind 
als die des Feingusses. Die E rscheinung is t 
wohl auf die verschiedene chemische Zusam m en­
setzung von Zylindereisen und Feinguß zurück­
zuführen.

Z u s a m m e n f a s s u n g :  Zur angenäherten  Be­
stim m ung der Zugfestigkeit m ittels der Brinellschen 
H ärtep robe w ird für Gußeisen die Faustform el auf­

gestellt: K z -v- —~  40 kg/m m 2. Die U rsachen der

Schwankungen dieser Beziehung w erden besprochen. 
An H and  von V ersuchen w ird festgestellt, daß  die 
Größe der G raph itb lä tter (neben dem  V erhältn is 
von P e rlit zu F e rr it)  für die Zugfestigkeit die H au p t­
rolle spielt, w ährend für die H ä rte  die G röße der
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Abbildung 2. Beziehung zwischen Zugfestigkeit und 
gebundenem Kohlenstoff.

Abbildung 3. Beziehung zwischen H ärte und gebundenem K ohlenstoff.
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G raph itb lä tter von untergeordneter Bedeutung, das 
V erhältnis von P erlit zu F e rr it dagegen allein m aß­
gebend ist. Die Auswertung für die P raxis läß t 
falsche Vorschriften für H ärte  und Zugfestigkeit ver-

Umschau.
Ueber die Bestimmung und Ursachen der Leicht­

verbrennlichkeit von K oks1)-
(Aus der Analytischen A bteilung des K aiser-W ilhelm -Institutes 

lü r K ühlenforschung.)

A uf Grund der Arbeiten von W ü s t ,  H o w -  
1 a n d und K ö p p e r s  hat sieh in den letzten Jahren 
■bekanntlich mehr und mehr die A nsicht1) entwickelt, 
daß die Anforderungen an den für den H ochofen und 
den für den K uppelofen bestimmten Koks verschie­

dener Natur sein müssen: Der Hochofenkoks soll leicht 
verbrennlich sein, d. h. er soll die vor den Formen  
entstehende Kohlensäure möglichst rasch in K ohlen­
oxyd überführen, um in diesem „vergasten Zustand“ 
in indirekter Reaktion auf die Eisenerze einzuwirken; 
■der Gießereikoks aber soll schwer verbrennlich sein, da­
m it sein gesamter Energieinhalt im Ofen zum Schmel­
zen des Eisens ausgenutzt wird. D ie bisher üblichen  
Verfahren zur Unterscheidung der Koksarten nach 
ihrem W asser-, Asche- und Schw efelgehalt, ihrer 
Druck- und Stüekfestigkeit lassen aber keine Schlüsse 
darüber zu, ob sich ein Koks auf Grund seiner Leicht­
verbrennlichkeit besser für den Hochofen oder auf 
Grund seiner Schwerverbrennlichkeit besser für den 
Kuppelofen eignet.

Daher mußte sich m it dem neuen Stande der E r­
kenntnis über die Vorgänge im Hochofen das Verlangen  
nach einem Verfahren bemerkbar machen, das schärfer 
zwischen den Koksarten hinsichtlich ihrer Verbrenn­
lichkeit und damit ihrer besseren Verwendungsfähigkeit 
für den einen oder ändern F a ll schied. Ansätze, um 

diesem Verlangen Rechnung zu tragen, finden sich 
bereits im Schrifttum. K o p p e r s 2) sucht bekannt­
lich die Frage dadurch zu lösen, daß er die Tem ­
peratur bestimmt (Abgabe flüchtiger Bestandteile bei 
erneutem Erhitzen; W asserstoff- und Sauerstoffgehalt 
des K okses), bei der ein Koks dargestellt wurde, unter 
Zugrundelegen der Annahme, daß ein bei 650 bis 800° 
dargestelller Koks stets leicht verbrennlich sei. Und  
T h ö r n e r 3) hat die Verbrennlichkeit von Koks da­
durch bestimmt, daß er seine Gewichtsabnahme im 
L u ft- bzw. Kohlesäurestrom bei W eißglut in aufein­
anderfolgenden Zeitabschnitten erm ittelte. Ob diese 
Verfahren die an sie gestellten  Anforderungen an 
sicherem und raschem Arbeiten gewährleisten, scheint 
nicht sicher. Denn einmal setzt die Bestimmung nach 
Köppers voraus, daß die Verbrennlichkeit eines Kokses 
von der Höhe der Darstellungstem peratur, nicht aber 
von der Art, w ie er dargestellt wurde, abhängt, ander­
seits scheint die Arbeitsweise nach Thörner recht zeit­
raubend zu sein, da erst durch nachträgliches W ägen  
festgestellt werden kann, ob ein Gewichtsverlust durch 
die Reaktion C -j- C 0 2 =  2 CO eingetreten is t4).

Es schien daher zweckmäßiger, diejenige E igen­
schaft des Kokses zur Grundlage des Verfahrens zu

4) Selbstbericht von Franz Fischer, P. K. Breuer 
und Hans Broche nach Brennstoff-Chem ie 4 (1923), 
S. 33/9.

2) St. u. E. 42 (1922), S. 569/73.
3) St. u. E. 6 (1886), S. 71/83.
4) In der Originalabhandlung [Brennstoff-Chem ie 4 

(1923), S. 33/9] wurde eine Arbeit von K. B u n t e  und 
A. K  i 1 m e 1 „Ueber Entzündungstemperaturen von 
Entgasungsprodukten“ [Gas W asserfach 65 (1922), 
S. 592] nicht erwähnt, auf die hier hingewiesen sei; 
ferner siehe dazu Fußnote 4) in Brennstoff-Chem ie 4 
(1923), S. 90, zum Referat „Entzündungstemperaturen 
von Entgasungsprodukten“ .

meiden und zeigt, daß Prüfungen auf Zugfestigkeit 
an fertigen Stücken, wo kein Zerreißversuch möglich 
ist, m it der K ugeldruckprobe ausgeführt werden 
können.

machen, die letzten Endes seine V erbrennlichkeit be­
dingt: seine Fähigkeit, Kohlensäure zu Kohlenoxyd zu 
reduzieren. W ie bereits erwähnt, wird der Koks am 
leichtesten verbrennlich sein, der am raschesten und 
bei m öglichst tiefen Temperaturen Kohlensäure zu redu­
zieren vermag. K ennt man so die Temperaturen der 
beginnenden Verbrennlichkeit, so kann man die Kokse 
hinsichtlich ihres Reduktionsvermögens auf Kohlen­
säure m iteinander vergleichen und den B eg r iff der 
Verbrennlichkeit schärfer bestimmen. A uf diesen Ge­
danken wurde unter A nwendung bekannter Apparate, 
w ie Marsofen und Azotometer, ein  Bestim m ungsver­
fahren ausgebaut.

Sein Grundgedanke beruht darauf, daß man einen 
luftfreien  Kohlensäurestrom von konstanter, gemessener 
Geschwindigkeit durch ein Porzellanrohr über fein  ge­
pulverten Koks streichen läßt und ihn in einem mit 
äOprozentiger K alilauge gefü llten  Azotometer auffängt. 
Man steigert dann die Temperatur allmählich so lange, 
bis das erste durch K alilauge nicht mehr abäorbierbare 
Kohlenoxydgas entsteht. D iese Tem peratur ist die 
„Temperatur der beginnenden Verbrennlichkeit“ eines 
Kokses.

Aus Abb. 1 ist die zur A usführung der Bestimm ung 
erforderliche Apparatur ersichtlich: D er feingepul­
verte, auf gleiche K orngröße gebrachte Koks befindet 
sich in einem  Schiffchen, dessen Inhalt und Ober­
fläche bekannt und bei allen Versuchen gleichzu­
nehmen sind, im Porzellanrohr 1, das auf der einen Seite 
m it dem Azotometer d, gefü llt m it 50prozentiger K ali­
lauge, und auf der ändern Seite m it einem  Kippschen  
Apparat und dem K ohlensäuiebehälter g  verbunden ist. 
Durch die lu ftfre i gem achte und auf Gasdichte ge­
prüfte Apparatur läßt man einen Kohlensäurestrom  von 
konstanter Geschwindigkeit (1 1 Kohlensäure in 5 st) 
aus dem Behälter g  über den Koks im Schiffchen strei­
chen und beobachtet unter Steigern der Temperatur 
des Ofens a die im Azotometer auftretenden Gasbläs­
chen, die anfangs völlig von der K alilauge absorbiert 
werden, bei einer bestim mten Tem peratur aber als Koh- 
lenoxydgas, allm ählich größer werdend, empors leigen. 
Man geht alle 10 M inuten m it der Temperatur um 
50° höher und liest dabei das aus dem Behälter g  aus­
getretene Kohlensäure- und das im Azotom eter d ange­
sammelte Kohlenoxydgasvolumen genau in  cm3 ab. Aus 
diesen Zahlen kann man einerseits rein qualitativ an 
der Volumenzunahme des K ohlenoxydgases feststellen , 
wann die K ohlenoxydentw icklung, also die Verbrenn­
lichkeit des Kokses einsetzt, und ferner mehr quantitativ 
aus dem Verhältnis von angewandtem  Kohlensäure- zu 
erhaltenem Kohlenoxydvolum en die Größe der U m ­
setzung, die Größe der V erbrennlichkeit des betreffen­
den Kokses. Da es zur ausführlichen Beschreibung 
der Apparatur und der Ausführung der Bestimm ung 
hier an Raum m angelt, muß auf die Originalarbeit 
verwiesen werden.

In  Zahlentafel 1 sind auszugsweise die bei einigen  
Bestimmungen (H olzkohle, Anthrazitkoks, dicht ge­
w alzter Iialbkoks und H üttenkoks) erhaltenen Zahlen 
zusam m engestellt. E in gutes B ild  der obwaltenden Ver­
hältnisse bekommt man, w enn man die gewonnenen  
Ergebnisse in ein K oordinatensystem  einzeichnet, auf 
dessen Horizontalachse die Temperaturen und auf dessen 
Vertikalachse die Volumenzunahme des K ohlenoxyd­
gases während der A blesungseinheit eingetragen sind. 
So ist aus Abbildung 2 zu ersehen, daß die bei verschie­
denen Temperaturen dargestellten  K okse sich auch stark 
in den Temperaturen der beginnenden Verbrennlichkeit 
voneinander unterscheiden: Daß der bei hohen Tem­
peraturen dargestellte H üttenkoks am schwersten (E in-
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Z a h le n t a f e l 1. V e r b r e n n l i c h k e i t  v o n  H o l z k o h l e ,  A  n  t  h  r  a  z  i  t  k  o  k  s ,  H ü t t e n k o k s  u n d
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satz der R eduktionsfähigkeit 800°), die bei sehr nied­
rigen Temperaturen gewonnene H olzkohle sehr leicht 

■ (Tem peratur der beginnenden V erbrennlichkeit 650°) 
verbrennt, ist aus den unten angegebenen Gründen 
leicht verständlich. Aus dem gleichen Grunde ist aber 
.auch die G leichheit von Anthrazitkoks und dicht g e ­
walztem  H albkoks hinsichtlich ihrer Verbrennlichkeit 
.zu verstehen; wurde doch dieser H albkoks bei 5(Kl -, also 
dn plastischem  Zustand, dicht gew alzt und dadurch seine 
O berflächenentwicklung verkleinert, während der An­
thrazitkoks keine Veränderung seiner anfänglichen  
O berfläche erhielt, da der A nthrazit keinen Teer ab- 
-zugeben imstande ist und somit überhaupt kein Anlaß  
zur Verschlechterung der Oberfläche des anfallenden  
Kokses vorliegt. H ieraus geht ferner hervor, daß man 
lediglich  durch Bestim m en der Darstellungstem peratur 
ein es Kokses nicht auf den Grad seiner Verbrennlich­
keit schließen kann; denn dann m üßte man den bei 
900ü gewonnenen Anthrazitkoks als sehr schwer ver- 
brennlich, den bei 500° erhaltenen Halbkoks als sehr 
le ich t verbrennlich bezeichnen, während sie tatsächlich  
beide gleich  große V erbrennlichkeit besitzen, der An­
thrazitkoks eine bessere, der dichtgew alzte Halbkoks 
e in e  schlechtere, als man nach Köppers annehmen sollte.

Von großem  Interesse w ar die Feststellung, daß 
m an einen Koks durch nachträgliche hohe Erhitzung  
nicht mehr totbrennen kann. G lühte man die oben 
untersuchten Koksproben 10 min lang bei 1100° im 

gedeckten P latintiegel und untersuchte sie aufs neue m it 
dem angegebenen Verfahren, so waren ihre Verbrenn­
lichkeiten unverändert geblieben, w ie aus Abbildung 3 
nervorgeht. Hierdurch wird gleichzeitig  bewiesen, daß 
ihr Gehalt an flüchtigen  Bestandteilen  für den Grad 
der Verbrennlichkeit nicht ausschlaggebend ist, da 
diese ja durch das nachträgliche Glühen völlig aus- 
getrieben werden. Man muß aus der Tatsache, daß bei 
900° dargestellter Anthrazitkoks und bei 500° gew on­
nener Halbkoks gleiche Verbrennlichkeit besitzen, und 
daß leicht verbrennlicher Koks durch nachträgliches 

•Glühen nicht totgebrannt werden kann, schließen, daß 
die H öhe der D arstellungstem peratur nicht ausschlag­
gebend für die Verbrennlichkeit der anfallenden Kokse 

'ist  vielm ehr wird m an die diese E igenschaft beein­

flussenden U m stände in Vorgängen w ährend der V er­
kokung selbst, in der A rt der Verkokung suchen müssen. 
D ies w ird dadurch bewiesen, daß m an einen als leicht  
verbrennlich dargestellten  und bewiesenen Koks zwar 
nicht durch Glühen allein, wohl aber durch Verm engen  
m it rohem U rteer und neues Verkoken bei 1100° to t­
brennen kann (Abbildung 4).
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Daß allerdings im allgemeinen ein Koks um so 
leichter verbrennen wird, je niedriger seine D ar­
stellungstem peratur ist, geht aus einer Versuchsreihe 
hervor, die m it Koksproben angestellt wurde, welche 
durch Verkoken einer Steinkohle „Unser Fritz“, die der 
Analytischen Abteilung des Institutes für Kohlenfor­
schung zur Beurteilung übersandt war, bei 700, 830, 
900 und 1000° erhalten waren und deren Ergebnisse 
in Abbildung 5 zusammengestellt sind. Dennoch machen 
es die oben angeführten Beobachtungen im Verein mit 
den Arbeiten von S u t c l i f f e  und E v a n s 1) sehr 
wahrscheinlich, daß nicht die Darstellungstemperatur 
selbst, sondern mehr die A rt und W eise der Verkokung 
die Größe der Verbrennlichkeit ausschlaggebend beein­
flussen. Von der Darstellungstemperatur des Kokses 
auf den Grad seiner Verbrennlichkeit zu schließen, wird 
daher nicht ohne weiteres angängig sein; zweckmäßiger 
ist es wohl, die Kokse nach den Temperaturen der be­
ginnenden Verbrennlichkeit zu beurteilen, etwa nach 
folgendem Satz: „Die Kokse sind als leicht verbrenn­
lich und für den Hochofen als geeignet anzusprechen, 
die bei einer gegebenen Kohlensäure-Strömungs­
geschwindigkeit, bestimmtem Kohrquerschnitt und ge­
gebener Koksoberfläche unterhalb einer gewissen Tem­
peratur Kohlenoxyd bilden.“

den F a ll nicht ausschlaggebend. A uf Grund der Tat­
sache, daß einerseits ein bei sehr hoher Temperatur  
(9 0 0 ’) dargestelller Anthrazitkoks verhältnism äßig sehr 
leicht, anderseits ein bei niedriger Temperatur (500°), 
aber unter Dichtw alzen gew onnener H albkoks verhält­
nismäßig schwer verbrennt, und endlich, daß ein leicht 
verbrennlicher Koks, durchtränkt m it Urteer und durch 
erneutes Verkoken, bei 1100° sehr schwer verbrennlich 
wird, muß man die Gründe für die U nterschiede, m it 
der die Kokse auf Kohlensäure einw irken, in der Art 
und W eise und den Bedingungen suchen, unter denen  
sie dargestellt wurden, und kann sieh etwa folgendes  
B ild  von den Vorgängen m achen: E ine der Verkokung
unterworfene Kohle wird m it steigender Erwärmung  
Teer abgeben. D ie:er entw eicht dam pfförm ig aus den 
Kohlepartikelchen, schlägt sich auf kälteren nieder, 
destilliert bei fortschreitender Erwärm ung w eiter, bis 
er schließlich die gesam te Kohlenmasse durchwandert 
und dann verlassen hat; dabei h interläßt er stets Koks­
teilchen und kleine pechartige R este, die die Poren 
und offenen Zellen der K oksoberfläche verkleben und 
verstopfen, also die Oberfläche verkleinern. E in  
anderer Vorgang ist durch nachstehendes B eisp iel ange­
deutet: B ringt man eine K ohle in einen so hoch er­
hitzten Ofen, daß sie, während der Teer noch aus dem

A bb;ldung 2. 
Verbrennlichkeit 

verschiedener Kokse.

Abbildung 3.
V erbrennlichkeit nachträglich  

. geglühter Kokse.

Für den vorliegenden F all (Ström ungsgeschwindig­
k eit: 1 1 Kohlensäure in 5 st; Rohrquerschnitt:
1,76 cm2; Koksoberfläche: 7,5 cm2) könnte man eine 
Temperatur der beginnenden Verbrennlichkeit von 700° 

als Grenze zwischen leicht und schwer verbrennlichem  
Koks setzen; leicht wird sieh hier auf Grund der E r­
fahrungen der Praxis und nach E in igung auf gleiche 
und gemeinsame Versuchsbedingungen eine Regelung  
erzielen lassen.

Um endlich noch festzustellen, ob man m it Recht 
die Temperaturen der beginnenden Verbrennlichkeit von 
Koksen benutzen kann, um ihre G eeignetheit für den 
Hochofen oder Kuppelofen zu ermitteln, wurde unter­
sucht, ob Kokse, die bei verschiedenen Temperaturen  
Kohlensäure zu reduzieren begannen, entsprechend ver­
schieden große Beträge Kohlensäure in Kohlenoxyd, z. B. 
bei 900°, umzusetzen imstande waren. D ie Ergebnisse, 
in Zahlentafel 2 zusammengestellt, zeigen, daß tatsäch­
lich  ein Koks um so mehr auf Kohlensäure einzuwirken  
vermag, also um so leichter verbrennt, je niedriger die 
Temperatur ist, bei der er Kohlensäure zu reduzieren  
beginnt.

Die hier m itgeteilten Beobachtungen gestatten  
es, sich ein Bild über die Vorgänge zu machen, welche 
die Verbrennlichkeit von Koks beeinflussen. D er Ge­
halt an flüchtigen Bestandteilen und die Darstellungs­
temperatur sind, w ie oben gezeigt, für den vorliegen-

x) Journ. Soc. Chem. Ind. 41 (1922), S. 496, und
Brennst.-Chemie 4 (1923), S. 43.

Abbildung 4. Verbrennlichkeit A bbildung 5.
nachträglich teils allein, teils nach Verbrennlichkeit nachtiäg- 
Ti änken m it T ter geglübter’K oksf. lieh geglühter Kokse.

Zahlentafel 2. V e r b r e n n l i c h k e i t  u n d  R e d u k ­
t i o n  d e r  K o h l e n s ä u r e  d u r c h  K o k s .

K o k s a r t
Temperatur der be 
ginnenden Verbrenn­

lichkeit

Pei 900° erhaltenes 
CO-Gas in Vol.-% , 
bezogen aui ange­

wandte cm3 
COj bei 0° u. 760 mm

H olzkohle . . . 
A n thrazitk ok s. . 
H üttenkoks . . .

6 5 0 °

7 0 0 °

8 0 0 °

1 4 ,6

47.5
1 6 .5

Innern der K ohlepartikelchen herausdestilliert, über die 
Zersetzungstem peratur der Teerdäm pfe hinaus erhi.zt 
wird, so wird sehr rasch Zersetzung und Pcchabsehei- 
dung innerhalb der kleinen Teilchen erfolgen  und 
der Koks schwer verbrennlich werden. W ürde man 
aber die Kohle bei der D estillation zwar auf die gleiche 
Temperatur bringen, aber nur langsam , so langsam , daß 
aller Teer aus den T eilehen herausdestilliert ist, bevor 
seine Zersetzungstem peratur erreicht oder überschritten  
ist, so würde der Koks ebenfalls le ich t verbrennlich  
sein.

D ie V erbrennlichkeit eines Kokses ist also nicht so 
sehr von der H öhe der D arstellungstem peratur, als viel­
mehr von der Art der Verkokung abhängig. A llerdings 
w ird man unter A nwendung gleicher V erkokungsbedin­
gungen, aber unter Benutzung verschiedener Kohlen, 
nicht Kokse von gleicher Beschaffenheit erhalten, denn
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die O berflächenentwicklung eine3 Kokses ist durch das 
G efüge der A usgangskohle gegeben. D ies geht auch 
daraus hervor, daß man z. B . den Grad der Verbrenn­
lichkeit von H olzkohle durch w echselnde Verkokungs­
bedingungen bei verschiedenen Temperaturen und ferner 
dureh Tränken m it Teer und erneutes Verkoken bei 
1100° zwar in gew issen Grenzen, aber bei weitem  nicht 
so stark beeinflussen kann, w ie z. B. den von Stein­
kohlenkoks unter gleichen Bedingungen, da das Gefüge 
von H olz- und Steinkohle bereits grundverschieden ist.

D ie Ergebnisse der U nteisuchung zeigen, daß man 
m it R echt großen W ert auf die E igenschaften des 
Kokses legen muß. D ie A rt der D arstellung von H och­
ofen- und Gießereikoks muß sich voneinander unter­
scheiden, w ill man m it den anfallenden Koksen w irt­
schaftlich  arb eiten : Der Hochofenkoks bedarf einer
allm ählichen Verschwelung der K ohle nach Art der 
Tieftem peraturverkokung, während der Gießereikoks 
seine erforderliche Schwerverbrennlichkeit durch eine 
trockene D estillation  der K ohle bei hohen Tem pera­
turen erhält.

Z u s a m m e n f a s s u n g .
1. Es wurde ein Verfahren ausgearbeitet, bei den 

dureh die Bestimm ung des auftretenden Kohlenoxyds die 
Reaktionsfähigkeit de3 Kokses gegenüber Kohlensäure, 
dam it also seine sogenannte Verbrennlichkeit, erm ittelt 
wird, und das gestattet, die verschiedenen Koksarten  
hinsichtlich ihrer Verbrennlichkeit zu bestimmen.

2. E s wurde festgestellt, daß ein leicht verbrenn- 
licher Koks led iglich  durch Glühen bei 1100° in neu­
traler Atmosphäre nicht schwer verbrennlich wird.

3. E in  leicht verbrennlicher Koks wird aber schwer 
verbrennlich, w enn man ihn m it Teer verm engt und 
aufs neue bei 1100° verkokt.

4. E s muß angenommen werden, daß die L eicht­
verbrennlichkeit durch die Oberiläehenentw icklung des 
Kokses bedingt w ird. A lle Um stände, die zur Ver­
kleinerung der O berflächenentwicklung durch nachträg­
liche Verklebung derselben m it Verkokungsrückstän­
den de3 Teeres führen, setzen die Leichtverbrennlich­

k e it herab. H ans Broche.

Aus Fachvereinen.
A m erican  F o u n d r y m e n ’s A ssoc ia tion .

(F o rtse tzu n g  von Seite 570.)

A r n o l d  L e n z ,  Saginaw, M ich., berichtete übei 
bemerkenswerte Fortschritte bei der 
Ausstattung von Formkasten für Rüttelformmasehinen1).

Beim  Arbeiten auf R üttelform m asehinen entstehen  
d ie  groß en Zeitverluste durch das E in legen  von Sand­
haken. Durch sachgemäße Anordnung von Zwischen­
wänden lassen sich Sandhaken völlig  vermeiden. Das 
ist aber nur auf Grund genauer K enntnis der R üttel­
wirkungen zu erreichen. W ährend bei der Verdichtung  
de3 Formsandes durch H andstam pfung der Sand fest an 
die F lächen des Formkastens und der Zwischenwände 
gep reß t wird, b ildet sich beim R ütteln  in folge der E r­
schütterungen des Form kastens eine feine F uge zw i­
schen dem Sande und den W änden. Genaue U nter­
suchungen weisen das einw andfrei nach. Gute B efesti­
gu n g  des K astens auf der M odellplatte und genaue 
R egelung der W ucht und der Anzahl der Rüttelstöße, 
entsprechend dem G ewichte der Form , vermögen diese 
F ugen  einzuschränken; völlig ungefährlich w erden sie 
aber erst durch besondere G estaltung der Zwischen­
wände, wodurch man zugleich der N otw endigkeit ent­
hoben wird, den Sand unterhalb derselben von H and  
zu verdichten.

Vor allem  ist e3 w ichtig, den Zwischenwänden nach 
unten und nach dem M odelle zu eine gew isse Verjün­
gu n g  zu geben. Be: Ausführung einer 8 mm starken  
Zwischenwand nach Abb. 1 w ird sich der Formsand  
unter ihr völlig  ausreichend verdichten, w enn sie bis

1) Foundry 50 (1922), S. 682/3.

auf 3 mm Stärke verjüngt w ird und m indestens 
6 mm vom M odelle en tfernt bleibt. B ei Verringerung  
des Abstandes auf 4,7 mm erfo lg t noch eine Ver­
dichtung, d ie für Form flächen oberhalb von K ern­
marken oder von T eilungsflächen ausreicht, n icht aber 
für unm ittelbar dem flüssigen  Eisen ausgesetzte Teile  
der Form. U m  gutes H aften  des Sandes an den  
unteren seitlichen F lächen der Zwischenwand zu 
sichern, muß der Anzug von 8 mm auf 3 mm m in-

A bbildung  t — 13.
A b b . l :  E ic h t 'g  bem essene Eorm kasfenzw ischpnw and. A bb. 2 : M angel­
h afte  A usführung e in e r Zw seh en « an d  m  scharfer E cke. A bb . 3 : 
E ich tig  angeordnete Zw ischenw and in  scharfer Ecke A bb. 4 : M an­
gelhafte A usfüh .ung  einer Zw ischenw and Uber einem M odellbogen. 
A b h .5 : R  chnt? anceordneteZ w ischenw and ü b e r  einem  M o M lb o g .n . 
A bb . 6 : Zw ischenw and, quer zu einer M odellkrüm m nng ang  o rd n e t. 
Abb. 7 und 8 : Kal-ch (7) und  rich tig  18) angeordne te  Zw schenw and 
in  einem  hohen S andballen . A bb . 9: A ussparung an  e inerK reuznngs- 
s te lle . A bb . 10: Zw l-chenw and m ir Seitenie s te . Al b . f l :  Zw ischen­
w ände m it R ille  und  m it ge rade r S eiien le iste . A bb. 12: Zw ischen­
wand m it teilw eise au scesparter Seiten leiste. A bb . 13: B ea rbeitungs­

zugabe fü r  d ie S andle iste .

destens 19 mm lang sein. D ie untere Zwischenwand­
kante muß m indestens 13 mm vom M odelle abstehen.

D ie Abb. 2 und 3 zeigen die Anordnung einer  
Zwischenwand in einer nahezu rechtw inkligen M odell­
ecke. U m  Abbröckelungen bei B  zu verm eiden, muß 
die Zwischenwand m öglichst knapp an das M odell her­
angeführt w erden. 13 mm haben sieh als ausreichend  
erwiesen, um den Sand zu sichern und zugleich Schw ie­
rigkeiten beim Ausleeren der Form  zu verm eiden. Bei 
Anordnung der Zwischenwand nach Abb. 2 entsteht  
bei A eine lose S te lle  in der Form , w enn nicht der 
Sand dort besonders festgedrückt w ird. D er Sand setzt 
sich infolge der R üttelw irkung von A  nach B zu­
sammen, so daß schließlich unterhalb A  n icht mehr 
genügend Sand zur vollen R aum ausfüllung zur V er­
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fügung steht. D ie Lockerstelle läßt sich durch Aus­
rundung bei A, w ie es Abb. 3 zeigt, vermeiden. Es 
bleiten  zwar die gleichen Vorbedingungen bestehen, die 
lose Stelle bildet sich aber im oberen Teile der Aus­
buchtung von A, wo sie unschädlich ist. D ie Aus- 
bogung der Zwischenwand kann bei flachen Modellen 
mit 12 mm, bei höheren m it 25 mm bemessen werden.

Aehnliche Vorbedingungen bestehen bei der An­
ordnung einer Zwischenwand parallel m it einer M odell­
krümmung (Abb. 4). H ier besteht aber keine Gefahr, 
durch Näherbringung der Zwischenwand an das Mo­
dell das Ausleeren zu erschweren, weshalb man unbe­
sorgt auf 6 bis 9 mm an das Modell herankommen 
kann. D ie Zwischenwand braucht nicht genau der 
Modellkrümmung angepaßt zu werden, da die Form  
ein Gewölbe bildet, das an den K anten bei C genügend  
Stützung findet. Man kann darum zur Verhütung der 
bei Anordnung nach Abb. 4 unvermeidlichen Locker­
stelle von der Modellkrümmung abweichen, w ie es 
Abb. 5 erkennen läßt.

Quer zu einer M odellwölbung verlaufende Zwi­
schenwände sollten möglichst vermieden werden, da 
man sie, um ausreichende Sandverdichtung zu sichern 
so w eit vom Modelle abrücken muß, daß ihre W irk­
samkeit, als Stütze eines Sandballens zu dienen, sehr 
in Frage kommt. W o sie aber unvermeidlich sind, 
boge man ihre untere Kante nach Abb. 6 aus und 
gebe ihr zugleich eine ausgiebige Verjüngung. Unter  
dieser Voraussetzung kann die K ante bis auf 13 mm 
an das Modell herangebracht werden, da die bogen­
förmigen Ausschnitte genügend Sand aus den höheren 
Teilen der Form niederrieäeln lassen.

Sämtliche Zwischenwände sollten stets ihrer ganzen  
unteren Länge nach ausgebogen und verjüngt werden. 
D ie dadurch erwachsenden Vorteile treten bei dem 
Ausführungsbeispiele nach den Abb. 7 und 8, wobei 
es sich um einen großen hängenden Sandballen handelt, 
deutlich zutage. Läßt man eine volle Zwischenwand 
bis zu 6 mm an das Modell herantreten, so entsteht 
leicht bei E  eine Art Spalt im Sande, der Abbröcke­
lungen zur Folge haben kann. B ogt man dagegen  
die Zwischenwand-Unterkante nach Abb. 8 aus, so 
schließt sich der Sand bei F  von beiden Seiten zu­

sammen und gew innt so auch unterhalb der Bogen­
spitzen genügend H alt.

An der Kreuzungsstelle zweier Zwischenwände 
(Abb. 9) ist stets eine der beiden W ände auszubogen, 
sonst bildet sich unterhalb der Kreuzung ganz unver­
meidlich eine lockere Stelle. —- B ei recht hohen For­
men, die während des W endens zu Abbröckelungen  
ne:gen, werden oft an die Zwischenwände dreikantige 
Seitenleisten (Abb. 10) angegossen. Man hat sich 
davor zu hüten, diere Seitenleisten allzu nahe an das 
M odell zu rücken, da sie sonst eher trennend als 
stützend wirken würden. An Stelle der Seitenleisten  
können Kinnen in den Zwischenwänden angebracht wer­
den (Abb. 11 links), die wesentlich besser wirken und 
der guten Verdichtung des Sandes weniger im W ege 
sind als dreieckige oder gar noch weiter ausladende 
Leisten (Abb. 11 rechts). Solche Kinnen bieten auch 
den Vorteil einer Verminderung des K astengewichtes.

M itunter ist 63 nicht nötig, eine solche Seitenleiste 
der ganzen Zwischenwandhöhe entlang verlaufen zu 
lassen. Man kann sie oft im oberen Teile w eg­
lassen (Abb. 12) und stellt beim Einform en des Kastens 
die Aussparung durch Auskernung her. Dadurch lassen 
sich gleichfalls erhebliche Gewichtsersparnisse erzielen.

Kings um den inneren Formkastenrand laufende 
Sandleisten sind von bester W irksamkeit, wenn sie mög­
lichst scharf aus’.aufen. Um  sie dadurch nicht in e'nem  
ihre Bearbeitbarkeit schädigenden Maße hart werden 
zu lassen, em pfiehlt es sich, sie zunächst etwas stärker 
zu gießen (Abb. 13) und das überschioßende Eisen  
später abzuarbeiton.

Für Formkasten bis zu etwa 610 X  1220 mm lichter 
W eite reichen W andstärken von 6 bis 10 mm gut aus. 
Nied? ige e Kästen erhalten 6 mm, höhere 10 mm Wand­
stärke mehr der für ausreichenden Anzur erforderlichen

Verstärkung. Jeder Form kasten ist an der Teilungs­
fläche m it einem Verstärkungsflans he zu versehen, so  
daß dort die Gesamtwandstärke 22 bis 32 mm beträgt,
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je nachdem das betreffende K astenteil verstärkt wer­
den soll.

Sämtliche Formkasten sind vor dem Bohren ihrer 
Führungen, da? durchaus m it Lehren erfolgen muß, die 
genau ka'.ibr’erte Bohr- und Aufreibebüchsen au? Stahl 
enthalten müssen, an den Teilungsflächen zu bearbeiten.
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D ie Bohrlehren sollen dann nicht nach den A ußen­
rändern der Formkasten ausgerichtet werden, sondern 
nach bestim mten Punkten ihrer Zwischenwände, w o­
durch größere Sicherheit erreicht wird, diese W ände 
genau an die richtigen Stellen  oberhalb des M odells 
gelangen zu lassen.

Selbst in großen G ießereien, die Gußwaren m itt­
leren G ewichts verschiedenster A rt erzeugen, w ird man 
m it zwei Größen von Führungsbolzen zurehtkom m en  
können. Abb. 14 zeigt die Abm essungen der Bolzen  
für größere und kleinere Form kasten, nebst zugehörigen  
Führungs- und Bearbeitungsbüchsen, die sich auf dem  
W erke des Vortragenden, der Saginaw  Products Co., 
gut bewährt haben.

D ie Handhabung der Formkasten ist wesentlich  
bequemer, w enn die Führungen in der L ängsm ittel­
achse de3 K astens angebracht werden im Gegensätze zu 
deren Anbringung an den K astenseiten. B ei Form ­
kasten, die m it einem H ebezeuge gehandhabt werden, 
könnten D rehzapfen und Führungsstift einander im 
W ege sein. Darüber läß t sich durch Anordnung bei­
der Teile nach Abb. 15 gu t hinwegkommen. Der in 
dieser Abbildung rechts oben eingezeichnete Drehzapfen  
dient für fe iern d e  Steckbügel, während der unten ge­
zeichnete D rehzapfen zum Anhefcen m ittels einer 
Schlinge o ie r  eines H akenbügels geeignet ist. F e­
dernde Steckbügel werden ihrer einfacheren H and­
habung halber immer mehr den anderen Bügelform en  
vorgezogen. J .

J. D . H o f f  m a n n  und K. E . W  e n d t  von der 
Purdue U niversität in L a F ayeite , Ind., m achten w ei­
terhin Ausführungen über

GLßereien an technnchen Schulen.
Sie beginnen m it dem H inw eis auf die Notwendigkeit 
de3 sparsamen Um gehens m it den natürlichen Boden­
schätzen des Landes nach den langen Z dten  des Raub­
baues. D ie w ichtigste Rolle dabei spielen die techni­
schen Schulen m it ihren chemischen und physika’ischen 
Laboratorien und ihren Forschern. Ihre Aufgabe ist 
es, den praktischen Erfahrungen die wissenschaftlichen  
Grundlagen zu geben und einen Nachwuchs für die 
Industrie heranzubilden, der das erforderliche theore­
tische Rüstzeug besitzt, um die Entw icklung der Technik  
zu fördern. W enn auch die Bestrebungen, da3 theore­
tische W issen durch physikalische Versuche und A r­
beiten im Festigkeitslaboratorium , im Zelchensaal und 
in der Schulwerkstatt praktisch zu vertiefen, a's erfolg­
reich aberkannt we den können, so w erden doch die prak­
tische Ingen ieurtäligkeit im W erkstattsbetriebe und die 
Herstellungsverfahren als Ergänzung de3 Studiums noch 
zu w enig geübt, in erster L in ie wohl deshalb, w eil es 
den Anstalten an ausreichenden M itteln zur Einrichtung  
solcher Betriebe fehlt. N am entlich tr iff t  das auf das 
Gießereiwe en zu. Im  industriellen Leben ist die G ie­
ßerei der Ort, wo große Verluste auftreten bzw. große 
Ersparnisse gem acht werden können. Den w irtschaft­
lichen Schaden, den die Industrie durch schlecht ge­
leitete  Gießereien erleidet, hat man nunmehr erkannt, 
und daher setzen neuerdings starke Bestrebungen ein 
zur Entw icklung der wissenschaftlichen Seite des Gie- 
ßereiwe-ens.

Nachdem  zunächst m it den technischen Schulen ein 
reger Briefw echsel über die Maßnahmen, die sie für  
das Gießere'studium getroffen  hatten, aufgenommen war, 
zeigte sich bald, daß die Antworten m eist allgemeiner 
Natur waren und ein  klares B ild  über den Stand der 
Fachausbildung nicht gewinnen ließen. Um  daher zu­
nächst einmal genau festzustellen, in welchem U m fang  
das Gießereiwesen bei den Schu’en überhaupt berück­
sichtigt wird, wurde ein F ra-eb ogen  an 71 technische  
Schulen versandt. 50 Fragebogen kamen ausgefüllt 
zurück. Danach besaßen 30 Schulen G ießereien, und zwar 
10 vollständig ein-rerichle e G ießereibetriebe, 21 nur 
einen T eilbetrieb. D ie 30 Schulen hat e i  während des 
Schuljahrs 1920/21 zusammen 4742 Zöglinge de3 G ie- 
ß ere’fa"hs. D ie H öchstzahl in einer Schule war 593, die 
niedrigste 12. D er A rbeit in der Gießerei waren in
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den einzelnen Schulen 20 bis 144 st gewidm et. D ie  
Zöglinge arbeiteten in den Schulgießereien einen bis 
drei Tage in der W oche 2 bis 4 st hintereinander. 8 bis 
72 arbeiteten in einer Klasse, und auf eine Lehrkraft 
kamen durchschnittlich 18 Zöglinge.

D ie meisten Schulen stellten Grauguß, M essing­
guß und Aluminiumguß her. Nur eine einzige Schule 
erzeugte Stahlguß. D er lichte Durchmesser der be­
nutzten K uppelöfen schwankt zwischen 381 bis 1372 mm,, 
am beliebtesten scheinen bei den Schulen 610 mm (j) 
zu sein. Zum Schmelzen der N ichteisenm etalle sind bis 
auf den Elektroofen sämtliche M etallschm elzöfen in 
Gebrauch. Indessen planen ein ige Schulen auch die A uf­
stellung eines Elektroofens, sobald ihre M ittel es ihnen 
erlauben. K leine und m ittlere Gußstücke werden von 
allen Schulgießereien angefertigt, ihre Gewichte schwan­
ken zwischen einigen Gramm und 545 kg.

In  der Zusammenstellung Zahlentafel 1 sind die 
Betriebsergebnisse der 30 Schulgießereien verzeichnet. 
F ünf Schulen haben überhaupt keine Angaben über ihre 
Schmelzungen und Erzeugnisse gemacht. 15 haben es 
nur teilw eise getan, während zehn vollständige B etriebs­
berichte gegeben haben. H ieraus scheint hervorzugehen, 
daß die meisten Schulen ihre Gießereien bisher noch 
nicht auf wissenschaftlicher Grundlage betreiben. D ie 
Z ahlentafel zeigt ferner die Zahl der H itzen  während  
de3 Jahres, die gesamte geschmolzene M etallmenge bei 
jeder Schule, die kg-Zahl der gewonnenen guten und 
schlechten Gußstücke, die in Eingüssen und Steigern  
enthaltene M etallm e ge, das übriggeb lietene M etall, den 
Schmelzverlust und das Schmelzverhältnis.

D ie Angaben weisen große Unterschiede bei den 
Schmelzverlusten und Schmelzverhältnissen auf. Man 
glaubte, daß wahrscheinlich die betreffenden Fragen  
von einigen Schulen nicht richtig verstanden worden  
se ien ; so wurde hierüber nochmals geschrieben, um  
festzustellen, ob die Annahme stim m te oder nicht. In  
allen Fällen ergab sich aber, daß die Fragen doch rich­
t ig  auf gef aßt waren. Trotzdem scheint aber das 
Schmelzverhältnis in vielen Fällen  nach dem Verhältnis 
von Eisengicht zu K oksgicht angegeben worden zu sein, 
anstatt nach dem Verhältnis von geschmolzenem Eisen  
zu verbranntem Koks. E in  Schmelzverhältnis von drei 
zu eins erscheint etw as niedrig und ein solches von 
neun zu eins etwas hoch für kleine Oefen, besonders 
bei w enig H itzen.

In  Zahlentafel 2 sind die Ergebnisse der zehn 
Schulen zusammengestellt, die einen vollständigen B e­
trieb durchführen. D ie Prozentsätze sind auf die G e­
samtmenge de3 aufgegiehteten M etalls bezogen. Eine 
Schule führt 75 o/o guter Gußstücke an und eine nur 
39,1 o/0. D ie Ausschußziffer ist sehr verschieden. E in  
B ericht g ib t nur 3,1 0/o Ausschuß an und einer sogar 
13 o/0. D ie Zahlen für Eingüsse und Steiger schwanken 
von nur 6 ,2o/q bis 30 ,8o/o. D ie R estm etallm enge ist m it 
3,8 o/o am niedrigsten und m it 27,5 o/0 am höchsten. Der
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Zahlentafel 2. P r o z e n t z a h l e n ,  b e z o g e n  a u f
d 1 e G e s  a m  t m e t  a l l  s o h m e l  z u n g ^ ______
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3 60,0 30,0 6,0 —

5 42,0 12.5 27,3 9,1

8 57,7 6,9 9,8 15,0

9 74,0 3,3 8,7 5,0

15 39,1 13,0 30,2 12,9

17 75,8 3.8 12,6 5,0

18 53.4 3,1 30,8 5,1

22 51,0 4,0 19,5 20,0

25 66,5 5,8 18,8 7,7

28 50,0 12,5 6,2 3,8

4.0
9.1 

10,6
9,0
4.8
2.8 
7,6
5.5
1.2 

27,5

Schmelzverlust weist sehr große Verschiedenheiten auf, 
am niedrigsten ist er mit nur 1,2 o/0 angegeben, wahrend 
seine Ilöchstziffer 27,5o/0 beträgt. Es ist ja bekannt, 
daß der Schmelzverlust sehr schwankt, aber die ge- 
machten Angaben über seine Prozentsätze scheinen doch 
nicht einwandfrei zu sein.

Zahlentafel 3 gibt die Gesamt-lcg-Zahlen guter und 
schlechter Gußstücke wieder, die von den zehn letzt­
genannten Schulgießereien hergeiteTt wurden, sowie die 
entsprechenden Prozentsätze. Letztere beziehen sich auf 
das Gesamtgewicht de3 erzeugten Gusses.

Die Frage: „Ziehen sie als Lehrer Praktiker oder 
Vollakademiker vor?“ wurde von 34 Schulen beantwor­
tet. 23 davon geben den Praktikern den Vorzug, acht 
halten Vo'lakade-niker mit praktischer Gießereierfahrung 
für geeignet und drei sprechen sich für Vollakademiker 
aus.

Oft wird die Frage gestellt: „Kann eine technische 
Schule einem jungen Mann eine Ausbildung vermitteln, 
die der eines Lehrlings in einem Werksbetriebe gleich­
wertig ist?“ Sie kann es nicht, aber sie kann ihm 
Kenntnisse vermitteln, die einen wertvollen Ersatz der 
Lehre darstellen. Was den Gießereikursus z. B. angeht, 
so schwankt die auf praktisches Arbeiten verwendete 
Zeit in den Schulen zwischen 20 und 144 st. Legt 
man einen achtstündigen Arbeitstag zugrunde, so ent­
spricht die höchste praktische Tätigkeit in einem Schul­
jahr etwa 18 Arbeitstagen. Diese Zeit wird dem prak­
tischen Gießereimann viel zu kurz erscheinen; dem kann 
man wohl beipf'.ichten, aber es muß auch darauf hin­
gewiesen werden, daß ein Studiengang von vier Jahren, 
der sämtliche wichtigen Grundlagen der Ingenieur­
wissenschaft umfaßt, an sich schon viel zu kurz ist, um 
einem jungen Menschen ein gründliches Eindringen in 
dieselben zu ermöglichen. Indessen kann er in der 
kurzen Zeit doch lernen, wie man die D inge anfassen 
muß und in Verbindung damit das logische Denken aus­
bilden, das ihn befähigt, die D inge auf Grund logischer 
Schlüsse durchzudenken und m it der Zeit selbst neue 
Gedanken zu fassen und sie für seine Zwecke zu ent­
wickeln.

Da es schwierig ist, die den mechanischen Vor­
gängen gewidmete Stundenzahl der Schulen we entlieh  
zu vergrößern, so muß der Lehrplan für jede W erk­
statt so gestaltet werden, daß er recht vielseitig ist. 
Gründlichkeit und Genauigkeit der Arbeit müssen der 
Schnelligkeit vorgezogen und die W iederholung von 
Arbeitsverfahren zwecks Erwerb von Handgeseh’eklich- 
keit zugunsten der M annigfaltigkeit vermieden werden. 
Das w ill sagen, wenn ein Arbeitsverfahren vernünftig 
und hinreichend gut beherrscht wird, so muß ein neue3 
behandelt werden, das andere Ausbildungszwecke ver­
folgt als das vorhergehende.

Die Bedeutung, die heutzutage dem Gießereiwesen 
beizumessen ist, stellt die Schulen vor neue Aufgaben. 
In  Verbindung mit praktischer Tätigkeit in der Gieß»rei 
wie Formen, Kernmachen und Gießen, müssen U nter­
weisungen und Uebungen abgehalten werden, die sieh 
auf das Entwerfen und Einrichten von Gießereien be­
ziehen. Studien am K uppelofen müssen durch cl.emig he
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3 20 410 13 600 6810 66,0 33,4

5 21 790 16 800 4990 77,0 23,0

8 12 750 11 400 1350 89,3 10,7
9 10 454 10 000 454 95,7 4,3

15 13 720 10 300 3420 75,0 25,0

17 29 610 28 200 1410 95,2 4,8

18 15 995 15 100 895 94,4 5,6

22 2 082 1 930 152 92,7 7,3

25 6 784 6 240 544 92,0 8,0

28 2 260 1 806 454 80,0 20,0

Analysen unterstützt werden, die w irtschaft.iche E r­
zeugung der Gußwaren muß durch Besprechung der Be­
deutung der Formmasehinen, der Auswahl der Kerne 
und Kernsande und anderer Fragen, die der H ebung des 
W irtschaftsfaktors dienen, in das richtige Licht gesetzt 
werden. D ie Frage der Ausbildung der Gießereifach­
leute muß jetzt gelöst werden. D ie Schulen beginnen 
daran zu arbeiten, und die Lösung wird sicher kommen. 
Vieles würde in dieser H insicht vervollkommnet wer­
den können, wenn die Gießereien bedenken würden, daß 
die technischen Schulen ihnen jedes Jahr junge Leute 
ausbilden, die von Grund aus geeignet sind,_ ihnen bei 
ihrer Entwicklung zu helfen. D ie heutige Zeit verlangt 
einen Geist der Arbeitsgem einschaft. D ie Gießereien 
tun im eigensten Nutzen ihrer Zukunft gut daran, wenn 
sie in innige Verbindung m it der Schularbeit treten und 
Vorschläge^für die Ausgestaltung der Kurse und die Art 
der Ausbildung machen. A uf der anderen Seite sind 
die Lehrkräfte meistens Männer von großer praktischer 
Erfahrung, die zweifellos jede Anregung begrüßen, di« 
aus zuverlässigen Quellen stammt. ü .  L ohte.

(Schluß folsit.)

P a t e n t h e H  h t

D e u t s c h e  P a i e n i a i  m e l ü u n g e n 1) .

14. Mai 1923.
K l. 12e, Gr. 2, E  27 784. Verfahren zur elek­

trischen Gasreinigung. Elektrische Gasreinigungs-G. m. 
b. H ., Charlottenburg, und Dr. H . Rohmann, Saar­
brücken, Viktoriastr. 11a.

17. Mai 1923.
Kl. 7 c, Gr. 20, G 54 880. Vorrichtung zum Auf­

dornen der Stehbolzen von Lokomotivkesseln u. dgl. 
Gustav Grözinger, Stuttgart-W angen.

K l. 24c, Gr. 8, M 73 591. Gasfeuerung für Muffel­
öfen. M ärkisch-W estfälischer Bergwerks-Verein, Let­
mathe, und Carl Gerhard, Letm athe-Oestrich i. Westf.

K l. 24c, Gr. 10, V 16 617. Regelung von Gasfeue­
rungen. W ilhelm Vedder, Beckum.

Kl. 24e, Gr. 12, C 32 203. Gaserzeuger m it um­
laufendem Schacht. ®iöO£vn0- Ernst Gotel, Krompach- 
Eisenwerk, Tschechoslowakei.

K l. 31b, Gr. 2, II 91 573. Von einer ständig um­
laufenden W elle angetriekene Formmaschine. Heinr. 
H erring & Sohn, M ilspe i. W estf.

KL 31b, Gr. 5, B 107 085. D oppelt wirkende 
Stampfmaschine mit mehreren, in zwei Gruppen unter­
teilten Stampfern. Bayerisches Bergärar, vertreten 
durch die Generaldirektion der B erg-, H ütten- und 
Salzwerke, München.

Kl. 31c, Gr. 27, K  83 593. Vorrichtung zum An­
heben von Versehlußstopfen in gasd'cht verschließbaren 
Sehmelzge faßen. Ernst H erbert Kühne, Dresden, Nürn­
berger Str. 32.

Kl. 31c, Gr. 30, B 108 816. M it einem Hebe-, 
Senk- oder Fördergehänge gekuppelte Vorrichtung zum

!) D ie Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate für jedermann zur E nsieht 
und Einsprueherhcbung im Patentam te zu B e r l in  aus.
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Erfassen eines T iegels o. dgl. W ilhelm  Bueß, Apler- 
foeck i. W.

D e u ts c h e  G e b r a u c h sm u ste re in tr a g u n g en .
14. Mai 1923.

K l. lb ,  N r. 845 441. Elektromagnetscheider m it 
«ingebautem  Einankerumformer. M aschinenbau-An­
sta lt Humboldt, K öln-K alk, und Paul Henke, K öln- 
Deutz, An der Bastion 9.

K l. 10 a, N r. 845 260. Fahrbarer Kippbehälter zum 
Trockenkühlen von Koks. H einrich Frohnhäuser, D ort­
mund, Burggrafenstr. 6.

K l. 10 a, N r. 845 269. Selbsttätiges Ventil für 
trockene Kokskühlung. H einrich Frohnhäuser, D ort­
mund, Burggrafenstr. 6.

K l. 12e, N r. 845 301. Elektrische N iederschlags­
vorrichtung. M etallbank und M etallurgische G esell­
schaft, Akt.-G es., Frankfurt a. M.

K l. 31a, N r. 845 154. Tiegelofen für Gasfeuerung. 
Metallbank und M etallurgische Gesellschaft, Akt.-Ges., 
Frankfurt a. M.

D e u ts c h e  R eichspaten te .
Kl. 31c, Gr. 17, Nr. 310614, vom  1. Februar 1918. 

F r itz  D ö h le  in  B e r lin . Verfahren zur H erstellung von 
bearbeiteten W erkstücken.

N ach der Erfindung wird das unbearbeitete W erk­
stü ck  in  einer bearbeiteten Form m it Feinm etall unter  
Druck um gossen, um  es sofort auf genaue Abmessungen  
und scharfe Umrisse zu bringen, ohne w ie bisher das rohe 
W erkstück durch Drehen, H obeln, Fräsen und dgl. zu 
bearbeiten. D as W erkstück wird also zunächst in  gerin­
geren Abmessungen hergeste llt, und erst nachträglich  
werden die scharfen K onturen durch Aufträgen einer 
Feinm etallschicht erzielt.

Kl. 31 b, Gr. 11, Nr. 353 964, vom  8. Oktober 1921.
J a k o b  L e b e r  in  K o b le n z . Hilfsvorrichtung  

fü r  Form m aschinen.
t \> D ie Vorrichtung dient zum Heben, Abheben, Wenden, 
Senken und W egsetzen der Form kasten sowie zum Aus­

heben und Durch­
ziehen der Modelle und 
besteht aus einem um  
eine senkrechte Achse 
a schwenkbaren, um  
eine wagerechte Achse 
drehbaren und längs 
einer senkrechten 
Achse verschiebbaren, 

feststehenden oder verfahrbaren Arm b, der m it einer 
Klemmbacke oder einer ähnlichen Einrichtung, wie sie 
bei Beschickungsmaschinen von M artinöfen üblich sind, 
versehen ist, durch welche der Formkasten oder die 
M odellplatte ergriffen, von der Formmaschine c abgehoben 
und in  jeder erforderlichen W eise bewegt werden kann.

Kl. 31 b, Gr. 10, Nr. 353 790, vom  27. Januar 1921. 
C h r is t ia n  K l i f f m ü l le r  in  L u d w ig s h a fe n  a. Kh. 
Form m aschine m it selbsttätiger F üllung  des Formkastens.

D ie Erfindung betrifft eine Maschine zur H erstellung 
von Sandformen für M assenartikel in  Gießereien, die nach

vollendeter Füllung  
des Sandformkastens 
und Pressung derForm  
ihre Tätigkeit selbst­
tä tig  ein stellt und für 
den W eiterbetrieb nur 
einen einfachen H ebel­
hub erfordert. Bei der 
in  der Zeichnung dar­
geste llten  Ausführung 
wird der Schlitten a 
m it dem Tisch b und  

dem Sandform kasten c sow ie der Sch litten  d m it dem  
H ebelantrieb e f  g für den Preßdeckel h durch K urven­
stücke auf einer sich m it einer W elle i drehenden Trom­
mel k  abwechselnd vor- und zurückgeschoben, wobei sich  

X X JI.13

zunächst der Form kasten c m it Sand fü llt , worauf der 
Preßdeckel h auf den Sand im  Form kasten c nieder­
gedrückt wird, wieder hochgeht und so das Abformen  
des auf der M odellplatte liegenden M odells bewirkt.

Gießtroges b freigelegt wird und geschmolzenes M etall 
an einem  Zwischenpunkte zwischen den Enden des Troges, 
und zwar vorzugsweise in  der M itte , eingegossen werden 
kann, wobei ein  Getriebe c d e vorgesehen is t , um den 
Trog zu drehen und seinen Inhalt in  die Form  auszu­
kippen, nachdem diese in  eine Lage gebracht ist, daß 
sie den Trog überlappt.

Kl. 31 c, Gr. 17, Nr. 354 248, vom  6. Juli 1920. 
L e a d iz in g  C o m p a n y  in  C h ic a g o , V. St. A.% Ver­
fahren zum  Ausgießen von Bronzelagern m it Babbitmetall.

N ach der Erfindung wird eine sehr gute Verbindung 
des Babbitm etalls m it den Bronzelagern m it H ilfe einer 
Zwischenschicht aus reinem  B lei oder einer Legierung 
von B le i m it etw a 10 % Zirm, Kadm ium  oder W ism ut 
erreicht, wenn m an das B abbitm etall auf die Zwischen­
schicht aufgießt, während diese noch flüssig ist.

Kl. 31 c, Gr. 1, Nr. 355 881, vom  29. Mai 1921. F r i t z  
K r ip k e , C h e m is c h e  F a b r ik ,  G. m. b. H. in  N e u k ö lln .  
Verfahren zur Herstellung von Formsand.

D em  Formsand wird nach der Erfindung an Stelle  
des allgem ein üblichen Steinkohlenzusatzes ein Zusatz 
von  Braunkohlenpulver gegeben, das billiger is t , und zwar 
wird an S te lle  gewöhnlicher Braunkohle, die sich schwer 
m it dem feuchten  Sande m ischt, eine wenig oder gar n icht 
wasserabstoßende Braunkohle, der auf irgend eine W eise 
die Eigenschaft, wasserabstoßend zu sein, genom men ist, 
verw endet, z. B. eine w eitgehend in  Alkalien lösliche  
Braunkohle, die sogenannte Huminsäure. Auch kann

92

Kl. 31 c, Gr. 18, Nr. 354 091, vom  10. April 1920. 
D im itr i  S e n s a u d  d e L a v a u d  in  T o r o n to ,  C a n a d a . 
M aschine zur Herstellung von H ohlkörpern, besonders von 
Böhren, durch Schleuderguß.

D ie Form a is t  in  der Längsrich­
tung des Troges b so w eit beweglich, daß 
m indestens die H ä lfte  der Länge des

Kl. 31 b, Gr. 11, Nr.
355 324, vom  14. Septem ­
ber 1921. R h e in is c h  - 
W e s t f ä l i s c h e s  G u ß ­
w erk  A lf r e d  E b e r h a r d  
& C ie. in  S a n g e r h a u -  
s e n. Steuerung an  F o rm ­
maschinen.

D ie B etätigung des 
L uftventils a für die R ü t­
telvorrichtung b und die 
des Gesperres c d für die 
Abhebevorrichtung e er­
fo lgt nacheinander durch 
ein und denselben H ebel f, 
indem  durch Bewegung  
dieses das L uftventil a 
öffnenden Handhebels ein 
R iegel g  zurückgezogen 
wird, der das E infallen  
einer unter Federwirkung 
h stehenden Sperrklinke c 

in  das Sperrad d eines die Abhebebewegung sichernden  
Gesperres c d  hindert.
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man der Braunkohle W achs entziehen oder sie m it hygro­
skopischen Stoffen, wie Glyzerin, Chlorkalzium oder 
Chlormagnesium, mischen.

Kl. 31c, Gr. 10, Nr. 355 326,
vom 18. Oktober 1916. A n to n  
B r a tk e  in  E g g e n b e r g  b. 
Graz. Gußform, die in  der 
M itte in  wagerechter Ebene teilbar 
ist, zur Herstellung blasenfreier 
und lunkerverbesserter, tonnenför­
miger Blöcke.

Die gemäß der Erfindung 
ausgeführte Außenblockform -

b welche vermöge ihrer günstigen  
Setzungs- und Abkühlungsver­
hältnisse der Blasen- und Lun­
kerbildung begegnen soll, be­
steh t aus zwei gleichen Teilen a 
und b, deren jeder die G estalt 

einer Halbtonne aufweist. An den zusammenstehenden 
Flächen sind die H älften m it Bingflanschen c d versehen, 
durch die Verbindungsbolzen geführt sind. Eine Grund­
p latte e dient zur Aufnahme der Form beim Guß.

Kl. 31 c, Gr. 10, Nr. 355 882, vom 9. Dezember 1920. 
F ra n z  M elau n  in  N e u b a b e lsb e r g . Verfahren zum  
Gießen von Formstahlblöcken in  wagerechten Formen.

Das Verfahren bezweckt, die währertd des Gießens, 
der Abkühlung und Erstarrung eines Blocks sich bilden­
den Mängel zu vermeiden, indem die Blöcke durchweg 
aus demselben, in beliebiger Weise hergestellten Stahl 
gegossen werden, jedoch derart, daß zunächst eine untere 
Lage in einer eine schnelle Abkühlung und Erstarrung 
bewirkenden liegenden Form gegossen und m it dem  
weiteren Abgießen so lange gewartet wird, bis diese erst­
gegossene Lage unten erstarrt, aber oben noch flüssig  
bis teigig ist , worauf dann erst die Gießform vollgegossen 
wird.

Kl. 31 a, Gr. 1, Nr. 356 438, vom 20. Mai 1921. Zu­
satz zum Patent 266 303. E d u a r d  S c h ü r m a n n  in  
D r e sd e n . Kuppelofen m it Windvorwärmung.

Bei einer gewissen Breite der Schmelzzone wird der 
vorgewärmte Wind beim Durchgang durch die Schmelz­
zone derart in der Höhe der Temperatur verändert, daß 
an der A ustrittsseite des Kuppelofens der vorgewärmte 
Wind oder die vorgewärmte Luft leicht zu Kohlendioxyd  
verbrennt, das aber bei seinem weiteren Durchgang unter 
Kohlenstoffaufnahme zerfällt und als Kohlenoxyd- und 
Stickstoffgemisch auf der anderen Seite austritt. Um  
diesem Nachteil zu begegnen, wird nach der Erfindung 
dem abwechselnd von der einen oder anderen Seite zu­
geführten vorgewärmten Wind zusätzlicher Brennstoff 
in  G estalt von gasförmigem oder staubförmigem Brenn­
stoff (Teeröl, Magnesium- oder Aluminiumstaub) bei­
gemischt. D ies hat auch eine Verminderung des K oks­
verbrauches und Verringerung des Schwefelgehaltes in 
dem erzeugten Eisen zur Folge.

Kl. 3 1 a , Gr. 4, Nr. 356 439, vom 9. April 1921. 
G eo rg e  K e it h ,  G eo rg e  S m ith  T e g g in  u n d  D a v id  
B a lfo u r  B a in  in  L o n d o n . Heiz- und Trockenvorrich­
tung fü r  Gußformen.

Zum Trocknen von 
Formen für Metallguß 
oder auch in Verbin­
dung m it Heizöfen, 
Backöfen, Kerntrok- 
kenöfen wird nach der 
Erfindung im Innern 

eines rohrartigen Gehäuses a ein Brenner b angebracht, 
um den das zu heizende Medium entlangstreicht. Der in
der M ittellinie des Kohres angeordnete Brenner b wird
durch das Mischrohr c gespeist, dem durch ein Gebläse cl 
Luft und durch eine besondere Leitung Gas zugeführt wird. 
Der Brenner b besteht aus einem schalenartigen Körper^
der m it feuerfester Masse ausgekleidet ist und außen
wärme ausstrahl ende Rippen e besitzt, die sich bis zur 
inneren Wandung des Rohres a erstrecken.

Kl. 31 c, Gr. 7, Nr. 356 041, vorn
17. Juni 1920. A d o lf  S c h o c k  in  G ö p ­
p in g e n . A u s  D raht hergestellter Formstift.

Ein aus einem  einzigen Drahtstück  
bestehender Form stift wird dadurch her- 
gestellt, daß das eine Ende des Drahtes 
a zu einem  K opf b um- .und ausgebogen 
wird. Es ergibt sich dadurch unter er­
heblicher Drahtersparnis ein nur einteili­
ger Schaft, der gegen Lockern dadurch 
gesichert werden kann, ¡daß der Kopf zu 
einer m öglichst 'großen Anlagefläche aus­
gebildet ist.

Kl. 31 b, Gr. 2, Nr. 356 440, :vom  3. A p r il7 l9 z i. 
H ein r . H e r r in g  & S o h n  in  M ilsp e , W e s tf . Formpresse 
fü r  Handbetrieb m it Pressung von unten und  m it Abhebe­
vorrichtung.

Die Führung für den das 
Armkreuz a der Abhebevorrich­
tung tragenden Schlitten b und  
dessenKurbelgetriebe ist in einem  
flachen, m it Schmieröffnungen 
versehenen gußeisernen K asten c 
angeordnet, welcher die beiden, j e 
eine Führungsstange der Formen­
platte d umschließenden, frei­
stehenden Säulen e verbindet, 
wobei die Schrauben f zur N ach­
stellung der Schlittenführung 
durch eine seitliche Kastenwand  
nach außen geführt sind. Das 
Armkreuz a ist dabei oberhalb 
der Schlittenführung durch die 
hier offene Rückwand des flachen  
Kastens c m it dem Schlitten b 
verbunden, wobei der K asten  zweckmäßig bis dicht unter 
die Form platte reicht.

Kl. 31c, Gr. 25, Nr. 356710,
v o m 22. Ju li 1921. F r itz  K örn er  
in  W it t e n b e r g ,  B ez . H a lle . 
M ehrteilige G ußform  zum  Gießen 
von Ketten m it geschlossenen, frei 
ineinandergreifenden Gliedern.

D ie Gießräume von zwei 
Gruppen werden von mindestens 
je vier Form teilen gebildet, die 
an der K reuzungsstelle der ge­
raden und ungeraden K ettenglie­
der aneinanderstoßen und derart 
ausgebildet sind, daß je ein Form­
te il jeder Gruppe von den gegos­
senen K ettengliedern frei abge­
hoben w erden kann.

Kl. 31b, Gr. 2, Nr. 356 525, vom  16. Juni 1920. 
E im e r  O skar B e a r d s le y  u n d  W a lte r  F r a n c is  P ip er  
in  C h ica g o . M aschine zur F ü llu n g  von Formkästen mit 
Sand  m it in  einer K reisbahn beweglichen Fördervorrichtung.

D ie in der Kreis­
bahn bewegliche 
Vorrichtung ist als 
ein unm ittelbar 
über dem Boden 
drehbarer Schlit­
ten  a ausgebildet, 
der das Sandhebe­
werk b c trägt, 
durch welches 
während der Be­
wegung des Schlit­
tens über den Bo­
den hin der Sand 
der Schleudervor­
richtung d e zugeführt wird. Durch den drehbaren Schlitten 
wird auch der Formkasten f bewegt, während er mit. Sand 
gefüllt wird, um den Einwurf des Sandes an allen Stellen 
des Kastens möglich zu machen.



31. Mai 1923. Zeitschriftenschau. Stahl und Eisen. 731

Zeitschriftenschau Nr.51). 
A l l g e m e i n e s .

V. Engelhardt: Z u m  100. G e b u r t s t a g  v o n  W i l ­
h e lm  S ie m e n s .  [S t. u. E. 43 (1923) Nr. 14, S. 457 /8 .]  

M a n n e sm a n n . K urze Lebensbeschreibung. [För- 
dertechn. 16 (1923) H eft 9, S. 104/6.]

W illiam  D. Harkins: D ie  S t a b i l i t ä t  d e s  A t o m ­
k e r n s ,  d ie  A b s e h e id u n g  v o n  I s o t o p e n  u n d  da,s 
G e s e tz  d e r  g a n z e n  Z a h le n .*  (Ergänzung.) [J. 
Frankl. Inst. 195 (1923) Nr. 4, S. 553 /74 .]

G e s c h ic h te  d es  E isen s .
M artin W. N eufeld: A n s c h a u u n g e n  v o n  S ta h l  

u n d  E is e n  im  W a n d e l  d e r  Z e it e n . Bedeutung  
der Bezeichnungen von  den Griechen bis zur N euzeit, 
m it zahlreichen L iteraturangaben. [M itt. K .-W .-Inst. 
Eisenf. 4 /(1922), S. 1 /9 .]

B ren nsto ffe .
Allgemeines. Jos. A. D oyle: D ie  W a h l d e s  B r e n n ­

s t o f f s  f ü r  i n d u s t r i e l l e  W ä r m e z w e c k e .*  F lam m en­
tem peratur. V ollständigkeit der Verbrennung. Zu­
sam m ensetzung des Gases und der Rauchgase. K enn­
zeichnung von  Brennstoffen. F ortsch ritte  in  der Gas­
erzeugung und der B rennstoffausnutzung. Gegenüber­
stellu n g  in  Sankev-Diagram m en. [Forg. H eat Treat. 9 
(1923) Nr. 3, S. 156/60.]

B rennsto ffvergasu n g .
Betrieb. R . T. H aslam  u. L. Harris: G e n e r a t o r ­

g a s  a u s  K o h le n s t a u b .*  D ie Frage, Generatorgas aus 
K ohlenstaub zu erzeugen, is t  praktisch noch n icht gelöst. 
Beschreibung von  Laboratorium sversuchen m it auf 1000° 
vorgew ärm ter Luft. [Ind. Engg. Chem. 15 (1923) Nr. 4, 
S. 3 55 /7 .]

Urteergewinnung. H . A. Curtis u. W. J. Chapman: 
D ie  T i e f t e m p e r a t u r v e r k o k u n g  d e r  K o h le .*  
E ntw icklung des „Carbocoal-Prozesses“ der International 
Coal Products Corporation in  Irvington  (vgl. St. u. E. 43  
(1923) Nr. 13, S. 442). [Chem. Met. Engg. 28 (1923), 
Nr. 1, S. 11/7.]

E . From m  u. H . Eckard: U e b e r  B r a u n k o h le n -  
U r te e r .  U ntersuchung zw eier Teere, gewonnen in einem  
Drehrohrofen aus rheinischen Braunkohlen. [Ber. D. 
Chem. Ges. 56 (1923), Nr. 4, S. 948 /5 3 .]

Franz Schütz, W ilh. Buschm ann, H einr. W isse­
bach: Z u r  K e n n t n i s  d e s  U r t e e r s  (II . A b h a n d lu n g ) .  
U ntersuchung der unter 75° siedenden B estandteile  des 
sogenannten Benzins der Steinkohle. [Ber. D. Chem. 
Ges. 56 (1923) Nr. 4, S. 869/74.]

F eu er fes te  Stoffe.
Allgemeines. U e b e r  S c h a m o t t e s t e i n e  a u s  

T o n - K a r b o r u n d u m - G e m is c h e n .  N ach  der A rbeit 
von M. F. P eters.’ ) [Sprechsaal 56 (1923) Nr. 16, S. 163/4.]  

Prüfung und Untersuchung. E. Steinhoff: U n t e r ­
s u c h u n g e n  ü b e r  S i l ik a s t e in e .*  I. Bericht. U n ter­
suchung von  der P raxis verschieden b ew erteter Steine  
zeigten  in  A nalyse und Segerkegel keine U nterschiede. 
Grad der Quarzum wandlung ziem lich  unvollständ ig . 
N eue Prüfverfahren. [M itt. Versuchsanst. Dortm under  
Union 1 (1922) Nr. 2, S. 61/7 .]

R . M. H ow e, S. M. P helps u. R . F. Ferguson: D ie  
E in w ir k u n g  d e r  S c h la c k e  a u f  S i l i k a - ,  M a g n e ­
s i t - ,  C h r o m -, D ia s p o r -  u n d  S c h a m o t t  e - S t  e in e .*  
Steine und Schlacken wurden gepu lvert und der Er­
w eichungspunkt des Gem enges bestim m t. M agnesit 
scheint w iderstandsfähiger als Chrom stein, bei Silika- 
und S ch am ottestein en  is t  d ie A rt der Schlacke von  
beträchtlichem  E influß. [J . Am. Ceram. Soc. 6 (1923) 
Nr. 4, S. 589 /95 .]

A. T. Green: W ä r m e l e i t f ä h i g k e i t  f e u e r f e s t e r  
M a t e r ia l i e n  - b e i  h o h e n  T e m p e r a t u r e n . M it

1) St. u. E . 43 (1923), N r. 17, S. 571/9.
2) J. Am. Ceram. Soc. 5 (1922), Nr. 4 , S. 181/208.

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abh

steigender Tem peratur nim m t die L eitfäh igkeit bei 
Silika und Scham otte zu, bei M agnesit ab. Starke A b­
hängigkeit vom  Porenvolum en. N eueinführung der 
„W ärm everteilungsgeschw indigkeit“ (D iffu siv ity ) als 
Tem peraturanstieg in  1 cm3 durch 1 kal. sek. cm  W eg­
länge, wenn zwischen den W ürfelflächen 1 0 Tem peratur­
differenz herrscht. [Gas W orld 76 (1922), S. 5 54 /8 ; nach  
Chem. Zentralbl. 94 (1923) Nr. 15 II , S. 846.]

Schamottesteine. D ie  H e r s t e l lu n g  v o n  S c h a ­
m o t t e s t e in e n .  K urze Zusam m enstellung nach au s­
ländischen Arbeiten. [M etallbörse 13 (1923) Nr. 15, 
S. 689/90.]

Baustoffe .
easen. tsräuning: U e b e r  B e o b a c h t u n g e n  ->.m 

E is e n b a h n o b e r b a u .  [Verkehrstechn. W oche u. Eisen- 
bahntechn. Zeitschr. (Oberbau) (1923), S. 20 /3 .]

Jaehn: B e i t r ä g e  z u r  w i r t s c h a f t l i c h e n  A u s ­
g e s t a l t u n g  d e s  O b e r b a u e s .*  W irtschaftlichste Schie­
nenformen. (V ergleich von  Kopf- und R illenschienen auf 
Standfestigkeits- und N utzungszahl. K opfschienen m it 
hoher N utzungszahl.) Schweißen im  Oberbau. (A n­
wendung des Schweißverfahrens zur W iederherstellung  
von Laschen. H erstellung von  Uebergangsschienen. 
Auffrischung von  eisernen Querschwellen. Ausnutzung  
des Schweißverfahrens .zur Verbesserung der Schienen­
befestigung. H erstellung einer Verbundschwelle. V er­
vollkom m nung der Schienenstoßverbindung. E influß  
der E inführung des Schweißverfahrens auf Form gebung  
lü r  Schienen und Schw ellen.) [Verkehrstechn. W oche u. 
Eisenbahntechn. Zeitschr. (Oberbau) (1923), S. 9 /20 .]  

Stierl: O b e r b a u t e c h n is c h e  A u f g a b e n  d e r
G e g e n w a r t .*  Einführung neuer einheitlicher Oberbau- 
und W eichenformen. D er neue Reichs-O berbau. D ie  
neue Schienenform. D ie neuen Schwellen. Schienen­
befestigung. D er neue Reichs-Oberbau auf H olzschw ellen. 
E inheitliches W eichensystem . Aufbesserung a lter  Ober­
bau- und W eichenteile. A usbildung zweckm äßiger G e­
räte und m aschineller H ilfsm itte l für den Bau und die 
U nterhaltung der G leise. Oberbauversuchswesen. 
G renzlehrensystem  für die Abnahm e der Oberbau- und  
W eichenstoffe. [V erkehrstechn. W oche u. E isenbahn­
techn. Zeitschr. (Oberbau) (1923), S. 4 /9 .]

K urth: Z ie le  u n d  O r g a n is a t io n  im  O b e r b a u ­
w e s e n  d e r  D e u t s c h e n  R e ic h s b a h n .*  Oberbau­
konstruktionsw esen. Bedarfserm ittlung. P flege des 
G leises und der einzelnen G leisteile. Ausbildung und  
B eschäftigung des Personals für die Ueberwachung und  
A usführung der G leispflege. [Verkehrstechn. W oche u. 
E isenbahntechn. Zeitschr. (Oberbau) (1923), S. 1 /4 .] 

Sailer: S c h w e d is c h e r  u n d  N o r w e g is c h e r  E i s e n ­
b a h n o b e r b a u .*  [Organ Fortschr. Eisenbahnw esen 78 
(1923) H eft 2, S. 31 /3 .]

Blum e: O b e r b a u  in  s c h a r f e n  K r ü m m u n g e n .*  
(R egelspuriges B ogengleis „ D eu tsch lan d “ .) A llgem eine  
Bedeutung. Grundgedanken. K on stru k tive D urchbil­
dung. Einführung in  die Praxis. Beanspruchung der 
Fahrzeuge und des Oberbaues im  B ogengleis. A nw en­
dungsgebiet. [V erkehrstechn. W oche u. E isenbahntechn. 
Zeitschr. (Oberbau) (1923), S. 4 3 /6 .]

W. K aem pf: V e r k ü r z e n d e  K r e u z u n g s w e ic h e  
„ B a u a r t  V ö g e le “ .* [V erkehrstechn. W oche u. E isen ­
bahntechn. Zeitschr. (Oberbau) (1923), S. 4 6 /8 .]

W alther Borchart: D e r  O b e r b a u  b e i  S t e i l b a h ­
n en .*  Verkehrstechn. W oche u. E isenbahntechn. 
Zeitschr. (Oberbau) (1923), S. 48 /53 .]

F eu eru n gen .
Kohlenstaubfeuerung. G. P etri: E in e  n e u e  K o h ­

l e n s t a u b f e u e r u n g .*  K om bination  einer K oh len ­
staubfeuerung m it einer W anderrostfeuerung an einem  
H um boldtkessel. Verwendung m inderw ertigen  oder 
schw er zündenden B rennm aterials. Erhöhung der K essel­
leistung. [A rch ivW ärm ew irtsch .4 (1923)H eft 4 , S. 65 /6 .]  

D ie  B e f ö r d e r u n g  v o n  S t a u b k o h l e n  i n  d e n  
e l e k t r i s c h e n  K r a f t w e r k e n  v o n  M ilw a u k e e .*  
Transportsvstem  FulleT-Kinyon. [G énie civ il 82 (1923) 
Nr. 15, S. 357.]

ürzungcn siehe Seite 123 bis 126.
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Dampfkesselfeuerung. U n t e r s c h u b f e u e r u n g  fü r  
D a m p fk e s s e l .*  Em pfehlung der bekannten Schräg­
rostunterschubfeuerungen nach amerikanischem Muster. 
[Génie civ il 82 (1923) Nr. 15, S. 354/6.]

Alfred Schack: Z ur B e r e c h n u n g  d er  S tr a h lu n g  
b e i D a m p fk e s s e l f e u e r u n g e n .  Aussichtslosigkeit der 
Erm ittlung der R osttem peratur durch Berechnung. 
[Feuerungstechn. 11 (1923) H eft 13, S. 148/9.]

W ärm - und G lü h öfen .
Allgemeines. W ä r m e t e c h n is c h e  U n t e r s u c h u n ­

g e n  a n  S c h m ie d e ö fe n .*  Vorwärmung der L uft, 
Versuche an offenen Schmiedefeuern. [Archiv Wärme- 
wirtsch. 4 (1923) H eft 4, S. 75/8.]

W. C. Buell jun.: W ä r m e w ie d e r g e w in n u n g  b ei 
k le in e n  O ef en.* Beispiel für Rekuperatoren für kleine  
Oefen. [Chem. Met. Engg. 28 (1923) Nr. 14, S. 638/41.] 

Elektrische Glühöfen. F. A. Hansen: S c h n e l le  
A u s b r e itu n g  d e r  e le k t r i s c h e n  H e iz u n g . Als 
Vorteile werden angeführt W irtschaftlichkeit, R ein ­
haltung und E infachheit der Ueberwachung. [Iron  
Trade Rev. 72 (1923) Nr. 7, S. 512/4.]

W ä r m e w i r t s c h a f t ,  K r a f t e r z e u g u n g  u n d  

- V e r t e i l u n g .

Abwärmeverwertung. H. Frey: A b h it z e k e s s e l .*  
Zusammenstellung einiger deutschen Bauarten: M-A-N, 
Thyssen & Co., Rodberg, Petersen, H um boldt. Wasserrohr­
kessel. [Archiv W ärmewirtsch. 4 (1923) H eft 4, S. 67 /9 .]  

Kraftwerke. M. Emanaud: D ie  D a m p fs p e ic h e r .*  
Arbeitsweise der Dampfspeicher. Auswahl für verschie­
dene Verwendungszwecke. N otw endigkeit der An­
passung an die örtlichen Verhältnisse. [Techn. mod. 15 
(1923) Nr. 7, S. 193/7; Nr. 8. S. 237/41.]

W ilhelm  Pape: K r i t i s c h e  B e t r a c h t u n g e n  ü b e r  
A n la g e n  m it  W ä r m e sp e ic h e r n .*  Vor- und N ach­
te ile  der Speicher in  bezug auf Schwankungen im  H eiz- 
dampfverbrauch. Verbesserungsvorschläge für D am pf­
speicher und deren Einbau. Verwendung allzu großer 
Speicheranlagen. [Brennstoff- und W ärm ewirtschaft 5 
(1923) Nr. 4 , S. 48/56.]

Dampfkessel. Schönfeld: B e it r a g  z u r  H e i z ­
k u n st .*  Gute Handfeuerung gibt b illigsten  Dampf. 
W ert gleichförmiger Brennschicht, regelmäßiger 
Schlackenlockerung. Doppeltür-Feuergeschränk. B e­
deutung des Flammraumes. Zündgewölbe auch in  
Flammrohren. Hohe Brenntemperatur ergibt niedrige 
Abgastemperatur. Empfehlung von Heizerprämien. 
[Wärme 46 (1923) Nr. 17, S) 165/7.]

H o h e r  K e s s e lw ir k u n g s g r a d  m it  g e r in g e n  
V e r b r e n n u n g s te m p e r a tu r e n .*  Kurze Besprechung 
eines Vorschlages von Stromeyer einer absatzweisen  
Durchführung der Verbrennung bei entsprechender Aus­
führung des Kessels. [Power 57 (1923) Nr. 17, S. 655.]

H . Karg: E in e  D a m p f k e s s e la n la g e  m it  W a n ­
d e r r o s t  u n d  G a s fe u e r u n g .*  [Ind. Techn. 4 (1923) 
H eft 4 , S. 81/2.]

V e r m in d e r u n g  d es  K o h le n v e r b r a u c h s  um  
d ie  H ä l f t e  d u r c h  U m b a u  e in e s  K e s s e lh a u s e s .*  
Beschreibung des Kesselhausum baues der K easbey  
M attison Company Boiler P lant in Ambler, Pa. [Power 57 
(1923) Nr. 15, S.‘546/52.]

Dampfkesselzubehör. Richard Hänchen: N e u z e i t ig e  
K e s s e lb e k o h lu n g  u n d  -e n ta s c h u n g .*  Entladung  
und Lagerung der K ohle. Bekohlung der Dampfkessel. 
[Archiv W ärmewirtsch. 4 (1923) H eft 5, S. 81/6.]

Sonstige elektrische Einrichtungen. E. Caspari u. 
F. W. W üthrich: D ie  P h a s e n v e r s c h ie b u n g  in
W e c h s e ls t r o m n e tz e n .*  W irtschaftlichkeit der K om ­
pensationssystem e. [B B C-M itteilungen 10 (1923)
H eft 3 /4 , S. 31/7.]

H. M. Towne: S c h u tz  g e g e n  U e b e r s p a n n u n g  
a u f  H ü t te n w e r k e n . Ursachen der Ueberspannung. 
M ittel gegen die einzelnen A rten dieser Ueberspannungen. 
[Association of Iron and S teel Electrical Engineers 5 
(1923) Nr. 3, S. 49/86.]

Landsmann: D ie  s e l b s t t ä t i g e  P a r a l l e l s c h a l t - 
V o r r ic h tu n g  B a u a r t  B B C.* Bedeutung des Parallel-

schaltens. W irkungsweise des B B  C-Parallelschalt-
apparates. Anwendung und Schaltung des Parallel­
schaltapparates. [B  B C-M itteilungen 10 (1923) H eft 1 /2, 
S. 20/5.]

M a s c h i n e n e l e m e n l e .  N e u e s  e in s t e l l b a r e s  R o l ­
l e n la g e r  fü r  s c h w e r e  B e la s t u n g .*  Doppelrollen­
lager m it tonnenförm ig gew ölbten R ollen und hohl­
kugelartig ausgeschliffenem  äußeren Laufring. [Iron 
Age 111 (1923) Nr. 10, S. 687.]

Schmierung. W inslow H. Herschel: R e ib u n g s p r ü ­
f u n g  v o n  S c h m ie r ö le n .*  D ie Reibungsprüfmasohine 
m it ^Lagern is t  kein  brauchbares M eßinstrum ent für 
Messung° der Schm ierfähigkeit, weil das Lagerspiel sich 
durch die Abnutzung verändert. [Chem. Met. Engg. 28 
(1923) Nr. 13, S. 594 /8 .]

W inslow H .H erschel: G ü te p r ü f u n g  v o n S c h m ie r -  
ö le n .*  Eigenschaften der Schm ierm ittel, spezifisches 
G ewicht, Farbe, Flam m punkt, V iskosität, Schmier­
fähigkeit, Emulsionspvobe, Säuregehalt, Rückstands­
probe, W assergehalt. [Proceedings of the  Engineers’ Soc. 
of W estern Pennsylvania 38 (1923) Nr. 10, S. 503/18.] 

T. E. Stanton: E in ig e  n e u e r e  V e r s u c h e  über  
S c h m ie r u n g .*  Kurzer Ueberblick über die geschicht­

liche Entw icklung des Problems. Aufbau der neueren 
Untersuchungen hauptsächlich auf A rbeiten deutscher 
Forscher, wie Som m erfeld und Gümbel. Bestätigung der 
Eracbnisse von R eynolds. [Proceedings of the Institu­
tion  of M echanical Engineers 2 (1922) S. 1117/45.]

A llg e m e in e  A rb e itsm asch in en .
Gebläse. P. O stertag: V e r s u c h s e r g e b n is s e  an

e in e m  T u r b o g e b lä s e  B a u a r t  E s c h e r ,  W y ss  & 
C ie.*  Beschreibung des Gebläses. R egelung des Ge­
bläses. Vermeidung des lab ilen  B etriebes. [Schweiz. 
Bauzg. 81 (1923) Nr. 14, S. 165/8.]

Bearbeitungsmaschinen. Lundgren: S c h n e l lr e ib ­
s ä g e n  —  z a h n lo s e  K a l t s ä g e n .  Kurzer Ueberblick 
über die F ortschritte  im Bau zahnloser K altsägen mit 
elektrischem  Antrieb. [M asch.-B. 2 (1923) H eft 15, 
S. 593 /L j

M ateria lb ew egun g .
Krane. E. A ltschul: D ie  B B C  - S t e u e r u  ng für 

L a u f k r a n e  m it  E in p h a s e n - K o m m u t a to r - M o t o -  
ren .*  E igenschaft des D erim otors und seine Verwendung 
für Laufkrane. Beschreibung der B  B  C-Bürstensteue­
rung. Ausführungsbeispiel. [Fördertechn. 16/ (1923) 
H eft 9, S. 103/4.]

[ W e r k s e in r ic h tu n g e n .
Heizung. L. Finckh: D e r  L u f t e r h i t z e r  in  der 

W ä r m e w ir t s c h a f t  d e s  F a b r ik b e t r ie b e s .*  Erhöhte 
W ärm eleistung eines F abrikbetriebes durch Umleitung 
des W ärmeflusses unter E inschaltung eines Lufterhitzers. 
Beschreibung des Lufterhitzers, seine Arbeitsweise und 
Ergebnisse eines Abnahm eversuches. Erhöhte Auf­
m erksam keit für Erzeugung und Verwendung von 
W arm luft. [W ärme 46 (1923) Nr. 18, S. 185/8.]

R o h e ise n e r z e u g u n g .
Hochofenprozeß. M agnus Tigerschiöld: T h e r m o ­

d y n a m is c h e  B e t r a c h t u n g  ü b e r  d ie  O x y d e  des 
E is e n s .*  A ufstellung einer Form el zur Berechnung der 
G leichgew ichtslage bei G asreaktionen. Aufstellung des 
vollständ igen  Schaubildes über die R eaktionen  zwischen 
Fe O und F e3 0 4 einerseits und CO und H 2 anderseits. 
Berechnung der D issoziationdrucke von Fe O, Fe3 0 4 
und F es Os. N achw eis, daß F e2 0 3 in  Gegenwart von 
CO oder H a ste ts  reduziert wird. Berechnung der Bil­
dungswärme von Fe O, F e3 0 4 und F e2 0 3. [ Jernk. Ann. 
107 (1923) Nr. 3, S. 67/105.]

Gichtgasreinigung und -Verwertung. B. Osann: 
B e i t r ä g e  z u r  K e n n t n i s  d e s  F i l t e r s t a u b e s  der 
T r o c k e n g ic h t g a s r e i  n ig u n g . [S t. u. E. 43 (1923) 
N r. 14, S. 466 /7 J

Elektroroheisen. E l e k t r i s c h e  E i s e n e r z v e r ­
h ü t tu n g .*  Zuschriftenwechsel über im Aufträge der 
norwegischen Regierung e in g e le ite te  Versuche in Fis-
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kaa zur elektrischen  V erhüttung von  Eisenerzen, hei 
denen die S ö d e r b e r g - E le k t r o d e  zur Anwendung 
komm t. D ie A usführungen bringen sachlich n ichts  
Neues. [Tek. U keblad  70 (1923) Nr. 4, S. 37; Nr. 8, 
S. 7 2 /5 ; Nr. 11, S. 103; N r. 13, S. 123.]

E ise n -  und S tah lg ieß ere i .
Gießen. F ritz W üst u. P eter Stühlen: E in f lu ß  d er  

A n o r d n u n g  u n d  d e r  Z a h l d e r  E i n g u ß t r i c h t e r  
a u f  d ie  E r s t a r r u n g  u n d  d ie  F e s t i g k e i t s e i g e n -  
s c h a f t e n  e in e s  G u ß s tü c k e s .*  E in  Einfluß ließ sieh  
nur hei 24 mm W andstärke festste llen , wobei die F estig ­
keitsw erte m it zunehmender Zahl der E ingüsse stiegen . 
D ie F estigk eit von  au3 dem G ußstück gearbeiteten  
Proben lieg t höher als die der in  besonderer Form  ge­
gossenen. [M itt. K .-W .-Inst. Eisenf. 4 (1922), S. 145/63.]

Grauguß. H ubert Vogl: D ie  E ig n u n g  d e s  
E le k t r o o f e n s  z u r  H e r s t e l lu n g  v o n  S t a h lw e r k s ­
k o k i l le n  u n d  T e m p e r g u ß .*  H ochw ertiger Grauguß 
und Temperguß m it gu ten  Q ualitätsw erten lassen  sich  
im E lektroofen  herstellen . [M itt. K .-W .-Inst. Eisenf. 3
(1922) H eft 2, S. 77/98.]

brenner und Preßgasflam m e. Verbrennungstem pera­
türen  verschiedener Gase unter verschiedenen V erhält­
nissen. Versuehsm artinofen von 3 t  m it Preßgasheizung. 
Betriebsergebnisse. M einungsaustausch. [St. u. E. 43
(1923) Nr. 17, S. 558/64.1

Eduard Maurer u. Siegfried Schleicher: U e b e r
d ie  c h e m is c h e  u n d  t h e r m is c h e  V e r ä n d e r u n g  
d e r  H e r d o f e n h e iz g a s e  b e im  V o r w ä r m e n , i n s ­
b e s o n d e r e  in  G e g e n w a r t  v o n  T e e r d ä m p fe n .*  
[M itt. K .-W .-Inst. Eisenf. 3 (1922) H eft 2, S. 57 /76 .]  

Bagnar Bym an: R e d u k t io n  c h r o m h a l t ig e r
M a r t in s c h la c k e n  m i t t e l s  F e r r o s i l i z iu m s .*  Ver­
fasser kom m t auf Grund von Versuchen zu dem  Ergeb­
nis, daß Chrom m it H ilfe von  Ferrosilizium aus chrom­
haltigen M artinschlacken reduziert werden kann.^ D ie 
R eduktionsm öglichkeit nim m t m it steigendem  K iese l­
säuregehalt a b ; hei etw a 60 % Si 0 2 hört die R eduktions­
m öglichkeit auf, bzw. es beginnt die R ückoxydation. 
Aus diesem  Grunde wird für saure M artinschlacken  
Silikom angan em pfohlen, zum al da auch Mangan eine  
Reduktionswirkung in  gleichem  S inne ausübt. [Jernk. 
Ann. 107 (1923) Nr. 3, S. 106/18.]

Um die S ie  interessierende Notiz wiederzufinden, muß sie auf eine Karte aufgezogen und in 
eine Kartei eingeordnet werden. Diese Arbeit wird durch die vom Verlag Stahleisen zu 
.. :: beziehende einseitig bedruckte Zeitschriftenschau erleichtert.

E rzeu gu n g  d es  sc h m ied b a ren  E isen s .
Elektrolyteisen. W. E. H ughes: U n t e r s u c h u n g e n  

ü b e r  d ie  e l e k t r o l y t i s c h e  A b s o h e id u n g  v o n  
E is e n . Ergebnisse der Abscheidung in  Sulfat-, Chlorid-, 
Sulfatchlorid- und anderen Bädern. [Trans. Am. 
Electrochem . Soc. 40 (1921), S. 185/229: nach Chem. 
Zentralhl. 94 (1923) I , Nr. 13, S. 1006.]

Direkte Eisenerzeugung. Carl Svensson: D ir e k t e  
E r z e u g u n g  v o n  S t a h l  a u s  E rz. Bericht über Ver­
suche zur Erzeugung von  S tah l aus Erz unter U m ­
gehung des R oheisens. D as Verfahren b esteh t darin, 
in  einem  zylindrischen N iederschachtofen aus reichen  
Erzen ein  E isen m it 1,0 bis 1,5 % C herzustellen, das 
dann in  einem  Elektrostahlofen w eiterverarbeitet wird. 
D er Strom verbrauch betrug in  einem  250-kW -Ofen  
etw a  2600 kW st je  Tonne R obstahl. D ie Versuche 
bringen n ich ts grundsätzlich Neues. [Tek. U keblad 70 
(1923) Nr. 4, S. 8 /10.]

A ssar Grönwall: H e r s t e l lu n g  v o n  E is e n  u n d  
S t a h l  a u f  e l e k t r i s c h e m  W e g e . Stellungnahm e zum  
vorerw ähnten A ufsatz von  Svensson. Grönwall führt 
aus, daß der Vorschlag Svenssons n ich ts N eues bringe, 
daß u nter besonderen V erhältnissen das Verfahren zw eck­
mäßig sei, im  allgem einen jedoch große Schw ierigkeiten  
m it sich bringe und unzweckm äßig sei. Er führt ein  B ei­
spiel der Erzeugung von  R oheisen  im  N iederschachtofen  
anund berührt die Verwendungsm öglichkeiten von K oksim
E lektrom etallofen . [Tek. Ukeblad 70 (1923) Nr. 6, S. 53 /4 .]  

Flußeisen (Allgemeines). H . D. Hibbard: H e i z ­
w e r t e  d e r  E le m e n t e  h e i  d e r  S t a h le r z e u g u n g .  
R olle  des Silizium s beim  Bessemer- und M artinver­
fahren. A lum inium  und M agnesium  als D esoxyd ation s­
m ittel (vgl. St. u. E . 43 [1923] Nr. 17, S. 574). Ver­
halten von  Phosphor, M angan, T itan , Chrom, Schw efel, 
Vanadin, N ickel, Arsen, Kupfer. [Iron Age 111 (1923) 
Nr. 3 , S. 211 /3; Nr. 5, S. 347 /9 .]

Siemens-Martin-Verfahren. F. J. D enk: H e i z ­
g a s e  in  d e r  S t a h l in d u s t r i e .*  D ie W irksam keit 
eines Gases is t  n icht abhängig von  seinem  H eizw erte, 
sondern von  seinem  pyrom etrischen W irkungsgrad, der 
Abgasm enge und der G asgeschw indigkeit im  Herdraum. 
Verbrennungskurven von  N aturgas, „D uo- G as“ (M ischung 
aus Generator- und W assergas), K oksofengas und W asser­
gas. A bhitzeverw ertung. [Iron Age 111 (1923) Nr. 6,

Elektrostahlerzeugung. Carl H ering: E l e k t r o ­
d y n a m is c h e  K r ä f t e  in  e l e k t r i s c h e n  O efen . 
M echanische K räfte elektrischen Ursprungs hei In ­
duktionsöfen. [Trans. Am. Electrochem . Soc. 39 (1921), 
S. 313/23; nach Chem. Zentralbl. 94 (1923) II , Nr. 13, 
S. 734.]

D e r  e l e k t r i s c h e  M e t a l l s c h m e lz o f e n ,  B a u ­
a r t  B r o w n - B o v e r i .*  M etallurgische V erhältnisse. 
B etriebsangaben über das Schm elzen verschiedener 
M etalle (vgl. St. u. E. 43 [1923] Nr. 17, S. 574). [Cen- 
tralbl. H ü tten  W alzw. 27 (1923) Nr. 9, S. 133/6.]

Mischer. F a h r b a r e  M is c h e r -B a u a r t .*  Auf 
einigen am erikanischen W erken erfolgt der Transport 
flü ssigen  Roheisens vom  H ochofen zum  Stahlw erk, 
zur Gießerei oder zur Gießm aschine in  großen mischer- 
förm igen Pfannen von 70 bis 100 t  In h alt. D os M ischer­
gefäß hat ellip tische Form  m it oberem Einguß, der auch 
als Ausguß dient. [Iron Age 111 (1923) Nr. 5, S. 353.]

V erarb eitu ng  d es  sc h m ie d b a r e n  E isen s .
Walzen. M. E. P oncelet: W a lz g e s e h w in d ig k e i t  

u n d  A u s b r in g e n . Verfasser em pfieh lt geringe W alz­
geschw indigkeit und große W alzendurchm esser. [Iron  
Coal Trades R ev. 106 (1923) Nr. 2874, S. 461.]

A u s b e u t e  u n d  W ir k u n g s g r a d  v o n  W a l z ­
w e r k e n . [M etallbörse 13 (1923) Nr. 14, S. 641/2 .]

Walzwerksantrieb. E. R . Burt: S c h w u n g r ä d e r  
fü r  W a lz e n s t r a ß e n a n t r ie b e .*  Erörterung der A n­
wendungsgrenzen auf Grund der W alzcharakteristik . 
[B last Furnaoe 11 (1923) Nr. 3, S. 2 0 1 /4 .]

Schmiedeanlagen. W. R . Ward: U e b e r  B a u a r t  
u n d  A u f s t e l l u n g  v o n  h y d r a u l i s c h e n  S c h m ie d e ­
p r e s s e n . [Forg. H eat Treat. 9 (1923) Nr. 3, S. 143/6.]

F . B eleke: W i r t s e h a f t l i e h k e i t  d e s  L u f t ­
h a m m e r s .*  Zur B eleuchtung der W irtsehaftliehkeit 
des Luftham m ers wird seine gü n stigste  G estaltung en t­
w ick elt und gezeigt, für w elche V erhältn isse sich  der 
L uftham m er besonders eign et. Berechnung des w ir t­
schaftlich en  W irkungsgrades. K onstruktion  der Firm a  
J. Banning A .-G ., H am m er i. W. [M asch.-B. 2 (1923) 
H eft 15, S. 596 /8 .]

Georg Bock: N e u e s  v o m  L u f th a m m e r .*  W ir t­
schaftlichkeit, S teuerm ögliehkeiten, große Schm iedehöhe, 
klebender Schlag, Schlagkraft, M eßm ethoden, D efor­
m ationszeit und A usw eichung der Schabotte. A usfüh­
rung der V ulkanham m er M aschinenfabrik, N eukölln . 
[M asch.-B. 2 (1923) H eft 15, S. 593 /4 .]

S. 4 0 1 /5 , 451.]
Gerhard Donner: V e r s u c h e  m it  P r e ß g a s b e ­

h e iz u n g  v o n  S ie m e n s - M a r t in - O e f e n .*  Bunsen-
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Landsberg: V e r s u c h e  a n  S c h m ie d e fe u e r n .*
E rm ittelungen von  W ärmebilanzen als D urchschnitts­
w erte aus Beobachtungen an einer größeren Zahl von  
Stücken gleicher A rt. Außerordentlicher Einfluß der 
Bedienung der Schmiedefeuer. [Archiv W ärmewirtsch. 4 
(1923) H eft 5, S. 89/91.]

W eiterverarbe itung und V e r fe in eru n g .'
Ziehen. Hermann Jäger: K r a f tb e d a r f  z u m  

Z ie h e n .*  Ableitung v o n  Abminderungszahlen für Draht 
und Rohre gegenüber Bestimm ung der Ziehkraft durch 
das Grundgesetz Ziehkraft =  Fläche X Fließgrenze. 
Ausblick auf Formänderungen außerhalb des Ziehloches. 
[W erkst.-Techn. 17 (1923) H eft 7, S. 193/7.]

Sonstiges. Herbert R. Simonds: D ie  H e r s t e l lu n g  
g e p r e ß t e r  H a n d g r i f f e  a u s  F la c h e is e n .*  D ie H er­
stellung erfolgt m it H ilfe besonderer Preßwerkzeuge 
in 12 Arbeitsgängen. [Iron Trade Rev. 72 (1923) Nr. 7, 
S. 505/7.]

W ärm ebehandlung d. schm ied b aren  E isens.
Allgemeines. M. J. Merten: D ie  V e r w e n d u n g  

g e s c h m o lz e n e r  S a lz e  h e i, d e r  W ä r m e b e h a n d ­
lu n g .*  Bedeutung des Schutzes von Fertigstücken hei 
der Glühbehandlung vor oxydierenden Gasen. B e­
sprechung der einzelnen Salzbäder und ihrer Vorzüge. 
[Forg. H eat Treat. 9 (1923) Nr. 3, S. 148/50.]

Zementieren. W. Oertel: D ie  R ü c k f e in u n g  (R e ­
g e n e r ie r u n g )  d e s  K e r n e s  v o n  e i n g e s e t z t e m  
F lu ß e is e n .*  Verfahren zur Kern-Rückfeinung. E in ­
fluß der Rückfeinung auf das Gefüge und die E igen­
schaften; abweichendes Verhalten des Ermüdungs­
widerstandes. Einfluß von  Einsatztem peratur und 
-dauer. E ntstehung körnigen Perlits. [St. u. E. 43 (1923) 
Nr. 15, S. 494/502.]

S ch n e id en  und S ch w eiß en .
Allgemeines. E. E. Thum: B e h ä lt e r .  Gegenüber­

stellung der Vor- und N achteile genieteter und ge­
schweißter Behälter. Sechs Arten von  N ietungen. D ie 
moderne Schweißnaht hat etw a die F estigkeit des 
Blechs. [Chem. Met. Engg. 28 (1923) Nr. 15, S. 679.]

Elektrisches Schweißen. Fr. W. Achenbach: D ie  
L ic h t b o g e n s c h w e iß u n g  b e i  d e r  F a b r ik a t io n  
v o n  B e h ä lt e r n  u n d  D a m p fk e s s e ln .*  Aus Er­
folgen bei Ausbesserungen und Erprobungen wird die 
Berechtigung zur Anwendung der Lichtbogenschweißung  
im  Herstellungsverfahren gefolgert. Erläuterung der 
Serienfabrikation von Behältern und kleinen Dam pf­
kesseln. Bewährung des in  St. u. E. 41 (1921), S. 1654/8, 
behandelten Kessels. Nachweis w irtschaftlicher H er­
stellung. Verwendung von Schweißungen bei Loko- 
m otivkesseln. D ie Angaben über eiserne Lokom otiv- 
feuerbuchsen in D eutschland sind unrichtig. [Wärme 46 
(1923) Nr. 16, S. 161/4; Nr. 17, S. 177/8.]

O berfläch en behan dlu ng  und R ostschutz.
K a lo r is ie r e n .*  Anwendungsgebiete, Begriffs­

bestim mung, Temperaturgrenzen, Einfluß auf die 
physikalischen Eigenschaften. Beispiele. [Metal Ind. 22 
(1923) Nr. 15, S. 368/70.]

S ond erstäh le .
Dreistoffstähle. W. F reytagu n d  W. Jenge: U e b e r  

B o r - K o h le n s t o f f  - S tä h le .*  Frühere Arbeiten. D ie 
H altepunkte der untersuchten Stähle werden durch 
Borzusatz nicht beeinflußt. Bei geglühtem  Material 
is t  eine Verbesserung durch Bor nicht zu erkennen, 
wahrscheinlich aber bei der Härtung. [Mitt. Versuchs- 
anst. Dortm under Union 1 (1922) Nr. 1, S. 9/21.]

Mehrstoffstähle. F. G. Hibbard: C h r o m -N ic k e l-  
S ta h l  im  S c h ie n e n b a u .*  Versuche bei der M il­
w aukee-Straßenhahn. Gußstücke m it 0,55 % Cr, 
2,3 % N i, 0,33 % C, 1 % Mn, 0,15 % Si als Ersatz 
für M anganstahl. Thermitschweißung. Leichte B e­
arbeitbarkeit, besseres Verhalten im Betrieb als Mn- 
Stahl. [Iron Age 111 (1923) Nr. 11, S. 753/7.]

Zeitschriftenverzeichnis nehst Abk

$t.«Qng. B- Egeberg: U n t e r s u c h u n g e n  an
S c h n e l ld r e h s t ä h le n .*  Vergleichende metallographi- 
sche Untersuchungen an Schnell drehstählen verschiedener 
H erkunft. [Tek. U keblad 69 (1922) Nr. 43, S. 394/5.] 

Rostfreie Stähle. J. K en t Sm ith: R o s t f r e ie  
M e ta lle  Uebersicht über die E ntw icklung und Mög­
lichkeiten. [M etal Ind. 22 (1923) Nr. 15, S. 371/2.] 

Jam es A. A upperle: K o r r o s io n s b e s t ä n d ig e
E is e n  u n d  S tä h le .*  K urze Zusamm enfassung über 
den Korrosionswiderstand reinen E isens, von  Chrom­
stählen  und Silizium -G ußeisen. [Chem. Met. Engg. 28 
(1923) Nr. 15, S. 681/2.]

A m e r ik a n is c h e  P a t e n t e  ü b e r  r o s t f r e ie n  
S ta h l.  R evisionsentsoheidung des U. S. Circuit Court 
of Appeals, nach der das Verfahren der Ludlum  Steel Co. 
unter die Brearleyschen P aten te  fä llt . W iedergabe der 
U rteilsgründe (im  Engg.). [Eng. 135 (1923) Nr. 3514, 
S. 469; Engg. 115 (1923) Nr. 2992, S. 550 /1 .]

Sonstiges. F. A. Fahrenwald: M e t a l le  fü r  h o h e  
T e m p e r a tu r e n . K urze U ebersicht über die Vorteile 
und Grenzen der verschiedenen Legierungen. [Chem. 
Met. Engg. 28 (1923) Nr. 15, S. 680.]

Eigenschaften  d es  E ise n s  und  ihre Prüfung.
Allgemeines. F ritz W üst: V e r g le ic h e n d e  U n t e r ­

s u c h u n g e n  an  sa u r e m  u n d  b a s i s c h e m  S ta h l.*  
P ie  eingehende Prüfung zw eier saurer und zweier 
basischer F lußeisen  ließ  keine U nterschiede erkennen. 
[M itt. K .-W .-Inst. Eisenf. 3 (1922) H eft 2, S. 29/56.] 

H enry Chandler: D ie  A n f o r d e r u n g e n  der
A u t o m o b i l in d u s t r ie  a n  d e n  S ta h l .*  [Year Book 
Am. Iron S teel In st. (1922), S. 381/414.]

Prüfmaschinen. E. Irion: D a s  m o d e r n e  M a­
t e r ia lp r ü f u n g s w e s e n .*  Beschreibt in  der H aupt­
sache Losenhausensche Maschinen. Forts, fo lgt. [M itt. des 
Niederrh. Bezirksvereins D eutscher Ingenieure (1923) 
Nr. 5, S. 48 /52 .]

Zugfestigkeit. Friedrich Körber u. R udolf H . Sack: 
V e r g le ic h e n d e  s t a t i s c h e  u n d  d y n a m is c h e  Z u g ­
v e r s u c h e .*  Verbesserte Einspannvorrichtung. Ein­
fluß von  Stablänge und C-Gehalt. V erhalten von Deh­
nung und Einschnürung. G ültigkeit des Aehnlichkeits- 
gesetzes [M itt. K .-W .-Inst. Eisenf. 4  (1922), S. 11/29.] 

Härte. Christopher H. Bierbaum : H ä r te p r ü fu n g  
v o n  L a g e r m e t a l le n .*  (N ach einem  Bericht v. d. 
Amer. Inst. Mining Metallurg. Engs. im  Februar 1923.) 
U nter Verwendung eines neuen „M icrocharakter“ be­
nam sten Instrum ents wird die R itzh ärte verschiedener 
in Lagerm etallen auftretenden G efügebestandteile be­
stim m t. [Eng. 85 (1923) Nr. 3512, S. 420.]

D e r  , ,P e n d e l“ - H ä r te p r ü f e r .*  E igenartige Vor­
richtung von E. G. H erbert, L td ., in Manchester, be­
stehend aus einer A rt K ippschaukel, die auf dem zu 
prüfenden S toff schw ingt. D ie A usschläge oder auch die 
Schwingungsdauer sind für alle Stoffe je nach der Härte 
verschieden. Versuchsergebnisse und Theorie. [Eng. 85 
(1923) Nr. 3511, S. 390/1 .]

R. Genders: D ie  S k le r o s k o p - H a r t  e p r iif  u ng.* 
Bedeutung der Schärfe, des G ewichts und der Reibung 
des Skleroskop-Hammers. V ergleich m it der Brinell- 
probe. [M etal Ind. 22 (1923) Nr. 17, S. 422 /4 .]

G. A. Hankins: D ie  B e z ie h u n g  z w is c h e n  der  
P v itz b r e ite  u n d  d e r  B e la s t u n g  d e s  D ia m a n te n  
b e i d er  R it z h ä r te p r ü f u n g .*  A usführliche W iedergabe 
von zahlreichen Schaubildern für verschiedene Diamanten  
und Belastungen. V ergleich einer vorgeschlagenen R itz­
härte m it der Brinellhärte für verschiedene Stoffe. 
[Engg. 115 (1923) Nr. 2991, S. 537 /40 .]

R. G. C. Batson: S t a t i s c h e  E in d r u c k - P r i i - 
fu n g e n .*  V ergleich verschiedener Kugeldurchmesser 
in bezug auf Tiefe und Eindruckdurchmessor bei ver­
schiedener Belastung. Verfahren zur Messung der 
Kugelverformung. [Engg. 115 (1923) Nr. 2991, S. 534/7.] 

H ä r t e p r ü f u n g s f o r s c h u n g .  B ericht über die 
„H ärtesitzung“ der Inst, of Mech. Engs. am  20. April
1923. A llgem eine Erörterungen zu obigen Vorträgen. 
[Engg. 115 (1923) Nr. 2991, S. 519 /20 ; S. 527 /8; Eng. 85 
(1923) Nr. 3513, S. 444 /6 ; S. 1-49/50.1

ürzungen siche Seile 123 bis 126.
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Friedrich Körher u. Ivar Bull Simonsen: D y n a ­
m is c h e  H ä r t e p r ü f u n g  n a c h  d e r  D i f f e r e n t i a l ­
m e th o d e .*  Durch Einführung einer verw ickelten  B e­
rechnungsformel so ll der Versuchsbereich des Brinell- 
m eters für einen gegebenen Normalkörper erw eitert 
werden. [M itt. K .-W .-Inst. Eisenf. 4 (1922), S. 6 1 /6 .]  

Dauerbeanspruchung. E. H . Schulz u. W. Püngel: 
B e it r ä g e  z u r  E r m ü d u n g s p r o b e  v o n  S t a h l  a u f  
d e m  K r u p p s c h e n  D a u e r s c h la g w e r k .*  Aende- 
rungen der Schlagzahl je  M inute sind ohne Einfluß. 
Phosphoranreicherungen sollen  Schlagzahl herabsetzen. 
Erholungspausen steigern  die Schlagzahl bei 25 Schlägen  
•auf den Um fang. E insatzhärtung in  F lußeisen und  
N i-Stah l erhöht erheblich den W iderstand. K raftlin ien  
in  Dauerschlagproben. [M itt. Versuchsanst. Dortm under  
Union 1 (1922) Nr. 2, S. 43/51.1

W. M üller u. Hugo Leber: B e a n s p r u c h u n g s h ö h e ,  
K o r n g r ö ß e  u n d  T e m p e r a t u r  b e i  E r m ü d u n g s ­
e r s c h e in u n g e n .*  E rm üdungsfestigkeit und F estig ­
keitseigenschaften. Ermüdung und Kornstörung. K raft­
wirkungslinien in  Dauerproben. Einfluß der Korngröße 
•und erhöhter T em peraturen auf den Erm üdungswider­
stand . [Z. V. d. I. 67 (1923) Nr. 15, S. 357/63.]

Magnetische Eigenschaften. Thomas Spooner:
/  33 \P e r m e a b i l i t ä t .  Gewöhnliche und differen­

t ie l le  (d 33/d §1 und reversible (p.r =  A 33/A § )  Permea­
b ilitä t. [Journ. Amer. Inst. Electr. Eng. 42 (1923) Nr. 1, 
S. 4 2 /7 : nach Phys. Ber. 4 (1923) Nr. 9, S. 471/2.]

Eduard Maurer u. Friedrich Meißner: U e b e r
■eine e in f a c h e  S ta b f o r m  fü r  d ie  B e s t im m u n g  
•der m a g n e t i s c h e n  E ig e n s c h a f t e n  m i t t e l s  d er  
b a l l i s t i s c h e n  M e th o d e .*  D a die ballistische Methode 
sin  zylindrischen Stäben keine befriedigenden Ergeb­
nisse g ibt, wurden die Fehler durch eine le ich t herstell­
bare Form  eines angenäherten Ellipsoides behoben. 
[M itt. K .-W .-Inst. Eisenf. 3 (1922) H eft 2, S. 23/7 .]

S. K . Mitra: U e b e r  d ie  E n t m a g n e t i s i e r u n g  
d e s  E is e n s  d u r c h  e l e k t r o m a g n e t i s c h e  S c h w in ­

g u n g e n .  [Comptes reDdus 176 (1923) Nr. 18, S. 1214/7.] 
Einfluß der Temperatur. W. Freytag: U e b e r  d e n  

v e r g le i c h s w e i s e n  W id e r s ta n d  v o n  S c h w e iß -  
■ eisen  u n d  F lu ß e i s e n  g e g e n  s t o ß w e i s e  B e a n ­
s p r u c h u n g  in  d er  K ä lte .*  D er U nterschied im  Ver­
halten  bei K ä lte  b esteh t nur in  gekerbten Proben; 
Schw eißeisen verhält sich hier günstiger. [M itt. Versuchs­
anst. D ortm under U nion  1 (1922) Nr. 2, S. 51/5 .]

F. C. Lea: D e r  E in f lu ß  d e r  T e m p e r a tu r  a u f  
■ ein ige M e t a l le ig e n s c h a f t e n .*  [Proc. Inst. Mech. 
Engs. (1922) II , S. 885/912.]

Gußeisen. 0 . Bauer: D a s  P e r l i t g u ß e i s e n ,
s e i n e  H e r s t e l l u n g ,  F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  
u n d  A n w e n d u n g s m ö g l ic h k e i t e n .*  Angaben über  
ein Verfahren zur sicheren Erzielung des Perlit-G raphit- 
Gefüges im Gußeisen. Festigkeitseigenschaften  des Per- 

•üteisens im  Vergleich m it anderen Gußeisensorten. 
Technische Anw endungsm öglichkeiten des Perlitgusses 
-und kurzer R ückblick  auf die Entw icklung des Grau­
gusses. [S t. u. E . 43 (1923) Nr. 17, S. 553/7 .]

S. J. F elton : U e b e r w a c h u n g  d e r  H ä r t e  v o n  
G u ß e is e n .  K urze U ebersicht über den Gefügeaufbau  
nn d  die E igenschaften. [Foundry 51 (1923) Nr. 8, 
S. 321/2 .]

R . C. Boggess: V e r k le id e t e  G u ß e is e n - K e s s e l .  
Kurze U ebersicht über Verwendungsm öglichkeiten, A n­
forderungen und V orteile. [Chem. Met. Engg. 28 (1923) 
Nr. 15, S. 684.]

Pierce D. Schenck: S ä u r e b e s t ä n d ig e  G u ß ­
e is e n .*  K urze U ebersicht über Zusam m ensetzung, 
E igenschaften und Verwendung. [Chem. Met. Engg. 28 
<1923) Nr. 15, S. 678.]

F ritz W üst u. P eter  Bardenheuer: B e i t r ä g e  z u r  
K e n n t n i s  d e s  h o c h w e r t ig e n  n ie d r i g g e k o h l t e n  
U u ß e i s e n s  ( „ H a lb s t a h l “ ).* Chem ische Zusam m en­
setzu n g, Gefügeaufbau und H erstellungsverfahren. [M itt. 
K .-W .-Inst. Eisenf. 4 (1922), S. 125/36.]

F ritz W üst u. Georg Schitzkowski: E in f lu ß
e in ig e r  F r e m d k ö r p e r  a u f  d ie  S c h w in d u n g  d e s  
E is e n s .*  Schwindungsmesser. D ie Schwindung wird  
durch C, P, Si, N i, Cr und besonders S verringert, durch  
Mn erhöht. [M itt. K .-W .-Inst. Eisenf. 4 (1922),
S. 105/24. Anszugsw. S t.u . E .43 (1923) Nr. 22 S. 713/20.] 

P h y s i k a l i s c h e s  v o m  G u ß e is e n . W eitere Zu­
schriften über die G raphitausscheidung u. dgl. [Foundry  
Trade J. 27 (1923) Nr. 349, S. 332; Nr. 350, S. 351.] 

W e r t  u n d  B e z ie h u n g  d e r  P r o b e s t ä b e  z u m  
G u ß s tü c k . W eitere Zuschrift. [Foundry Trade J. 27
(1923) Nr. 349, S. 335.]

Stahlguß. H. C. Ihsen: W ä r m e b e h a n d lu n g  v o n  
S t a h lg u ß s t ü c k e n .*  G efügekennzeichen roher und  
geglühter Stücke. E influß der Zusam m ensetzung und  
der Abm essungen auf die rich tige W ärm ebehandlung. 
Zahlreiche Gefügebilder, sonst n ich ts N eues. [Forg. 
H eat Treat. 9 (1923) Nr. 3, S. 138/42.]

Bleche. M. v. Schwarz: P r ü fu n g  v o n  F e i n ­
b le c h e n . B rinellhärtebestim m ung m it K ugeldurch­
messer gleich Blechdicke. Skleroskop nur beschränkt 
brauchbar. A ls technologische Probe kom m t der Erichsen­
apparat in  Frage. [A lum inium  4 (1922) Nr. 33, S. 7 /13;  
nach Phys. Ber. 4 (1923) Nr. 9, S. 451/2 .]

Draht und Drahtseile. H . H erbst: S c h ä d e n  a n  
F ö r d e r s e i l e n .*  Beanspruchung und Schäden an  
D rähten. Form und Ursache der Brüche. B edeutung  
für die Sicherheit der Seile. [Glückauf 59 (1923), Nr. 11,
S. 261 /9; Nr. 12, S. 285/8.]

S t a h ld r a h t s e i l e .  Zuschrift. [Iron Coal Trades 
Rev. 106 (1923) Nr. 2876, S. 533.]

Sonstiges. W ladim ir de B elaevsky: U e b e r  e in  
P r o b le m  d e r  E l a s t i z i t ä t  in  z w e i  D im e n s io n e n  
(m it Bem erkungen von  Mesnager).* M athem atische Er­
örterungen. [Comptes rendus 176 (1923) Nr. 16.
S. 1047/52.] i

M etallographie .
Allgemeines. Füchsel: U e b e r  G e f ü g e u n t e r ­

s u c h u n g e n  a n  B a u s t o f f e n  u n d  ih r e  A u s w e r tu n g  
fü r  d ie  B e s c h a f f u n g  u n d  U n t e r h a l t u n g  d e s  
E is e n b a h n - O b e r b a u e s .*  Gefügekunde. Schäden  
am  eingebauten Stoff, Geburtsfehler, B auartsfehler, 
Bearbeitungsfehler. Ausbesserungsarbeiten. A ufge­
schw eißte Schienenfahrfläche. Gefahren des Stanzens 
und ihre Beseitigung. U ntersuchungen für Lieferbedin­
gungen. Zähigkeitsprüfungen an Brückeneisen. Ver­
schleißfeste Schienen. Verbundstahlschiene nach Me- 
laun. P rü fm ittel; Abnutzungsm aschinen; R iffelbildung. 
Verfilm ung des R ads auf der Schiene. W irtscha tlich es  
A rbeiten der M echanischen V ersuchsanstalt des E isen ­
bahnzentralam tes. [Verkehrstechn. W oche u. Eisen- 
bahntechn. Zeitschr. (Oberbau) (1923), S. 23/38.]

Prüfanstalten. E. H. Schulz: D ie  U n t e r a b t e i ­
lu n g  f ü r  M in e r a lo g ie  d e r  V e r s u c h s a n s t a l t  d e r  
D o r t m u n d e r  U n io n .*  E in teilung und Einrichtung. 
[M itt. Versuchsanst. D ortm under U nion  1 (1922) Nr. 2. 
S. 41 /3 .]

Richard Rim bach: B e s c h r e ib u n g  e in e r  n e u ­
z e i t l i c h e n  m e t a l lu r g i s c h e n  U n t e r s u c h u n g s a n ­
s t a l t .*  Abbildungen und A usrüstung der V ersuchs­
an sta lt der Standard S teel Car Co. Farben der R ohr­
leitungen . [Forg. H eat Treat. 9 (1923) Nr. 3, S. 163/5.]  

A lan G. W ikoff: E in ig e  F o r s c h u n g e n  v o n  A l l ­
g e m e in in t e r e s s e  b e im  M e l l o n - I n s t i t u t e .*  D er­
zeitiger Forschungsstand über K oks, K orrosion, F aser­
sto ffe  und Ofenbaustoffe. A rbeitsw eise und E inrich­
tun gen  des In stitu ts . [Chem. Met. Engg. 28 (1923) 
Nr. 14, S. 625/32.]

Aetzmittel. Franz B auerfeld  u. M arta Hornig: 
B e i t r a g  z u r  E n t w ic k lu n g  d e r  K r a f t w ir k u n g s -  
f i g u r e n  im  F lu ß e is e n .*  V ergleich verschiedener  
Aetzverfahren. T iefätzung. [M itt. Versuchsanst. D o rt­
m under U nion  1 (1922) Nr. 2, S. 71 /2 .]

Einrichtungen und Apparate. R obert G. Guthrie: 
D ie  V e r w e n d u n g  v e r s c h ie d e n e r  B e l e u c h t u n g s ­
a r t e n  in  d e r  M e t a l lo g r a p h ie .*  O ptik und M echanik  
m etallurgischer M ikroskope. G eeignete P latten sorten .

Zeitsehriftenverzeichnis nebst A bkürzungen siehe Seite 123 bis 126.
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Am besten  geeignet sind panchromatische P latten . Ver­
wendung einfarbigen L ichts und entsprechender Eilter. 
Polarisiertes L icht für M etallschliffe. M ikrophoto­
graphien m it bis 11 OOOfacher Vergrößerung als B ei­
spiele. [Transactions Am. Soc. S teel Treat. 3 (1923) 
Nr. 7, S. 710/9 u. S. 757.]

Physikalisch-Thermisches Verhalten. Eranz W ever
u. K urt Apel: E in ig e  B e m e r k u n g e n  z u r  A n w e n ­
d u n g  d e r  t h e r m is c h e n  A n a ly s e .*  Erörterung und  
Versuche, w ie w eit die ausgezeichneten Punkte der 
R oberts-Austen- und Differenz-Zeit-K urve m it den 
wahren Temperaturen übereinstim men. [M itt. K .-W .- 
Inst. Eisenf. 4 (1922), S. 87/94.]

Einfluß von Beimengungen. E. Maurer u. W. 
Schmidt: D e r  E in f lu ß  v e r s c h ie d e n e r  L e g ie ­
r u n g s m e t a l le  n e b s t  K o h le n s t o f f  a u f  e in ig e  
p h y s ik a l i s c h e  E ig e n s c h a f t e n  d e s  E is e n s .*  A us­
dehnungsmessungen an praktisch w ichtigen C-, N i-, Cr-, 
Cr-Ni- und M n-Stählen zwischen 20 und 450  °. Der 
Einfluß der gelösten Karbide und Legierungsm etalle 
addiert sich in  einfacher W eise. Anhang über die B e­
rechnung der K ugeldruckhärte und K oerzitivkraft aus 
den entwickelten Formeln. [M itt. K .-W .-Inst. Eisenf. 2
(1921), S. 5 /20.]

Notboom : R h y t h m is c h e  A b s c h e id u n g s v o r ­
g ä n g e .*  N eue Versuche und Erklärungsmöglichkeiten  
für die „Liesegangsohen R inge“ und das rhythm ische 
Erstarren von Schmelzen und Lösungen. M öglicherweise 
liegen auch bei der Lam ellenstruktur mancher E utektika  
ähnliche Ursachen vor. [Kolloid-Z. 32 (1923) Nr. 4,
S. 247/52.]

Rekristallisation. E. H. Schulz: V e r s a g e n  v o n  
M a te r ia l  in f o lg e  k r i t i s c h e r  R e c k w ir k u n g  u n d  
E r h itz u n g .*  Rekristallisation an Schrauben. [M itt. 
Versuchsanst. Dortmunder U nion 1 (1922) Nr. 1, S. 31/2.] 

Friedrich Körber: U e b e r  d ie  m e c h a n is c h e n  
E ig e n s c h a f t e n  u n d  d a s  G e fü g e  k r i t i s c h  g e ­
r e c k t e n  u n d  g e g lü h t e n  W e ic h e is e n s .*  Im  w esent­
lichen eine zusammenfassende B estätigung aus dem  
Schrifttum  bekannter Erscheinungen. Grobkorneisen 
ist  nur kerbspröde, nicht allgem ein spröde. [M itt. 
K .-W .-Inst. Eisenf. 4 (1922), S. 31/48.]

Kaltbearbeitung. John B. Frederick: D ie  A u s ­
w a h l v  on  S ta h l  fü r  K a lt s c h m ie d u n g .*  Ursachen der 
Faserstruktur und ihre Beseitigung durch Glühbehandlung. 
Schieferbruch. [Forg. H eat Treat. 9 (1923) Nr. 3, S.161/2.] 

Friedrich Körber: V e r f e s t ig u n g  u n d  Z u g ­
f e s t i g k e i t .  E in  B e it r a g  z u r  M e c h a n ik  d e s  Z e r ­
r e iß v e r s u c h e s  p la s t i s c h e r  M e ta lle .*  [M itt. 
K .-W .-Inst. Eisenf. 3 (1922) H eft 2, S. 1/15.]

Einfluß der Wärmebehandlung. M. Sauvageot u.
H. Delm as: U e b e r  d ie  A b s c h r e c k u n g s f ä h ig k e i t  
w e ic h e n  E is e n s  b e i  h o h e n  T e m p e r a tu r e n .*  
E in  Eisen m it 0 ,09  % C erhielt m it steigender Ab- 
schrecktemperatur über 1300 0 erheblich höhere F estig ­
k eit (bis 90 kg/m m 2) und E lastizitätsgrenze (bis 
80 kg/m m 2). Ueber 1450 0 erscheint reiner M artensit 
m it grobem Korn. [Comptes rendus 176 (1923) N r 17 
S. 1146/8.]

E. Maurer u. R . Hohage: U e b e r  d ie  W ä r m e ­
b e h a n d lu n g  d er  S p e z ia l s t ä h le  im  a l lg e m e in e n  
u n d  d e r  C h r o m s tä h le  im  b e so n d e r e n .*  E inheit­
liche G esichtspunkte für die W ärmebehandlung. A n­
laßsprödigkeit der Cr-Stähle und Theorie ihrer E n t­
stehung. [Mitt. K .-W .-Inst, Eisenf. 2 (1921), S. 91/105.] 

Gase. Fritz W üst: U e b e r  d a s  V e r h a lt e n  d e s  
S t i c k s t o f f s  b e im  T h o m a s v e r fa h r e n .*  D ie R oh­
stoffe haben keinen Einfluß. Mit Badtem peratur und 
wahrscheinlich auch m it erhöhter Pressung nim m t die 
Stickstoffaufnahm e zu. [M itt. K .-W -In st Eisenf 4
(1922). S. 95/104.]

Röntgenographie. R alph W. G. W yckoff: U e b e r -  
b l ic k  ü b e r  d ie  d e r z e i t ig e n  D a t e n  d er  K r i s t a l l ­
s tr u k tu r .*  [J. Frankl. Inst. 195 (1923) Nr. 3, S. 349/66- 
Nr. 4, S. 531/52.] 1 ’

Edgar C. Bain: D ie  N a tu r  f e s t e r  L ö s u n g e n .*  
Nachschrift und Berichtigung. [Chem. Met. E n°v 28
(1923) Nr. 13, S. 576.] oS'
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F. Zacher: D ie  M e th o d e n  d e r  M a t e r ia lp r ü ­
fu n g  m it  H i l f e  d e r  R ö n t g e n s t r a h le n .*  Zu­
sam m enfassende U ebersicht. [Präzision 1 (1922>
Nr. 49 /5 0 , S. 535/8.]

Franz W ever: E in e  G lü h k a t h o d e n - R ö n t g e n -  
r ö h r e  fü r  D e b y e - S c h e r r e r - A u f  n a h m e n .*  [Z. Phys. 
14 (1923) Nr. 6, S. 4 10 /2 .]

A. F. Joffe u. M. V. K irpitcheva: R ö n t g e n o -  
g r a m m e  g e r e c k t e r  K r i s t a l l e .  Laue-Untersuchungen  
bei Steinsalz. Schub und Drehung der K riställchen  bei 
Beanspruchung ohne Struktur- und Atom abstand-Aende- 
runv Röntgen-Verfahren zur B estim m ung der E lastizi­
tätsgrenze. [Phil. Mag. 43 (1922) Nr. 253, S. 204/6- 
nach Phys. Ber. 4 (1923) Nr. 8, S. 381.]

F. Zacher: U e b e r  d i e T e c h n i k  d e r  I n t e r f e r e n z ­
a u fn a h m e n  m it  H i l f e  v o n  R ö n t g e n s t r a h le n .*  
Kurze Uebersicht. [Präzision 2 (1923) Nr. 8, S. 91/2.} 

Franz W ever: D ie  A t o m a n o r d n u n g  d e s  m a ­
g n e t i s c h e n  u n d  d e s  u n m a g n e t i s c h e n  N ic k e ls .*  
Kubisch flächenzentriertes G itter für a- und ß-Nickel. 
[M itt. K .-W .-Inst. Eisenf. 3 (1922) H eft 2, S. 17/22.} 

Franz W ever: U e b e r  d ie  N a t u r  v o n  G r a p h it  
u n d  T e m p e r k o h le .*  Bestätigung der Schrifttum s­
angaben, daß sich alle A rten  n icht im  kristallinen Auf­
bau unterscheiden. Im  Gegensatz zu D ebye und Scherrer 
wurde keine • Störung des R aum gitters durch K a lt­
bearbeitung festgeste llt. [M itt. K .-W .-Inst. Eisenf. 4
(1922), S. 81/6 .]

Franz W ever: B e i t r ä g e  z u r  K e n n t n i s  des.
E is e n k a r b id e s .*  Durch R öntgen-A nalyse wurde 
naehgewiesen, daß die verschiedenen Zem entitform en  
des FeC -System s identisch  sind. D ie E rm ittlung seiner  
Atom anordnung gelang n ich t; die U m wandlung bei 
210 0 geht ohne G ittertyp-V eränderung vor sich. [Mitt. 
K .-W .-Inst. Eisenf. 4 (1922), S. 67/80.]

Sonstiges. K . D aeves: W a r u m  w e r d e n  F e in ­
m e s s e r  d u r c h  L a g e r n  s c h a r f?  Problem stellung, 
warum längere Zeit unbenutzte Messer besser schneiden. 
Analyse und Gefüge einer G ilettek linge. [Präzision 2
(1923) Nr. 2, S. 16.]

F eh ler  und B r u c h u rsa ch en .
Brüche. E in e  g e b r o c h e n e  L o k o m o t iv k u r b e l -  

a c h se . N otiz  über einen in  vo ller F ahrt erfo lgten  Bruch. 
Ursache: unreines und überh itztes M aterial. [Eng. 135- 
(1923) Nr. 3514, S. 463.]

Sprödigkeit. E. H. Schulz u. W. Freytag: U n t e r ­
s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  R o t b r ü c h ig k e i t  v o n  
S c h w e iß e is e n .*  Ursachen können n ich t auf die 
M aterialbeschaffenheit, sondern auf die A rt der .Aus­
führung der Probe zurückgeführt werden. G ünstigste  
Temperatur soll 850 0 sein. B ei 750 °, 950 0 und höher 
soll R otbruch stärker auf treten. [M itt. Versuchsanst. 
Dortm under U nion 1 (1922) Nr. 1, S. 26 /30 .]

F. Körber u. A. Dreyer: U e b e r  B la u b r ü c h ig ­
k e i t  u n d  A l t e r n  d e s  E is e n s .*  Im  w esentlichen Be­
stätigung der F e ttw eis’schen A rbeit durch eingehende  
Versuche. B laubrüchigkeit als F o lge  der besonders 
starken Verminderung der Form änderungsfähigkeit bei 
Blauwärme. [M itt. K .-W .-Inst. Eisenf. 2 (1921), S. 59/87.} 

Korrosion. K o r r o s io n  d e r  M e t a l le .  Bericht 
über eine Sitzung der Faraday S ociety , der Sheffielder  
Ortsgruppe des In stitu te  ot M etals und der M anchester 
M etallurgical Society  am 13. April in  Sheffield . Meinungs­
austausch über die Vorträge von  W. H. H atfield  über  
die Korrosion technischer M etalle, von  J. H. G. Monny- 
penny über rostfreies E isen und S tah l, von  J. F. K avser  
über Ni-Cr-Fe-Legierungen und U lick  R . Evans über  
trockene Korrosion. [Eng. 85 (1923) Nr. 3512, S. 412 /3 ; 
Engg. 115 (1923) Nr. 2991, S. 517/8 .]

K o r r o s io n . A llgem eines über die neueren An­
schauungen. [Eng. 85 (1923) Nr. 3513, S. 450.]

F. Orme: K o r r o s io n s p r o b e n  m it  g e w is s e n  
N ic k e l l e g i e r u n g e n .  A ngeblich fleckenfreie N ickel­
legierungen m it 35 % N i, 64 % Cu bzw. 40 % N i, 
60 % Cu und ein  „N ick elsilb er“ m it 14 % N i, 30 %  Zn, 
56 % Cu erwiesen sich als w enig korrosionsbeständig. 
[Engg. 115 (1923) Nr. 2991, S. 524.]

■zungen siehe Seite 123 bis 126.
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George W. H eise und Am ando Clem ente: D ie  A n ­
f r e s s u n g  v o n  E i s e n  d u r c h  S c h w e f e l s ä u r e .  D i e  
W ir k u n g  v o n  C h r o m v e r b in d u n g e n . [Philippine  
Journ. of Science 16 (1920), S. 439 /4 6 ; nach Chem. 
Zentralbl. 94 (1923) Nr. 18, I I , S. 993 /4 .]

Schlackeneinschlüsse. George E. Com stock: 
S c h m u tz  im  S ta h l.*  W eitere Zuschrift über das 
Verhalten der E inschlüsse beim  Polieren. [Chem. Met. 
Engg. 28 (1923) Nr. 16, S. 712.]

[ C h e m isc h e  Prüfung.
Allgemeines. W. Herz: J a h r e s b e r i c h t  ü b e r  d ie  

F o r t s c h r i t t e  d e r  p h y s i k a l i s c h e n  C h e m ie  im  
J a h r e  1922. Auszügliche L iteraturzusam m enstellung  
betreffend Aufbau des S toffes. [Chem.-Zg. 47 (1923) 
Nr. 42, S. 297 /8; Nr. 43 , S. 301 /3 .]

A. S ieverts u. P. Lueg: V e r g i f t u n g s e r s c h e i ­
n u n g e n  b e i  c h e m is c h e n  R e a k t io n e n  ( i n s b e s o n ­
d e r e  d e r  A u f lö s u n g  v o n  M e t a l le n  in  S ä u r e n ).*  
U ntersuchungen über die Zusätze organischer stick sto ff­
haltiger Substanzen, w ie sie  z. B. in  der Vogelschen  
Sparbeize en th a lten  sind, die die Auflösung von  Eisen  
in Salzsäure und Schwefelsäure w eitgehend hemmen. 
[Z. anorg. Chem. 126 (1923) H eft 3, S. 193/225.]

O tto  R u ff: U e b e r  a k t i v e  K o h le .  I. D a s  W e s e n  
d er  A k t iv i t ä t .  D ie A k tiv itä t is t  auf Frem datom e oder 
Frem datom gruppen zurückzuführen, die an die Ober­
fläche der ak tiven  K ohle gebunden sind  und die A d­
sorption verm itteln . [K olloid-Z. 32 (1923) H eft 4, 
S. 225/32.]

Laboratoriumseinrichtungen. D a s  L a b o r a t o r iu m  
d e r  H ü t t e n w e r k e  S c h n e id e r  & Co. in  H a r -  
f le u r .*  Beschreibung des Laboratorium s für che­
m ische, physikalische, m echanische und röntgenologische  
U ntersuchungen. [Rev. M et. 20 (1923) Nr. 2, S. 73/87.] 

D a s  S t e r l in g - L a b o r a t o r iu m  d e r  Y a l e - U n i ­
v e r s i t ä t .*  K urze Beschreibung des Laboratorium s. 
[Chem. M et. Engg. 28 (1923) Nr. 9, S. 387/90.]

E i n z e l b e s t  i m m u n g e  n.
Kohlenstoff. Alfred Kropf: B e i t r ä g e  z u r  Q u a li-  

t ä t s s t a h l a n a l y s e .  I. K o h le n s t o f f .  Planm äßige  
U ntersuchungen über die d irekte Verbrennung im  Sauer­
stoffstrom . A llgem eines. D ie Verbrennungsöfen. Por­
zellanrohre und Schiffchen. Zuschläge, A bsorption, 
E influß eines hohen Schw efelgehaltes u. a. m. D as 
kolorim etrische Verfahren. [Z. angew. Chem. 36 (1923) 
Nr. 27/28, S. 192/7; Nr. 29 /3 0 , S. 2 05 /9 .]

R. Schenck, J. G iesen u. Fr. W alter: U e b e r  d ie  
S ä u r e z e r le g u n g  m e t a l lo g r a p h i s c h  d e f i n i e r t e r  
E is e n -  u n d  M a n g a n k a r b id le g ie r u n g e n .*  A rbeits­
verfahren. U ntersuchung reiner und m anganhaltiger  
Eisen - K oh lenstoff - Legierungen. Versuchsergebnisse. 
|Z . anorg. Chem. 127 (1923) H eft 1/2, S. 101/22.]

Stickstoff. F. W üst u. J. Duhr: U e b e r  e in e  S t i c k ­
s t o f f b e s t i m m u n g s m e t h o d e  in  S t a h l  u n d  R o h ­
e i s e n  u n d  ü b e r  d e n  S t i c k s t o f f  b e i  d e n  H ü t t e n ­
p r o z e s s e n .*  S tickstoffbestim m ung auf alkalim etrischer  
Grundlage m it ätherischem  Jodeosin  als Indikator. 
S tiekstoffgehalte  in  H üttenprozessen. [M itt. K .-W .- 
Inst. E isenf. 2 (1921), S. 39 /57 .]

Molybdän. W. J. K ing: B e s t im m u n g  k le in e r  
M e n g e n  M o ly b d ä n  im  W o lfr a m .*  K olorim etrisches  
Verfahren, das auf der B ildung eines b lu troten  M olyb- 
dänsulfozyanats beruht. Beschreibung eines geeigneten  
K olorim eters. [Ind. Engg. Chem. 15 (1923) Nr. 4, 
S. 350/4 .1

Bor. A. Seuthe: Z u r  B e s t im m u n g  d e s  B o r s  
a ls  L e g ie r u n g s b e s t a n d t e i l .*  Prüfung der v er­
schiedenen Verfahren läß t das m aßanalytische als sehr 
genau und schnell erscheinen. [M itt. Versuchsanst. 
D ortm under U nion  1 (1922) Nr. 1, S. 22 /5 .]

Brennstoffe. K . Seel: D ie  B e s t im m u n g  d e s  
S c h w e f e l s  in  d e r  B r a u n k o h le .  D as Verfahren  
nach E s c h k a  is t  ungenau; g u te  Ergebnisse lie fert die 
A rbeitsw eise von  B r u n c k  durch Verbrennung im  Sauer­
stoffstrom  m it Zuschlag von  K obaltoxyd . [D as Braun­
kohlenarchiv 1921, H eft 1, S. 10/3.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Ab
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Dr. F ritz  K önig: V e r e in f a c h t e  B e s t im m u n g  
d e s  H e i z w e r t e s  d e r  K o h le .  R echnerische E rm itt­
lung aus W assergehalt, A schengehalt und K oksausbeute. 
Z ahlentafel über H eizw erte der gangbaren K oks-, 
Steinkohlen- und Braunkohlenarten. [Chem.-Zg. 47
(1923) Nr. 47, S. 335/6 .]

Gase. Dr. R . K attw in k el: U e b e r  d ie  B e s t i m ­
m u n g  d e s  K o h le n o x y d s  m it  J o d p e n t o x y d .  D a s  
Jodpentoxydverfahren  kann auch zur q u a n tita tiv en  
Bestim m ung höherer K oh lenoxydgehalte, w ie sie im  
Leucht- und K oksofengas vorhanden sind, herangezogen  
werden. [Brennstoff-Chem ie 4 (1923) Nr. 7, S. 104 /5 .]  

A. K rieger: B e n z o lb e s t im m u n g  im
G a s m it  a k t i v e r  K o h le .  Ergänzungen zu früheren  
Ausführungen. D as Verfahren ergibt keine brauchbaren  
W erte und kann nur dort Anwendung finden , wo die  
Befunde dauernd durch eine andere A rbeitsw eise, d as  
Paraffinverfahren, nachgeprüft werden. [Chem.-Zg. 47
(1923) Nr. 50 , S. 357/8 .]

Schmiermittel. E. Stern: V is k o s im e t e r .*  B eschrei­
bung eines neuen V iskosim eters für kolloide F lü ssig ­
keiten  und Oele. [Chem.-Zg. 47 (1923) Nr. 41, S. 291 /2 .}

W ä r m e m e ssu n g e n .
S Allgemeines. Irving B. Sm ith: A n w e n d u n g e n  

u n d  G r e n z e n  d e r  T h e r m o e le m e n t e  b e i  d e r  
T e m p e r a t u r m e s s u n g .*  Verwendung für Speise­
wasser, D am pfleitungen, Lagerschalen, K abel, e lek ­
trische M aschinen u. dgl. [Pow er 57 (1923) Nr. 12, 
S. 4 61 /2 .]

Kaiorimetrie. K. Schreber: D ie  T e m p e r a t u r  d e s  
a u s  e in e r  L ö s u n g  e n t s t e h e n d e n  D a m p fe s .  T em ­
peratursprung an der O berfläche der Lösung nach Fara- 
day. N eue Versuche zur B estim m ung der T em peratur  
des Dam pfes. Vorsichtsm aßnahm en gegen  W ärmeab- 
strahlung. [W ärme 46 (1923) Nr. 14, S. 141/2.]

S o n st ig e  M eßgeräte  und M eßverfah ren .
Betrietstechnische Untersuchungen. John B. C. 

K ershaw: K e s s e lü b e r w a o h u n g  d u r c h  T e m p e r a ­
t u r -  u n d  Z u g m e s s u n g e n .*  G egenseitige A bhängig­
k eit der C 0 2-, Temperatur- und Zug-Registrierung. 
V erschiedene M eßgeräte in  Bauart und Anwendung. 
[Eng. 85 (1923) Nr. 3513, S. 437 /4 1 .]

Windmengenmesser. G. W ünsch: G a s m e n g e n ­
m e s s u n g e n  in  I n d u s t r i e b e t r i e b e n .*  Staurohr, 
D üse, Venturirohr, Staurand, A nschlüsse, Staurand- 
beiw ert, Staurandberechnung. Bedeutung der D ruck­
differenz. D as A ehnlichkeitsgesetz bei Ström ungsvor­
gängen. [Archiv W ärm ewirtsch. 4 (1923) H eft 4, S. 6 1 /4 .]  

H orace Judd u. D onal B. P heley: D e r  E i n f l u ß  
v o n  S c h w in g u n g e n  a u f  d ie  S t r ö m u n g  d e r  G a se .*  
U ntersuchungen über die A rt der Schwingungen. Prak­
tisch e H ilfsm itte l zur Verm inderung der Schw ingungen  
oder zur Aufhebung ihres E influsses auf die M eßvorrich­
tungen. Ausdehnung der U ntersuchungen auf V enturi­
m esser, D üsen, Stauscheiben. D ie U ntersuchungen  
wurden durchgeführt m it L uft in  einer dreizölligen L ei­
tung. [Mech. Engg. 45 (1923) Nr. 4, S. 223 /9 .]

O. Kraushaar: N e u e r  M ü n d u n g s d a m p f m e s s e r .*  
V orteile der M ündungsdam pfm esser gegenüber d en  
Schwimm erdam pfm essern. D er Quecksilber-M ündungs­
dam pfm esser und seine N ach teile . Beschreibung des- 
neuen M ündungsdampfm essers. Verschiedene A nord­
nungen und Ausführungsform en. T heoretische U n ter­
suchungen und Berechnungen. P raktische A usführung  
und A nw endungsgebiete. [W ärme 46 (1923) Nr. 17, 
S. 173/6.]

W elisek: P r e ß lu f t m e s s e r .*  B edeutung te c h ­
nischer M essungen für den B etrieb  von  D ruckluftw erk­
zeugen. Beschreibung des Preßluftm essers „ S y stem  
H einrichs“ und  Erläuterung seiner W irkungsweise und  
E ichung an H and von  B eispielen . [M asch.-B. 2 (1923)  
H e ft 15, S. 172/3 .]

Sonstiges. Theodor Ste in: G e s t e u e r t e  D a m p f ­
d r u c k r e g le r .*  E influß des D am pfdruckes auf den B e ­
trieb. Druckregler an K raftm aschinen. D ruckregelung  
der D rosselventile. O elgesteuertes A -E -G -D rosselventil

rzungen siehe Seite 123 bis 126.
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und Sonderaufgabe der Regelung. Grenzdruckregler. 
(A -E-G -M itt. 19 (1923) H eft 3, S. 97/105.]

Fr. Voller: N e u e r e  M e ß g e r ä te  z u r  U e b e r -  
w a c h u n g  d e s  L e is t u n g s f a k t o r s  u n d  d er  B l i n d ­
le is t u n g .*  [E. T. Z. 44 (1923) H eft 14, S. 312/4.]

Angewandte Mathematik und Mechanik.
Th. Meyer: D ie  B e d e u tu n g  d e r  M a th e m a t ik  

in  d er  I n d u s t r ie .  [Gewerbefleiß 102 (1923) H eft 4,
S. 87/97.]

J. Geiger: D ie  V e r w e n d u n g , m e c h a n is c h e r  
S c h w in g u n g e n  in  d er  T e c h n ik .*  Verwendungs­

gebiet der starren, der losen und der Resonanzkupplung 
für mechanische Schwingungsvorgänge an Maschinen. 
[E . T. Z. 44 (1923) Nr. 13, S. 289/91.]

Werner Matz: B e s t im m u n g  d er  S c h w u n g ­
m o m e n te  v o n  S c h w u n g r ä d e r n  d u r c h  P e n d e l ­
v e r s u c h e .*  Darstellung eines auf einer Schneide in  
seiner Bohrung freischwingend gelagerten Schwung­
rades als physisches Pendel. Vergleich der Schwingungs­
zeit m it der eines m athematischen Pendels gleicher A uf­
hängelänge. Ableitung der kürzesten Schwingungsdauer 
für das R ad und zweckm äßigste Aufhängung. A uf­
stellung einer einfachen Gebrauchsformel. Praktische 
Durchführung des Verfahrens. Beispiel. Verwendung 
eines K urvenblattes. H inweis auf verschwindenden E in­
fluß der Reibung und Luftdämpfung. [M asch.-B. 2 
<1923) H eft 14, S. 533/5.]

Fritz Schmidt: U e b e r  E n e r g ie ü b e r tr a g u n g
d u r c h  s c h w in g e n d e  S y s te m e . M ittels einfacher 
Methoden werden die mechanischen Vorgänge beim  
elastischen Antrieb oszillierender Massen dargestellt, 
Formeln für den W irkungsgrad abgeleitet und deren 
Verlauf aufgezeichnet. Betrachtung über die praktische  
Verwendung im  Kraftm aschinenbau. [M asch.-B. 2 
<1923) H eft 14, S. 535/8.]

Josef Geiger: Im  E ig e n t a k t  a r b e i t e n d e
s c h w in g u n g s f ä h ig e  S y s te m e .*  Beispiele von  
Fällen, wo das von Schieferstein angegebene R esonanz- 
verfahren bereits Anwendung gefunden hat. D ie Aus­
sichten für die weitere Verwirklichung dieses Verfahrens. 
[Z. V. d. I. 67 (1923) Nr. 14, S. 344/5.]

L. Schüler: D a s  S c h ie f e r s t e in s c h e  S c h w in ­
g u n g s p r o b le m . Zuschriften zu dem Aufsatz „Ueber  
mechanische und elektromechanische Schwingungen“ . 
[M asch.-B. 2 (1923) H eft 14, S. 538/9.]

W erk sb esch re ib u n gen .
D ie  W e r k s a n la g e n  d e s  S ie g e n - S o l in g e r  G u ß ­

s t a h l - A k t i e n - V e r e in s ,  S o lin g e n .*  Geschichtliche 
D aten. —  Die Entwicklung des Stammwerkes. —  Das 
heutige Stammwerk Solingen m it Stahlform gießerei, 
das Stahlwerk Groß-Kayna, die Stahl- und Eisengießerei 
Frankleben, das Hagener Werk. Einrichtung der Ver­
suchsanstalt. (Schluß folgt.) [Gieß.-Zg. 20 (1923) Nr. 9,
S. 143/7; Nr. 11, S. 205/8.]

A llgem ein e  Betriebsführung.
Betriebswirtschaft. A. Walther: G r u n d z ü g e  i n ­

d u s t r i e l l e r  K o s te n le h r e .*  (Vgl. St. u. E. 43 (1923),
S. 579.) K osten und Beschäftigungsgrad. Das G eschäfts­
kapital. Anlage- und Betriebskapital. D ie Erhaltung  
des K apitals. [Schweiz. Bauzg. 81 (1923) Nr 17, S 901 /5- 
Nr. 18, S. 222/4.]

W illiam Baum: Z e it -  u n d  B e w e g u n g s s t u d ie n .  
Verkennung der von Taylor gegebenen Richtlinien. 
V orteile bei geeigneter Anwendung und Gebrauch der 
Stoppuhr. [Iron Trade Rev. 72 (1923) Nr. 11, S. 810/2.]

A. Friedrich. M e n s c h e n w ir t s c h a f t .  [W irtsch. 
Nachr. aus dem Ruhrbezirk 4 (1923) Nr. 5, S. 72/3.] 

Industrieforschung. K. Daeves: A u s w e r tu n g  
s t a t i s t i s c h e r  U n t e r la g e n  fü r  B e tr ie b s ü  b er-  
w a e b u n g  u n d  F o r s c h u n g  (G r o ß z a h l-F o r s c h u n g ) .  
Aufgaben der Betriebsüberwachung. Anwendung der 
W ahrscheinlichkeitsrechnung und K ollektivm aßlehre als 
Großzahlforschung in Betrieb und Versuchsanstalt. 
Grundlagen und praktische Bedeutung. [S t u E 43 
1923) Nr. 14, S. 462/6  ]

<
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E. H. Schulz: A u f g a b e n  u n d  O r g a n is a t io n  
d er  V e r s u c h s a n s t a l t e n  in  H ü t t e n w e r k e n .  [Mitt. 
Versuchsanst. Dortm under U nion 1 (1922) Nr. 1, S. 5/8.]

S o z ia le s .
C harlotte Leubuscher: D ie  K r is e  d e r  S o z i a l ­

p o l i t ik .  D ie K rise der Sozialpolitik ist ein Ausschnitt 
aus der umfassenderen K risis, die unser gesam tes Ge­
m einschaftsleben in  seinen verschiedenen Beziehungen 
ergriffen hat. Für d ie Zukunft der Sozial Wissenschaft 
dürfte es von  entscheidender Bedeutung sein, daß der 
Weg aus dieser K rise m it ihrer H ilfe  gefunden wird. 
[Soz. Praxis 32 (1923) Nr. 15, S. 339/42; Nr. 16, S. 363/6; 
Nr. 17, S. 387/90.]

W irtschaft l iches .
B. Nothm ann: D ie  U m w ä lz u n g  in  d e r  E i s e n ­

w ir t s c h a f t .  (Vortrag vor der H auptversam m lung der 
E isenhütte Oberschlesien.) [St. ui E . 43  (1923) Nr. 14,
S. 482 /5 .]

E. Jüngst: D e u t s c h l a n d s  A u ß e n h a n d e l  in  
E is e n  u n d  S ta h l  im  J a h r e  1 9 2 2 .*  Ausführliche 
W iedergabe m it v ie len  Z ahlentafeln  und graphischen 
D arstellungen. [Glückauf 59 (1923) Nr. 17, S. 413/18; 
Nr. 18, S. 440 /4 .]

Karl K linger: D ie  E n t s t e h u n g  d e r  S c h r o t t ­
f r a g e  u n d  ih r e  E n t w ic k lu n g  b is  z u r  G e g e n ­
w a r t . M it dem V erlust E lsaß-L othringens büßte 
D eutschland sein  bedeutendstes Eisenerzgebiet ein; in 
der Nachkriegszeit trat daher an die S te lle  der Erze 
mehr noch als während des K rieges der Schrott. [M etall­
börse 13 (1923) Nr. 9, S. 405; Nr. 10, S. 454; Nr. 12,
S. 550.]

Hero Moeller: Z u r  F r a g e  d e s  Z ie ls  d e r  G e ld ­
r e fo r m  in  D e u t s c h la n d .  E ine grundsätzlieh-ana 
ly tisch e und auf geldpolitische Fragen beschränkte 
Untersuchung nur des Z ieles der deutschen Geldreform. 
[W eltw irtsch. Arch. 19 (1923) Nr. 2, S. 250/74.]

Jan St. Lewiński: D e f l a t i o n ,  D e v a l v a t i o n  u n d  
S t a b i l i s ie r u n g .  E in  stab iles W ährungssystem  ist 
nur m it H ilfe der M etallwährung m öglich. N ach heutiger 
A nsicht ist n icht durch Anwendung der Deflation, 
sondern nur m it H ilfe der D evalvation  diese W ährungs­
reform zu bewerkstelligen. [W eltw irtsch. Arch. 19 (1923) 
Nr. 2, S. 220/32.]

H esse: I n f l a t i o n .  (V ortrag vor der H auptver­
sam m lung der E isenhütte Oberschlesien.) [St. u. E. 43 
( 1923) Nr. 14, S. 474 /5 .]

H. C. Huggins: J a p a n s  E is e n -  u n d  S t a h l ­
in d u s t r ie .  Uebersicht über die Entw icklung bis 1921. 
[Iron Coal Trades Rev. Bd. 116 (1923) Nr. 2879, S. 641.] 

D ie  S t a a t s a u f s i c h t  ü b e r  d ie  p r i v a t w i r t ­
s c h a f t l i c h e  i n d u s t r i e l l e  O r g a n is a t io n  in  d en  
V e r e in ig t e n  S t a a t e n  v o n  N o r d a m e r ik a .  [Kartell- 
Rdsch. 21 (1923) Nr. 1, S. 1/8.]

B ild u n g s -  u nd  Uni err ich tsw e sen .
D ie  V e r w e r tu n g  d e r  t e c h n i s c h e n  Z e it-  

s c h r i f t e n - L i t e r a t u r  b e i G e b r ü d e r  S u lz e r ,  W in ­
t e r th u r .*  B edeutung des geregelten  Zeitschriften­
umlaufs. Vorprüfung m it K artei. A uskunftei. [Z. V. d. I. 
67 (1923) Nr. 16, S. 391/2 .]

Alfred D. F linn: I n g e n ie u r - V e r b ä n d e  u n d
ih r e  B e z i e h u n g e n  z u e in a n d e r .*  Graphische Dar 
S tellung  der am erikanischen V ereine, G esellschaften und 
Ausschüsse in ihrer gegenseitigen A bhängigkeit. [Min. 
M etallurgy 4 (1923) Nr. 196, S. 178.]

W a s d ie  F. A. E. S. b e d e u t e t  u n d  w o fü r  s ie  
da is t .  Zusam m ensetzung und O rganisation der Fe­
derated American Engineering Societies, einer Spitzen­
gesellschaft der am erikanischen Ingenieurvereine. [Iron 
Trade Rev. 72 (1923) Nr. 12, S. 878 /9 , S. 884.]

V e r k e h r s w e s e n .
Z ur E i s e n b a h n t a r i f  p o l i t ik .  [St. u. E. 43 (1923

Nr. 16, S. 545 /7 .]

ür zun gen siehe Seite 123 Im 126.
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Die Saarkohleniörderung in den Monaten Februar 
und März 1923.

Nach der Statistik der französischen Bergwerks­
verwaltung betrug die K o h l e n f ö r d e r u n g  des 
Saargebietes im  M ä r z  1923 insgesamt 39 236 gegen  
129 917 t  im F e b r u a r  dieses Jahres. Davon entfallen  
auf die s t a a t l i c h e n  Gruben 37 778 (F ebruar: 
126 471) t  und auf die Grube F r a n k e n h o l z  1458 
(3446) t. 43 205 (42 132) t wurden in den eigenen  
Gruben verbraucht, 1363 (3864) t  an die Bergarbeiter 
geliefert, 1505 (5531) t  den Kokereien zugeführt und 
26 130 (153 336) t  zum Verkauf und Versand gebracht.

D ie H a l d e n b e s t ä n d e  verringerten sich um 32967  
(74 937) t. Insgesam t waren am Monatsende 32 784 
(63 456) t  Kohle und 1305 (1582) t  Koks auf H alde  
gestürzt. In  den eigenen angegliederten Betrieben wur­
den 1093 (5032) t  K  o k s hergestellt. D ie  B e l e g ­
s c h a f t  betrug einschließlich der Beam ten 74 889 
(74 994) Mann, wovon sich allerdings mehr als neun 
Zehntel im Ausstand befanden.

Die Bergarbeiterlöhne im zweiten Halbjahr 1922.
D er im „Reichsanzeiger“ 1)  veröffentlichten am t­

lichen Nachweisung der in den H a u p t b e r g b a u ­
b e z i r k e n  P r e u ß e n s  im  4. V iertel 1922 verdien­
ten Bergarbeiterlöhne, verglichen m it denjenigen des 
dritten Vierteljahres, entnehmen w ir folgendes:

V erfahrene
B arve rd ienst (einschl. V ersicherungsbeiträge der A rb e ite r)3) V ersicherungs­

b eiträge  der A rb e ite r

A rt und  Bezirk

Zahl der 

V ollarbeiter
S chichten 2) 
auf 1 Voll­

insgesam t
auf eine ver­

fahrene Schicht
au f 1 Voll­

a rb e ite r
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Schicht

au f 1 
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des Bergbaues
arbeiter

3. V iertel- 4. V ie rte l­
3.
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4.

V iertel­
ja h r

3. 
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te l- 
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4.
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<H -
pr.s.

4. 
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3. 4. 3. 4. ja h r ja h r te l­
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V ierte ljah r V ierteljahr M. M. JX J i JX JX J i J i u* J i

S t e i n k o h l e n b e r g b a u :
Bezirk O bersch lesien4) . . . 43 028 46 928 85,2 80,4 1 325 828 406 5 594 858 174 361,57 1483,13 30 813 119 222 5.24 29,53 447 2373

„ N iederschlesien  . . . 41 349 43 416 81,8 79,1 1 138 052 424 4 855 644 107 336,45 1413,35 27 523 111 840 5,29 17,77 433 1407
O berbergam tebezirk  D ort­

m und ...................................... 471 483 504 542 84,9 83,3 16 186 755 481 68 899 587 341 401,69 1638,61 34 115 136 559 6,94 66,98 590 5582
B ezirk A a c h e n ...................... 14 606 15 578 90,0 85,1 502 755 580 2 099 206 464 382,66 1583,23 34 421 134 755 4,3/ 18,70 393 1592

„  linker N iederrhein . 17 674 18 645 84,4 84,0 604 542 514 2 559 384 578 405,45 1634,64 34 205 137 269 4,92 50,28 415 4222

B r a u n k o h l e n b e r g b a u :
H a l l e ........................................... 42 425 44 823 84,5 81,1 1 214 115 706 5 341 289 317 338,04 1471,29 28 560 119 248 7,02 48,43 593 3926
L in k srh e in isc h ..................... .... 23 513 24 043 85,6 81,4 820 922 915 3 380 718 059 407,83 1726,45 34 914 140 611 4,51 17,91 386 1459

Nachstehende Zusammenstellung gibt die Durchschnittslöhne der einzelnen Gruppen der Vollarbeiter wieder:

A rt und  Bezirk 

des B ergbaues

1. U nterird isch  und in 
T agebauen, bei der Anf- 
schließung u. Gewinnung 
beschäftig te  B ergarbeiter 

im engeren Sinne

2. Sonstige unterird isch  
und  in  T agebauen be­

schäftig te  A rb e ite r

3. U eber Tage beschäf­
t ig te  A rb e ite r  ausschl. der 
A rbeiterg ruppen  4 und  5

4. Ju g en d ­
liche m änn­
liche A rbei­

te r  u n te r 
16 Jah ren

5. W eibliche 
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H auer Schlepper R epa ra tu r-
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F ach a rb e ite r  Sonstige 
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te l­
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te l­
jah r

4.
V ier­

te l­
jah r

3.
V ier­
te l­

ja h r

4.
Vier­
te l­
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3.
Vier­
te l­
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4.
V ier­
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ja h r

JX e£ .X Ji JX J i Ji, Ji Ji JX J i JX JX M J i

207,03
230,72

250,21
174,92
247,26

199.49
234.49

_ M _

867,23
900,20

1046,53
673,2
960,89

697,85
1046,80

S t e i n k o h l e n b e r g ­
b a u :

B ezirk  O berschlesien . . 
„  N iederschlesien  .

O berbergam tsbezi rk 
D o r tm u n d ......................

B ezirk A a c h e n .................
„  link. N iederrhe in

B r a u n k o h l e n b e r g ­
b a u :

H a l l e ...................................
L in k s rh e in is c h .................

464,92
369,64

468,15
443,05
479,26

a) bei 
ra

333.72
408,41

1985,30
1573,60

1918,63
1895,85
1943,11

m Ab- 
um

1440,50
1667,99

390.31
329,25

435.93
363.61
449,06

b) b 
Kol 

gewii 
408,34 
445,78

1486.60
1332.17

1763.18
1527.19 
1768.86

ii der
ileo-
inuDg
1790,72
1994.05

437,36
366,12

415,80
418,94
421,69

1856,51
1577,40

1689,67
1677,50
1701,66

334,19
302,15

341,04
337,74
329,54

337,76
416,24

1296.81
1224,51

1338,24
1322,02
1245,64

1493,26 
1786,8ö

410,69 
364,U3

401,07
383,83
392,71

352,68
434,32

1767,07
1543,77

1652,61
1544.96 
1634.44

1518.97 
1855,91

340,29
325,83

369,94
333.40
370,93

321,32
388,02

1407.28
1372,86

1512.03 
1377,43 
1503,31

1412.04 
1648,36

108,98
127,38

128,49
117,10
126,58

159,72
151,48

298.58
409,66

450,89
376,95
459,44

531,55
519,15

D ie D auer einer H auerschicht einschließlich E in - 
und A usfahrt, aber ohne feste  Pausen, betrug beim  
Steinkohlenbergbau Ln Obersehlesien im dritten und  
vierten V ierteljahr 1922 7,5 Stunden; in Niederschlesien  
im vierten V ierteljahr 1922 99,3%  bis 7, 0,6%  bis 7,75

J) 1922, 18. Dez., N r. 286; 1923, 19. Mai, N r. 115. 
—  V gl. St. u. E . 42 (1922), S. 1534/5.

2) Einschließlich Schichten für Ueberarbeiten.
3)  E ntspricht dem in der früheren Statistik  nach­

gewiesenen reinen Dohne, nur m it dem Unterschiede, 
daß die Versicherungsbeiträge der Arbeiter jetzt in ihm 
enthalten sind.

*) Ohne die polnisch gewordenen Gebietsteile.

und 0,1%  bis 8 Stunden (3. V ierteljahr 1922 0,1 o/o bis 
6, 99,1 bis 7, 0,6%  bis 7,75 und 0,2o/o bis 8 Stunden); 
im Oberbergamtsbezirk Dortmund 1,5 o/o bis 6, 0,8 o/0 bis
6.5 und 97,7o/o bis 7 Stunden (1,8%  bis 6, 1,2 o/0 bis
6.5 und 97,0o/o bis 7 Stunden); bei Aachen 7 (7 )  Stun­
den; am linken N iederrhein 1 ,0o/0 bis 6 und 99 ,0o/0 bis 
7 Stunden (0,8%  bis 6 und 99,2 0j0 bis 7 S tunden); beim  
Braunkohlenbergbau im Bezirk H alle  unterirdisch 7,6, 
in Tagebauen 7,7 Stunden (unterirdisch 7,6 und 7,5, in  
Tagebauen 7,7 Stunden); im linksrheinischen Braun­
kohlenbezirk unterirdisch 12,8o/0 bis 6, 20,1 o/0 bis 7,5 
und 67 ,1 0 / 0  bis 8 Stunden, in Tagebauen 8 Stunden  
(unterirdisch 10,9o/0 bis 6, 15,0o/0 bis 7,5 und 74,1 o/0 
bis 8 Stunden, in Tagebauen 8 Stunden).



740 Stahl und Eisen. IVirtschaftliche Rundschau. 43. Jahrg. Nr. 22.

Die Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten 
im April 1923.

Infolge der überaus großen Nachfrage ist die Roh­
eisenerzeugung der Vereinigten Staaten im Monat April 
weiter gestiegen, und zwar wurde die bis dahin höchste 
Leistung des vergangenen Monats um 23 791 t  und bei 
der täglichen Erzeugung die Höchstleistung des Monats 
September 1918 um 4531 t  übertroffen. W ie sehr die 
Leistungsfähigkeit des einzelnen Hochofens verbessert 
worden ist, geht daraus hervor, daß am letzten Tage 
des Monats August 1918 61 Hochöfen mehr unter Feuer 
standen als am gleichen Tage des Berichtsmonats. 
Gegenüber dem Vormonat wurden im Monat April 
15 Hochöfen neu in Betrieb genommen. Im  einzelnen 
stellte sich die Roheisenerzeugung, verglichen m it dem 
Vormonat, wie fo lg t1):

M ärz 1923 A pril 1923 
in  t (zu 1000 kg)

1. Gesamterzeugung . . . . 3 579 9732) 3 603 764
darunter Ferromangan und

S p ie g e le ise n ............................  35 115 28 659
Arbeitstägliche Erzeugung 115 4832) 120 125

2. Anteil der Stahlwerks­
gesellschaften ......................... 2 800 4782) 2 803 363
Arbeitstägliche Erzeugung 90 3382) 93 445

3. Zahl der Hochöfen . . . 424 424
davon im Feuer . . . .  2952) 310

W irtschaftliche Rundschau.
Siegerländer Eisensteinverein, G. m. b. H., Siegen.

— Der Siegerländer Eisensteinverein hat die vorläu­
figen Verkaufspreise für Lieferung vom 16. Mai an 
infolge Erhöhung der Löhne und Brennstoffpreise für 
Bostspat auf 245 038 M  und für Rohspat auf 188 500 M  
heraufgesetzt.

Vom Deutschen Stahlbund. —  Im  H inblick auf die 
in letzter Zeit eingetretene erhebliehe Markverschlechte­
rung und die Verteuerung der Gestehungskosten be­
schloß der gemeinschaftliche Richtpreisausschuß des 
Deutschen Stahlbundes nach eingehender Erörterung eine 
S t e i g e r u n g  d e r  S t a h 1 b u n d - R i c h t p r e i s e  
f ü r  T h o m a s - G ü t e  u m  31,7o/o v o m  25. M a i  
a n . Der M e h r p r e i s  für Lieferung in S i e m e n s -  
M a r t i n - H a n d e l s g ü t e  wurde auf 225 000 M  für 
Stabeisen und für die übrigen Erzeugnisse entsprechend  
festgesetzt.

D ie n e u e n  R i c h t p r e i s e  (W erksgrundpreise) 
stellen sich demnach für 1000 kg mit bekannten Eracht­
grundlagen wie folgt:

fü r Thom as- fü r S.-M.- 
H andelsgüte 

JX JI
1. Rohblöcke . . . . . . . 1 271 000 1 453 000
2. V o r b lö e k e ..................................  1 422 000 1 627 000
3. K n ü p p e l   1 513 000 1 731 000
4. Platinen ..................................  1 559 000 1 784 000
5. Pormeisen . . . . . . . 1 761 000 1 982 000
6. S t a b e i s e n ..................................  1 775 000 2 000 000
7. U n iversa le isen ............................  1 918 000 2 163 000
8. Bandeisen . . . . . . . 2 151 000 2 396 000
9. W a lzd ra h t..................................... 1 893 000 2 134 000

10. Grobbleche 5 mm und darüber 2 001 000 2 262 000
11. Mittelbleche 3 bis unter 5 mm 2 247 000 2 515 000
12. Feinbleche 1 bis unter 3 mm 2 589 000 2 857 000
13. Feinbleche unter 1 mm . . 2 818 000 3 061 000

Erhöhung der Gußwarenpreise. —  Der V e r e i n
D e u t s c h e r  E i s e n g i e ß e r e i e n  (Gießereiver­
band), Düsseldorf, erhöhte die Verkaufspreise für H an­
dels- und Maschinenguß m it W irkung vom 24. Mai an 
um 46o/o.

Erhöhung der Eisenbahn-Personen- und Güter­
tarife. —  D ie am 1. Juni 1923 eintretenden gew al­
tigen neuen Erhöhungen der Personen- und Gütertarife 
müssen um so mehr auf fallen, als der Vertreter des 
Reichsverkehrsministers noch vor nicht langer Zeit im 
Reichseisenbahnrat erklärt hat, daß vor Klärung der

!) Iron Trade Rev. 72 (1923), S. 1286.
2) Berichtigte Zahl.

w irtschaftlichen Verhältnisse, die durch den Ruhrein­
bruch geschaffen seien, und ohne Benehm en m it der 
o-esamten Reichsregierung eine Erhöhung der Eisen­
bahntarife nicht beabsichtigt sei. Zur Beleuchtung de» 
W iderspruches zwischen dieser Erklärung und der nun­
mehr doch eingetretenen Tatsache möge folgendes 
dienen:

In  der Sitzung des Ausschusses für den Reichs­
haushalt am 22. März 1923 bat der Abgeordnete D r. 
J. R e i c h e r t  den Reichsverkehrsm inister, noch ein­
m al zu erklären, daß er während der Ruhrbesetzung 
von einer w eiteren Erhöhung der Tarifsätze Abstand 
nehmen werde. Staatssekretär S t  i e  1 e r berichtete 
darauf über die Sitzungen des ständigen Ausschusses 
des Reichseisenbahnrats und des Reichseisenbahnrats 
selbst. E r hätte dort die Erklärung abgeben dürfen, 
daß der Reichsverkehrsm inister vor K lärung der Ver­
hältnisse, w ie sie durch die Ruhrgebietsbesetzung ge­
schaffen seien, nicht beabsichtige, d ie Personen- oder 
Gütertarife zu erhöhen. D iese Erklärung sei unbean­
standet entgegengenom m en worden, obwohl in den 
Kreisen des Reichseisenbahnrats auch die Ansicht ver­
treten sei, daß die Personentarife hinter der Geldent­
wertung zu sehr zurückgeblieben seien. Bezüglich der 
Gütertarife sei allerdings die Stim m ung im allgemeinen 
die gewesen, daß man von einer w eiteren Erhöhung eine 
schwere Schädigung des AVirtschaftslebens befürchtet 
habe. Von verschiedenen H erren sei geltend gem acht wor­
den, daß man Verluste, die ja durch die Ruhrgebiets­
besetzung ohnehin entstehen würden, Ln K auf nehmen 
müsse. Das sei für die W irtschaft w eniger em pfind­
lich, als eine w eitere Erhöhung der G ütertarife. Zu 
einer Entschließung sei es angesichts der im Namen 
des Reichsverkehrsm inisters abgegebenen Erklärung 
nicht gekommen.

Abgeordneter R eichert wünschte darauf eine ge­
nauere Passung der Erklärung des Reichsverkehrs­
m inisters. Man könne nicht recht erkennen, was m it 
den W orten „vor K lärung der Verhältnisse, w ie sie 
durch die Ruhrgebietsbesetzung geschaffen  sind“, ge­
m eint sei. Der Reichsverkehrsm inister G r o e n e r er­
klärte es für unmöglich zu sagen: „vor Beendigung der 
Ruhraktion“ , denn er sei n icht Prophet genug, um 
sagen zu können, wann die Ruhrbesetzung ein  Ende 
haben werde. D agegen sei er  in der L age zu erklären, 
d a ß  k e i n e  T a r i f e r h ö h u n g  v o n  i h m  b e a b ­
s i c h t i g t  s e i ,  s o l a n g e  n i c h t  d i e  g a n z e  
w i r t s c h a f t l i c h e L a g e , w i e  s i e  d u r c h  d e n  
R u h r e i n b r u c h  g e s c h a f f e n  s e i ,  i n  e i n e n  
Z u s t a n d  g e k o m m e n  s e i ,  w o  m a n  w i e d e r  
k a l k u l i e r e n  u n d  d i e  D i n g e  ü b e r s e h e n  
k ö n n e .  D er M inister könne den R eichstag auch in­
sofern beruhigen, als die T ariffrage bei der Reichs­
bahn, solange die Ruhrgebietsbesetzung anhalte, eine 
Angelegenheit der allgem einen P olitik , n icht etwa nur 
eine A ngelegenheit des Ressorts sei. D er Reichsminister 
bat den Ausschuß, sich m it dieser Fassung der Erklä­
rung zu begnügen, und n icht auf der Form el „vor 
Beendigung der Ruhrgebietsbesetzung“ zu bestehen.

Abgeordneter Dr. R eichert gab zu, daß man den 
Minister auf eine solche Form ulierung nicht festlegen  
könne, fragte aber, ob es nicht m öglich sei zu erklären, 
daß das Reiehsverkehrsm inisterium  n icht allein ohne 
Zusammenhang m it der allgem einen V aluta-Politik  der 
Reichsregierung vorgehe. D er Reichsverkehrsminister 
bemerkte dazu, daß dieser Zusammenhang zwischen 
T arifpolitik  und W ährungspolitik vollkommen her­
gestellt sei.

Trotz dieser Erklärungen der leitenden Regierungs­
männer wird man besonders d ie Erhöhung der Güter­
tarife in diesem Zeitpunkt fast unverständlich finden 
und die weitestgehenden Befürchtungen hegen müssen 
wegen des sich daraus m it N otw endigkeit ergebenden 
ungeheuren Druckes auf unser ganzes W irtschaftsleben.

Früher hat man den Fehler gem acht, nicht recht­
zeitig  die T arife zu erhöhen, und als man dann zu 
neuen Grundsätzen übergegangen war, hat man diese 
Grundsätze überspannt. D ie Reichsbahn sollte bei ihrer 
T arifpolitik  nicht vergessen, daß sie led iglich  ein  In ­
strument der V olksw irtschaft darstellt.
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Die Erträgnisse deutscher Hüttenwerke und Maschinenfabriken im Geschäftsjahre 1922.
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G ew in n an te il

a) auf S tam m -

b) au f V orzugs­
a k tien

V ortrag

c* X X X c^
w tn

X % X

B erlin -K arlsruher In d u ­
strie - W erke (vorm . 
D eutsche W alfen- und 
M unitionsfabriken) A k­
tiengesellschaft in  B er­
lin-K arlsruhe . . . . 30 000 000 136 426 404 43 677 657 92 74S 747 10 000 000 5 554 S38 75 000 000 250 2 193 909

D üsseldorfer M aschinen­
bau - A ctien - G esell­
schaft vorm  J . Losen­
h au sen , D üsseldorf- 
G rafenberg  ..................

a i 6 000 000 
b) 500 000 54 582 517

0

33 955 942 20 626 575 310 000 2 000 000 4 556 333
a )  12 750 000
b) 30 000

2121/2
6 980 242

D üsseldorf - R atinger 
R öhrenfabrik  vorm. 
D ürr & Co., Ratinsren

a) 13 600 000
b) 1 600 000 241 166 922 210 763 076 30 403 S46 20 178 507

a) 9 800 000
b) 66 000

1001)
6 359 339

A lfred G utm ann, A ctien- 
gese llschaft fü r Ma­
sch inenbau , H am burg

a) 4 000 000 
b *¿50 000 63 143 401 52 417 851 10 725 550 3 626 159 2 500 000 446 548

a) 4 000 000
b) -

2002)
152 843

M aschinenfabrik Buckau, 
A ctiengesellschafc zu 
M agdeburg  ..................

3)
a) 18 000 000
b) 2 000 000 422 918 781 377 425 178 45 493 603 20 000 000 4 294 468

a) 18 000 000
b) —

100
3 199 135

N orddeutsche H ütte , Ak­
tiengesellschaft, B re­
m en-O slebshausen . . 30 000 000 200 813 225 144 131 941 46 681 284 10 000 000 5 321 647 30 000 000 100 1 359 637

Y ulkan-W erke, Actien- 
gesellachaft, H am burg  
und  S t e t t i n ..................

a) 15 000 000
b) 5 0U0 000 26 161 985 17 655 322 8 506 663 — 164 997 766 667

a) 7 500 000 
b ; 75 000

50
6 -

l) 100 %  =  6 Mill. M  G ew inn .u ste il au f 6 Mill. J i  alte u nd  100 %  au f 7,6 M ill .i t  neue S tam m ak tien  fü r i/a J a h r  (3,8 Mill. J i). 
D ie V orzugsaktien  w aren  his 1. Ju n i 1922 m it 23 %  eingezah lt, ab  1. Ju n i voll gezah lt. — 2) A uf 2 Mül. J i  a lte  S tam m aktien . Das 
A k t i e n k a p i t a l  w urde am  16. Septem ber 1922 um  2 Mill. J t  Stam m- und  250 000 J t V orzugsak tien  und  am  23. D ezem ber 1922 w eiter 
um  5 Mill. J i  Stam m - und  250 000 J t  V orzugsaktien e r h ö h t .  — 3) D urch Beschluß der außero rden tlichen  H auptversam m lung am 7. A pril 
1923 w urde das A k  t i e n  k a p i t  a 1 um 28 250 000 J i  e r h ö h t ;  die bestehenden  2 Mill. J i  V orzugsaktien  w urden in  S tam m aktien  um - 
.gew andelt.

Berechnung der Eisenbahnfrachten für Eisenwaren 
bei Beförderung als Stückgut. —  Zu den am 1. Juni 
d. J. Ln K raft tretenden Gütertarifänderungen für Eisen  
und Stahl, E isen- und Stahlwaren gehört auch die Aen- 
derung des Verzeichnisses der Eisenwaren, deren Fracht 
nach den Sätzen der erm äßigten Stückgutklasse 
«(Klasse I I )  zu berechnen ist. Es sind dies sämtliche 
in den Klassen C, D und E  des Gütertarifs genannten  
E isen- und Stahlwaren. Ferner aus der Klasse B 
fo lg en d e:

Achsen und A chsschenkel; B estand te ile  von E isenbahn fah rzeu ­
gen. fo lgende: B eschlagteile; B lechw aren, rohe zum E m aillie ren , 
V erzinken, V erzinnen; B eschlagteile , rohe lü r  E m aillegesch irr; 
Bolzen, S chrauben , M uttern , S chraubenbolzen, ausgenom m en 
b lan k e ; D reschm aschinenzähne, Eggenzinken, Schraub- und  
S tec k sto lle n  fü r H ufeisen, S p lin te ; E isenbahnoberbaugegen­
stände, fo lgende: F ed erp la tten , F ederringe, H akennägel, H aken- 
sohrauben, F laschenschrauben , M uttern , Schienenklem m en, 
S chraubenbolzen , Schw ellenschrauben S tü tzw inkel; Guß-, 
Schm iede-, P reß - und S tanzstücke , n ich t zusam m engesetzt 
un te r 100 kg  Einzelgew icht, u n b ea rb e ite t oder n u r zum Zwecke 
der S to ffp rü fung  roh  v o rg ea rb e ite t; Guß w aren, auch  verpack t, 
ausgenom m en in verschlossenen K is ten ; H olländerm esser; 
H uf- und  S chiefernägel; K e tten  von m indestens 30 mm  G lied­
s tä rk e ; K lam m ern. K ram pen und  Schlaufen  aus D rah t, b lan k  
oder v e rz in k t; R öhrenverb indungs-, -befestigungs- und  -ver­
ankerungsteile , säm tlich  auch verz ink t; S prungfedern .

Neue Ausfuhrerleichterungen. — Im  Reichsanzeiger 
N r. 117 vom 23. M ai 1923 ist nunmehr die „ B e k a n n t ­
m a c h u n g  b e t r e f f e n d  e r l e i c h t e r t e  A u s ­
f u h r “ erschienen. D ie Bekanntm achung tr itt  am
27. M ai 1923 in K raft. D er Reichskommissar für Aus- 
und E infuhrbew illigung erteilt hiernach allgem ein für  
eine große Anzahl von W aren unter folgenden B e ­
d i n g u n g e n  die A usfuhrbew illigung:

1. D ie P reisstellung hat in nachstehenden auslän­
dischen W ährungen oder in anderen vom Reichskom - 
missar zugelassenen w ertbeständigen M aßstäben zu er­
folgen. A ls ausländische W ährungen sind diejenigen  
folgender Länder zugelassen: England, Dänemark,
Schw eden, N orw egen, H olland, Schweiz, Frankreich, 
Luxem burg, Belgien, Spanien, Portugal, Italien , F in n ­

land, Tschechoslowakei, V ereinigte Staaten von Amerika, 
Kanada, Süd- und M ittelam erika, Japan, China, P er­
sien, A egypten, sowie die der K olonien und Protektorate  
dieser Länder.

2. Von dem G egenw ert sind m indestens 40 o/o in 
Zahlungsmitteln der obengenannten ausländischen W äh­
rungen unverzüglich nach E ingang der Reichsbank nach  
M aßgabe ihrer allgem einen Geschäftsbedingungen anzu­
bieten.

3. D er Ausführende hat an S te lle  der bisher er­
forderlich gewesenen A usfuhrbew illigung der A usfuhr­
sendung eine D e v i s e n a b l i e f e r u n g s e r k l ä ­
r u n g  beizufügen.

D ie B edingung der A blieferung des M indesthetrages 
von 40 o/o in ausländischen Zahlungsm itteln en tfä llt

a) für die von H ändlern getätig ten  Ausfuhrgeschäfte, 
bei denen dem deutschen L ieferer die Ausfuhrware 
in ausländischer W ährung bezahlt wird,

b ) für denjenigen T eil des E xportgegenw erts, der auf 
Grund des englischen Gesetzes (R ecovery A ct) ein ­
behalten wird.
D er Reichskommissar behält sich vor, allgem ein oder 

im einzelnen, Ausnahmen von den vorstehenden B e ­
stim mungen zu gewähren, insbesondere auch andere 
W ährungen als die obengenannten zuzulassen.

Zuwiderhandlungen werden m it G efängnis und 
G eldstrafe oder einer dieser Strafen  strafrechtlich  ver­
fo lg t; außerdem w ird die W are beschlagnahm t.

D ie neuen D evisenablieferungserklärungen (M uster  
im Reichsanzeiger N r. 117) sind bei säm tlichen H an ­
delskammern und den Außenhandelsstellen erhältlich. 
U m  Ausfuhrstockungen zu verm eiden sollen die Zoll­
stellen  angew iesen w erden, nur die Spalte  1 und 2 der 
D evisenablieferungserklärung (G attung der W are und  
Nummer des statistischen W arenverzeichnisses) vor der 
A bfertigung zu prüfen. D ie  P rüfung der übrigen Spalten  
der D evisenablieferungserklärung soll n icht Sache der 
Z ollstellen  sein. W enn w eniger als 40o/o an D evisen
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abgeliefert werden, ist in der Devisenablieferungserklä­
rung in Spalte 5 „Bemerkungen“ der Grund anzugeben. 
A lle W aren, die auf der neuen Freiliste stehen, sind 
auch ausfuhrabgabefrei. D ie Presseabgabe von l 1/2°/oo 
ist durch M arkenkleben beim abfertigenden Zollamt zu 
erstatten. A lte, n icht oder nur teilw eise ausgenutzte 
A usfuhrbewilligungen sind zwecks Rückvergütung der 
Ausfuhrabgabe und des Pressebeitrages der zuständigen 
Außenhandelsstelle einzusenden.

D ie neue Bekanntmachung wird, da sie m angelhaft 
vorbereitet ist, die Zollstellen noch keinerlei Anw ei­
sung über das neue Verfahren erhalten haben und die 
Vordrucke der neuen Devisenablieferungserklärung nicht 
rechtzeitig fertiggestellt zu sein scheinen, wohl Schwie­
rigkeiten im G efolge haben. Sie bedeutet keine große 
Erleichterung der Ausfuhr und keinen Abbau, sondern 
einen Umbau der Außenhandelskontrolle. Nähere Aus­
führungsbestimmungen sollen vom Reichskommissar noch 
herausgegeben werden. Es muß angestrebt werden, die 
bisherigen Bestimmungen über Fakturierung und D e­
visenablieferung, sow eit sie ein Ablieferungssoll von 
weniger als 40o/0 vorsehen, bestehen zu lassen.

Poldihütte, Prag. —  Infolge der schlechten W elt­
wirtschaftslage schloß das Geschäftsjahr 1922 nicht be­
sonders günstig ab. Auch aus der Besserung in den  
letzten Monaten des Berichtsjahres konnte die Gesell­
schaft keinen wesentlichen N utzen ziehen, weil das A n­
steigen der tschechoslowakischen Krone ein rasches Sin­
ken des Verkaufserlöses der in das Ausland gelieferten  
W aren zur Folge hatte, während sich die Löhne, K oh­
lenpreise und die sonstigen Erzeugungskosten nur sehr 
langsam und keinesfalls im Verhältnis zum Steigen der 
tschechischen Krone senkten. D ie W ettbewerbsfähigkeit 
wurde sehr erschwert, so daß Abschlüsse in vielen F äl­
len nur m it Verlusten getätig t werden konnten. —  Die- 
Ertragsrechnung ergibt einschließ lich  2 653 337,33 Kr. 
Vortrag einen R e i n g e w i n n  von 4 040 823,14 Kr. 
Hiervon werden 100 000 Kr. als Gewinnanteile an den 
Verwaltungsrat gezahlt und 3 940 823,14 Kr. auf neue- 
Rechnung vorgetragen.

D ie U n g a r i s c h e  S t a h l w a r e n f a b r i k ,  
A.-G. In Budapest, war anhaltend günstig beschäftigt 
und verteilte einen Gewinn von 100 ung. Kr. gegen  
80 Kr. im Vorjahre.

Die amerikanische Eisenindustrie im Jahre 1922.
Durch die Presse ist kürzlich eine Meldung des 

amerikanischen Fachblattes „Iron Trade Review“ in  
Cleveland gegangen, die besagte, daß die Nachfrage nach 
Eisen und Stahl in den Vereinigten Staaten zurzeit 
die stärkste seit 1920 sei. Walzwerke und Hochöfen  
seien bis zum äußersten beschäftigt. D ie Hochofenwerke 
würden noch mehr Oefen in Betrieb nehmen, wenn sie 
nicht durch Arbeitermangel daran gehindert würden. 
So berichtet auch der „M ontan-Eildianst“ des D eut­
schen W irtschaftsdienstes vom 7. März 1923, daß der 
Stahlmarkt der Vereinigten Staaten A nfang der letzten  
Februarwoehc (auf diese Zeit bezieht sich der Bericht) 
sehr fest sei und die Nachfrage sich äußerst lebhaft 
gestaltet habe. Auch hier wird wieder der große Ar­
beitermangel erwähnt, der in den Hauptbezirkem das 
Ansteigen der Erzeugung verhindere. D ie Aufwärts­
bewegung der jüngsten Zeit stellt eine Fortsetzung der 
gleichartigen Entwicklung während des ganzen Jahres 
1922 dar, nachdem das Jahr 1921 einem bemerkenswerten 
Tiefstand der Geschäftslage gebracht hatte. D ie erste 
leichte Belebung des Eisenmarktes hatte sich im Ja­
nuar 1922 gezeigt, die in der Hauptsache auf größere 
Käufe der Eisenbahngesellschaften zuriiekzuführen war. 
Es wurden damals wieder vier Hochöfen in  Betrieb ge­
setzt, so daß zu Ende des Monats Januar 127 Oefen 
unter Feuer standen gegen 123 zu Ende Dezember 1921. 
D ie Anzahl der Im Betriebe befindlichen H ochöfen gibt 
ein gutes Bild der Entwicklung der Roheisenerzeugung; 
der Deutsche W irtschaftsdienst brachte in der „Amerika- 
Nummer“ seines Montan-Eildienstes (25. Januar) fo l­
gende Ziffern:

1. Januar 1922 
1. April .
1. Juli . .
1. Oktober . .
1. Dezember

A nzahl der 
H ochöfen

. 125

. 155

. 192

. 189

. 242

A rbeitstäe liche
Leistungsfähigkeit

t

53 735 
69 015 
81 845 
77 005 
97 135

Im  Jahre 1923 war eine weitere Steigerung zu 
verzeichnen, im Januar waren bereits 261, im Februar 
278 Oefen unter Feuer. Von einer recht deutlichem 
Aufwärtsbewegung konnte schon im März 1922 berichtet 
werden. D ie Nachfrage nach Roheisen war bereits da­
mals sehr lebhaft, und auch auf dem Rohstahlmairkt 
herrschte rege Nachfrage. Selbst der Kohlenarbeiteraus- 
stand konnte den A ufstieg nicht aufhalten, w ie recht 
deutlich aus einem Bericht über die Roheisenerzeugung 
im Juni hervorgeht, der betont, daß trotz der durch 
den Streik hervorgerufenen Schwierigkeiten bei der 
B rennstoffbeschaffung und trotz eines Arbeitstages 
gegenüber dem Vormonat weniger im Berichtsmonat eine

Zunahme der Roheisenerzeugung um fast 50 000 t  zu 
verzeichnen gewesen sei. W as die Ausstandsbewegung im 
übrigen angeht, so ist sie natürlich nicht ohne naen- 
teilige W irkung geblieben. Im  Juli mußten von 191 im  
Betriebe befindlichen H ochöfen infolge der Arbeits­
niederlegung der Kohlenarbeiter und des Eisembahnper- 
sonals 26 ausgeblasen werden. D ie gesam te Roheisen­
erzeugung h ielt sich dessenungeachtet au f derselben 
Höhe, im  August g in g  sie jedoch um 26 o/o gegenüber 
dem Vormonat zurück. 26 w eitere H ochöfen mußten 
außer Betrieb gesetzt werden. Im  September trat dann 
wieder ein Um schwung ein, ausgehend von der Zu­
nahme in der Kohlenförderung. E ine erhebliche Stö­
rung des Geschäftsganges verursachte aber damals noch 
der Eisenbahnerausstand, der einen großen Mangel an 
Eisenbahnwagen zur F olge hatte und auf diese W eise 
bewirkte, daß erhebliche Mengen Stahl sich in  den Fa­
briken von Pittsburg und Youngstown anhäuften. Von 
dieser Zeit an aber hörte man nichts mehr von den 
Schwierigkeiten, nachdem gegen Ende September der 
Bergarbeiterstreik und im Oktober auch der Eisen­
bahnerausstand beendet waren. E :n höchst unglück­
liches Zusamm entreffen war, daß die Ausstands­
bewegungen einsetzten, als das amerikanische W irt­
schaftsleben sich zu einer neuen B lü te zu erheben 
begann, und es wird nicht bezw eifelt werden können, 
daß das Jahr 19221) noch ganz andere Ergebnisse in 
der E isen- und Stahlerzeugung gezeitig t hätte, wenn 
nicht die erwähnten Störungen eingetreten  wären.

Der starke Konjunkturrückgang des Jahres 1921 
drückte sich auch in den Ausfuhrziffeirn der betreffen­
den Zeit aus. A ls letzten Abschluß dieser Z iffern stößt 
man auf die Zeit vom 1. Juli 1921 bis 30. Juni 1922. 
D ie Ausfuhrziffern fiir Eisen und Stahl stellen sich 
für dieses Finanzjahr auf 1721118 it gegenüber 4 208619 t  
im Jahre 1920/21. (D ie entsprechenden W ertziffern  
waren 181 798 042 $  gegen 608 541 550 $ .)  D ie letzt­
jährige A usfuhrziffer war noch niedriger als diejenige 
des Jahres 1914. Für das zurzeit noch laufende Ge­
schäftsjahr sind noch keine vorläufigen Zahlen bekannt 
geworden, es dürfte sich aber eine nennenswerte Besse­
rung ergeben, zumal im H inblick auf d ie europäischen 
Lieferungsschwierigkeiten. D ie stark verminderte euro­
päische L eistungsfähigkeit dürfte den Amerikanern 
manche Ausfuhrschwierigkeilten beseitigen, und man 
darf im weiteren nicht vergessen, daß es den V ereinig­
ten Staaten gelangen ist, wähnend des Krieges, der 
den europäischen W ettbewerb fernhielt einen überaus 
großen T eil des o s t a s i a t i s e h e n  Geschäfts an sieb 
zu ziehen. D aß auf diesem ganzen Gebiet, nam entlich in 
C h i n a ,  schier unerschöpfliche M öglichkeiten liegen,

J) Vgl. St. u. E. 43 (1923), S. 512.
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dürfte nicht zw eifelhaft sein. H ingew iesen sei nicht 
minder auf S ü d a m e r i k a .  Den Vereinigten Staaten  
ist mehr und mehr eine w irtschaftliche Vorherrschaft 
in diesen Gebieten in  den Schoß gefallen, eine E ntw ick­
lung, die durch die Kriegsverkehrsschwierigkeiten in  
Hinsicht auf die Verbindungen m it Europa nur ge­
fördert werden konnte. A llerdings haben sich gerade 
in Südamerika in  den letzten Jahren auch gewisse Ver- 
selbstämdigungsbestrebungen geltend gemacht, gegründet 
auf die reichen E rzlager in Brasilien und Chile sowie 
nicht unbeträchtliche K ohlenfunde in A rgentinien, auch 
hat man an vielen Stellen  beobachten können, daß sich 
gerade in Südamerika die europäische Großeisen­
industrie durch Errichtung eigener W erke seßhaft zu 
machen sucht.

D ie Entw icklung der L ö h n e  mußte natürlich  
einigermaßen im Einklang m it dem allgem einen Gang 
des Eisengeschäfts geben. Dementsprechend hatte die 
Zeit des N iederganges 1920/21 einen beträchtlichen  
Lohnabbau gebracht, der aber alsbald einer neuen A uf­
wärtsbewegung P latz machte. Das Zeichen zur end­
gültigen Umkehr hatte der Stahltrust gegeben, als er 
im August 1922 die vielbesprochene 20prozentige Lohn­
erhöhung bew illigte, und zu Ende 1922 stellte man be­
reits eine Steigerung der Lohnsätze um 50 bis 60 o/o 
gegenüber dem A nfang des Jahres fest. Von einer Ar­
beitslosigkeit, w ie sie noch E nde 1921 beklagt werden 
mußte, ist jetzt nirgends mehr die Rede, es herrscht im 
G egenteil allenthalben in der Eisenindustrie ein aus­
gesprochener Arbeitermangel.

D ie P r e i s g e s t a l t u n g  des amerikanischen 
Eisenmarktes hat in den beiden letzten Jahren sehr 
starke Schwankungen gezeigt, wie das bei dem lebhaften  
A uf und N ieder des G eschäftsganges und der völligen  
U ngew ißheit über die Zukunft kaum anders zu er­
warten war. U nter der Einwirkung dieser Schwankun­
gen hat insbesondere das Jahr 1922 gestanden, und 
auch ein  V ergleich m it den Preisen des Jahres 1921 
ergibt durchaus ungleichmäßige Verschiebungen. Aber 
auch das kann gesagt werden, daß die Preise der frü ­
heren Jahre, trotz der neuerlich starken Aufw ärts­
bewegung der W irtschaftslage, noch bei weitem  nicht 
wieder erreicht worden sind. W ie der „Deutsche W irt­
schaftsdienst“ in der Amerika-Nummer seines „M ontan- 
E ildienstes“ vom 25. Januar d. J. berichtet, haben die 
Jahresdurchschnittspreise betragen:

1914 1918 1919 1920 1921 1922

B e-sem er-R oheisen , 
P i t t s b u r g ..................... 14,89 36,67 31,09 44,39 25,34 27,58

Basisches RoheiseD, 
M ahoning-Tai . . . . 12,87 32,00 27,65 42,21 21,74 24,20

SUdlich. G ieBereieisen 
Nr. 2, C incinnati . . 13,41 36,52 32,16 44,47 26,58 23,93

Bessem er - P tahlknup- 
pel, P ittsb u rg  . . . 20,68 47,33 40,51 56,22 34,46 33,95

(alles in  D ollar iiir die T onne zu 2240 lbs.)

G robbleche , P ittsb u rg  
(in cen ts  je  lb.) . . 1,14 3,24 2,72 3,28 1,93 1,72

Träger, P ittsb u rg  (in 
cen ts  je  lb.) . . . . 1,15 2,99 2,53 2,95 1,94 1,71

D rah tnäge l, P it tsb u rg  
(in D ollar je  F aß  von 
100 l b s . ) ..................... 1,56 3,50 3,41 4,09 2,96 2,51

Eine gleichm äßige Entw icklung zeigen die ameri­
kanischen Preise insofern, daß, während sie im  Laufe  
des Jahres 1921 stark heruntergingen, sie im Jahre 
1922, wenn auch unter Schwankungen, erheblich her­
aufgesetzt werden konnten. Aber auch das darf ver­
merkt werden, daß sich die Preise gegen E nde 1922 
eine nicht unwesentliche Senkung gefallen  lassen m uß­
ten, was m it der vorübergehend als w ieder unsicher 
geltenden Zukunftsentwicklung zusammenhing. N euer­
dings ist denn auch dieser Rückschlag wieder über­
wunden. D ie Preise zeigen auf der ganzen L in ie die 
N eigu n g zu neuem  A nsteigen, wenn auch noch keine 
gleichm äßige Entw icklung zu erkennen ist. Auch 
Schrott- und Kokspreise haben anziehen können. E in

sehr bezeichnendes Zeichen der Z eit sind zurzeit die 
großen Bestellungen der Eisenbahn. W ie gleichfalls der 
„Deutsche W irtschaftsdienst“ m eldet, wurden in  der 
dritten Januarwoche allein 173 neue Lokomotiven be­
stellt, den W erken in Chikago gingen  A ufträge au f 
31 000 Eisenbahnwagen zu. Das ist nur ein  B eispiel 
aus der neuesten Zeit. An Arbeit scheint es also der 
amerikanischen Eisenindustrie auf lange Zeit hinaus 
nicht zu fehlen.

Bensberg bei Köln.
D iplom -K aufm ann F r itz  R u n ke l.

Vereins-Nachrichten.
Verein deutscher Eisenhüttenleute.

Ehrungen.
Dem M itgliede unseres Vereins, Plerrn H ubert 

I n d e n ,  Düsseldorf, wurde von der Technischen H och­
schule Berlin wegen seiner V erdienste um die För­
derung der mechanischen Technologie die W ürde eines 
D o k t o r - I n g e n i e u r s  e h r e n h a l b e r  ver­
liehen.

Unser M itglied, H err Generaldirektor S)r.®fjngi e. h. 
A. W  i e c k e , B erlin , wurde zum E h r e n s e n a t o r  
der Technischen Hochschule Dresden ernannt.

Aus den Fachausschüssen.
Am Sonntag, dem 13. Mai 1923, fand in den  

Räumen der G esellschaft „Concordia“ zu H agen i. W . 
die 3. G em einschaftssitzung der Fachausschüsse statt  
m it folgender Tagesordnung:

1. „W issenschaftliche Forschung in der E isen­
industrie.“ Vortrag von Professor S r .^ n g . P . 
G o e r e n s , Essen.

2. „H eranbildung hochwertiger Facharbeiter für  
H üttenw erke.“ Vortrag von Ingenieur A r n h o 1 d , 
Gelsenkirchen.

3. Verschiedenes.
D ie W erke hatten zu der Sitzung eine außerordent­

lich große Zahl von Teilnehm ern entsandt. N ach e in ­
führenden W orten des Vorsitzenden wurden die beiden  
obengenannten Vorträge gehalten und m it sehr großem  
B eifa ll aufgenommen. D ie beiden Vorträge werden  
nebst Meinungsaustausch in dieser Zeitschrift veröffent­
licht werden.

Nach der Versammlung vereinigte noch ein  gem ein­
sames einfaches M ittagessen die Teilnehm er für einige  
Stunden.

* **
Neu erschienen sind als „Berichte der Fachaus­

schüsse des Vereins deutscher Eisenhüttenleute“ 1) :

Kokereiausschuß.
N r. 20. Dr. A. L u th er: D i e  W i r t s c h a f t l i c h ­

k e i t  u n d  Z w e c k m ä ß i g k e i t  d e r  v e r ­
s c h i e d e n e n  V e r f a h r e n  z u r  G e w i n ­
n u n g  v o n  s c h w e f e l s a u r e m  A m m o n i a k  
u n t e r  B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e r  B e ­
s c h  a f  f  u n g s m ö g  1 i  c h k e i t  v o n  S c h w e ­
f e l s ä u r e  u n d  d e r  h e u t i g e n  E n e r g i e ­
v e r h ä l t n i s s e .  Schw ierigkeiten in der B e­
schaffung der Schwefelsäure. Ersatzsalze. V er­
gleiche der verschiedenen Am m oniakgewinnungsver­
fahren. Beispiele. (6  S .)

Werkstoffausschuß.
Nr. 28. Stahlwerksdirektor Dr. Erdmann K othny:  

Q u a l i t a t i v e  U n t e r s u c h u n g  d e s  P a ­
k e t i e r s c h w e i ß e i s e n s .  H erstellungsverfah­
ren und-kosten. F estigkeitseigenschaften. S tauch-, 
R ost-, D auer- und Biegeversuche. Schweißeisen  
steht dem Flußeisen  nur w enig nach. Erörteruno-, 
(8  S.)

x) Zu beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H.,
Düsseldorf. — Vgl. St. u. E. 43 (1923), S. 220 ff.
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Verein deutscher Stahlformgießereien.
Niederschrift über die dritte ordentliche Hauptver­

sammlung am 9. Mai 1923 in Eisenach.
T a g e s o r d n u n g :

1. Vorlage der Jahresrechnung, Erteilung der E n t­
lastung.

2 . W ahlen zum Vorstande.
3. W ahl zweier Rechnungsprüfer.
4. Bericht des Geschäftsführers.
5. Aussprache über die Marktlage.
6. Vortrag von H . O e k i n g d. Aelt., D üsseldorf: 

„Konstruktion von Stahlformgußstücken“.
7. Vortrag von Direktor ®r.»5ng. F . T h o m a s ,  

Düsseldorf: „Das feuerfeste Material in der Stahl­
formgießerei“.
Anwesend sind m it den Gästen 71 Herren, die 

41 M itgliedsfirmen vertreten.
Der Vorsitzende ®r.*3!ng. R. K r i e g e r ,  Düssel­

dorf, begrüßt die M itglieder und Gäste und gibt darauf 
einen kurzen Ueberblick über die wirtschaftspolitische 
Lage.

Z u  P u n k t  1 wird die vorliegende Jahresrechnung 
einstimmig genehm igt und dem Vorstande und der Ge­
schäftsführung Entlastung erteilt.

Z u  P u n k t  2. An Stelle von J. M ayer-Etscheit 
wird E. L  u e g  (H aniel & Lueg) in den Vorstand g e ­
wählt. D ie satzungsgemäß ausscheidenden M itglieder 
werden wiedergewählt.

Z u  P u n k t  3. Als Rechnungsprüfer werden die 
beiden Mitgliedsfirmen H aniel & Lueg und Stahlwerk 
Oeking wiedergewählt.

Z u P u n k t  4 u n d  5 erstattet der Geschäftsführer 
ffir.-Sttg. F . B a u w e n s ,  Düsseldorf, den Bericht über 
das abgelaufene Geschäftsjahr. Er w eist zunächst auf 
die steigenden W irtschaftsschwierigkeiten hin, m it denen 
er den verhältnismäßig starken Zuwachs des Vereins, 
von 75 auf. 85 M itglieder, in Verbindung bringt, und ge­
denkt der Zusammenarbeit m it anderen W irtschafts­
verbänden, insbesondere bei der Festsetzung der neuen 
Zollsätze und bei der Aenderung der Gütereinteilung im 
Eisenbahngütertarif, um sich dann in längeren Aus­
führungen m it der Preispolitik des Vereins zu befassen. 
An Hand einwandfreier Zahlen, die der besseren ITeber- 
sicht wegen in Schaulinien dargestellt sind, wird nach­
gewiesen, daß die Preise für Stahlformguß sich den­
jenigen der Rohstoffe angepaßt haben, die ihrerseits 
sich wieder in der Hauptsache nach dem Stande der 
Devisen gerichtet haben. Ein Vergleich der Versand­
ziffern läßt den starken Rückgang des Auslandsversandes 
gegenüber dem Vorjahre erkennen, eine Tatsache, die der 
Berichterstatter auf die Angleichung an den W eltmarkt­
preis zurückführt, der für Stahlformguß am Ende des 
Berichtsjahres erreicht wurde, wie ein Vergleich der 
im Aus- und Inlande erzielten Durchschnittspreise deut­
lich erkennen läßt. Dagegen ist eine erfreuliche Zu­
nahme des Inlandsabsatzes festzustellen, und zwar gegen­
über dem Vorjahre um 37o/o, die der Berichterstatter in 
der Hauptsache auf die mäßige Preispolitik des Vereins 
zurückführt, die ihrerseits angetan ist, dem Stahlformguß 
als Konstruktionsmaterial ein vermehrtes Absatzgebiet 
zu verschaffen. Trotzdem übersieht er nicht, daß B e­
schäftigungsgrad und Auftragseingang seit Ende des B e­
richtsjahres, insbesondere veranlaßt durch den Ruhr­
einbruch, einen dauernden Rückgang erfahren und führt 
hierüber zahlenmäßig Nachweis. Er gedenkt sodann der 
A ngriffe einzelner Abnehmer auf die Preise für Stahl­
formguß und stellt demgegenüber fest, daß maßgebende 
Verbraucherorganisationen die Preispolitik des Vereins 
stets anerkannt haben. Nachdem der Berichterstatter 
der Verbesserung der Zahlungs- und Lieferbedingungen 
gedacht hat, bespricht er nochmals die Ausfuhrfrage 
und die Maßnahmen der Regierung, welche diese lange 
Zeit hindurch in unverständlicher W eise erschwert haben. 
Er stellt den starken Rückgang der Ausfuhr nach 
Holland, der Schweiz, Belgien und Frankreich zahlen­
mäßig fest, während, im Vergleich zu diesen Ländern, 
England neben den nordischen Staaten als Abnehmer

mehr hervorgetreten ist. Nach kurzem H inw eis auf die 
infolge der starken M arkentwertung gestiegenen geld­
lichen Anforderungen des Vereins, die erfreulicherweise 
durchweg das Verständnis der M itglieder gefunden 
haben, behandelt der Redner die Vereinstätigkeit auf 
technischem Gebiete, vornehmlich die Arbeiten in den 
Fachnormenausschüssen des Normenausschusses; er hebt 
besonders die Schwierigkeiten der Verhandlungen über 
die Festsetzung der Güteklassen, über A rt der Probe­
nahme sowie über die magnetischen Eigenschaften 
hervor und stellt den baldigen Abschluß des E nt­
wurfes für das genannte Norm blatt in A ussicht, ferner 
o-edenkt er noch der Zusammenarbeit m it den befreun­
deten Fachverbänden im „Technischen Hauptausschuß 
für Gießereiwesen“. E r schließt seinen Bericht mit 
dem H inw eis auf die augenblickliche W irtschaftslage 
und m it der Mahnung, trotz der derzeitigen großen 
Nöte und M ängel nicht zu verzagen.

In  der anschließenden Aussprache findet die Preis­
politik des Vereins auch die Anerkennung der Ver­
sammlung.

Z u  P u n k t  6 spricht H . O e k i n g  d. Aelt., 
Düsseldorf, über: „Konstruktion von Stahlform guß­
stücken“. Ueber den Vortrag wird demnächst noch aus­
führlicher berichtet werden.

Z u  P u n k t  7 hält Sr.<?ng. F . T h o m a s ,  Düssel­
dorf, einen Vortrag über: „Das feuerfeste M aterial in 
der Stahlform gießerei“ 1). Bisher galt als einziger Grad­
messer für die Feuerfestigkeit der Segerkegel, der jedoch 
nur einen unzureichenden Anhalt bezüglich der Verwend­
barkeit der Steine in der Praxis b ietet. B e i der Er­
probung nach Segerkegel w ird nicht beachtet, daß die 
feuerfesten Steine in der Praxis zum T eil unter Druck 
bei einer, w eit unter dem Schmelzpunkt liegenden Tem­
peratur bereits so weich werden, daß das Mauerwerk sich 
deformiert. Es ist deshalb w ichtig, diesen Erweichungs­
grad im Laboratorium festzustellen, z. B . m it der H ebel­
presse nach Dr. S teger2) . Auch das W achsen der 
Silikasteine läßt sich m it dieser Presse leicht ermitteln 
und verfolgen. Im  übrigen ist die Frage entscheidend, 
ob die Steine im Betriebe erstens bei höherer Tempera­
tur Schlackenangriffe oder zweitens lediglich reine 
Flammenwirkung auszuhalten haben. D er Vortragende 
geht alsdann auf die Qualitätenliste der Konvention der 
deutschen Fabriken feuerfester Erzeugnisse ein und zeigt, 
daß man sich im ersten F all für die nach Tonerde­
gehalt zu bestellenden Steine der Gruppe A  zu ent­
scheiden hat, im zweiten F all für Steine nach Segerkegel 
der Gruppe B , wobei man m it der niedrigen Er­
weichungstemperatur der Steine Gruppe A  zu rechnen 
hat. Eine ganz besondere Berücksichtigung verlangen 
die Pfannensteine, d ie eigentlich  w egen der Angriffe 
durch die basische Schlacke einen höheren Tonerdegehalt 
(30 bis 33o/0) haben, also nach Gruppe A gewählt wer­
den müßten, entgegengesetzt dem heute gebräuchlichen 
Verfahren. H insichtlich der Silikasteine geht der Vor­
tragende auf die neuzeitlichen Ergebnisse der Erfor­
schung der Quarzite ein, die die Erreichung einer guten 
Steinbeschaffenheit auch unter Streckung der immer 
knapper werdenden Findlingsquarzite sichert. Bezüg­
lich der Steinform ate ist eine Norm alisierung anzustre­
ben, z. B. bei Pfannensteinen und G ittersteinen. Ein­
gehende Rücksprache zwischen Erzeuger und Ver­
braucher feuerfester Steine bezüglich der Qualitätswahl 
wird stets die größte Aussicht auf E rfolg  geben.

Der Vorsitzende dankt den Vortragenden unter 
dem B eifall der Versammlung und betont die W ichtig­
keit des technischen Fortschrittes für die Stahlform­
gießereien. In  diesem Zusammenhang w eist er auf die 
N otwendigkeit der Erhaltung und Fortführung des 
E i s e n f o r s c h u n g s - I n s t i t u t e s  hin und bittet 
die M itglieder, dieses, gem äß dem früher gefaßten 
Beschluß, tatkräftig  weiter zu unterstützen und die 
Jahresbeiträge der inzwischen erfolgten Geldentwer­
tung anzupassen.

J) Der Vortrag wird in Nr. 24 der Zeitschrift 
„Die Gießerei“ erscheinen.

2) St. u. E . 43 (1923), S. 366.


