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(Méglichst Meine ,,»gerechte Flachen an GuBstiicken.

Beispiele fiir Verbesserungen an Konstruktionsteilen

gieftechnischer Rinsicht.)

M eine nachstehenden Ausfihrungen sind in

erster Linie fiur das technische Biro be-
stimmt, als dessen vornehmste Aufgabe ich es be-
trachte, die Ubernommene Arbeit technisch auf den
hochsten Grad der Vollkommenheit zu bringen,
d h. die Werkstiucke konstruktiv durchzuarbeiten
und ihre vorteilhafteste Herstellungsweise heraus-
zufinden; denn alle Arbeiten, die spéater in den
Werkstéatten ausgefuhrt werden, muf3 das Bilro
vor Ablieferung der Zeichnungen an die Werkstéatten
in allen Punkten geistig durchgearbeitet haben.
Die geistigen Arbeiter haben also die Fihrung der
Arbeit in H&nden.

Meine Mitteilungen bezwecken, mit den alther-
gebrachten Gewohnheiten und Gebrauchen teilweise
aufzurdumen und darzutun, wie man den techni-
schen Anforderungen gerecht werden kann. Um
nur einige wenige einfache Beispiele aufzufiihren:
Jéhrlich werden Millionen Unterlegscheiben
unnitzer- und Uberflissigerweise verwendet. Eine
Unterlegscheibe ist nur dann angebracht, wenn das
Loch wesentlich groBer ist als der Gewindedurch-
messer. Fir diesen Fall gentgt die handelstubliche
Unterlegscheibe aber nicht, vielmehr muR diese
in vielen Fallen eine mehrfache Starke erhalten,
«Bnn sie der Mutter eine zweckdienliche Auflager-
flache sein soll. So sind auch weiter die Verstei-
fungsrippen ein entbehrliches Ueberbleibsel aus
alter Zeit, das sogar nicht selten eine Gefahr mit
sich bringt, da bei Eintritt eines Bruches sich dieser

unter 100 Fé&llen 80mal an der Stelle findet, wo
eine Versteifungsrippe sitzt. Sodann sind meines
Erachtens Uberflissig Schmiernocken, scheiben-

artige Auflagerflachen fir Muttern, weil sie unnitze
kosten fur Modellherstellung und Formen verur-
sachen. Es genligt, die Auflagerflache in dem GuR-
stiick einzufrasen.

Bekanntlich betragt:

bei Gufleisen bei Stabl
das lineare Sehwindmaf 0,7 2
. Flachen- ” 0,49 4
,, Korper- " 0,343

Die beiden letzteren Zahlen zeigen den grofien
Lnterschied des Schwindens bei GuReisen und Stahl
Q Vortrag- vor der Hauptversammlung des Vereins

deutscher ~ StahlformgieBereien am 9. Mai 1923 in
Liscr.aeh.

und erklaren die unterschiedlichen Schwierigkeiten,
die sich, infolge Schrumpfens, namentlich bei
sperrigen StahlguBsticken, gegenuber GrauguR
ergeben; Schwierigkeiten, die hauptsachlich durch
Warmrisse, infolge zu spaten Loésens der Form, ent-
stehen und Ausschufl herbeifihren. Dabei ist die
Formgebung der Stiicke von maRgebendem Einfllsse.

Ferner kommt es besonders — und zwar sowohl
bei StahlguR als auch bei Graugul — darauf
an, dalR beim GuR die Luft kein Hindernis fir das
flussige Material bildet. Zu dem Zwecke muR aus-
reichender Abzug fir die Luft geschafft werden.
Betrachtet man die in Abb. 1 in der Reihenfolge

Armquersohnitte von Zahnradern,
Radkorpern u. a.
der Entwicklung zusammengestellten Armquer-
schnitte von Radkdrpern, Zahnradern und &hnlichen
GuBkdrpern, in denen angedeutet ist, wie sich die
Luftblasen an der oberen Flache ablagern und am
GuBstiick haften bleiben, falls sie nicht entweichen
kénnen so sieht man, daR die Blasenbildung
um so starker ist, je groRBer die wagerechte
Flache des GuRstickes beim GieBen ist. Es
kommt also darauf an, die wagerechte Flache mdg-
lichst klein zu gestalten, damit das flissige Eisen beim
GuR stets in innigem Zusammenhang und in Bewe-
gung bleibt, was um so weniger der Fall ist, je groRer
die wagerechte Flache ist. Stellt man sich eine wage-
rechte Ebene von mehreren Quadratmetern GroRe
vor, so ist ohne weiteres einleuchtend, daR man
nicht gentigend flissiges Material angieBen kann, um
den Stahl in innigem Zusammenhang zu halten.
Ausschnitt a stellt ein Prisma dar. Die Blasen-
bildung schwéacht hier den Querschnitt um einen
betrachtlichen Teil. Querschnitte b und c zeigen
die gleiche Erscheinung.

Abbildung la—h.
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Querschnitt d, I-Form, wird infolge Blasen-
bildung besonders stark geschwécht. Querschnitt e,
oval, leidet weniger unter der Blasenbildung, da-
gegen ist der Querschnitt fir die Kraftibertragung
unvorteilhaft, weil zuviel Masse in der neutralen
Achse y — y liegt.

Querschnitt f hat die geringste Blasenbildung im
Steg, nahe der neutralen Achse, und stellt sich hin-
sichtlich Kraftibertragung am gunstigsten dar.
Bei gleichen Querschnitten nach d und f ist das

Abbildung 2. Abbildung 3.
Abbildung 2 bis 4.
Ausfliihrungen
verschiedener Zahnréder.
Abbildung 4.

36008-
Abb. 7.
* 2500$

Abbildung 8. Andere Ausfiihrung eines llgnerrades.

Widerstandsmoment nach f fast dreimal so groR3 wie
nach d, bezogen auf die neutrale Achse y —y.
Querschnitt f kann bei gleichem Widerstandsmoment
gegeniiber d erheblich verkleinert werden.

In Abb. 2 bis 4 sind drei Ausfuhrungen von
zwei Stirnréddern und einem konischen Rad nach
Querschnitt f wiedergegeben. Die Stirnrader in
dieser Form sind seit 30 Jahren in groRer Zahl
zur Ausfihrung gekommen, und es sind mir in
dieser langen Zeit nur zwei Falle bekannt gewor-
den, wonach Briche stattgefunden haben, deren
Ursache nicht aufzuklaren war, da die Sticke nach
Uebersee geliefert waren.
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Querschnitt g in Abb. 1 stellt die Scheibe eines
Radkorpers dar. Hier bewirkt die Blasenbildung
eine erhebliche Schwéchung des Querschnitts.
Querschnitt h stellt eine Kegelscheibe dar.
Dieser Querschnitt ist der gunstigste, da er infolge
der schragen Lage die Blasen ganzlich verhindert.
Zwecks Erlauterung des vorher Gesagten an
einem charakteristischen Beispiele aus der Praxis
fihre ich die Zeichnung eines Mischerringes (Abb. 5)
von rd. 6 m &ullerem und 4,9 m innerem Durch-

Abbildung 5.
Mischerring, urspringliche Ausfihrung.

lignerrad, urspriingliche und verbesserte Ausfiihrung.

Abbildung 6.
Mischerring in verbesserter Ausfihrung.

messer vor. Die scharfe Randerung dient der unteren
Tragringhélfte, die auf Rollen gelagert ist, der
punktierte Querschnitt stellt die Oberringhélfte
dar. Die aus der Zeichnung kenntlichen Rippen
sind in groBerer Zahl sowohl auflen als auch innen
angeordnet.

Verfolgen wir nun den Vorgang beim Giel3en.
Der flussige Stahl gelangt zunéchst in den unteren
kleinen Querschnitt und steigt dann gleichmaRig
bis zu der ersten wagerechten Flache auf, die
.etwa 10 m2 grof3 ist. Hier wird sich die Flissig-
keit schnell verzweigen, sie verliert den Zusammen-
hang und steigt nur ganz langsam an bis zur oberen
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wagerechten Ebene. Dort lagern sich zahlreiche
Luftblasen ab, denen ein Abzug fehlt. Beim weiteren
GuR steigt der flissige Stahl in dem &auBern Ring
wieder schneller empor bis zur nachsten wage-
rechten Flache, wo sich das gleiche Spiel wiederholt
wie vorher. Die Ausfihrung der Konstruktion be-
dingt infolge der vielen Rippen viel Formarbeit
und daher unnétig hohe Kosten, die sich beim

Abbildung 10. Zahnrad.

Zahnrader mit Kegelscheibe
langer Nabe.

Abbildung 11.
mit ungew6hnlich

Putzen und Bearbeiten des Stiuckes erheblich weiter
vermehren.

Eine wesentliche Verbesserung der Konstruktion
gibt Abb. 6 wieder. Die wagerechten Flachen sind
denkbar klein gehalten. Der flissige Stahl wahrt
immer den Zusammenhang infolge der grdfReren
Geschwindigkeit beim Aufsteigen, und das Ansetzen
der Luftblasen an den Formwanden wird vermieden.
Die inneren und duBeren Rippen sind beiseite ge-
lassen, dafiir tragt die innere Ringteilhalfte drei

StahlformguBstiicken.
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Stege. An Lohnen wird wesentlich gespart, ebenso
etwa 6 % an Gewicht und damit an Kosten. AuBer-
dem ist die Oberflache glatt gegenliber der ersten
Konstruktion, bei der die grofRen, wagerechten
Flachen infolge des Blasenansatzes meist ein schup-
penartiges Aussehen annehmen.

Abb. 7 stellt ein Ugnerrad von 3,6 m Durch-
messer und 20 t Gewicht dar, auf der linken Seite

Abbildung- 12. Konisches Kad.

-230/ -

Abbildung 13. Konisches Rad.

der Zeichnung in der bisher ublichen Konstruktion.
Bei dieser treten die gleichen Erscheinungen auf
wie bei dem ersten Mischerring. Da die Rader ganz
bearbeitet werden und dabei keine schadhaften
Stellen aufweisen durfen, ist eine erhebliche Zugabe
nach oben erforderlich. Die rechte Seite der Ab-
bildung zeigt die verbesserte Kon-truktion, welche
die Fehler der ersten vermeidet.

Noch auf einen weiteren groRBen Vorzug der ver-
besserten Konstruktion mdéchte ich verweisen, dal
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sich beim Schwinden die kegelférmige Scheibe dem
Erkalten besser anpalit als die wagerechte Scheibe.
Im ersten Falle werden also Spannungen madglichst
vermieden. Dieverbesserte Ausfihrung laRt sich auch
besser bearbeiten. Die kegelfdrmige Flache kann im
Selbstgang mit der Maschine bearbeitet werden,
wahrend die wagerechte Scheibenform grof3tenteils
mit der Hand bedient werden muR.

Eine ahnliche Ausfiihrung eines Ugnerrades,
jedoch mit anderer Gestaltung der Nabe, gibt Abb. 8
wiederl).

Abb. 9 stellt ein Kranlaufrad dar. Die bisher
Ubliche Form einer zur Achse senkrechten Plan-
scheibe mit seitlichen Rippen ist hier aus gieR-
technischen Riucksichten ersetzt durch zwei kegel-
formig angeordnete Scheiben. Die vorgesehenen
Nocken dienen zur Anschraubung eines Zahnkranzes;
sie fallen sonst fort. Auch vom maschinentechnischen
Standpunkte verdient d'ese Konstruktion den Vor-

Abbildung 14. GroBRer Absperrschieber,
Ausfiihrung.

urspringliche

Abbildung 15. GrofRer Absperrschieber in verbesserter Ausfihrung.

zug, weil sie die seitliche Stabilitat des Rades erheb-
lich vergroert. Dieselbe Querschnittsform kann
vorteilhaft auch flr breite Zahnréder, breite Lauf-
und Druckrollen Anwendung finden.

Die Abb. 10 und 11 zeigen Zahnré&der, die Abb 12
und 13 je ein konisches Rad in geteilter und unge-
teilter Ausfuhrung unter Berucksichtigung der ver-
besserten Konstruktion.

Abb. 14 gibt einen Absperrschieber fir groRe
Wasserleitungen wieder, wie sie beim Ausbau der
Niagarafélle in noch gréReren Abmessungen zur Ver-
wendung gekommen sind. Die Ausfuhrung gerne
dieser Konstruktion bereitet dem Stahifoi mgiel3er
ganz besondere Schwierigkeiten und fuhrt leicht zu
AnschuBstiicken. Auch geht es dabei nicht ohne viel

r) Von einer Seite wurden nachtraglich Bedenken
gegen die neue Ausfihrung erhoben, daR die Zentri-
fugalkraft die Kegelscheibe nachteilig, und zwar auf
Biegung, beanspruchen werde. Um hiertiber volle Klar-
heit zu schaffen, habe ich einen berufenen Fachmann
auf diesem Gebiete um ein Gutachten gebeten, das
nach Eingang bekanntgegeben wird. Der Verjctsser.

StahljormguBstiicken. 43. Jahrg. Nr. 26.
Nachschweifierei ab. Den Nachteilen begegnet die
Konstruktion nach Abb. 15. Diese sieht zunéchst
eine Teilung des Gehauses in der Weise vor. dal man
in den &uBeren Mantel einen besonders gegossenen
Kérper hineinsetzt. Diese Art der Ausfihrung bietet
der Giellerei keine Schwierigki it und hat weiter den
Vorzug, daR man den inneren Korper aus Gufeisen
und den auBeren aus Stahlguf? herstellen kann. Zu-
dem gestattet diese Teilung der Herstellung eine
erhebliche Abklrzung der Lieferzeit.

Abb. 16 stellt ein Kugelstick dar mit 2 Abzweigen
von 1100 und einem von 1500 mm Durchmesser bei

mJOlécher

JSLécher

Abbildung 16. Kugelstiick.

Abbildung 17a—b. Keilverbindungen.

einem Gewicht von rd. 14 t. Das Stick ist charak-
teristisch, weil es ohne jede Rippe konstruiert und
durchgefihrt ist.

Zum Schlusse gestatten Sie mir noch einige
Worte Uber Keilverbindungen. Die friher ge-
brauchliche Art der Verbindung von Welle und
Nabe geschah mittels Keils, mit Nase gemafl} Abb. 17a.
wobei der Keil bei geteilter Nabe in der Regel auf
der Teilstelle angeordnet wurde. Diese Art der Keil-
verbindung wirkt hauptséchlich in radialer Richtung
und Ubt einen sehr ungleichméaRigen Druck auf die
umschlieBende Nabe aus.

Zu Anfang der achtziger Jahre, als ich bei der
Firma Haniel & Lueg in Dusseldorf das technische
Biro leitete, wurde nach meinen Angaben erst-
mals die neue Keilverbindung gemaR Abb. 17 b, die
sich inzwischen schnell in der ganzen industriellen
Welt eingebilrgert hat, ausgefuhrt. Sie hat den
Vorzug, daR die Keile auf der ganzen Léange tragen
und in ihrer Dicke Spielraum haben, so daR man sie
leicht einsetzen und auch wieder entfernen kann.



28. Juni 1923.
Sie arbeiten nur, wie es auch sein soll, in tangentialer
Richtung. Die die Keile umschlieRenden Naben
werden auf der ganzen Lange belastet, infolgedessen
ist die Inanspruchnahme gering. Erforderlich ist
allerdings die Anwendung zweier Zwillingspaare,
doch genligt es auch, ein Paar zu einem Keil zu ver-
einigen und nur das andere Paar als Zwillingskeil
zu verwenden, um die gleiche Wirkung zu erreichen.
Bei geteilter Nabe bietet die Doppelkeilung den
grolRen Vorteil, daB die Schrauben fir die StoR-

Die Verarbeitung von flussigem

Die Verarbeitung von flissigem Thomasroheisen.
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verbindung groéRtenteils entlastet werden. Auch
kdénnen bei 2/4facher Teilung des Korpers die ein-
zelnen Segmente durch je zwei Paar Keile einzeln
mit der Achse verkeilt werden, und so kann auch
die Kraftibertragung stattfinden. Ein weiterer
Vorzug besteht darin, daR mau die Keile von beiden
Seiten los und auch fest keilen kannl).

1

anordnung verwiesen in der Zeitschrift des Vereins
deutscher Ingenieure 26 (1882), S. 213 ff.

Thomasroheisen im feststehenden

Martinofen mit nur einer Schlacke.

Von Oberingenieur Arthur Jung in Peine.

(Verlauf zweier Schmelzungen mit flissigem Ilseder Roheisen.

Phosphatschlacke.

Betriebsergebnisse, namentlich hinsichtlich der
Meinungsaustausch.)

(Mitteilung aus dem Stahlwerksausschul3 des Vereins deutscher Eisenhittenleutel).)

j leber die Verarbeitung des llseder Thomasroh-
eisens im Konverter und die sich aus der Zu-
sammensetzung des Roheisens ergebende Eigenart
des Arbeitsverfahrens wurde in dieser Zeitschrift?
bereits ausfuhrlich berichtet. Um die Bedingungen
kennenzulernen, unter denen eine Verarbeitung im
Martinofen mdéglich sei, fanden in Peine in den letzten
Jahren mehrere Versuche statt, zuerst in Zusammen-
wirkung des Thomas- und Martinstahlwerks etwa in
Richtung der von 0. Thiel gemachten Vorschlage3,
dann nach dem Hoesch-Verfahren4. Endlich war
zu ermitteln, wie weit der Zusatz flissigen Thomas-
eisens maglich ist unter Bildung nur einer, moglichst
hochprozentigen Schlacke. Bei allen Versuchen war
die bestmdgliche Verwertung der Phosphatschlacke
erwunscht, ferner die Durchfuhrbarkeit der Ver-
fahren mit Stoffen nur eigener Herkunft (llseder
Roheisen, Walzwerksschrott, llseder Erz, Mischer-
schlacke und Walzsinter) sowie ein groferer Spiel-
raum in der Verteilung des eigenen Entfalls an
Schrott auf Thomas- und Martinstahlwerk. Wenn
auch diesen Versuchen zunéchst mehr eine ortliche
Bedeutung zukommt, so erscheinen sie doch be-
merkenswert, da es sich um ein Roheisen mit 3 %
Phosphor und dariber handelt, also um Abschei-
dungen ungewdhnlich hoher Phosphormengen.

Es liegt nahe, Illseder Thomasroheisen mit
seinem meist hohen Mangangehalt als teilweisen oder
ganzlichen Ersatz fur Stahleisen zu nehmen; man
nutzt seinen Gehalt an Mangan aus, verliert aber,
zunéachst wenigstens, den Gehalt an Phosphor,
falls man die Schlacke nicht hoch genug mit Phos-
phorsaure anreichert. So reichte z. B. auf 35 bis 30 t
Einsatz ein fester Zusatz von 7,5 t mit 2,3 % Mn,
ein solcher von 10 t mit 1,5 % Mn aus; bei mdglichst
gering gehaltenem Kalkzuschlag fiel eine Schlacke

U Bericht Nr. 69 des genannten Ausschusses. —
Die Mitteilungen aus den Fachausschissen des Vereins
deutscher Eisenhittenleute kénnen vom Verlag Stahl-
eisen m. b. H., Dusseldorf, bezogen werden. — Vgl
St. u. E. 43 (1923), S. 220 ff.

2 Jung: St. u. E. 39 (1919), S. 1577.

3 St. u. E. 36 (1916), S. 1133.
& Jung: St u. E. 41 (1921), S. 687.

mit 12,9 und 12,8% Ges.-P., 05 Die Dauer der
Schmelzung war die Ubliche wie bei Verwendung
von Stahleisen als Mangantrager. Eine weitere
Steigerung war nur durch flussigen Einsatz zu errei-
chen, und zwar betrug das Verhaltnis flissiges
Thomasroheisen zu Schrott rd. 1 : 1, d. h. etwa
16 t Roheisen auf 15 t Schrott, entsprechend rd.
1,7% P im Einsatz. Hiermit dirfte die Grenze,
wenn man im feststehenden Ofen mit einer Schlacke
auskommen will, erreicht sein; denn es handelt sich
schon um solche Phosphormengen im Roheisen, die
betréachtlicher sind als in der Vorschmelzung einer
Hoesch-Schmelzung bei etwa demselben Endaus-
bringen an Rohblécken. Nimmt man z. B. zum Ver-
gleich aus der seinerzeitigen Veroffentlichung von
3>r.»30g. 0- Petersenb) die Hoesch-Schmelzung 1465,
die als Hauptversuchsschmelzung diente, so waren
bei dieser aus 23 3 t Thomasroheisen mit 1,85% P
433 kg Phosphor auszuscheiden; beim Peiner Ver-
fahren dagegen sind aus 16,11 Roheisen mit 3,2 % P
515 kg Phosphor auszuscheiden und zwar bis zur
vollstandigen Entphosphorung und, der Schlacken-
menge wegen, unter Anwendung eines geringen
Kalkzusatzes.

Ich méchte nun ausdricklich betonen, dal3 das
genannte Verhéltnis 1 :1 bei Thomasroheisen mit der-
artig hohem Phosphorgehalt nur fur FluBeisen, zur
Not auch fur mittelhartes und hartes Erzeugnis, mit
im Thomasverfahren erreichbaren Phosphorgehalten
moglich ist, wahrend das Hoesch-Verfahren gerade
fur die Erzeugung niedriger Phosphorgehalte ge-
eignet ist; ich mochte durchaus nicht verallgemeinern
und die Arbeitsweise als unbedingt empfehlenswert
hinstellen. Es scheint mir aber bemerkenswert, daf
man Uberhaupt den feststehenden Martinofen in
diesem MaRe zur vollstandigen Entphosphorung heran-
ziehen und ihm die Aufgabe des Konverters Uber-
tragen kann. Neben dem Vorteil, dalR auf diese Weise
der Martinofen zur Entlastung des Thomaswerks
dienen und dabei mit einem erheblich geringeren
Schrottbedarf als beim ublichen Schrott-Roheisen-

5) St. u. E. 30 (1910), S. 8 u. 10.

Zum erstenmal ist im Schrifttum auf diese Keil-
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Zahlentafel 1. Verlauf der Schmelzung A

/.eit
95 3400 kg Lengeder Wascherz(38,0 %Fe, (0% Si 0216,0 % Ca 0, 1,07 %Mn, 2,17 % P)
2300 kg Kalk . _
750 kg Rostspat (46,3 % Fe, 9,77 % Mn 1081 % Si 02 2,31 % Ca 0, Spur P)
uo 15 000 kg Walzwerksschrott DL
14 500 kg flussig. Roheisen (2,76% C,3,15% P, 1,00% Mn,0,30% Si,0,047 /0S)
Probe C p S Nach Probe zugeseben
NI, % % o)
1230 0,14 0,514 0,25 0,091 )
1246 0,12 0,307 0,26 0,044 150 kg Sinter, 8 Schaufeln Sand
po 0,09 0,125 025 0,044 | kg Sinter
J15 0,08 0,079 0,25 0,046
125 0,07 0,068 0,24 0,045 150 kg Fe Mn (80 %), 100 kg Kalk,
50 kg Fe Mn (80 %)
1% Abstich
Fertigprobe 0,09 0,071 0,40 0,048
Sio, PeO Aia MO GO MO s Qes, Zitr. L%;tliré}w- Met. Fe Met. M
Schlacke ' T PO keli
% % % % % % % % % % % %
1 13,39 22,30 18,94 84,93 5,80 5,66
2 12,36 — 19,81 15,01 75,77 5,70 4,59
3 12,20 18,27 15,62 85,49 7.80 4,59
4 11,40 17,69 15,98 90,33 7,90 4,64
5 11,42 _ — — — — 17,12 13,17 76.93 8,00 4,59

Pfannenschlacke 13,26 1054 1,79 7,70 4340 869 021 14,27 13,19 92,43 8,20 5,96

Einsatz: 29 700 kg
Erzeugung: Blécke u. Reste 30 920 kg. Schlacke 7210 kg = 233 kg je t Ausbringen
Ausbringen: 104,1 %

Zahlentafel 2. Verlauf der Schmelzung B.
Zeit

730 4 000 kg Sinter (72,40 % Fe, 0,97 % Si 02 0,12 % P)
2400 kg Kalk
15 370 kg Walzwerksschrott
93 16 100 kg fluss. Roheisen (2,78 % C, 3,19 % P, 1,2! % Mn, 0,25 % Si, 0,025 % S)

Zeit ¢ p Mn S
Nr. % % % %

1 1045 0,34 0,047 0,29 0,045 260 kg Sinter 3 Schaufeln Sand kurz vor
Probe geworfen

Nach Prt De zugegeben Bemerkungen

2 1055 0,16 0,052 0,28 0,042 260 kg Sinter

1105 130 kg Sinter
3 009 0053 024 0047 (150 kg Fe Mn (80 %)

4 ms5 0,06 0,052 0,25 0,048 (100 kg Kalk

Fertig- 1130 Abstich
probe 0,06 0,061 0,34 0,051 100 kg Kalkstaub i. d. Pfanne
. Zitr.- .
o Ges. Zitr. s
schlacke S1 Ol FeO AlsO3 MnO CaO MgO s e PinEs Lokstleliih- Met. Fe Met. Mn FKrgiir
% % % % % o % % % % 9 %
1 7,70 23,58 22,38 94,91 7,20 5,01
2 7,72 — —_ — — — — 22,44 21,51 95,85 7,50 4,89 -
3 17,77 — — — — — — 20,38 19,78 97,05 10,20 4,95 _
. 4 794 1531 1,34 6,00 42,70 5,95 0,33 19,52 18,25 93,49 11,90 4,65 1,35
Pfannen-

schlacke 10,41 1325 184 747 4150 7,39 0,42 17,10 15,52 90,76 10,30 5,78 2,40
Einsatz: 31 620 kg

Erzeugung: Blécke 32 170 kg Schlacke 6764 kg = 203,1 kg je t Ausbringen
Restblock 1130 kg
33 300 kg

Ausbringen: 105,3

\ erfahren auskommen kann, ergibt sich eine ver- maRig gutes Ausbringen, gunstiger Kohlenverbrauch,
haltnismaRig geringe Schmelzdauer, ein Verhaltnis- eine sparsame Manganwirtschaft und anderes mehr.
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Der Verlauf der Schmelzung ist folgender: Der
erste Einsatz, bestehend aus dem ganzen Schiott
(Walzwerksabféalle), der Menge Kalk, mit der man
auskommen will, und der Menge Walzsinter, die
absichtlich nicht ausreicht, da man auch nach Los-
werden der Schmelzung stets stark oxydierend arbei-
ten will, wird nach beendigtem Flicken eingesetzt
und zunadchst mit dem vollen Gas eingeschmolzen.
Nach etwa |'/a bis 2 st hat sich aus dem Sinter und
dem Kalk eine Schlacke gebildet, wéhrend der Schrott
auch zum Teil niedergeschmolzen ist. Darauf erfolgt
der Zusatz von 16 t Roheisen durch eine Rinne in
der Rickwand des Ofens. Es tritt sofort eine mehr
oder weniger starke Reaktion auf, und nach etwa
3 st ist die Schmelzung los. Das Gas muR stets
bereits vor dem Roheisenzusatz gedrosselt werden,
da der Ofen sonst zu heil3 geht. Von der ersten Probe
wird eine Schnellbestimmung des Phosphorgehalts
gemacht, die einen Anhalt Uber den Stand der Ent-
phosphorung gibt. Wahrend die Auffassung vor-
herrscht, daB die Entphosphorung in der Haupt-
sache vor der Entkohlung beendet sein soll und in
verhéltnismaRig niedriger Temperatur vor sich
gehen miusse, zeigen die Versuche, daR dies nicht
unbedingt erforderlich ist. Es mag allerdings fir den
Verlauf der Schmelzung sicherer sein, wenn beide
Bedingungen erflllt sind. Der geringe Kalkzuschlag
wiikt dabei auf die Entphosphorung erschwerend
ein. Nach Zusatz des festen Ferromangans werden
etwa ICO bis 2C0 kg feiner Kalk auf die Schlacke
geworfen. Von weiteren Mitteln zur Verhitung der
Biickphosphorung wird noch die Rede sein.

Zahlentafel 1 und 2 geben Aufschlufl Uber den
Verlauf zweier Schmelzungen.  Schmelzung A st
eine Weiteibildung der Hoesch-Schmelzungen mit
derart gewéahlten Zuschlagen an Oxyden und Kalk,
dal diese zur vollstdndigen Entkohlung und Ent-
phosphorung ausreichen.  Wahrscheinlich war in
Anbetracht des Kalhgehaltes aus dem Lengeder Erz
bei geringer gewahltem Zuschlag an Kalk eine
geringere Schlackenmenge, also ein hoherer Gehalt
an Phosphorsdure in der Schlacke, mdglich. Zu-
gleich ist die Schmelzung ein Beispiel fir den Ver-
lauf einer Schmelzung mit hoherem Gehalt an
Phosphor als an Kohlenstoff (vgl. Piobel). Dabei
war der Kalk vollstandig gelést. Schmelzung B
ist mit Walzsinter als Oxyd dmchgefihrt, wie zuvor
beschrieben.

Zahlcntafel 3 enthélt Angaben Uber die Durch-
schnittseigebnisse von sechs gleichartig wie B ver-
laufenen Schmelzungen, soweit sie fur unsere Be-
trachtung wesentlich sind.

Die durchschnittliche reine Dauer der Schmel-
zungen mit 4 st 2 min bei etwa 33 t Ausbringen und
RICO kg Schlacke kann als gut bezeichnet werden;
das bedeutet bei 4'/a st Dauer (einschlieBlich Aus-
besserungen) und einer Herdflache von 7,8 X 3,5 m
etwa 6,4 t Leistung je m2Heidflache und Tag. Die
mittlere Badtiefe betragt fur Metall und Schlacke
etwa 0,6 m. Das Ausbringen, in der uUblichen Weise
ermittelt, belduft sich auf 104,8 %. Ob die Auf-
fassung, hieibei den Eisengehalt der Oxyde im Ein-
satz nicht zu bericksichtigen, Ubeihaupt und ins-
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Zahlentafel 3. Durchschnittsergebnisse von
sechs Schmelzungen.

Walzsinter, im Einsatz undnachgesetzt 4'%2

Kalk, im Einsatz und nachgesetzt. . . . 2 483

W alzwerksschrott
Flussiges Roheisen

(2,90% C, 3,18% P, 1,62% Mn, 0,43 %

Si, 0,03 % S)
Ferromangan (70 bis 80 % .) .cccovvivicninnne 150

EiNSAtz oo 31 506

(rd. 1,7 % P, 1,05 % Mn)

AUSDIINGEN oo e 33 022

Ausbringen in % 104,8
Schlacke (Ueberlauf- u. Pfannenschlacke) 7 1921)
Schlacke je t Ausbringen ... 217,8
Schlacke: 16,40% Ges.-PsOs; 15,29% Zitr. P205

(93,2 % Lboslichkeit); 9,18 % Fe; 6,16 % Mn;

12,11% Si02; 41,63% CaO; 8,03% Mgo.
Erste Probenahme: 22,79 % Ges.-P204; 5,90 % Fe.
Letzte Probenahme: 18,40% Ges.-P20-,; 17,07%

Zitr. P204a (92,8 % Léslichkeit); 8,92 % Fe.
Walzsinter: 15,1 % des Einsatzes (Roheisen und

Schrott) = 14,4 % des Ausbringens.

besondere dem Thomasverfaliren gegeniiber berech-
tigt ist, mag dahingestellt sein.

Der Kohlenverbrauch fiir die Versuchssehmel-
zungen wuide nicht festgestellt; aus der Tatsache,
daB wahrend der groRten Zeit das Gas abgedrosselt
werden mufite, kann auf einen Kohlenverbrauch
je t Ausbringen von unter 20 % geschlossen werden,
da der Kohlenverbrauch zu derselben Zeit bei dem
gewdhnlichen Verfahren 22 bis 23 % betrug. Die
verwendete Kohle war NuBkohle, ein Gemisch von
Gasflamm- und Fettkohle und hatte teilweise lange
gelagert. Das Gas war von Ublicher Beschaffenheit.

Stellt man die Forderung, dalR fir FluBeisen-
erzeugung 1 % Mangan im Einsatz vorhanden sein
soll, was Ubrigens ausreicht, so wiirde man ein Roh-
eisen mit 3,5% Mangan bendétigen, wenn man den
Mangangehalt des Schrotts mit 0,45 % annimmt.
Gegenuiber dem gewdhnlichen Schrott-Roheisen-
Verfahren mit einer Schlackenmenge von 113 kg
entfallt eine solche von rd. 218 kg je t Ausbringen,
und demgema&R enthalt die Schlacke statt 8 bis 10 %
Mangan nur 6,16 % Mangan. Dieser Mangangehalt
reicht aber aus, da bereits die Vorproben bei nicht
UberméRig hohem Kohlenstoffgehalt gut schmied-
bar und meist vollkommen rotbruchfrei werden.
Es genugt sogar 1,2 % Mn im Thomasroheisen, ohne
dal ein Mehrzusatz an Ferromangan erforderlich
ist; die letzten Vorproben zeigten allerdings Spuren
von Rotbruch. Man kann also einen lber 1,2 %,
bestimmt uber 1,5 % Mn betragenden Gehalt des
Roheisens als 0berflissig bezeichnen; jedenfalls
braucht man nicht, wie bei einer Zweiteilung des
Verfahrens, nochmals Mangan zuzufuhren. Die
Schmelzung wird mit 150 kg Ferromangan (70/80 %)
fertiggemacht, was etwa einem Verbrauch von
46 kg = 3,6 kg Reinmangan je t Ausbringen ent-
spricht. Ein hoher Siliziumgehalt im Roheisen wirkt
ungunstig insofern, als die gleiche Kalkmenge wie bei
den Schmelzungen mit weniger Silizium nicht aus-

J) Das ermittelte Gewicht ist um 5 % gekurzt,
da der Ueherlaufschlacke Sand und feuerfeste
Steinreste anhaften. Die Pfannenschlacke wird in
einen eisernen Kasten ausgeleert.
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reicht und die Entphosphorung stehen bleibt, wie
sich bei einer Schmelzung mit-0,61 % Si zeigte. Die
Anforderung, dal mehr Kohlenstoff als Phosphor
vorhanden sein soll, ist beim llseder Roheisen im all-
gemeinen nicht erfullt, erscheint mir aber nicht
unbedingt wesentlich.]

Betreffs der Schlackenmenge (rd. 218 kg je t
Ausbringen) ziehe ich zum Vergleich das gewdhn-
liche Schrott-Roheisen-Verfahren und das Thomas-
verfahren heran. Der bereits genannte Entfall an
Schlacke des ersteren Verfahrens ist gering und ab-
sichtlich niedrig gehalten; es wird bei allerdings meist
reinem Schrott nur so viel Kalk zugeschlagen, daR
die Schlacke gerade noch basisch und dunn genug
ist, wenn man noch einige Schaufeln Sand oder
FluRspat zugibt. Eine Schmelzung von 33 t Aus-
bringen bendétigt etwa 1200 kg Kalk und ergibt
3700 kg Schlacke. Der Phosphor im Einsatz stammt
aus dem llseder Stahleisen, GuBbruch, Kokillen-
bruch und Schrott, der meist von Thomasbldcken
herruhrt, und betragt rd. 0,18 %. Das Thomas-
verfahren brauchte in friherer Zeit fur 16 bis 17 t
Einsatz meist 2800 kg Kalk und ergab je t Aus-
bringen eine Schlackenmenge von etwa 318 kg vor
Sandzusatz mit etwa 11 bis 12 % Fe und 22 bis 24 %
Ges.-P206; 100 kg Roheisen erforderten demnach
etwa 17 kg Kalk, fir 100 kg Rohblock waren 106 kg
Roheisen erforderlich. Der nicht mehr einzubringende
Verlust an Eisen in der Schlacke, d. h. im Thomas-
mehl, war demnach 3,6 % je t Ausbringen. Man
kann allerdings die drei Arbeitsverfahren nicht
unmittelbar miteinander vergleichen; es ist aber auf-
fallig, mit wie wenig Kalk man im Martinofen bei
16 t flussigem Roheisen, also fast der gleichen Menge
wie beim Thomasverfahren, auskommen kann. Die
Kalkmenge ist trotz des doppelt so hohen Aus-
bringens mit 2480 kg gegenuber 2800 kg geringer,
sie ist im Vergleich zum gewdéhnlichen Schrott-Roh-
eisen-Verfahren mit 1200 kg nur 2480—1200 =
rd. 1300 kg hoher; der Gehalt an Kieselsaure in der
Schlacke ist allerdings nur etwa 35 so groR. Der
Verlust an Eisen betragt bei 218 kg Schlacke mit
9,2% Fe rd. 2% ; er ist also geringer als bei der
bereits angezogenen Hoesch-Schmelzung, die fiur
Vorschlacke und Nachschlacke 0,56 + 1,80 % =
2,36% Fe je t Ausbringen ergibt, ferner auch ge-
ringer als bei der in Peine mit Schwedenerz durch-
gefuhrten Hoesch-Schmelzung mit 0,79 + 1,68 % =
2,47% Fe.

Auch die Menge des zugesetzten Oxyds
(Walzsinters) ist verhaltnismalig gering. Zum
Vergleich der beiden Martinverfahren méchte ich
die frischende Arbeit des Ofens selbst kennzeichnen.
Zur Zeit der Versuche wurden — von 38 t Aus-
bringen auf 33 t Ausbringen umgerechnet — durch-
schnittlich gebraucht: 9200 kg Roheisen (Stahl-
eisen, GuBbruch, Kokillenbruch), 27 100 kg Schrott
und 420 kg Walzsinter nachgesetzt; hierbei sind
7578 kg Roheisen und 161 kg Koks im Einsatz
rd. 9200 kg Roheisen gleichgesetzt durch Anrech-
nung von 161 kg Koks zu 1610 kg Roheisen, was
erfahrungsgemaR zutrifft. Die Schmelzungen mit
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38 t Ausbringen hatten eine reine Schmelzdauer von
5 st 23 min. DaBR Schmelzungen zu weich einlaufen,
wird vermieden; daher ist das Zugeben von Sinter
beabsichtigt. Es ergibt sich ein Mehrverbrauch beim
flissigen Zusatz (16 183 kg Roheisen mit 4742 kg
Sinter gegenuber 9200 kg Roheisen mit 420 kg
Sinter) von 4322 kg Sinter. Diese 4322 kg reichen
demnach aus 1. zur Entkohlung der rd. 7000 kg
Roheisen, die mehr eingesetzt sind, 2. zur Ent-
fernung der rd. 515 kg Phosphor in 16183 kg
Thomasroheisen. Mangan und Silizium im Einsatz
beider Verfahren sind fast gleich, bedingen also
keinen wesentlichen Unterschied im Bedarf an
Oxyd.

Nun wird man den Einwand erheben, dal man
beim Fertigmachen unter einer Schlacke mit derart
hohem Phosphorsduregehalt eine Ruckphosphorung
nicht vermeiden kann. Da aber beim Thomasver-
fahren der geringere Teil der Rickphosphorung im
Konverter selbst liegt, der groRere aber nach dem
Konverter, né&mlich beim Ausleeren und in der
Pfanne erfolgt, so muf man hinter dem Abstich
einzuwirken suchen. W.ir erreichten dies durch ein
verhéltnisméRig enges Stichloch und eine genuigende
Lange desselben, also spates Mitlaufen der Schlacke,
und durch Zugabe von Kalkstaub in die Pfanne,
kurz ehe die Schlacke mitlauft. Es tritt eine Er-
héhung des Gehaltes an freiem Kalk um rd. 1 %
ein (siehe Schmelzung B), was jedenfalls wirksam
ist. Etwa die Halfte der Schlacke lauft aus der
Rinne an der Pfanne uber. Die Menge dieser Ueber-
laufschlacke konnte ja der Sicherheit wegen ver-
groBert werden. Die Nachprufung der Rickphos-
phorung in der Pfanne beim letzten Block ergab
auch bei einer harten Schmelzung keinen nennens-
werten Zuwachs. Nach meiner Erfahrung ist bei
16% Ges.-P205in der Schlacke keine Gefahr vor-
handen, falls man Gegenmittel anwendet; die Rick-
phosphorung tritt erst bei Gber 20 % Ges.-P20 5auf,
die unser Thomasbetrieb stédndig ergibt.

Es ist also mdglich, bei der beschriebenen Arbeits-
weise eine brauchbare Phosphatschlacke zu erhalten,
da zundchst einmal die Zitronensdure-Loslichkeit
eine gute ist; sollte bei hoherem Kalkzusatz der
Gehalt an Phosphorséaure geringer ausfallen, so wird
die Schlacke mit der Thomasschlacke zusammen
unter allen Umstanden sehr gut brauchbar sein.
Selbstversténdlich ist beim feststehenden Ofen die
ganze Schlackenwirtschaft und die Bewaltigung
derartiger Mengen etwas miRlich. Samtliche Schmel-
zungen wirden 2 bis sogar 6 % hohere Phosphor-
sauregehalte, dabei Eisengehalte von weit unter
10 % ergeben haben, wenn man in der Zeit zwischen
der letzten und ersten Probenahme die Hauptmenge
der Schlacke entfernen und dann unter Zusatz von
etwas Kalk und Oxyd fertigmachen wirde. Immer-
hin lassen sich bei der beschriebenen Arbeitsweise
gute technische Ergebnisse und wegen des spar-
samen Verbrauchs aller Rohstoffe gunstige Ge-
stehungskosten erzielen, wenn im Fertigerzeugnis
Phosphorgehalte gentigen, wie sie etwa beim Thomas-
verfahren erhalten werden.
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An den Bericht schlof3 sich folgender M einungs-
austausch an:

Oberingenieur E. Kerl, Bochum: Ich kann die
Ausfihrungen von Oberingenieur Jung nur unterstutzen.
Ich habe bereits im Jahre 1905 bei dem Eisen- und
Stahlwerk Hoesch dieselben Versuche gemacht. Bei
Einfuhrung des Bertrand-Thiel-Verfahrens bzw. des
spateren Hoesch-Verfahrens hatten wir viele Schwie-
rigkeiten, gute Schmelzungen zu erhalten, da die eisen-
oxydulreiche und manganoxydularme Schlacke im Fer-
tigofeu groBe Mengen Ferromangan zum Desoxydieren
verlangte. Ich habe zu Versuchszwecken damals funf
Schmelzungen in einem Ofen fertiggemacht. Das
Roheisen hatte eine Zusammensetzung von ungefahr
3,300 C, 1,7db P, |,30/0 Mn, 0,05900 S und 0,5500 Si.
Die Schmelzen lieBen sich tadellos vergieBen. Gear-
beitet wurde mit ungefahr 8000 Roheisen und 2000
Schrott im feststehenden Ofen. Die Analysen der Fer-
tigproben ergaben:

% O % P % Mh % S
0,125 0,06 0,68 0,07
0,08 0,03 0,43 0,08
0,087 0,04 0,52 0,098
0.25 0,075 0,50 0.07
0,10 0,035 0,67 0,078

Die Schlacken, die dabei fielen, hatten 14do, 120/0,
10do, 1000 bzw. 13o/0 Ges.-P205 bei durchweg guter
Zitronensaureloslichkeit.  Im Kkippbaren Ofen ist es
selbstverstandlich noch leichter, niedrige Phosphor-
gehalte ohne Gefahr einer Rickphosphorung zu er-
halten, wie ich dies auf dem Eisenwerk Witkowitz
im Jahre 1916 eingefihrt habe; es wird m. W. dort
auch jetzt noch anstandlos so gearbeitet.

SDipl.*Sng. O. Schweitzer, Dortmund: Wir
haben auf dem Eisen- und Stahlwerk Hoesch schon
friher und auch in letzter Zeit wiederholt derartige
Schmelzungen angefertigt; die dabei gemachten Erfah-
rungen decken sich im allgemeinen mit den Angaben
von Oberingenieur Jung. Die Schmelzdauer war gut
und betrug 8 bis 9 st bei den 100-t-Oefen; die Phos-
phorgehalte im fertigen Stahl schwankten zwischen 0,05
und 0,08do. Auch wurde eine gute Schlacke erzielt
mit durchschnittlich 14,500 Ges.-P20 5, wovon tber 9000
zitronensaureldslich waren.

Ingenieur R 011 er, Witkowitz: Wir sind in Wit-
kowitz seit neun Jahren gezwungen, ein Roheisen mit
1,7 bis 1,90/(, P im feststehenden Martinofen mit nur
einer Schlacke zu verarbeiten, da die in der gleichen
Anlage befindlichen Talbotéfen die Entphosphorung
leicht bewerkstelligen und hierbei namhafte Rick-
gewinne aus den Talbotschlacken erzielt werden. Im
Vergleich mit den vom Berichterstatter genannten Ver-
brauchszahlen stellt sich der Kalkverbrauch bei uns
unter gleichen Einsatzbedingungen im Jahresdurch-
schnitt auf 1000 gegeniiber 8ad0 in Peine. Allerdings
erzielen wir Phosphorgehalte in den Abstichen, die
0,050/0 in den seltensten Fallen tberschreiten. Der Erz-
verbrauch betragt in Peine 1400 und in Witkowitz
2,60/0. Dieser hohe Erzsatz in Peine ist wohl mit der
hohen Leistungsfahigkeit der Oefen in Zusammenhang
zu bringen. Wahrend in Witkowitz mit den 56-t-Mar-
tindfen eine Jahresdurchschnittsleistung von 180 t je
Ofentag erzielt wurde, stellt sich die Erzeugung der
33-t-Oefen in Peine wahrend der Versuchszeit auf rd.
167 t. Die langere Schmelzdauer in Witkowitz bedingt,
mit dem Erzzusatz zuriickzuhalten, um nach dem Ein-
schmelzen keinen zu weichen Einsatz zu bekommen.
Ich mochte die Aufmerksamkeit weniger auf das an
und fur sich bereits bekannte Verfahren der Entphos-
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phorung im Martinofen lenken, als vielmehr auf die
besondere Leistungsfahigkeit der Oefen in Peine und
ware Herrn Jung sehr verbunden, wenn er mitteilen
wollte, mit welchen Hilfsmitteln er eine so grofRe Er-
zeugung erreicht, ob diese auf die besondere Giite des
Generatorgases oder auf die besondere Bauart der Oefen
zuruckzufuhren ist.

Oberingenieur ®r.«3ng. Th. Lieschin g, Bruck-
hausen: Wir haben in Lothringen Thomasroheisen im
feststehenden Martinofen verarbeitet und kamen zu dem
Ergebnis, daB man am glnstigsten arbeitet, wenn man
nur so viel Thomasroheisen nimmt, wie zur Durchfuh-
rung der Schmelzung notwendig ist. Bei héherem Roh-
eiseneinsatz muissen sehr groRe Schlackenmengen durch
den ganzen Schmelzprozc hindurchgeschleppt werden.
Fir ein Werk wie Peine, das jederzeit in die Lage
kommen kann, einen Teil des Thomasroheisens im Mar-
tinofen verarbeiten zu muissen, ware ein Kippofen die
beste Einrichtung.

Oberingenieur A. Jung: Ein Kippofen steht in
Peine nicht zur Verfugung. Durch die Versuche ist
festgestellt, daR man bei einem feststehenden Ofen bis
I,70/0 P im Einsatz, also etwa dem Phosphorgehalt des
Minette-Roheisens, arbeiten und unter der einzigen
hochprozentigen Schlacke fertigmachen kann. Es ist
durchaus nicht gefordert worden, dal man zur Ldsung
dieser Aufgabe den feststehenden Ofen wahlen solle.
Im Gegensatz zu den eben mitgeteilten Witkowitzer
Verhéltnissen ist der Phosphorgehalt des Einsatzes
1,70/0, nicht der des Roheisens; ersterer also doppelt so
hoch. — Die genannten Zahlen hinsichtlich Erzeu-
gung und Kohlenverbrauch sind nichts Ausnahmsweises
und gelten schon seit Jahren, auch bei starker Verwen-
dung von Kaufschrott, der allerdings nicht ausge-
sprochen minderwertiger Schrott ist.

Oberingenieur E. Kerl: Der Berichterstatter hat
gesagt, daR er den Einsatz von Erz, Kalk und Schrott
ungefahr 2 st anheizt. Dadurch bildet sich eine stark
eisenoxydulhaltige Schlacke. Waie ist die Haltbarkeit
des Herdes? Bekanntlich hat sich das Hoesch-Verfahren
dadurch herausgebildet, dafl beim Bertrand-Thiel-Ver-
fahren der Fertigofen stets Herdschwierigkeiten hatte,
weil bei der Abhéngigkeit des zweiten Ofens vom ersten
Ofen es oft vorkam, daB der ganze Einsatz geschmolzen
war. Die Haltbarkeit des Fertigofens war schlecht.
Aus diesem Grunde ging man dazu Uber, das Verfahren
in einem Ofen durchzufthren, wodurch die Schwie-
rigkeiten sofort behoben wurden.

Oberingenieur Jung: Es ist zutreffend, daf die
Versuchsschmelzungen nicht unmittelbar hintereinander
erfolgten, da dies aus einem anderen Grund nicht an-
gangig war. Ueber die Herdhaltbarkeit kann ich daher
keine Auskunft geben. Ich mochte aber darauf hin-
weisen, dall bei dieser Arbeitsweise im Ubrigen ungin-
stige Verhaltnisse Vorlagen, denn die vorangegangenen
Schmelzungen waren solche mit etwa 4—500 Ges.-P20 5.

Direktor a. D. R. Genzmer, Eisenach: Aus dem
Bericht von Herrn Jung geht wiederum hervor, welch
ungeheure Wichtigkeit der Siliziumgehalt des Roheisens
hat. Peine hat einen verhaltnismaRig sehr geringen
Siliziumgehalt. Ich besinne mich darauf, dal wir auf
der Julienhutte vor 15 Jahren trotz redlichen Bemuhens
keine guten Ergebnisse mit dem Hoesch-Verfahren er-
reichen konnten, weil wir eben einen Siliziumgehalt
von 1—I,50/0 hatten, und e3 bei den sehr groRen
Schlackenmengen nicht méglich war, glnstige Ergeb-
nisse zu erhalten. Deshalb méchte ich heute noch ein-
mal darauf hinweisen, welche Bedeutung der Silizium-
gehalt bei allen Verfahren hat, in denen ein Roheisen
mit hohem Phosphorgehalt verwandt wird.
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Umschau.

Warmeleitfahigkeit feuerfester Stoffe.

W. A. Hu I11) weist in einer Arbeit auf die ver-
schiedenen Anforderungen hin, die an feuerfeste Stoffe
gestellt werden. Sie bringen es mit sich, daB fir einen
bestimmten Verwendungszweck im allgemeinen nur eine
bestimmte Art in Frage kommt. Nun ist es Erfah-
rungstatsache, da Unterschiede in der Wéarmeleitfahig-
keit verschiedener Brande oder Abarten einer bestimm-
ten Sorte unwesentlich sind gegeniiber den Unter-
schieden im Widerstand gegen hohe Temperaturen, An-
griff der Heizgase oder Schlacken und gegen Tem-
peraturwechsel. Darum wird die erstgenannte Eigen-
schaft nicht wie letztere zum Gegenstand der Prufung
oder Bewertung der feuerfesten Stoffe gemacht. In
solchen Fallen jedoch, in denen mehrere Sorten feuer-
fester Stoffe zur Verwendung in Frage kommen, kann,
wenn die Warmeleitfahigkeit wichtig ist, auch sie fir
die Auswahl maRgebend sein. Hull bespricht dann
die im ausléandischen Schrifttum vorhandenen Zahlen-
angaben Uber Warmeleitfahigkeit feuerfester Stoffe.
Die Angaben von W ologdine2) sind oftmals be-
nutzt worden. Sie beziehen sich jedoch fast alle auf
Stoffe, die bei niedrigeren als den in der Technik
Uiblichen Temperaturen gebrannt sind, so daB sie eigent-
lich mehr den EinfluB der Brenntemperaturen auf die
Warmeleitfahigkeit zeigen.

Die Zahlen von Dudley3) und von Dougill,
Hodsman und Cobb4) scheinen beide fur die ge-
wohnlichen Zwecke brauchbar zu sein. lhre Unter-
suchungen beziehen sich auf wohlbekannte Handels-
sorten, und ihre Zahlen stimmen so weit Uberein, wie
man das bei Stiicken verschiedener Herkunft erwarten
durfte. Letztgenannte Forscher geben fir die Warme-
leitfahigkeit k5) bei der Temperatur t folgende For-
meln an:

Fir Schamottesteine:
kt = 0,00155 + 0,25 x 10-5 t.
Fur Magnesitsteine:
kt= 0,0285 — 0,379 x 10~4t + 0,179 X 10~7t2

Diese Zahlen sollen fir technische Berechnungen
verwendbar sein, wenn man bericksichtigt, daB sie fur
durchléassige, leicht gebrannte Stiicke kleiner, fur dich-
tere Stiicke groRer sind. Hull betont aber, dal kleine
Fehler bei den Zahlen fur die Wéarmeleitfahigkeit nicht
UbermaRig ins Gewicht fallen, da eine Reihe von an-
deren Umstanden zahlenmafig schwer zu erfassen ist.
Der EinfluR der Fugen in einem Mauerverband muf
beriicksichtigt werden, die Temperaturen beider Ober-
flachen maRten genau bekannt sein, ferner muB der
Widerstand der Oberflache gegen Warmeaufnahme in
Betracht gezogen werden, der z. B. verschieden ist bei
nichtleuchtender und leuchtender Flamme. Die Warme-
leitfahigkeit wird auBerdem verdndert durch Aufnahme
verschiedener Stoffe aus den Heizgasen. Sie kann
durch Verglasung der Steinoberflachen um vielleicht 40
bis 50 do gesteigert werden.

Es ist daher wiinschenswert, da im Gegensatz zu
den bisher angewandten, zumeist umstandlichen Be-
stimmungsverfahren ein einheitliches, technisch einfach
durchfuhrbares und gentgend zuverlassiges Prufver-
fahren Eingang findet.

Es sei im Zusammenhang hiermit noch auf unsere
deutschen Verfahren zur Bestimmung der Warmeleit-
fahigkeit feuerfester Stoffe hingewiesen6).

®r.«Sng. H. Meyer.

1) Chem. Met. Engg. 27 (1922), S. 538.

2) Bull. Soc. d’Enoour. 108 (1909), S. 879.

3) Iron Coal Trades Rev. 98 (1915), S. 889; St.
u. E. 35 (1915), S. 834.

4) J. Soc. Chem. Ind. 34 (1915).

5) Grammkalorien fir 1 cm2 in 1 sek durch eine
1 cm dicke Platte von 1° Temperaturgefalle.

6) Lunge-Berl, Chem. techn. Untersuchungs-
methoden 1922, Bd. 2, S. 696 ff.
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Untersuchung von Fehlern in Lichtbogen-SchweiRRen.

In Ergénzung einer friheren Arbeit berichtet
S. W. M illerl) uber eine Anzahl ausgefiuhrter
V-Schweillungen, die Minderfestigkeit zeigten; bei
der Beanspruchung erfolgte der Bruch nicht in der
Mitte der Schweile, sondern stets in der Naht, also
entlang dem Blech. Die mikroskopische Untersuchung
ergab, daB die Bruchstellen stets mit Fehlstellen im
Blech (Seigerungen, Einschlissen verschiedener Art)
zusammenfielen, oder aber, daB sich eine erhebliche
Ansammlung von Verunreinigungen in der Schweil3-
naht oder in néchster Nahe befand. In einigen Féllen
schien es erwiesen, daB der Austenit nichtmetallische
Einschlisse absorbiert hatte bei einer Temperatur
dicht unterhalb des Schmelzpunktes. Bei der Abkih-
lung und Umkristallisation sammeln sich diese Ein-
schlusse langs der Korngrenzen des y-Eisens und ver-
ursachen dort den Bruch. Ferner zeigten sich haufig
zahlreiche oxydisehe Einschliusse in der Gegend des
Scheitels des ,,V*“. Ihr Durchmesser schwankt zwischen
0,125 und 0,0375 mm. Das Auftreten dieser Ein-
schlisse ist, da sie im SchweiBdraht nicht vorhanden
sind, auf das bekannte und oft beobachtete Spritzen
des Drahtes zurickzufihren. Bei Vornahme von
Schweillungen, insbesondere mit stark spritzendem
Draht, lagert sich in der Nahe der Schweil3stelle eine
Unzahl kleinster und groRerer brauner bis schwarzer
Oxydkugelchen (Fe304) ab. Werden sie nicht auf
das sorgfaltigste entfernt, so werden sie beim Fort-
schreiten der SchweiBung in die SchweiBnaht hinein-
geschmolzen und verschlechtern die Eigenschaften der
Schweille in starkem Mafe.

Da die schwachste Stelle der ,V*“-Schweile dem-
nach in ihrem Scheitelpunkte liegt, halt es der Ver-
fasser fir besser, die ,X“-SchweiBung zu wahlen.
Dabei liegt der Scheitel oder besser der Treffpunkt
beider Scheitel in der Mitte des Blechs und ist dort
unschadlicher als bei der V-Schweilung, wo die
schwache Stelle am Rand des Bleches liegt. DaR man
auch mit guten Grinden anderer Meinung sein kann,
und die Bevorzugung der X-Schweifung nur dann
berechtigt ist, wenn man liegende SchweiBung auf
beiden Seiten ausfuhren kann, betonte der Bericht-
erstatter bei einer friheren Verdéffentlichung?).

S)r«(jng. Hans Heese.

Legierungen des Eisens mit Aluminium.

VeranlaBt durch die bei der Untersuchung von
Ferrosilizium erhaltenen eigentimlichen Erscheinun-
gen3), wonach eine Phase der Eisen-Silizium-Legierun-
gen veranderlicher Zusammensetzung (Lebeauit) feste
Ldsungen mit Aluminium und Phosphor bildet, die
unter Entwicklung giftiger Phosphorverbindungen an
der Luft zerfallen, haben N. Kurnakow, G. Urasow
und A. Grigorjewd4) neuerdings das System Eisen-
Aluminium eingehend untersucht. Das Ergebnis der
thermischen Untersuchung zeigt Abb. 1. Der Zweig
AB (von 0 bis 49,40/0 Fe) entspricht dem Beginn der
Kristallisation einer von den Verfassern neu aufgefun-
denen b-Phase. Die Linie AE (0 bis 39,700 Fe) ent-
spricht einem Alumino-Eutektikum. Von 39,7 bis
49,40/0 Fe weisen die Abkihlungskurven auf die Er-
starrung fester Lo6sungen hin, deren Erstarrungsinter-
vall mit zunehmender Fe-Konzentration immer gerin-
ger wird, so dal3 die Legi-rungen von 42,3 bis 49,40/0 Fe
bei konstanter Temperatur erstarren. Die Grenzkon-
zentration der b-Phase an der Aluminiumseite (39,7500
Fe) enthalt weniger Eisen, als der Formel einer ver-
muteten Verbindung AI3Fe (40,80 Fe) entspricht, und
zeigt zudem ein ausgesprochenes Kristallisationsinter-
vall. Von B bis 0 (49,4 bis 57,900 Fe) scheidet sich

1) Iron Trade Rev. 71 (1922), S. 654.

2) St. u. E. 42 (1922), S. 1001.

N Z anorg. Chem. 123 (1922), S. 89. — Vgl. St
E. 43 (1923), S. 82/3.

4) Z anorg. Chem. 125 (1922), S. 207/27.
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nach Annahme der Verfasser die endothermische Ver-
bindung AI3Fe2 (57,90'0 Fe) aus, die entsprechend der
Linie F G H wieder in die festen Ldsungen & und y
zerfallt. Der dritte Teil des Diagramms soll bei C
(57,3do Fe) beginnen und die Ausscheidung fester Lo-
sungen von Aluminium im ‘i"-Eisen anzeigen (y-Phase),
deren Grenzkonzentration durch H 1i*" (66.20d0 Fe)
angezeigt wird. Diese Schmelzen zeichnen sich durch
groRe Zahigkeit aus.

Zur Untersuchung des Feingefiiges wurden die oft
sehr sproden Schliffe mit Natriumhvdroxyd-Loésungen
geatzt. Die Legierungen von 0 bi3 39,7n0 Fe zeigten die

1600 i

£7
Fe

0 IO 20 30 40 SO 60 70 30 OO 700
Fe /77 Getv/cOfs °/o
Abbildung 1. Das System Eisen-Aluminium.

Kristalle der &-Phase und das kdrnige Alumino-Eutek-
tikum: die Legierungen mit 39,7 bis 49,400 Fe dagegen
nur die homogenen Korner der &-Phase wechselnder
Zusammensetzung. Legierungen aus dem Diskontinui-
tats-Gebiet zwischen den & und 'i’-Ldsungen enthielten
als Hauptmasse AI3Fe2-Kristallite mit hellen Teilen
der festen Lésung von Aluminium in y-Eisen. Eine
Legierung, die genau der Formel AI3Fe2 entsprach,
zeigte typische Perlitstruktur entsprechend dem Zer-
fall bei G.

Die Bestimmung der elektrischen Leitfahigkeit be-
statigte diede Ergebnisse. An einen stark abfallenden
Ast von A bis E schloB sich bis BF ein Intervall mit
unerheblichen Aenderungen, das weiter geradlinig zu
einem ausgepragten Maximum bei H H" ansteigt, um
endlich Uber ein Minimum zur Leitfahigkeit des reinen
Eisens zu steigen. Harteuntersuchungen zeigten fur die
sprode &-Phase Héartezahlen von 300 bis 380 kg mm-.

Die Verfasser sprechen auch die eigenartige &-Phase
entsprechend dem in den Eisen-Silizium-Legierungen
gefundenen Lebeauit als ,,selbstandiges chemisches In-
dividuum veranderlicher Zusammensetzung* an, die bei
sonst samtlichen Merkmalen chemischer Individuen
nicht durch singuldre Punkte auf den Zusammen-
setzung-Eigenschafts-Schaubildern gekennzeichnet wird.
Sie werden im Gegensatz zu den bisher bekannten
chemischen Verbindungen (Daltonide) als Bertholide
(nach Bertholet) bezeichnet, deren Anzahl mit Ver-
feinerung der physikalisch-chemischen Analyse dauernd
zunehme. K. Daeves.

KorngroBe und Diffusion.

J. H. Andrew und Robert H igginsl) gossen
y-Messing (60% Zn) in ein mit einer Bohrung ver-

i) Metal Ind. 21 (1922), S. 363/71.
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sehenes Kupferblockchen. Durch den so erhaltenen Ver-
bundkérper wurde ein Vertikalschnitt gelegt, die
Schnittflache poliert, gedtzt und mikroskopisch unter-
sucht. Es zeigte sich, daB unter den beim Giel3en herr-
schenden Verhéltnissen bereits eine betréachtliche Dif-
fusion stattgefunden hatte. Darauf wurde die Probe
30 st bei 800° gegliht und von neuem mikroskopisch
untersucht. Endlich wurde dieselbe Probe bei 850° noch-
mals 30 st gegliht. Die mikroskopische Untersuchung
ergab einmal, daf die Diffusion weiter fortgeschritten
war, dann aber, daB vor allem der R-Bestandteil ein
auBerordentliches Kornwachstum erfahren hatte. Nach
weiterem 12stlindigen Gluhen bei 500° fand eine erheb-
liche Abnahme der KorngréRe des RB-Bestandteiles statt,
eine noch weitergehende durch fiinf Tage langes Glihen
bei 550 bis 575°. Ein nachtrégliches Erhitzen auf 850°
rief wieder grobes Korn hervor.

Die Untersuchungen zeigen daher, dal hohe Tem-
peraturen gleichzeitig Diffusion und Komwachstum her-
vorrufen, wahrend bei niedrigen Temperaturen die Dif-
fusion nicht allein das Komwachstum verhindert, son-
dern auch vorhandenes grobes Korn in feines verwandelt.

Verfasser machen sodann den Versuch, eine Hy-
pothese aufzustellen, die eine Erklarung fur diese Er-
scheinungen geben soll. Sie stutzen sich dabei auf
Untersuchungen von Charpenter und Elam,
durch die der Nachweis gefuhrt worden ist, dal3 ein
kleines Korn auf Kosten eines groBen wachsen kann
und umgekehrt, ferner, daf Kornwachstum nur dann
eintritt, wenn eine plastische Verformung stattgefunden
hat. Beziglich Einzelheiten sei auf das Original ver-
wiesen.

Fur die Praxis 1aBt sich aus den Ergebnissen der
Untersuchung folgende Nutzanwendung ziehen. Wird
eine Legierung, die nach dem GieRBen ein inhomogenes
Geflige aufweist, auf Temperaturen erhitzt, die zwar
gentigend hoch sind, um Diffusion hervorzurufen, nicht
aber um gleichzeitig rasches Kornwachstum herbeizu-
fuhren, so wird der Diffusionsvorgang die urspringlich
vorhandene GnBstruktur zerstéren und ein sehr fein-
kdérniges Geflige erzeugen. Erst wenn Homogenitat ein-
getreten ist, setzt Kornwachstum ein, so daf es also
ratsam ist, die Gluhbehandlung kurz vor Erreichen des
Gleichgewichtszustandes abzubrechen. Aus zahlreichen
Beobachtungen, die Verfasser an Messing und Bronze-
gull gemacht haben, geht deutlich hervor, dalR bis zum
Eintreten eines gleichméaRigen Gefliges das Korn Kklein
bleibt. A. Pomp.

Aus Fachvereinen.

American Foundrymen’s Association.
(SchluB von Seite 602.)

A. J. Kramer, Chicago, sprach in der Gruppe

Industrielles Uber

Zeit- und Arbeitstudien in der GieRerei.
Die Erfahrung hat gezeigt, daR der Hauptvorteil der
Zeitstudien darin besteht, dalR sie eine Festlegung des
Stuckpreises, gestatten, die sowohl fur den Arbeitgeber
als auch fur den Arbeiter angemessen ist.

Auf dem Gebiete des GieBereiwesens im besonderen
bieten sich ausgezeichnete Mdoglichkeiten fir die An-
wendung der wissenschaftlichen Betriebsfihrong in
Verbindung mit Zeitstudien. Die Hauptgrundlagen bei
der Einfihrung der letzteren missen sein:

1. Das Festlegen von Normalzeiten als Grundlage
fur Stuckléhne, die Arbeiter und Arbeitgeber befrie-
digen, und bei denen der erstere einen Tagesverdienst
erzielt, der seiner Arbeitsleistung entspricht.

2. Das Festlegen mdglichst genauer Stickldhne und
Vermeiden hé&ufiger Ab&nderungen derselben.

3. Das Erhohen der Leistungsfahigkeit de3 Ar-
beiters und damit die Steigerung der Erzeugung durch
Ausschalten unndétiger und ermudender Handgriffe.

4. Die Gleichheit und Einheitlichkeit der Lo6hne
fur ahnliche Gruppen von Werksticken und ahnliche
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Arbeiten durch Normalisieren der Arbeitsbedingungen
und Einrichtungen.

5. Das Suchen von Wegen zur Verbesserung der
Arbeitsverfahren und Einrichtungen, womit Steigerung’
der Erzeugung verbunden ist.

6. Das Befreien des Meisters von einem groBen Teil
kleinlicher und oft &rgerlicher Nebenarbeiten, die mit
seiner eigentlichen Aufgabe nichts zu tun haben.

Besonders in der Giellerei ist die unter 4. ange-
fihrte Gleichheit und Einheitlichkeit der L&éhne fur
gleichartige Arbeiten wichtig. Sie kdnnen aber nur
durch Normalisieren der Arbeitsbedingungen und Ein-
richtungen erreicht werden. Zwei Leute werden selbst
unter gleichen Arbeitsbedingungen an verschiedenen
Stellen die Loéhne fur gleiche Arbeit nicht gleich hoch
abschétzen.

Zeitstudien zeigen die vergeudete Zeit ohne wei-
teres und gestatten dem Beobachter, die Zeiten fur die
Vollendung einer Arbeit in einer Werksabteilung mit
denen in einer anderen zu vergleichen, wo &hnliche
Arbeiten auszufiihren sind, und den Grund der Un-
stimmigkeit zwischen beiden herauszufinden.

Die Hauptaufgabe des Werkmeisters ist die Be-
triebsfihrung (s. Punkt 6), er ist der ,Schlissel“mann
in der Industrie. Man sollte es ihm nicht zu schwer
machen und ihn von allen Arbeiten befreien, die von
Fachleuten besser ausgefiihrt werden kdnnen. Nament-
lich die Festsetzung der Lohne sollte einer Abteilung
Ubertragen werden, die sich dieser Aufgabe in allen
Werksabteilungen verantwortlich zu unterziehen hat.

Auch fur das Aufstellen von Normalien zur Be-
stimmung neuer Arbeitszeiten und der stindlichen Er-
zeugungsziffern sind Zeitstudien vorteilhaft verwend-
bar. So dient z. B. eine Formkastenreihe, in der die
.Formzeiten fur Handformen, Prel3formen und Ma-
schinenformen, auf den Kubikinhalt des Formkastens
bezogen, festgestellt sind, dem Meister als vorzugliche
Unterlage bei der Kontrolle der Erzeugung und dem
Zeitstudienbeobachter bei der Kontrolle seiner Arbeit.

Zeitstudien leisten ferner gute Dienste beim Auf-
stellen von Arbeitspldnen unter Ausscheiden unnétiger
Bewegungen, die am meisten die Erzeugung hemmen.
Diese fuhren zu frihzeitiger Ermidung des Ar-
beiters, verbrauchen wertvolle Zeit, hindern das Aus-
bringen und tragen zum Erhéhen der Erzeugungs-
kosten bei.

Um festzustellen, welchen EinfluR die in der Per-
sonlichkeit des Arbeiters begrundete natirliche Ermi-
dung auf das Ausbringen hat, kann man Schaubildkarten
anfertigen, in die man die Leistung wahrend des Ver-
laufs des Arbeitstages eintragt. Aus ihnen kann man
dann die Perioden hochster und niedrigster Leistung
der Arbeiter ersehen. Einer der wichtigsten Zwecke
der Zeitstudien ist die Herstellung geeigneter Unter-
weisungskarten fur Meister und Arbeiter.

Es gibt keine Arbeit in der GieRerei, fir die sich
nicht Zeitstudien machen lieRen. Hilfsarbeiter, GieRer,
Kéarrner, Sortierer, Putzer, Schleifer, Glihtopfpacker
usw., sie alle kdnnen ebenso wie die Former auf Stick-
lohn mit Bonus oder Pramie gesetzt werden. Wenn auch
natiirlich die Art der Losung dieser Frage bei den
verschiedenen Arbeiten verschieden ist, so beruht
sie doch im grofen und ganzen auf der Fest-
stellung der zur Bewaltigung einer bestimmten Ar-
beitsmenge erforderlichen Zeit und auf der Festsetzung
eines bestimmten Tagesverdienstes, der dem Arbeitgeber
fur seine Arbeiter angemessen und billig erscheint.

Sind die Sticklohne einmal auf Grund von Zeit-
studien festgesetzt, so sollten sie nicht wieder geéndert
werden, es sei denn, daf Aenderungen in der Art der
Arbeit oder in denEinrichtungen eintreten, die eineAen-
derung auf neuer Grundlage erforderlich machen. Der
Arbeiter mul zu dem System Vertrauen haben, sonst
arbeitet er nicht mit. Gemeinsame Arbeit ist aber der
Schlissel zum ganzen Erfolge der Zeitstudien, daher
ist sie auch seitens des Arbeiters unerldRliche Vor-
bedingung. Es empfiehlt sich, dem Arbeiter das Ver-
fahren zum Festsetzen der Stuckléhne nach Zeitstudien
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genau klar zu machen, denn je geheimnisvoller es ihm
erscheint, um so schwieriger ist ed, sein Einverstandnis
und seine Mitarbeit zu erreichen.

Es ist klar, dal man fur Zeitstudien bei der Form-
arbeit Leute verwendet, die Formererfahrung besitzen,
und zwar eine solche, die sie sich vorher durch prak-
tische Auslibung des Formerberufes selbst erworben
haben, so daR sie auch die Kniffe kennen.

Bei einer Menge Arbeiten erweist sich ein Aen-
dern der Handhabung nicht als erforderlich, besonders
wenn erfahrene Former damit beschaftigt sind.
Der Beobachter kann hier ohne weiteres nach den Zeit-
studien, die er bei solchen Arbeiten machte, die Stlick-
I6hne festlegen. Haufig aber werden Zeitstudien ge-
macht, um fehlerhafte Arbeitsbedingungen festzustellen
und fur zweckméaRigeres Vorgehen zu sorgen.

In eingehenden Ausfiihrungen behandelt Kramer
an Hand von Zeitstudienkarten die Gesichtspunkte, die
bei der Vornahme von Zeitstudien zu beachten sind,
wie die Klassifizierung der Werksticke in schwere,
mittlere und leichte, die Zerlegung der Arbeitsvorgénge
in Elemente, Festsetzung der Stunden-, Tages-, Wochen-
aufgaben usw. Sie bieten dem deutschen Leser wenig
Neues, so dafl sich ein Eingehen auf sie ertbrigt.

Will man eine Abteilung fur Zeitstudien in einer
GieRerei einrichten, so mussen fur die Ausfiihrung
der Zeitstudien Beamte zur Verfugung stehen, die nicht
nur Uber eine grofRe Erfahrung im GielRereiwecen ver-
flgen, sondern auch hilfsbereit, taktvoll, mit EntschluR3-
kraft begabt und geschickt im Analysieren von Arbeits-
vorgangen sind. Die Zeitstudien, die von so gearteten
Beobachtern gemacht werden, sind nicht nur ein wert-
volles Mittel fur das Festlegen der Preise, sondern auch
fur das Vergleichen der Arbeiten der verschiedenen
Werkstatten miteinander. Die MiRverhéaltnisse bei un-
zweckmaBRigen Arbeitsverfahren kénnen rasch entdeckt
und beseitigt werden, wenn durch Zeitstudien das zweck-
mafige Arbeitsverfahren im einzelnen festgestellt wor-
den ist.

Man denke an das altere Verfahren der Lohn-
festsetzung, wo es dem Former Uberlassen ist, ob er
etwas verdienen will oder nicht, oder wo in manchen
Fallen der eine Former mit Leichtigkeit mehr
verdient als sein Nachbar, der vielleicht gerade ein
schwierigeres Stick mit schlechtem Akkord in Arbeit
hat, und stelle es in Gegensatz zu dem auf Zeitstudien
beruhenden Festsetzen von Normalstiicklohnen, wobei der
Former gelehrt wird, seine Arbeit in der zugemessenen
Zeit fertigzustellen! Nach dem letzteren Verfahren
hat der Former am Ende der Schicht mehr geleistet
und dazu noch mit weniger Ermudung, und er merkt,
dalR seine Interessen bei der Lohnbemessung Berick-
sichtigung fanden, er wird darum zufriedener sein als
bei dem friheren Verfahren.

Alles dieses sollte auch die GieRereien veranlassen,
ihre Stucklohnsatze mehr als bisher nach Zeitstudien
festzulegen. JJ. Lohse.

Weiter behandelte Buell W. Null von der
Safety Equipment Service Co. in Cleveland das Thema
Augenschutz und Sicherheitskleidung in der GieRerei.
Die Zahl der Menschen, die im amerikanischen Indu-
striebetriebe jahrlich ihr Leben einbuRt, ist hoéher als
die, welche die amerikanische Armee im Weltkriege ver-
loren hat. Dieser erschreckend groBe jahrliche Verlust
bezieht sich indessen nicht nur auf Menschenleben, son-
dern auch auf Geld und produktive Arbeitskraft, so dal
man in neuerer Zeit auch dort der Unfallverhitung
in erheblichem Umfang seine Aufmerksamkeit schenkt.

Schatzungsweise stellen die Augenverletzungen in
(len GieRereibetrieben etwa 20% aller nicht zum Tode
fahrenden Ungliicksfalle dar. Etwa 280/0 davon haben
den Verlust eines Auges und 10do den beider Augen
zur Folge, wéhrend eine weitere groBe Zahl das Seh-
vermdgen mehr oder weniger verschlechtert. Min-
destens 950/0 dieser Unglicksféalle kénnen durch Ver-
wendung- geeigneter Masken, Hute und Brillen ver-
hitet werden. Schwierig ist es, die Arbeiter zu ver-
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anlassen, sie zu tragen, weil sie befiirchten, daf die
Glaser springen und die Splitter ins Auge fliegen,
ferner sich beklagen, daf die Brillen unbequem seien
und auf Nase, Schlafen und Ohren dricken, und end-
lich bemé&ngeln, daB das Tragen der Brillen Kopf-
schmerzen verursache oder am genauen Sehen hindere.

Das Haupthindernis bei der Verwendung der Brillen
ist nach Ansicht des Vortragenden das unbequeme Sitzen.
Um es zu beseitigen, mufl man fur jede Art der Arbeit
die passenden Brillen zur Hand haben.

Treten beim Brillentragen Kopfschmerzen ein, so
ist daftir meist der Grund der schlechte Sitz, der einen
Druck auf Nase oder Schlafen verursacht. Durch ge-
eignetes Anpassen laRt sich dieser Uebelstand vermeiden.
Oft beklagen sieh die Leute, sie kdnnten nicht ordentlich
sehen, wenn sie Brillen triigen. Es hat sieh aber er-
wiesen, dal die Linsen der besseren Brillensorten das
Sehen nicht beeinflussen, sondern daB die betreffenden
Leute Uberhaupt schlechte Augen hatten.  Ueber-
anstrengung der Augen erzeugt Ermidung, Schwindel,
Kopfschmerz und veranlalt langsames Arbeiten, da die
Arbeit nicht genau gesehen wird. Der Arbeiter wird
nervos, und auch andere Kdérperteile werden dadurch in
Mitleidenschaft gezogen.

Gewisse Arbeiten setzen die Augen der Leute
starker Hitze- und Lichtwirkung aus. Schweiller, Me-
tallgieRer, Ofenleute und dergleichen mussen daher mit
Brillen oder Masken ausgeriistet werden, die mit be-
sonders gefarbten Glasern versehen sind, um die ge-
féhrlichen Lichtstrahlen unschadlich zu machen, die in
allen Arten des kunstlichen und natirlichen Lichtes vor-
handen sind.

Beim Sandputzen und anderen Staub entwickelnden
Arbeiten sollten Kopfbedeckungen getragen werden, die
Staub und Sand fernhalten. Respiratoren und Gas-
masken verschiedenster Art sollten die Leute benutzen,
die Dunst, Gas oder Qualm ausgesetzt sind.

Die Sicherheit der Kleidung in der Gielerei erfor-
dert in erster Linie das Beseitigen aller dinnen, zer-
rissenen, fettigen und weiten Kleidungsstiicke sowie des
ausgetretenen und verschnirten Schuhwerks. Die Leute
sollten aus einem Stiick geschnittene Anzilige, die gut
anliegen, tragen, wo es mdglich ist. Feuerfeste Segel-
tuchanziige dieser Art sind am sichersten und prak-
tischsten im Gebrauch, da Metallfunken und Spritzer
an ihnen abgleiten, ohne daB sie anfangen zu brennen.
Auch Asbestanziige sind dazu geeignet, oft sogar nétig.
Ebenso erforderlich ist geeignetes Schuhwerk, daher
sollte das Tragen aller Art Schnurschuhe verboten wer-
den. Hohe Gamaschen sind hier am Platze, um das Ver-
brennen der Beine und Fif3e zu verhiten.

Leute, die mit Pfannen oder heilen Metallen aller
Art umzugehen haben, ebenso Schweier und &ahnliche
Arbeiter sollten mit Asbesthandschuhen, Beinledern und
Schirzen versehen werden. Die beste Schutzkleidung,
die man beschaffen kann, ist nicht zu gut und kostet
ein Vielfaches weniger, als es Unglicksfalle tun.

Xl. Lohse.

Ein Vortrag von H. A. Schwartz,
vor der Form sandgruppe
die UbermaRige Bewertung der

Cleveland,
richtete sich gegen

Siebprobe fir die Beurteilung von Formsanden.

Den Siebproben kommt nur akademische Bedeutung zu,
fur die Beurteilung des Handelswertes eines Formsan-
des sind sie ziemlich belanglos. Zu diesem Urteil ge-
langt der Vortragende auf Grund eingehender mathe-
matischer Untersuchung der mdglichen Gemenge ver-
schieden gestalteter und groBer Sandkdrner. Die Be-
ziehungen zwischen der Gestaltung der Sandkdrner
und der Durchlassigkeit eines Formsandes sind schon
bei Zugrundelegung von Kornformen, die nur nach zwei
oder drei Richtungen verschieden gestaltet und ver-
schieden groR sind, so verwickelt, da es geradezu hoff-
nungslos erschien, diese Sache weiter zu verfolgen. Es
wird dann ein einfaches Verfahren zur Bestimmung der
Durchléssigkeit feuchten Formsandes beschrieben, ahn-
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lich dem altbekannten Verfahren von Dr. Steinitzerl),
auf Grund dessen folgende Leitsatze gewonnen wurden:

1. Sande von véllig gleichen Koérnern ergeben die
beste Durchléssigkeit.

2. Aus der verschiedenartigen Form der einzelnen
Sandkdrner lassen sich im Ubrigen keine Schlisse auf
die Durchléssigkeit ziehen.

3. Mittels geeigneter Prifvorrichtungen 1aR8t sich
auf dem Wege unmittelbarer Versuche die Durch-
lassigkeit rasch und billig bestimmen.

4. Die Durchlassigkeit von Formsanden h&ngt von
ihrem Feuchtigkeitsgehalte ab. Die Durchléssigkeit
nimmt trockenen Sanden gegeniiber bei steigender Be-
feuchtung bis zur Erreichung eines Héchstwertes zu.

In der Gruppe Tem perguB berichtete H. G.
Schurecht, Columbus, O. uber das

Verhalten von feuerfesten Gewdlbesteinen in Temper-
guB-Flammaéfen.

Die Versuche wurden sowohl im praktischen
Sehmelzbetrieb als auch im Laboratorium ausgefuhrt;
zu ersteren wurden vollstindige Gewdlbebogen mit
2,14 m Auflageabstand aus 40 feuerfesten Steinen stets
an der gleichen Stelle des 40-t-Schmelzofens, némlich
Uber der Feuerbriicke, wo sie die grofte Hitze er-
hielten, eingesetzt und die Anzahl der Hitzen beob-
achtet, die die einzelnen Gewdlbebogen aushielten.
Durch die parallel gehenden Laboratoriumsversuche lie-
Ren sich folgende Einflisse erforschen:

1. Gewichtsverlust in Prozenten durch Absplitterung.
2. Forménderung in Prozenten beim Erhitzen unter
Belastung.

Dichte.

. Scheinbare Porositat in Prozenten.

. Erweichungstemperatur.

Chemische Zusammensetzung.

. Gasdurchlassigkeit.

Zur Bestimmung des Gewichtsverlustes wurden vier
oder mehr fehlerfreie Steine jeden Brandes bei 110°
5 st getrocknet und danach gewogen. Nachdem der
Versuchsofen auf 1350° gebracht und 1 st auf dieser
Temperatur gehalten worden war, wurden je zwei Steine
in Tardéffnungen des Ofens gesteckt und ihre Enden
1 st lang erhitzt. Die beiden Steine wurden sodann
100 mm tief in laufendes Wasser von 20° getaucht
und danach 3 min an der Luft abgekihlt. Nach
zehnmaligem Wiederholen dieses Vorgangs und endgil-
tigem Trocknen der Steine wéhrend 5 st bei 110° lie
sich eine gewisse Menge Steinteilchen mit den Fingern
abbrockeln, so daf danach die Steine gewogen werden
konnten und ihre Abnahme gegentber ihrem urspring-
lichen Gewicht zu berechnen war.

Als MaR fur die Widerstandsfahigkeit gegen Druck
in der Glihhitze wurde die Formanderung der Steine
bestimmt, die sie durch Erhitzen auf 1350° unter einer
Gewichtsbelastung von 1,76 kg/mm2 erlitten. Die Er-
weichungstemperatur wurde durch Vergleich mit Nor-
mal-Orton-Schmelzkegeln  ermittelt.  Die scheinbare
Dichte (D) und Porositat (Pa) konnte durch Wasser-
und Oeltauchverfahren folgenderweise berechnet werden:

Wd trockenes Gewicht
Vb Gesamtvolumen

~o o b w

wd
Pa = --—--- \7 B ——————— X 100, wobei Ws = Gewicht nach

Sattigung mit Wasser.

Die Gasdurehlassigkeit lie? sich bestimmen mittels
Hindurchpressens von Luft unter geringem Druck durch
den Querschnitt mit 63,5 mm Dicke. Die Versuchsergeb-
nisse (s. Zahlentafel 1) zeigen, daB die Belastungs-
probe in der Glihhitze kein MaR gibt fir die Brauch-
barkeit der Steine, denn beispielsweise verhielten sich

1) Das Steinitzersche Verfahren wird eingehend be-
schrieben in ,,Die Formstoffe der Eisen- und Stahl-
gieBerei* von C. Irresberger, Berlin 1920, S. 30/3.
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Zahlentafel 1. Eigenschaften von feuer-
festen Gewodlbesteinen.
=S e £ .
g se Sg &Y Ey2 8
g —RE =% 355 e
S 2 o SI¢ S5 s & s BNl -
7] @ S c €T QO < =] A
S 1*1 Ey 32 ¢y 255 2 38 jsPs
2 cgp 2 ca s o £g¢ O3
@ 2% g8 1 %’_gé vs ¢
< 5 > a0
25 B m @
L . 19 1,30 0,90 2,282 20,87 0,0407
B 18 6,94 4,85 30-32 30-31 2,044 22,04 0,2070
C . 18 7,92 1,95 32 32 2,025 23,15
A . 175 2,56 6,35 1,985 24,78
H' .17 5,18 0,40 32 30 2,043 19,03 0,1733
D . 16,7 2,99 2,05 32 31 2,113 21,67
K 16,5 5,80 1,958 25,51
G . 150 4,36 6,90 32 30 2,188 16,80
E . 150 531 7,00 27 26 1,976 25,34 0,0630
1 . 10,0 20,36 1,10 32 30 2,123 15,11 0,1828
M 9,5 28,20 0,65 1,910 24,92 0,1988
J 8,0 11,94 1,888 27.86
F 3,0 12,51 2,80 1,910 20,56 0,1959

Karbo-
rundum 24 + %

zwei Steine sehr schlecht beim Glihversuch und wider-
standen trotzdem einer groBen Anzahl Ofenhitzen und
umgekehrt.

Die Schmelzpunktprobe ist ebenfalls nicht immer
maRgebend; der Erweichungspunkt der Steine muf} ge-
nigend hoch sein, aber es ist unndétig, dal sie einer
hohen Schmelzprobe standhaften (Kegel 31 bis 33).

Die engste Beziehung scheint zwischen dem Ab-
splitterungsverlust und der Brauchbarkeit zu bestehen,
indem sich die Steine mit dem geringsten Gewichts-
verlust im praktischen Ofenbetrieb am besten bewéahrten.
Wenn dieser Verlust ber 8do betrug, so widerstanden
die entsprechenden Steine weniger als 15 Hitzen.

Es scheint auch eine Beziehung zwischen Porositat,
Absplitterungsverlust und Haltbarkeit im Betrieb zu be-
stehen. Ein zu dichter Stein springt, ein pordser Stein
halt Ausdehnungen bei Temperaturschwankungen besser
aus; ist er zu pords, so splittert er jedoch auch rasch
ab. Die Ursache hierfur kann der Umstand sein, daR
den stark pordsen Steinen die mechanische Festigkeit
fehlt, und daR sie einen gréBeren Ausdehnungskoeffi-
zienten besitzen als die dichteren. Auch dringen Kkor-
rodierende Gase und Schlacken leichter in pordse Steine
ein, was das Absplittern beglnstigt. Die Steine, die
sich im praktischen Ofenbetrieb am besten hielten, hat-
ten eine Porositat zwischen 15 und 28do und eine Dichte
von 1,9 bis 2,3.

Bei der Betrachtung der chemischen Zusammen-
setzung der Steine (s. Zahlentafel 2) ist zu erkennen,
daR das Verhaltnis von R02 (d. h. SiO.,) zu RO R,,0,
der besten Steine zwischen 1,5 und 2,6 liegt. Wenn der
Gehalt an R02 zu hoch ist, so ist zu viel freie Kiesel-
sdure vorhanden, die das Absplittern bei Temperatur-
schwankungen beginstigt; SiO2 wird auch durch basi-
sche Schlacken und Gase starker angegriffen als A1203.

Absplitterungsversuche wurden auBerdem auch noch
mit anderen feuerfesten Steinen ausgefuhrt mit folgen-
dem Ergebnis:

Feuerfester Ton:
Karborund: 0.

Magnesit: tGber 900/0 nach dem zweiten Abschrecken,
Silika: ber 500/0 nach dem zweiten Abschrecken.

Hiernach ist der Karborundum-Stein gegen Ab-
siplittern der widerstandsféhigste. Es wurden daher
einige Gewdélbebogen aus solchem in den Schmelzofen
eingebaut. Der erste hielt 24 Schmelzen aus, also weit
mehr als die Ublichen Steine, wonach er wegen seiner
groBen Waéarmeleitfahigkeit und der damit verbundenen
Waérmeverluste entfernt wurde. Beim zweiten brach
jedoch der Stahlrahmen infolge des hdheren Gewichts
der Karborundum-Steine. Bei Anwendung stérkerer
Rahmen und einer Isolierschicht zwischen den Kar-

0,63 bis 49,50/0 Gewichtsverlust.

Aus Fachvereinen.
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Zahlentafel 2.
feuerfesten

Chemische Analysen
Gewodlbesteinen.
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Steinsorte
Anzahl tber-
statidener
Schmelzen

% % % % % %

. 54,73 39,25 2,10 0,05 0,05 1,10 2,30 2,21
. 52.20 43,42 2,18 0,40 0,40 1,47 1,98 1,83 18

. 51,04 41,04 2,17 0,65 0,00 4,48 2,05 1,75 18

. 52,93 42,69 1,98 0,33,0,38 1,55 2,04 189 175
. 58,36 28,76 8,20 0,00,0,30 3,02 2,93 2,57 17

. 52,60 43,22 2,00 0,40 0,30 1,69 2,01 1,84 167
. 54,65 41,36 2,02 0,48 0,29 1,12 2,18 2,03 16,5
. 58,36 28,76 8,20 0,00 0,30 3,02 2,93 2,57 15,0
. 52,16 43,71 1,98 0,41 0,30 1,68 1,96 1,82 150
. 53,75 41,50 2,08 0,39,1,75 2,14 191 10,0
. 38,40 56,75 2,95 spur. 1,10 0,85 Ly 104 95
o .. e 8,0

=
©

S—TMOXOI>»0OWr

66,22 29,83 1,12 0,27 0,29 1,24 3,69 3,24 3,0
Karbo-
rundum 24 +
borund- und den AuRensteinen wirden diese Steine

wegen ihrer groen Haltbarkeit der beste Baustoff sein;
allerdings sind sie wesentlich teurer als die sonst
Ublichen Steine.

Diie Dichte und Porositat feuerfester Steine sind ab-
hé&ngig von der Beschaffenheit und Korngréfie der Roh-
stoffe und der Brenntemperatur. Steine aus grobkor-
nigem Gemenge neigen weniger zum Absplittern als
feinkdrnige. Bei einer Brenntemperatur von Kegel 8
erwiesen sich die Steine fester als bei einer solchen
von Kegel 6 oder 10. Sr.+jng. Rudolf Stotz.

In der M etallgieBereigruppe trachte
ein Vortrag von F. L. W olf und A. A. Gruber
einen eingehenden Bericht tber

Untersuchungen an Kerntrockenéfen

zur Ermittlung des wirtschaftlichsten Betriebsverfah-
rens. Fir diese Untersuchungen standen zwei elektrisch
geheizte Oefen und ein d&lgefeuerter Trockenofen zur
Verfligung, in denen Oelsandkerne getrocknet wurden.
Die Kernmasse bestand aus scharfem Sand, Formsand,
Sandstrahlgeblasestaub, Leinél und Glutrin, zu deren
guter Trocknung eine W&rme von 200 bis 230° er-
forderlich ist.

Abgesehen von den Auslagen fur den Strom- bzw.
Oelverbrauch waren die Gite und GleichmaRigkeit der
Trocknung und der Lohnaufwand zur Bedienung der
Oefen im Betracht zu ziehen. Durch mit Hilfe einer
Wadsworth-Kernprifmaschine vorgenommene Bruch-
proben wurden folgende durchschnittliche Festigkeiten

der Kerne festgestellt:
Elrktr.Ofenl Elektr. O1Vnll Oelofen

k?/om2 ke/cm2 kjr/cm2
Hochste Festigkeit 3,99 4,06 3,64
Geringste Festigkeit 2,94 2,66 1,96
Durchschnittl. Festigkeit 3,48 3,38 2,98
Grofte Abweichung von
der mittl. Festigkeit . 1,12 1,47 2,38
Demnach lieR sich in den elektrisch geheizten

Oefen eine wesentlich gleichméaBigere und groRere
Festigkeit ergebende Trocknung erzielen als im &l-
gefeuerten Ofen. Man trocknete auf aus- und einfahr-
baren Trockengeriisten Kerne von recht verschiedener
GrofRe und Form, die insbesondere im elektrischen Ofen
Nr. I durchweg befriedigend ausfielen. Im Oelofen
hatte man dagegen mit unregelmé&Riger Trockenwirkung
zu kédmpfen. Das war selbst beim Trocknen vollkommen
gleicher Kerne der Fall und rihrte von der ungleichen
\\ &rmeverteilung in dieser Kammer her. Die beiden
Langskanten des untersten Faches des ausfahrbaren
Trockengestellos waren zu sehr der unmittelbaren Wir-
kung der Verbrennungsgase ausgesetzt, so dal die dort
lagernden Kerne fast regelméRBig verbrannten, wahrend
die Kerne in der Mitte der oberen F&cher noch nafR
blieben. Da vorgehéngte Schutzbleche keine Abhilfe
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brachten, mufte auf die Benutzung dieses untersten
Faches lberhaupt verzichtet werden. Nachdem man sich
dazu verstanden hatte, wurde es mdglich, auf den Ubri-
gen Fachern anndhernd 96d0o der eingesetzten Kerne
brauchbar zu trocknen, wahrend auch dann noch 2,14 d0
der Kerne nall blieben und 1,9500 verbrannten. Im
elektrischen Ofen ergab sich dagegen ein Ausbringen
an guten Kernen von 99,950/, 0,05000 waren verbrannt-,
kein einziger Kern aber ungeniigend getrocknet.

Fur den olgefeuerten Trockenofen waren betracht-
lich mehr Betriebsarbeiten zu leisten. Insbesondere er-
forderten die Hochdruckbrenner stete Aufmerksamkeit
und Wartung, da anders eine helleuchtende Flamme
nicht zu erreichen war und stets Gefahr de3 Verloschens
eines Brenners bestand. Der selbsttatige Stromregler
(Ein- und Ausschalter) im elektrischen Ofen konnte
dagegen véllig sich selbst Uberlassen bleiben, man hatte
sich nach dem Einschieben des Trockenwagens bis zu
seinem Ausziehen nicht mehr um ihn zu kimmern. Ein
Mann reichte zur Bedienung von sieben bis acht elek-
trischen Oefen aus, wéhrend der gleiche Mann nur drei
olgefeuerte Oefen zu gleicher Zeit zu warten vermochte.

Auch das stérende Gerdusch und der Qualm der
Oeltroekenéfen ist in Betracht zu ziehen. Solange die
Brenner an den Seitenwénden der Kammer angestellt
wurden, war der Aufenthalt in deT Kernmacherei fast
unmdglich. Aber auch, nachdem bei best geregelten
Brennern eine rauchfreie Flamme erzielt war, machte
sich im Verlaufe der Trockenzeit wiederholt unange-
nehmer Qualm bemerkbar. Dieser Qualm hinterlalt zu-
dem einen schmutzigen Niederschlag auf den Kernen,
der ihre weitere Handhabung erschwert.

Bemerkenswert ist der verhéaltnismaRig sehr geringe
Warmeanteil, der von der insgesamt aufgewendeten
Warme auf den eigentlichen Trockenvorgang entféallt.
Diesbeziiglich ergaben sich fur den Oeltrockenofen fol-
gende Werte:

Gewicht der eingesetzten Kerne kg 112,15
Gewicht der Kerngestelle, Trockenplatten

USW. .ttt sttt ettt et e st st ssns kg 980,00
Trockenzeit.. min 77,3

Verbrauchtes O el 11,48

des gesamten
Oel-

Oelverbrauch zum Anwarmen der Eisen- Verbrauches
TeIle e % 25

Oelverbrauch zumAnwérmen der Luft . ado 23
Oelverbrauch zum AusgleichderStrahlungs-

verluste ao 41
Oelverbrauch zum Trocknen der Kerne . %0 1
Oelverbrauch je 100 kg Kerngewicht . . 1 0,55

Oelverbrauch insgesamt fir 100 kg Kerne 1 5,04

des g-esamten
S‘rom-
Fur einen der beiden elektrischen Oefen: Verbrauches

Zur Erwarmung des Kemgestelles . °o 17,9
Zur Erwarmung der Trookenplatten °o 21,0
Zur Erwarmung der Luft .. . .. ° 28
Verluste durch Strahlung °lo 416
Zum Trocknen der Kerne . . . . . . °o 16,7

Die Ausgaben fir Oel und fur elektrische Energie
lassen sich schwer miteinander vergleichen, sie héngen
zu sehr von der jeweiligen Preislage ab. Zur Zeit der
Versuche waren die Kosten des Stromes, gerechnet auf
die Gewichtseinheit der Kerne, ungefahr doppelt so
hoch wie diejenigen des Oeles. Zieht man aber die
Gite und GleichmaRigkeit der Trocknung, den Verlust
an Kernen, die Einfachheit und die Kosten der War-
tung, die Sauberkeit und Geré&uschlosigkeit der einen
und der anderen Betriebsart in Betracht, so wird man
doch in vielen Féllen der elektrischen Trocknung den
Vorzug geben.

Die Tatsache, daR bei beiden Betriebsarten nur
ein sehr kleiner Teil der aufzuwendenden W&rmemenge
dem eigentlichen Trockenvorgang zugute kommt, fuhrt
ohne weiteres zur Erkenntnis, wo sich wesentliche Er-
sparnisse erzielen lassen. Insbesondere 1&Bt sich das
Gewicht der Eisenteile betrachtlich vermindern. Die

Patentbericht.
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Gestelle sind in vielen Fallen viel zu schwer ausgefuhrt.
Man geht da noch immer recht oft von den Eisenstérken
aus, die bei unmittelbaren Koks- oder Kohlenfeuerun-
gen infolge der dort zeitweise auftretenden grof3en
Ueberhitze notwendig waren. An Stelle schwerer guf3-
eiserner Trockenplatten lassen sich in vielen Fallen
diinne, mit Winkeleisen verstédrkte Bleche verwenden.
Es dirfte kaum zu viel gesagt sein, wenn fur sehr viele
Félle die hierbei zu erzielenden Gewichtsersparnisse mit
5000 des urspringlichen Gewichtes geschatzt werden.
Weiter lassen sich wesentliche Ersparnisse durch bessere
Warmeisolierung der Kammern erzielen, betragt doch
im vorliegenden Falle der Warmeverbrauch zum Aus-
gleich der Strahlungsverluste beim Oelofen 410/0 und
beim Elektroofen 41,60/0 der insgesamt aufzuwendenden
Warmemenge. —e Jedenfalls zeigen die ange3tellten Ver-
suche, wo und wie fur groéfRere Wirtschaftlichkeit und
technisch vollkommene Trocknung kunftig vorgesorgt
werden kann.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl.

31. Mai 1923.
KI. 13g, Gr. 2, Sch 64 355. Vorrichtung zur Aus-
nutzung der Wérme von flussigen Schlacken zur Dampf-
erzeugung. Kurt Schmalfeldt, CoIn, Krefelder Str. 22.

14. Juni 1923.

KIl. 7a, Gr. 17, K 82 090. Vorrichtung zum Aus-
bzw. Einbauen der Walzen bei Walzengerusten. Fried.
Krupp, Akt.-Ges., Grusonwerk, Magdeburg-Buckau.

Kl. 10a, Gr. 14, M 79981. Einrichtung zum
Stampfen hoher Kohlenkuchen in Koksofenbeschickungs-
maschinen. Meguin Akt.-Ges. und Wilhelm Mauller,
Butzbach, Oberhessen.

KI. 12e, Gr. 2, R 55 351. Reiniger fiir Gase. Arthur
Roullet, Le Vesinet, Frankreich.

Kl. 12e, Gr. 2, S 58 323. Einrichtung zur Ueber-
wachung des Reinigungsvorganges von Elektroden elek-
trischer Gasreiniger. Siemens-Schuekert-Werke, G. m. b.
H., Siemensstadt b. Berlin.

KIl. 18b, Gr. 2, E 26 897. Verfahren zur Vermin-
derung oder Entfernung des Schwefels aus Eisen oder
Stahl. William Ludlow Estabrooke, Yonkers, und Daniel
Dang Jackson, Borough of Brooklyn, V. St. A.

18. Juni 1923.

KI. 7b, Gr. 7, M 75 387. Verfahren zum elek-
trischen Stumpfschweien von Rohren in der Rich-
tung ihrer Achse. Moll-Werke, Akt.-Ges., Chemnitz i. S.

KIl. 7c, Gr. 4, B 97 254. Biegewange an Abkant-
vorrichtungen fur Blech. Anton Birle, Ludwigshafen
a. Rh., Hoffmannstr. 12.

KIl. 7c, Gr. 15, K 69 987. Presse zur Herstellung
von Hohlkérpern. Fried. Krupp, Akt.-Ges., Essen, Ruhr.

KI. 18a, Gr. 3, R 55462. Vorrichtung zum Ein-
blasen feinkdrniger oder staubformiger Stoffe in die
Schmelzzone metallurgischer Oefen. Eduard Raven,
Gelsenkirchen, Hohenstaufenstr. 11.

KI. 18c, Gr. 6, R 57 323. Bandstahlaufwickel-
masehine fur Harteofenanlagen. Emil Riedel, Stahl-
und Federnwerk, A.-G., Chemnitz.

KIl. 24a, Gr. 18, T 26 990. Halbgasfeuerung fir
Oefen, Herde u. dgl. mit Absaugung der im Fillraum
gebildeten Schwelgase nach dem Flammenabzug. Hein-
rich Tritschler, Herd- und Ofenfabrik, Krozingen,
Baden.

KI. 24b, Gr. 2, B 104 780. Feuerung fur fllssige
Brennstoffe. Becker-Feuerungs- und Maschinen-Patent-
Verwertungs-Ges. m. b. H., Berlin-Schéneberg.

Kl. 31c, Gr. 10, K 85 251. Vorrichtung zum Fest-
stellen von Blockformen verschiedener Abmessungen auf
einer Gespannplatte. Emu Koch, Hennigsdorf b. Berlin.

1) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wéhrend zweier Monate fiir jedermann zur Einsicht
und Einsprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.
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KI. 31e, Gr. 18, R 55921. Verfahren und Vorrich-
tung zum GieRen zylindrischer Kérper durch Schleuder-
guB. ®H>l.-5n0. Willibald Raym, Deuz, Westf.
KI. 80b, Gr. 3, G 52 087. Herstellung von Zement.
Dr. Richard Grin, Dusseldorf, RoBstr. 107.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.

18. Juni 1923.

KI. 7a, Nr. 847 899. Profileisen aus Walzmaterial
zur Herstellung von Wanderketten, Planrosten u. dgl.
Willy Schmitz, Dusseldorf, Nordstr. 2b.

KI. 18a, Nr. 847 999. Blasformen fur Hochofen
u. dgl. aus Aluminium. Siegwerk, Gebr. Schuppener,
Siegen i. W.

KI. 24a, Nr. 847 911. Herd- und Ofenfeuerung fur
feuchte Brennstoffe. Rudolf Hage, Hildesheim.

KI. 31c, Nr. 848 202. GufRform. ®ij)i.*Sng. Willi-
bald Raym, Deuz i. W.

KI. 35a, Nr. 848 062. Uebersetzungs- und Rever-
siergetriebe fir Edrder- und Walzenzugmaschinen jeder
Art. Hugo Lentz, Mauer b. Wien.

Deutsche Reichspatente.

KI. 31 b, Gr. 10, Nr. 357245
vom 15. Juli 1921. Alfred Gut-
mann, Act.-Ges. fir Maschinen-
bau in Ottensen b. Hamburg.
Ruttelformmaschine mit zwei axial
Gbereinander angeordneten Kolben.

In einem Zylinder a sind zwei
oder mehrere getrennte Kolbenb u. ¢
von gleichem Durchmesser angeord-
net, von denen der eine in bekannter
Weise die Rittelbewegung bewirkt,
und die im Ubrigen gemeinsam oder
einzeln eine Abhebe-, Durchzug-
oder Umrollbewegung durch ein
Treibmittel erzeugen.

Kl. 31 ¢, Gr. 16, Nr. 357 777, vom 16. Juli 1921.
Heinrich Frenking in Lidinghausen. Mehrteilige
Eisenform zum Guf von Roststédben

Die Erfin-
dung bezweckt,
auf einer ent
sprechend aus-

gebildeten

Grundplatte a

durch Einset-

zen auswech-

selbarer Form-

sticke b, ¢

Roststdbe jeder Art in beliebiger Anzahl und L&nge hcr-
zustellen. Die Oberseite der Formen ist dabei durch ein-
zelne Deckstiicke d abgeschlossen.

KI. 31 ¢, Gr. 25, Nr. 357 S10, vom 2. Dezember 1921.
Akt.-Ges. Brown, Boveri u. Cie. in Baden, Schweiz!
EingieRen von Schaufeln fiir Turbinen.

Eine Zuscharfung oder Verringerung der Wand-
starke der Leitschaufeln wird vor dem EingieRen nur auf
dem spater vom Treibmittel bestrichenen Teil vor-
genommen  zum
Zweck, ein Ver-
brennen der ein-
gegossenen  Teile
der Leitschaufeln
zu verhindern. Die
oberen und unte-
ren Teile a, b werden eingegossen und sitzen im GuR-
korper e, d. Sie gelangen in unmittelbare Berihrung mit
dem flussigen Roheisen, sind daher am meisten durch
dieses gefahrdet und werden entsprechend dick bemessen.
Diese Ricksicht entfallt fur den mittleren, frei bleibenden
Teil e, der als eigentliche Leitschaufel fur das Treibmittel
z. B. Dampf, dient. Er erhélt deshalb eine Bearbeitung
vor dem EingieRen des Blechs.

Patentbericht.
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KIl. 31 ¢, Gr. 27, Nr.
357 912, vom 2. April 1921.
Alex Grau in Duisburg-
Meiderich. Stopfen fir
GielRpfannen.

Der Stopfen a ruht in
einer inneren Kappe b, welche
teils auf dem Boden, teils un-
ten in der Pfannenwand ein-
gebaut ist und durch einen
seitlich aus der Pfannenwand
herausragenden Hebel c be-
wegt wird, dessen eines am

Pfannenstopfen
angreifendes Ende
ebenfalls in der
Kappe b gelagert
ist.

KIl. 31 ¢, Gr. 31, Nr. 357 950, vom 30. Oktober 19%0
Johann Oligschldger und Kurt Lehnert in Duis-
burg. Vorrichtung
zum Ausdriicken von
gegossenen Blocken aus

Kokillen.

Die Vorrichtung
ist  gekennzeichnet
durch einen in einem
starren Gerista senk-
recht beweglichen
Ausdrickstempel b
und unter diesem auf
dem Gerustfunda-
ment wagerecht ein-
stellbare Bocke c als
Auflagerfiirdie Block-

form, so daB die Blockform, sowie sie in der Giel3grube
steht, von einem Kran auf die als Widerlager dienenden,
mit entsprechenden Abstand voneinander eingestellten
Bocke c abgesetzt und der Block durch den Druckstempel
ikn senkrechter Richtung aus der Form gedruckt werden
ann.

KIl. 31 ¢, Gr. 14, Nr. 357 966, vom 11. Juni 1921.
Paul Kroll in Luxem biirg, GroBherzogtum Luxem-
burg. Blockform mit innerhalb ihrer
Wandung ungeordnetem Hohlraum.
Der warmhaltende Hohlraum in der
Blockform besteht nicht in einem un-
unterbrochenem Ringspalt, sondern er
ist durch eine oder mehrere Reihen in
der Blockformwand vorgesehener Einzel-
locher a gebildet, die verschiedene Tiefe
haben kénnen. Eine besonders glinstige
Wirkung wird erzielt, wenn gleichzeitig
det Unterteil der Blockform eben-
falls mit Hohlriiumen versehen ist,
die mit einem Stoff ausgefullt wer-
den, der, wie z. B. Kupfer, die
Waérme besser leitet als Eisen, aus dem die Blockform
besteht.} g

* 1?KI. 31 ¢, Gr. 8 Nr. 358 895, vom 31. Marz 1921.
Sterling Wheelbarrow Compan)r in Milwaukee,
W isconsin, V. St. A
Aus gewalztem Metall be-
stehender Formkasten mit
einer etwa in der Mitte um-

laufenden  Verstérkungs-
rippe.
Nach der Erfindung

besteht die Verstarkungs-

rippe aus normalem Win-

keleisen a, dessen Schen-
kelkanten so abgebogen sind, dal® durch die abgebogenen
Flanschen die Nieten zur Befestigung des Winkeleisens
auf der Kastenwand durchgefuhrt werden kénnen.



28. Juni 1923.

Zeitschriftenschau.

Zeitschriftenschau Nr.61J.

Allgemeines.

Frihjahrssitzung 1923 des Iron
Institute. Kurzer Bericht Uber Vortréage
orterungen. [Eng. 135 (1923) Nr. 3516°
Nr. 3517, S. 546/8.]

and Steel
und Er-
S. 528/31 -

Geschichte des Eisens.

Ernst Briininghaus: Geschichte der Stahlwerke
Brininghaus, Werdohl i. W.* Entstehung der
Eisenhitte. Osemundverfahren. Reidemeister. Stahl-
Frischverfahren, Recken und _Raffinieren. Gildeord-
nungen.  Uebersiedlung nach Werdohl, Vorhalle und
Westhofen. Weitere Entwicklung. [Das Werk (Monats-
blatter Rheinelbe-Union) 2 (1923) Nr. 11, S. 425/35-
Nr. 12, S. 465/73.]

Die Werksanlagen des Siegen-Solinger
GuBstahl-Aktien-Vereins, Solingen.* Geschicht-
liches.  Stammwerk Solingen mit StahlformgieRerei,
Stahlwerk Grof3-Kayna, Stahl- und EisengieBerei Frank-
leben, Werk in Hagen. Feier des 50jahrigen Bestehens
[GieR.-Zg. 20 (1923) Nr. 9, S. 143/7; Nr. 11, S. 205/8.]

Th. Reitbéck: Professor Hans Juptner Frei-
herr von Jonstorff. Ruickblick auf sein Wirken zu
seinem 70. Geburtstag. [Umschau 27 (1923) Nr. 20,
S. 305/6.]

Brennstoffe.

Allgemeines. Rieh. F. Starke: Die Steinkohlen
und ihr feuerungstechnischer Wert. Als MaB-
stab fur den Wirkungsgrad der Brennstoffausnutzung
wird das Verhéltnis theoretischer Verbrennungstempe-
ratur zu unterem Heizwert vorgeschlagen. [Feuerungs-
techn. 11 (1923) Heft 16, S. 169/71.]

W. M. Berry, J. V. Brumbaugh, J. H. Eiseman,
G. F. Moulton und G. B. Shawn: Verhéaltnismagiger
Gebrauchswert von Gasen verschiedenen Heiz-
wertes und Einrichtung der Brenner fiur
Wechsel im Heizwert und Dichte. Untersuchung
beschrankt auf Heizwerte von 2670—5340 WE/m3
Im wesentlichen fiir Kleinverbrauchszwecke. [Tech-
nologie Papers Bureau of Standards (1922) Nr. 222,
S. 15/91]

W. Gothan: Neuere Ansichten Uber die Ent-
stehung der Kohlen. Erdrterung der Theorien von
Walther, Donath, Fischer und Schréder. [Gluckauf 59
(1923) Nr. 16, S. 385/90.]

Muzet: Kohle in Jugoslawien. Kurze Ueher-
sicht Uber die Vorkommen in Serbien, Kroatien, Slo-
venien, Bosnien und Herzegowina. [Revue Ind. min.
(1923) Nr. 57, S. 253/60.]

Torf und Torfkohle. A. Hausding: Derzeitiger
Stand der Torftechnik und ihre Entwicklungs-
maoglichkeit. [Brennstoff- u. Warmewirtsch. 5 (1923)
Heft 5, S. 68/75.]

Die Verwendung von Torfkoks als Kuppel-
ofenbrennstoff. Mitteilung Uber Versuche von
Zalessky. [GieR.-Zg. 20 (1923) Nr. 12, S. 228/9.]

Braunkohle und Grudekoks. Wolfram Fink: Die
bayerische Braunkohle.* (Vortrag im Bay’r.
Bezirksverein des V. d. I., November 1922)) Die ein-
zelnen Vorkommen.  Abbau, hauptsachlich Tagebau.
Sortierung und Verladung. Forderungszahlen. Gite
der Kohle.  Verfeuernngsmdogliehkeiten. Aussichten
durch Veredlung. [Bayer. Ind. Gewerbe-Bl. 109 (1923)
Nr. 3, S. 9/15; Nr. 4, S. 17/22.]

Steinkohle. Axel F. Enstrom: Ueber den schwe-
dischen Steinkohlenbesitz auf Spitzbergen.*
Beschreibung der Schweden gehdérenden Steinkohlen-
vorkommen auf Spitzbergen und deren Bedeutung fir
Schweden. [Teknisk Tidskrift 53 (1923) Nr. 8, S. 57/62.]
Koks und Kokerei'etrieb. H. H. Berger: Ueber
EinfluR der Verkokungstemperatur auf
Eigenschaften des Hochofenkokses.* Die

den
die

M St. u. E. 43 (1923), Nr. 22, S. 731/8.
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Verkokungstemperatur beeinfluBt in erster Linie die
Druckfestigkeit und den Zindpunkt des Kokses. Die
Druckfestigkeit steigt mit der Herstellungstemperatur.
Der Zundpunkt héngt von dem Gehalt des Kokses an
fluchtigen Bestandteilen ab und steigt deshalb ebenfalls
mit der Verkokungstemperatur. Die flichtigen Be-
standteile fuhren schon zwischen 600 und 7000 die
Reduktion von Eisenoxyden zum Metall herbei, wéhrend
der Kokskohlenstoff erst bei 850 0 in diese Reaktion
eintritt. Fur die Porositat des Kokses ist die Herstel-
lungstemperatur ohne Bedeutung. Die Porositat ist
aber ihrerseits fir die Verbrennungsgeschwindigkeit des
Kokses maflRgebend und beeintrachtigt bis zu gewissem
Grad seine Festigkeit. [Kruppsche Monatsh. 4 (1923)
Nr. 4, S. 57/64.]

G. E. Foxwell: Der plastische Zustand
Kohle. (Auszug aus Vortrag vor der Coke-Oven Ma-
nagers’ Association in Sheffield.) Bespricht Verkokungs-

theorien an Hand von Laboratoriumsversuchen. [lron
Coal Trades Rev. 106 (1923) Nr. 2880, S. 706/7.]
R. V. Wheeler: Die Reaktionsfahigkeit des

(Bericht vor d. Iron and Steel Institute, Mai
Bericht folgt. [Engg. 115 (1923) Nr. 2995,
Iron Coal Trades Rev. 106 (1923)

Kokses.
1923.)
S. 667; Auszugsw.
Nr. 2880, S. 688.]

N. Christmann: Das Verhalten des Stickstoffs
der Kohle bei der Entgasung und Vergasung.
Herkunft des Stickstoffs. Ammoniakbildung. Einfluf3
der Karbonate der Erdalkalien auf die Entbindung des
Koksstickstoffs als Ammoniak. [Gas Wasserfach 66
(1923) Nr. 15, S. 209.]

Die feuerungs- und betriebstechnische
Entwicklung der Retortendfen in Gaswerken.
[K6ppers Mitteilungen 5 (1923) Nr. 1, S. 3/21.]

Verbund-W &rmespeicher-Kokséfen mit Ge-
winnung der Nebenerzeugnisse.* Anlage, Bauart
Otto, errichtet auf den Dunston-on-Tyne-Werken der
Team By-Product Coke Company, Ltd. [lron Coal
Trades Rev. 106 (1923) Nr. 2881, S. 742/3.]

Chas. R. Robson: Hydraulischer Antrieb mit
veradnderlicher Geschwindigkeit an einer Koks-
ofen-Stampf- und Planiermaschine.* Versuchs-
Ausfihrung auf den Priestman Collieries Ltd. [lron
Coal Trades Rev. 106 (1923) Nr. 2881, S. 749.]

G. Cantieny: Trockene Kokskuhlung im
kereibetriebe.* Neuere Bauarten und Kihlanlagen.
Wirtschaftliche Vorteile der trockenen Kokskihlung.
Physikalische Grundlagen. Eingliederung der Koks-
kuhlanlage in den Kokereibetrieb. Wirtschaftlichkeit.
[Gluckauf 59 (1923) Nr. 14, S. 333/9; Nr. 15, S. 357/62.]

W. A. Selvig und W. R. Parker: Die Bestim-
mung des spezifischen Gewichts des Kokses.
Das scheinbare und wirkliche spezifische Gewicht. Er-
orterung der Arbeitsverfahren. [Chem. Met. Engg. 28
(1923) Nr. 12, S. 547/50.]

Nebéanerzeugnisse. A. Luther: Die W irtschaft-
lichkeit und Zweckmé&Rigkeit der verschiede-
nen Verfahren zur Gewinnung von schwefel-
saurem Ammoniak unter Berucksichtigung der
Beschaffungsmadglichkeit von Schwefelsdure
und der heutigen Energieverhaltnisse. Schwie-
rigkeiten in der Beschaffung der Schwefelsdure. Ersatz-
salze. Vergleiche der verschiedenen Ammoniakgewin-
nungsverfahren. Beispiele. [Ber. Kokereiaussch. V. d.
Eisenh. Nr. 20.]

Steinkohlenteer und Teer6l. W. J. Huff: Stein-
kohlenteer als Betriebsmittel fir Verbrennungs-
maschinen. Feststellung, daR die Aufgabe bisher nur
unvollkommen gelést. [Ind. & Engg. Chemistry 15
(1923) Nr. 5, S. 485/8.]

Sonstiges. T. J. Drakeley und W. O. Jones: Spe-
zifisches Gewicht und Né&sse der Kohle.* Ver-
suche Uber die Wasseraufnahmefahigkeit.  Trocknung
im Exsikkator und an der Luft zwecks Feststellung der
Schwankungen im spezifischen Gewicht. In der Praxis
geniigt es, die gewaschene Kohle 24 st an der Luft
zu trocknen, vor Vornahme der Bestimmung. [lron
Coal Trades Rev. 106 (1923) Nr. 2880, S. 715.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abklirzungen siehe Seite 123 bis 126.
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Erze und Zuschlage.
Eisenerze. W. Kegel: Zur Kenntnis der de-

vonischen Eisenerzlager in der sudlichen Lahn-
mulde.* Stratographisch-tektonische Bemerkungen. Der
Mineralbestand: Schwefelkies, Siderit, Magnetit, Rot-
eisenstein, Anthrazit, Zinkblende u. a. Bildungsumsténde
der Eisensteinlager. Herkunft der Erzlésungen. [Z. f.
prakt. Geol. 31 (1923) Nr. 1/2, S. 1/6; Nr. 3, S. 20/9;
Nr. 4, S. 36/41.

S. von Bubnoff: Ueber den Zustand der
wichtigsten Eisenerzgruben im Bezirk von
Krivoi-Bog. Mitteilungen des Osteuropa-Instituts in
Breslau. [Z° Oberschles. Berg- Huttenm. V. 62 (1923)
Nr. 1, S. 8/11.]

P. Kruseh: Ueber das Vorkommen und die
Entstehung des Weill-Eisenerzes, eines neuen
bauwiurdigen Eisenrohstoffes.* Vortrag vor der
Geologischen Gesellschaft, Juli 1922. (Vgl. St. u. E. 42
(1922) Nr. 46, S. 1705.) [Z. D. Geol. Ges. 74 (1922)
Nr. 8—12, S. 207/15]

Eisen-Manganerze. M. Brucher: Die Eisen- und
Manganerzvorkommen Chinas.* Eisenerzvorkom-
men der Provinzen: Mandschurei, Tschili, Schansi,

Schantung, Nanking, Anhui, Hupeh u. a. [Glickauf 59
(1923) Nr. 13, S. 309/14; Nr. 14, S. 339/42.]
Sonstiges. H. Quiring: Die Drehwage als
Hilfsmittel bei bergmé&nnischen AufschluB3-
arbeiten im Sieger!? nd.* Die verschiedenen Schurf-
verfahren: das magnetometrische, elektrische, seismische.
Schweremessungen. [Glickauf 59 (1923) Nr. 17, S.405/10.]
Leason H. Adams und Erskine D. Williamson:

Ueber die Zusammendrickbarkeit von Mine-
ralien und Gesteinen bei hohen Dricken.*
Ausfihrlicher Versuchsbericht.  [J. Frankl. Inst. 195

(1923) Nr. 4, S. 475/529.]

Aufbereitung und Brikettierung.

Erze. Versendung von Eisenerz seitens der
magnetischen Aufbereitungen.*  Angaben uber
die Lieferungen der angereicherten Mesabi Erze. Auf-
bereitungsschema. [lron Trade Rev. 72 (1923) Nr. 11,
S. 813/4.]

Hartzerkleinerung. A. S. W. Odelberg: Erfah-
rungen mit der Dorr-Muhle beim Zerkleinern
von Quarz und Flintsteinen fur keramische
Zwecke.* [Transactions Ceramic Soc. 22 (1922/23) 1,
S.J/11.]

Feuerfeste Stoffe.

Allgemeines. A. F. Greaves-Walker: Die Ent-
wicklung eines neuen Ofenbaustoffes. Unter-
suchungen Gber Sillimanit (ALOs. Si 02). Daten. [Journ.
Soc. Chem. Ind. 41 (1922), S. 13/14, nach Rev. Met. 20
(1923) Nr. 4, Extr., S. 187/]

A. F. Greaves-Walker: Herstellung von feuer-
festen Steinen in Amerika. (Auszug aus Vortrag
vor der Ceramic Society zu Bournemouth.) Sc'amotte-
und Silikaerzeugnisse, Magnesit- und Chromsteine.
[Iron Coal Trades Rev. 106 (1923), Nr. 2879, S. 631.]

Prifung und Untersuchung. H. S. Houldsworth
und J. W. Cobb: Die umkehrbare Warmeaus-
dehnung von Ofenbaustoffen.* Ausfihrliche
Arbeit. EinfluR der Brenntemperatur. Umwandlung
Quarz-Kristobalit. Untersuchung von gebrauchten
Silikasteinen. Die umkehrbare Ausdehnung betrug
bei Handels-Silikasteinen 1,1 bis 1,3 %, bei Schamotte
das Doppelte. [J. Am. Ceram. Soc. 6 (1923) Nr 5
S. 645/62.]

Saure Steine. Max Pulfrieh: Bemerkenswerte
Zerstdrungsursache einer Koksofen-Ka mmer-
wand.* Durch mikroskopische Untersuchung wurde
festgestellt, daB infolge der Tragheit der Umwandlungs-
geschwindigkcit von gewissen Quarzsanden ein Silika-
mortel noch nach einjahrigem Gebrauch in einem Koks-
ofen am Anfang seiner Umwandlung, d. h. Ausdehnung,
stand und daher durch VolumvercréRerung Abbréckelung
bewirkte. [Tonind.-Zg. 47 (1923) Nr. 35, ,S. 271/2.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abklrzungen siehe Seite
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Graphit und Graphitticgel. Erwin Herrn. Schultz.-
Der deutsche Graphit. Geschichte, Beschreibung
und wirtschaftliche Aussichten des Passauer Graphit-
Vorkommens. [Gief. 10 (1923) Nr. 17, S. 155]

Sonstiges. R. T. Stull und G. A. Bole: Verwen-
dung einiger Georgia-Tone als Ofenbaustoffe.*
[J. Am. Ceram. Soc. 6 (1923) Nr. 5, S. 663/73.]

Baustoffe.
Eisen. Th. WyR: Die Kraftfelder an Knoten-
blechen eiserner Fachwerke.* [Z. V. d. I 67

(1923) Nr. 16, S. 390/1.]

M. Foerster: Neuere Konstruktionsgrund-
sdtze und Anwendungen der Knutson-Doppel-
Wellbleche* Vorteile gegeniber normalen Well-
blechen. Baumdglichkeiten mit Beispielen. [Z. V. d. |
67 (1923) Nr. 16, S. 393/5]

A. H. Stang und L. R. Strickenberg: Druck-
versuche an Winkeleisen.* [Technologie Papers
Bureau of Standards (1922) Nr. 218, S. 651/67.]

H. Kayser: Versuche Uber die Wirkung ve

schiedenartiger
teiliger Druckstabe.*
S. 408/10.]

Fisenleton. Seit wann wird Beton herge-
stellt und woher stammt das Wort ,,Beton“?
Verwendung bereits im Altertum. Bezeichnung stammt
wahrscheinlich von ,,bitumen* her. [Zement 12 (1923)
Nr. 18, S. 137/8]

Sehlackerstfire. A. Guttmann: Schlackensteine
aus Hochofenschlacke* (Vortrag auf 16. Haupt-
vers. d. Reichsvereins d. Kalksandsteinfabriken, Marz
1922.) Geschichtliches. Zusammensetzung der Hoch-
ofenschlacken. Dunnschliffe von Hochofenschlacke.
Anlage einer Schlackensteinfabrik. Steinpresse. Har-
tung der Steine durch Algasc und Dampf. Herstellung
von Leichtsteinen. FestigkeitizaUen.  Eigenschaften
der Hochofenschlackensteine.  |Tonind -Zg 47 (1923)
Nr. 5, S. 31/32; Nr. 7, S. 48; Nr. 11, S. 78/9; Nr. 14,
S. 101/3; Nr 23, S. 181; Nr. 24, S. 189]

Zemert. Woher stammt das Wort ,,Zement“?
Ableitung aus dem lateinischen ,eaementum“. Be-
deutungiibertragen. [Zement 12(1923) Nr. 17, S. 125/6.]

Rieh. Griin und Karl Biel.L.Das Dreistoffsystem
Kal k-Kieselsd urc-Tonerde * (Forts, vgl. St. u. E.
43 (1923) Nr. 13, S. 442/3.) Die Aluminiumsilikate.
Die Kalziumaluminnte. Zusammenfassung der Ergeb-
nisse der Arbeit. |Zement 12 (1923) Nr. 15, S111/3;
Nr. 16, S. 120/1 : Nr. 17, S. 126/7.1

Adolf Spengel: Geschmolzener Zement.* Wesen
und fabrikmé&Rige Darstellung der durch SchmelzfluR
erhaltenen aluminiumreichen Zemente. [Tonind.-Zg. 47
(1923) Nr. 42, S. 325/6 ]

E. Suenson: Untersuchungen an tonerde-
reichem Zement.* Bericht Uber eingehende Unter
suchungen an tonerdereichem Zement (etwa 38% AljOj).
[Ingeniéren 32 (1923) Ni. 6, S. 61/71.]

Hermann Passow: Ueber den ,freien Kalk
im abgebundenen Portlandzement.* Zuschrift.
[Zement 12 (1923) Nr. 19, S. 143/5.]

James T. Voshell und R. E. Toms: Portland-
Zoment-BetonstraBen.* Unter den Zuschlagen
wird auch Hochofenschlacke aufgefiihrt. Die Zuschlags-
stoffe sollen einen gréReren V iderstand gegen Abnutzung
haben als der verwendete Mortel. Zulassiges Mindest-
gewicht der Schlacke ist 1280 kg/ms. (In den deutschen
Richtlinien fur Verwendung von Hochofenschlacke zur
Gleisbettung wird fnst dasselbe Gewicht, 1260 kgm
gefordert.) [United States Departement of Agriculture,
Bulletin Nr. 1077, 1922, Washington, S. 1 bis 66.]

Nietverbindungen doppel-
[Z. V. d. 1. 67 (1923) Nr. 17,

Feuerungen.

1Allgemeines. W. K. Lewis: Die Chemie der ber-
brennung in Kohlenfeuerungen* Bemerkungen
zu den Untersuchungen von Kreisinger, Ovitz und
Augustin in den Mitteilungen des Bureau of Mines.
[Ind. & Engg. Chemistry 15 (1923) Nr. 5, S. 502/3.]

123 bis 126.
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D. M. Myers: W irtschaftliche
von Abfallbrennstoffen* Einteilung von Abfalf-
brennstoffen. Richtlinien fiur die Verbrennung ver-
schiedener Abfallbrennstoffe. Ofenbauarten  [Bureau
of Mines (1922) Nr. 279, S. 1/51]

Kohlenstaut Teuerung. G. Bulle: Stand der
Kohlenstaubfeuerung in Deutschland.* An-
wendungsgebiete.  Technische Ausfiihrung.  Betriebs-
ergebnisse. Folgerungen. [Warme 46 (1923) Nr 19
S. 199/202.]

F. van der Straten: Kohlenstaubfeuerungen
in Hittenbetrieben. Kurze Uebersioht Uber das
Gebiet, insbesondere Behandlung der Frage der Ver-
wendbarkeit aschereicher Kohle. [Mitt. Oesterr. Normen-

aussch. u. Ges. f. Warmewirtsch. 3 (1923) Nr 7/8
S. 18/21.]
Kohlenstaubfeuerung Bauart Apco.* [Power

57 (1923) Nr. 18, S. 682'3.]

F. Schulte: Neuer ) Einrichtungen und
fahrungen auf dem Gebiete der Kohlenstaub-
feuerung.* [Z. Bayer. Rev.-V. 27 (1923) Nr. 9, S.69/72;
Nr. 10, S. 74/8]

J. Blizard:
Verbrennung von

Beférderung wund
Kohlenstaub.*  Allgemeines.
Herstellung der Staubkohle. Verteilung. Brenner.
Anwendungsbereich der Staubkohle. Kohlenstaub-
feuerungen fur Dampfkessel. Dampfkesselhauarten.
Berucksichtigung verschiedener Einflisse. Zergliederung
der Verlustquellen aus der Warmebilanz. Einzelanlagen.
Kosten der Mahlung und des Transportes. Gefahren der
Kohlenstaubfeuerung. [Bureau of Mines 217 (1923)
S 1

Herstellung,

P. Butez: Anlage fir Kohlenstaubfeuerungen
auf den Werken der Société Anonyme Ougree-
Marihaye.* Beschreibung der Anlagen. Mahlanlage.
Ergebnisse an zwei Bloekwarmofen. [Chal. Ind. 4
(1923) Nr. 36, S. 327/31.]

F. Schulte: Kohlenstaubfeuerungen fur
Dampfkessel im Kraftwerk der Bruay-Gruben*
[Revue Ind. min. (1922), S. 485, nach Glickauf 59
(1923) Nr. 15, S. 362/6.]

Gasfeuerung. D. Bradshaw: Verbrennung von
Hochofengas.* Luftzufuhrung durch den Kesselzug.
Ansaugung durch den Gasdruck und den Schornstein-
Lfltzufihrung nur durch Gasdruck. Nachweis

zug.
der Ueberlegenheit der letzten Ausflihrung. Brenner
fur Koksofengas, Brenner fur Kohlenstaub. [Blast

Fumace 11 (1923) Nr. 4, S. 250/2.]
Daimfkesselfeuerung. Nerger: Eine neue Form
der Unterwindfeuerung.* Rost der A.-G. fir
industrielle Anlagen. [Wé&rme 46 (1923) Nr. 19, S. 202.]
Feuergewdlbe-Aufhdngung Bauart McLeod
& Henry.* [Power 57 (1923) Nr. 21, S. 795.]
Hochleistungs-W ander - Stoker - Feuerung.*
Beschreibung einer Bauart der ,Deutsche Vulkan“
Industriefeuerungen G. m. b. H. [Archiv Warmewirtsch.4
(1923) Heft 6, S. 111.]
Edwin B. Ricketts: Kesselfeuerungen* Nei-
gung zur VergroBerung des Verbrennungsraumes in
neueren Kraftwerken. Richtlinien fur Bestimmung des
Feuerungsraumes. Die Ausfilhrung von Feuerbriicken
und Gewdlben. Einbau von Fihrungswéanden. [Mech.
Engg. 45 (1923) Nr. 5, S. 299/304.]
Pradel: Das Schiren von
rosten.* Schurvorrichtung fir Unterwind-Innen-
feuerung nach Adler & Hentzen. Evaporator-Unter-
wind-Kammerrost mit kippbarem Schlackenrost. Adler &
Hentzen-Unterwind-Kipprost. Vergleiche mit anderen
Rosten. [Mitt. V. El.-Werke 22 (1923) Nr. 337, S. 177/80.]
Feuerungstechnische Untersuchungen. Moeller:
Elektrischer CO-Messer.* Warmeverluste durch

Hochleistungs-
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Biherige Apparate fir die Bestim-
mung der unverbrannten Gase. Beschreibung des
elektrischen Kohlenoxydmessers Siemens & Halske.
[Siemens-Z. 3 (1923) Heft 5, S. 226/33.]

Wilhelm: Ueber die Bestimmung des W asser-
stoffes im Generatorgas.* Allgemeines Uber Gas-
erzeugerbetrieb.  Beschreitung des neuen H2-Messers.
Anordnung von MeRinstrumenten fir Generatorgas.
[Feuerungstechn 11 (1923) Heft 16, S. 171/3.]

O. Mattner: Die richtige Bedienung
Feuerung wund die notwendige Kontrolle.*
Empfehlung des Verbundzugmessers.  [Wé&rme- und

Kélte-Techn. 25 (1923) Nr. 10, S. 77/8.]
Kohlensdureprifer Bauart Econometer.*
Beruht auf der Messung der Verminderung des Volumens
in einem mit Kolben verschlossenen GefaB, gemessen
an der Bewegung dieses Kolbens durch die Absorption
der Kohlensdure aus dem Rauchgasgemisch in einem

Erfesten Absorptionsmaterial. [Engg. 115 (1923) Nr 2991

S. 520/1.]

Brennstoffvergasung.

Gaserzeugertetrieb. Fred Clements: Gaserzeuger-
Betrieb in englischen Stahlwerken.* Vortrag
vor dem Iron and Steel Institute. Chemische und
Warme-Bilanzen bei verschiedenen Temperaturen und
Schutthéhen. Betrachtungen uUber gewd6hnliche und
maschinell betriebene Gaserzeuger. Bericht folgt.
[Iron Coal Trades Rev. 106 (1923) Nr. 2880, S. 669/76.]

Nebenerzeugnisse.  Eug. Schnell: Zu der Auf-
arbeitung des Braunkohlen-Generatorteeres.
Zuschrift zu dem Aufsatz von Fritz Frank (vgl. St. u. E.

43 (1923) Nr. 17, S. 572). [Z. angew. Chem. 36 (1923)
Nr. 37/38, S. 254/5]

J Marcusson und M. Picard: Zusammensetzung
von Hoch- und Tieftemperaturteeren. Eigen-
schaften der 6ligen Anteile aus Hoch- und Tieftempe-

raturteer. [Z. angew. Chem. 36 (1923) Nr.37/38, S.253/4.]

F. Schitz,
Bemerkungen zur Abhandlung von Fr. Fischer: Ueber
Steinkohlenurteer und seine Ueberhitzungs-
Produkte. Ergebnisse von Untersuchungen Uber die-
Bedingungen der Entstehung des Urteers aus Steinkohle-,
[Ber. D. Chem. Ges. 56 (1923) Nr. 5, S. 1091/6.]

Warm- und Glihofen,

Allgemeines. A. G. Christie: Der Einflul der
Strahlung auf die Ofenhauart. Hinweis auf die
ZweckmaéRigkeit einer mdoglichst groBen, direkt be-
strahlten Heizflache. [Power 57 (1923) Nr. 22, S. 851/4.]

Untersuchungen an Oefen der Kleineisen-
industrie.* Gluhofen mit dariberliegendem Abhitze-
kessel. Versuche an einem mit Oel geheizten Gluhofen.
[Archiv Warmewirtsch. 4 (1923) Heft 6, S. 117/9.]

Wéarmewirtschaft, Krafterzeugung und
-vtrteilung.

Allgemeines.  Schémburg: Gasverbrauch und
Gaswirtschaft im Hutten- und Zechenbetrieb.*
Allgemeines. Betriebstechnische Anwendung und ther-
mische Bewertung der Gase. Rentabilitdtsbetrach-
tungen. Beispiel der Gaswirtschaft eines Hittenwerkes.
[Feuerungstechn. 11 (1923) Heft 12, S. 133/7; Heft 13:
S. 145/8; Heft 14: S. 155/7, Heft 15: S. 162/4.]

W. Tafel: Warmewirtschaftliehes im Stahl-
und Walzwerk.* Erspamismdoglichkeiten im Walz-
werk durch Verarbeitung kleinerer Blocke (geschéatzt
bis 60 kg Kohle je t Walzgut). Ersparnismdéglichkeiten
im Siemens-Martin-Werk durch Abhitzekess 1(geschatzt
30 kg je t). [Z. V. d. I. 67 (1923) Nr. 15, S. 372/3]
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H. T. Watts: Die Moéglichkeit von Zwischesehlagens der Dampfleitungen.

dampfverwertung auf Huttenwerken.*[Association
Iron and Steel Electr. Eng. 5 (1923) Nr. 4, S. 106/16.]

Abwarmeverwertung. Ein Abhitzewasserrohr-
kessel.* Kleine Ausfihrung fur den AnschluB an die
Auspuffleitung von Dieselmaschinen. [Eng. 135 (1923)
Nr. 3513, S. 455.]

Kraftwerke. C. WeilRbach:
Abfallkraft Verwertung.

Ein Beitrag zur
Beispiel der Abfallkraft-

gewinnung und -Verwertung in einer Farberei durch
Kopplung mit dem Ortselektrizitatsnetz. [Feuerungs-
techn. 11 (1923) Heft 15, S. 161/2.]
Zusammenstellung der Hauptdaten einer
groReren Zahl neuer Kraftwerke. [Power 57
(1923), Anlage zu Nr. 22.]
C. H. Berry: Das Marysville Kraftwerk

Detroit Edison Co.* Bemerkenswerter Aufbau des
Kesselhauses. [Power 57 (1923) Nr. 22, S. 824/30.]

P. W. Swain: Das Benson Hodchstdruckkraft-
werk.* Kurze Beschreibung der Grundlagen und der
Ausfihrung eines solchen Kraftwerkes von 1000 kW,
bei der Dampf lber dem kritischen Punkt erzeugt und
dann stufenweise in Turbinen ausgenutzt wird. Thermo-
dynamischer Wirkungsgrad, bezogen auf die kWst,
veranschlagt auf 22,3 %. Geschéatzte Anlagekosten 82 %
der eines normalen Kraftwerkes. Gewicht 75 %. Theo-
retische Unterlagen. [Power 57 (1923) Nr. 21, S. 796/801;
Nr. 22, S. 842/6.]

Das Nechells Kraftwerk der Birmingham
Corporation.* Eingehende Beschreibung des Kraft-
werks und Wiedergabe vieler Einzelheiten. Neuartige
Form von Wasserkammerkesseln. [Engg. 115 (1923)
Nr. 2984, S. 291/4; Nr. 2986, S. 353/6; Nr. 2987, S. 385/8;
Nr. 2989, S. 453/8.]

Chr. Christians: Gleichdruck-W &rmespeicher
fur elektrische Zentralen.* EinfluR der Be-
lastungsart. Schaubilder fur den Regelbereich durch den
Verhéltnissen angepalte Speisewasserzufiihrung. [Mitt.
V. El.-Werke 22 (1923) Nr. 336, S. 153/5.]

Dampfkessel. 85-at-Dampfkessel des Calumet
Kraftwerkes.* [Power 57 (1923) Nr. 22, S. 838.]
W. Otte: Der Wasserumlauf in Steilrohr-

kesseln.* Vorgange hei der Bildung der Dampfblasen
und deren Bewegung im Kesselwasser. Gesichtspunkte
fur Erzielung vollkommenen Wasserumlaufs. [Z. V.
d. 1. 67 (1923) Nr. 22, S. 544/7.]

M. Schimpf: Verdampfungsversuch an einem
mit einer vereinigten Gas- und Kohlenfeue-
rung ausgerusteten Zweiflammrohrkessel auf
der Zeche Victor.* Verbrennungsversuche. Bauart
der Feuerung. Wirtschaftlichkeit der Feuerung. Der
hei dem Versuch erzielte Wirkungsgrad von 85 % muf
als gunstig bezeichnet werden. [Glickauf 59 (1923)
Nr. 21, S. 514/6.]

Der geringe Wirkungsgrad von Dampf-
kesselanlagen in England. Mittlerer Wirkungs-
grad nur 58 %. Ursachen und Verbesserungsmdoglich-
keiten. [The Electr. (1923) 2. Febr, (nach Mitt. V. El.-
Werke 22 (1923) Nr. 337, S. 180.)]

Schwere Beschéddigung der Wasserkammer
eines W asserrohrkessels infolge Wassermangels.
Darstellung des Vorfalls. Ursache des Wassermangels.
Versagen des selbsttatigen Speisereglers. Ausbesserung
der Kammer durch Schweiung. [Z. Bayer. Rev.-V. 27
(1923) Nr. 9, S. 68/9.]

Dampfkesselzubehér. R. Hanchen: Neuzeitige
Kesselbekohlung und -entaschung.* Kessel-
bekohlungsanlage durch Bandférderer, durch plan-
und raumbewegliches Becherwerk. Entaschung durch
Hangebahn, Foérderschnecken, Ldschrinnen und Kratzer-
foérderer, Spulrinnen. [Archiv Warmewirtsch. 4 (1923)
Heft 6, S. 106/11.]

Dampfturbinen. Einzelheiten Uber eine Tur-
binenexplosion in Indianapolis.* Explosion
einer 10000 - kW - Turbine.  AuRerbetriebsetzung des
ganzen Kraftwerkes mit 45000 kW Leistung. Ge-
fahrdung der Dampfkessel infolge Unmdéglichkeit der
Speisung wegen Ausbleibens des Stroms und Durch-
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Ursache vorlaufig un-
geklart. [Eng. 115 (1923) Nr. 2995, S. 659. Power 57
(1923) Nr. 20, S. 760/1.]

Dampfleitungen. B. N. Broido: Hochtemperatur
und Hochdruckdampfleitungen.* Strahlung oder
Waérmeableitung und Reibungsverluste in Rohrleitungen.
Versuchsergebnisse. Warmedurchgangszahlen fiir nackte

und isolierte Leitungen hei verschiedenen Dampf-
geschwindigkeiten, Dampfiiberhitzungen und Dampf-
dricken. ZweckmaRige Wahl der Dampfgeschwindig-
keit. [Mech. Engg. 45 (1923) Nr. 5, S. 289/94.]

H. Mayer: Zulé&ssige Dampfgesehwindig-
keiten in Rohrleitungen.* Vergleich der Verhélt-

nisse bei 12 Dampfturbinenkraftwerken.
Normenaussch. u. Ges. f.

Mitt. Oesterr.
Warmewirtsch. 3 (1923)

deNr. 7/8, S. 21/2.]

Kondensationsanlagen. A. Sauermann: Die Reini-
gung der Kondensatorrohre.* Mechanische Reini-
gung. Chemische Reinigung nach dem Verfahren Burg.
Notwendigkeit der Verwendung hochwertigen Materials
fir Kondensatorrohre. Empfohlen wird 70 % Cu,

29 % Zn, 1% Sn und Verzinnung dieser Rohre. [Gluck-
auf 59 (1923) Nr. 18, S. 437/40.]
Speisewasserreinigung und -entdlung. W asser-

prufer nach Dr. Kattwinkel.* Einfacher Apparat
zur Untersuchung des Kesselspeisewassers auf Kessel-
stein und Korrosionsbildner. [Z. angew. Chem. 36 (1923)
Nr. 26, S. 183]

G. Paris: Mittel zur Vermeidung von
teilen durch den Sodazusatz zum Kessel-
speisewasser.* [Génie civil 82 (1923) Nr. 17, S. 392/4.]

Gasmaschinen. B. B. Low: Steuernocken fir
Verbrennungsmaschinen.* Analytische Berech-
nung an Stelle der sonst ublichen graphischen. [Engg.
115 (1923) Nr. 2995, S. 641/4.]

Gasturbinen. Die Gasturbine in Theorie
und Praxis.* Geschichtliche Entwicklung. Behand-
lung der einzelnen gebauten Versuchsausfihrungen.
Gegenuberstellung der Ergebnisse in Tafeln. [Eng. 135
(1923) Nr. 3514, S. 466/8 und 475/6; Nr. 3515, S. 490/1;
Nr. 3516, S. 515/7; Nr. 3517, S. 557/9; Nr. 3518, S. 583/6.

Dynamomaschinen u. Motoren. J. R. Penman:
Elektrisch angetriebene PreBpumpen. [Associa-
tion lron and Steel Electr. Eng. 5 (1923) Nr. 2, S. 44/6.]

Sonstige elektrische Einrichtungen. G. J. Walz:

FuB-Schalter. [Association lIron and Steel Electr.
Eng. 5 (1923) Nr. 2, S. 46/8.]
A. Rothenberger: Ueber das Zu- und Ab-

schalten von Quecksilberdampf-Glasgleich-
richtern.*  Ein- und Ausschalten von Hand durch
Druckknopf. Selbsttatiges Zu- und Abschalten einzelner

Gleichrichter durch Stromuberwachungsrelais.  Selbst-
tatiges Wiedereinschalten bei Rickkehr ausgebliebener
Spannung. [Siemens-Z. 3 (1923) Heft 5, S. 234/8.]

Selbsttatige Parallelschaltung.* Parallel-
schaltvorrichtung System Vogelsang. [E. T. Z. 44 (1923)
Heft 22, S. 523/4)]

Maschinenelemente.C.L. Stokoe:Ueberwachungs-
einrichtung fiur Kreislaufsysteme.* Kurze Be-
schreibung einer Einrichtung, welche die Unterbrechung
eines Kreislaufsystems, z. B. einer Kuhleinrichtung,
Schmiereinrichtung oder dgl., anzeigt. [Engg. 115 (1923)
Nr. 2993, S. 584/5.]

G. V. Hanffstengel Das Lagermetall
mit.“* [Z V. d. l. 67 (1923) Nr. 19, S. 455.]

Schmierung. W. H. Herschel und A. H. Anderson:
Die Auffrischung gebrauchter Sohmierdle.*
Die Verschlechterung von Schmierdlen im Gebrauch.
Augenblickliche Verfahren zur Auffrischung. Prufung
wieder aufgefrischten Oeles. Hinweis auf Bewertung von
Saure-, Schwefel - Oxydationsproben. [Technologie
Papers Bureau of Standards (1922) Nr. 223, S. 93/108.]

Allgemeine Arbeitsmaschinen.

Pumpen. Gyroskop-Pumpen.* Kurze Be-
schreibung einiger eigenartiger Umlaufpumpen. [Mech.
Engg. 45 (1923) Nr. 5, S. 310/11.]
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Bearbeitungsmaschinen. Hollings and Guest:
Hydraulische 150 -1-Biegepresse.* Kurze Be-

schreibung einer Ausfihrung der Firma Hollings &
Guest in Birmingham. [Engg. 115 (1923) Nr. 2993
S. 597.]

Materialbewegung.

Hebpzeuge. Die Quick-Winde.* Sehr einfache
Winde durch Verbindung einer Teumelscheihe mit
einer Differentialibersetzung. [Z. V d | 67 (1923)
Nr. 13, S. 319.]

Krane. L. N. Mortensen: Schalter fir Ent-
lader und Erzbricken.* [Association Iron and Steel
Electr. Eng. 5 (1923) Nr. 2, S. 1/32]

A. J. Standing: Einige Streitfragen Uuber
Hittenwerkskrane. GroRBe der Krane, Geschwindig-
keiten, Beschleunigungen, Stromabnehmer, Kosten.
[Association Iron and Steel Electr. Eng 5 (1923) Nr 2
S. 33/6.]

F. .H. Woodhull: Elektrische Krane. Kurze
Uebersicht tber die letzte Entwicklung: Die Normung
und ihr EinfluR auf die Krane. 1[Association Iron and
Steel Electr. Eng. 5 (1923) Nr. 2, S. 41/4.]

Forderwagen. M. Gensbaur: Die Eiseribahn-
glt.erwagen aus Eisenbeton.* Formen von Eisen-
betonwagen. Betrachtungen Uber Wirtschaftlichkeit.

[Beton Eisen 22 (1923) Heft 5, S 67/9; Heft 7, S 91/3;
Heft 8, S. 107/10.]

G. Reder: Amerikanische GroRgliterwagen.*
Umfang der Bestellungen an Grof3giterwagen in den
Ver. Staaten. Vergleich der Abmessungen der ver-
schiedenen Wagen. Bauarten der GroRguterwagen, hei
denen geniigende Steifigkeit des Kastens und ein gutes
Anschmiegen der Achsen an Gleisunebenheiten zu er-
zielen war. [Z. V. d. I. 67 (1923) Nr. 15, S. 364/7.]

Lokomotiven. Verschiebemotortraktor fur
Eisenbahnwagen.* Ein kleiner, niedrig gebauter
Verschiebewagen wird durch den zu verschiebenden
Eisenbahnwagen selbst belastet, so daB er trotz ge-
ringen Eigengewichts im Mittel 150 t Wagengewicht
eicht verschiebt. [Génie civil 72 (1923) Nr. 19, S.446/8.]

Werkseinrichtungen.

Fabrikbauten. F. Neumann: Maschinenteile.*
Berechnung der Fundamentanker. Angabe einer An-
naherungsformel. [Z. V. d. I. (1923) Nr. 15, S. 376.]

Beleuchtung. C. Michalke: Die Lambertschen
Grundgesetze fur die Liehtmessung.* [Dingler
338 (1923) Heft 8, S. 77/81.]

Roheisenerzeugung.

Hochofenproze. D. T. Croxton: Die Erreichung
groBer Hoehofenerzeugung. Versuche bei der
Trumbull-Cliffs-Furnace Co., die Hochstleistungen ohne
und mit Schrottzusatz und den erforderlichen Brenn-
stoffaufwand zu bestimmen. Die Verwendung harten,
auf mindestens 65 mm zerkleinerten Erzes (kein Mag-
neteisenstein) mit hohem Eisengehalt unterstitzt wesent-
lich raschen Hochofengang. Zuschlag von bis zu 5 %
Schrott, auf das Roheisen bezogen, erfordert, wenn
Uberhaupt, nur wenig mehr Brennstoff. [lron Age 111
(1923) Nr. 13, S. 897/900.]

J. Seigle: Beziehung zwischen Zusammen-
setzung der im Hochofen aufsteigenden Gase
und den sich dabei volljiehenden Reaktionen.*
Erérteri ng r'tr durch das Schrifttun bekannten Re-
aktionen. [Rév. Met. 20 (1923) Nr. 3, S. 195/205.]

Hochofenanlagen. Holzkohlenhochofen und
Holzdestillieranlage der Mysore Destillier-
und 1lisenwerke.* Die Werke, hei Bhadravati,
43 km von Birur an der Bombay-Bangator-Bahn gelegen,
besitzen einen Hochofen mit 60 t Roheisenleistung.
Den Brennstoff bildet Hartholz aus der Nachbar-
schaft, aus dem Holzkohle in Retorten unter Gewin-
nung der Nebenerzeugnisse dargestellt wird. Das Erz
enthalt 60 % Fe und ist fast vollstandig phosphorfrei.
Holzdestillieranlage. [Iron Coal Trades Rev. 106 (1923)
Nr. 2876, S. 521/22.]
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Der Umbau des Hochofens Nr. 4 der Natio-
nal Tube Companyzu Lorain, Ohio.* Anwendung des
weiten Gestells. [Blast Furnace 11 (1923) Nr. 5, S.269/71.]

Umbau des Hochofens Nr. 3 der Midvale
Steel & Ordnance Co. zu Philadelphia.* Neues
Profil mit weitem Gestell. Ganze Hohe des Ofens 28,53 m,
Gichtweite 5,18 m, Kohlensackdurchmesser 7,01 m,
Gestellweite 5,79 m, Tagesleistung 500 bis 600 t. Aufsatz
enthalt Ofenzeichnungen. [lron Age 111 (1923) Nr. 15,
S, 1040/1.]

Hochofenbau und -betrieb. E. R. Sutcliffe und
Edgar C. Evans: Der EinfluBR des Kokses auf den
Brennstoffverbrauch im Hochofen. (Vortrag
vor Iron and Steel Institute, Mai 1923.) Bericht folgt.
[Engg. 115 (1923) Nr. 2993, S. 603/5; Nr. 2994,
S. 638/40; Nr. 2995, S. 664/7. Auszugsw: lron Coal
Trades Rev. 106 (1923) Nr. 2880, S. 685/8.]

M. Derclaye: Das Anblasen von Hochdfen.*
Trocknen, Anheizen usw. Schlackenanalysen von Minette-
hochofen. [Rev. Met. 20 (1923) Nr. 4, S. 209/34.]

Paul Geimer: Ueber Verdnderungen in der
Gichtgaszusammensetzung heim An- und Aus-
blasen des Hochofens sowie beim Umsetzen
verschiedener Mdller.* Versuche. Sehaubildliohe
Darstellung und Erérterungen der Ergebnisse. [St. u. E.
43 (1923) Nr. 21, S. 681/6.]

Hochofenbegichtung. T. An Tesch: Ueher Hoch-
ofen-Begichtung.* Erorterung der Grundziige von
Handbegichtung, halb- und vollautomatischer Begich-
tung. [St. u. E. 43 (1923) Nr. 18, S. 590/3.]

W inderhitzurg. Gustav Neumann: Die Unter-
suchung von Hochofenwinderhitzern aufDicht-
heit.* Mangel bei den bisherigen Angaben tiber Wind-
verluste. Verschiedenartigkeit der Windverluste in
der Wind- und in der Gasperiode; Kalt- und Heilwind-
verluste. Beschreibung der durchgefuhrten Unter-
suchung eines Winderhitzers auf Dichtheit. Versuchs-
ergebnisse.  Richtlinien fur Prifung der Winderhitzer
im Betrieb. [Ber. Hochofenaussch. V. d. Eisenh. Nr. 60.]

Eisen- und StahlgieRerei.

Allgenieir.es. Ben Shaw und James Edgar: Ein
Lehrlingskursus Uber die Praxis des GieBerei-
fachs.* (Fortsetzung, vgl. St. u. E. 43 (1923) Nr. 4,
S. 131). Vorbereitung der getrockneten Formen. Kern-
kasten. Lehmformerei. Rahmenmodelle. (Forts, folgt.)
[Foundry Trade J. 27 (1923) Nr. 333, S. 7/8; Nr. 334,
S. 29/30; Nr.335, S. 43/4; Nr.336, S.63/4; Nr. 337,
S. 101/2; Nr. 338, S. 120/2; Nr. 339, S.143/4; Nr. 340,
S 163/4; Nr 341, S. 180/2; Nr. 342, S.198/9; Nr. 343,
S. 217/9; Nr. 341, S. 238/9; Nr. 345, S.251/2.]

GieRereianlagen. Eine neuzeitliche britische
GielRerei.* Beschreibung der Anlagen von Harper,
Sons & Bean Ltd. in Sheffield. Herstellung von Motoren-
zylindern. [Foundry Trade J. 27 (1913) Nr. 351, S.371/7.]

Gilbert L. Lacher: Anfertigung von Radia-
toren in einer neuen Gielerei.* Einrichtungen der
Niagara. Radiator & Boiler Co. zu Chicago. [lron Age 111
(1923) Nr. 12, S. 805/9.]

D. R. Wilson: Einrichtungen der Wilson-
GielRerei.* (Vortrag vor National Founders’ Association

in New York.) Die Wilson Foundry & Machine Co. zu
Pontiac, Mich., fertigt in der Hauptsache Klein- und
Mittelguf3. Sandaufbereitung, Kernmacherei, Form-

maschinen. Ueberwachung des Schmelzgangs durch

tagliche Aufzeichnungen. [Foundry 51 (1923) Nr. 6,

S. 219/25; Nr. 7, S. 269/74; Nr. 8, S. 323/7.]
GieRereibetrieb. Henry M. Lane: Einrichtung der

GieBeTei und Behandlung des W erkstoffs.*
Verwendung mechanischer Hilfsmittel bei der Her-
stellung von AutomobilguB. [Iron Age 111 (192?)

Nr. 15, S. 1037/40.]
Carl Rein: Heben und Beférdern von Lasten
in EisengieBereien.* Abladen und Lagerung der

Rohstoffe. Herstellen der Eisensdtze und Begiehten
der Oefen. Heben und Befoérdern der Lasten in der
Formerei, Putzerei und zum Verladen. [Giel.-Zg. 20

(1923) Nr. 10, S. 167/76.]
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Otto Thoma: Ueber die
Héangebahnen in GielRereien.* Hangsbahnanlagen
fur Eisen-, Stahl- und TempergieRereien. Selbsttétige
Drehscheiben und Weichen. Heb- und senkbare Gleis-
stucke. [GieB.-Zg. 20 (1923) Nr. 10, S. 183/6.]

A. Sieber: Vervollkommnung der
forderung.* Verbindung einer Kranbriicke mit einer
Elektrohdngebahn. Handhéngebahnen. [GieR.-Zg. 20
(1923) Nr. 10, S. 189/90.]

Moderne Hangebahnanlagen in Giellereien.*
Anlage der A. Borsig G. m. b. H. in Tegel. [GieB.-Zg. 20
(1923) Nr. 10, S. 190/2.]

Frech: Transport der Schmelzmaterialien.*
Schragaufzug fur KuppelOfen. [GieR.-Zg. 20 (1923)
Nr. 10, S. 192/3]

Hebezeugaasristungen fir GielRereibe-
triebe.* Bauarten der A.E.G. [GieR.-Zg. 20 (1923)
Nr. 12, S. 227/8.]

Anwendung von

Robert Ardelt: Fdérderanlagen fur Ro6hren-
gieBereien.* Die wirtschaftliche Bedeutung der
Transportmittel in AbfluRrohrengieRereien wird an

Hand von kritischen Untersuchungen der Fdrderarbeiten

und ihren Hilfsmitteln hervorgehoben. [GieR.-Zg. 20
(1923) Nr. 10, S. 177/82.]
Pat Dwyer: Mechanische Hilfsmittel zur

Beschleunigung der Herstellung von Motoren-
guBteilen in einer Clevelander GielRerei.*

Hangebahn.  Selbsttatige Sandaufbereitung und Be-
forderung. Rollbahn zur Beférderung der fertigen
Formen. [lron Trade Rav. 72 (1923) Nr. 17, S. 1225/31;

Foundry 51 (1923) Nr. 8, S. 289/97.]
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schiebbarer Wendsplatte; mit zwei Abhebewagen; mit
beweglichem PreRzylinder. Ruttelformmaschinen. [Z.
V. d. I. 67 (1923) Nr. 19, S. 456/60.]

Rieh. Moldenke: Entwicklung der Dauer-
formen.* (Vortrag vor American Poundrymen’s Asso-
Bericht folgt. [Foundry 51
(1923), S. 410/3; lron Age 111 (1923) Nr. 18, S. 1251/4;
Iron Trade Rev. 72 (1923) Nr. 18, S. 1299/1302.]

Schnelzen. S. J. Felton: Theorien Uber Kup-
pelofenreaktionen. Reaktionen und Temperaturen
in der Schmelzzone. [Foundry 51 (1923) Nr. 9, S. 351/2.]

Grauguf. H. B. Swan: Ueber Graugufl far
Motoren-Guf3sticke. (Vortrag vor American Foun-
drymen’s Assoeiatien, Cleveland 1923.) Berieht folgt.
[Foundry Trade J. 27 (1923) Nr. 312, S. 399/403; aus-
zugsweise Iron Trade Rev. 72 (1923) Nr. 20, S. 1455/8.]

H E. Di'ler: GuRsticke fur hohen Druck.*
Behandelt Herstellung von GuR fur Kleinmotoren.
[Foundry 51 (1923) Nr. 9, S. 354/62.]

Herstellung von Tubbings.*
Verwending der Ruttelformmaschine.
(1923) Nr. 7, S. 260/7.]

TennerguB. W. P. Poole: Bemerkungen zurTem -
perguferzeugung.* (Vortrag vor Institute of Bri ish
Fonndrvmen zu London.) Allgemeines Uber Rohst ffe,
Schme'zbetrieb, EinfluR der Zu ammensetzung. [Foundry
Trade J. 27 (1923) Nr. 348, S. 309/11; Nr. 349, S.329/31.]

A. van Lantschoot: Verwendung fllUssiger
Brennstoffe in Flammofen fur TemperguRBdar-
stellung.* (Vortrag vor American Foundrymen’s
Assoeiatien, Cleveland 1923.) Bericht folgt. [Foundry

Allgemeines und
[Foundry 51

F. L. Prentiss: Ausschaltung gelernter GieR&rade J. 27 (1923) Nr. 313, S. 413/6.]

reiarbeiter.* Leistungen in Herstellung von Zylinder-
guBteilen unter Verwendung von Sonderformmaschinen
und Héngebahnen mit angelernter Mannschaft in der

Ferro-Machine & Foundry Co. zu Cleveland. [lron
Age 111 (1923) Nr. 14, S. 949/54.]
Metallurgisches. F. Waust: EinfluR einiger

Fremdkdrper auf die Schwindung des Eisens.*
Eigenbericht Gber den Vortrag auf der Hauptversamm-
lung des Vereins Deutscher EisengielRereien, Gielerei-
verbands, am 7. Sept. 1922 in Homburg v. d. H. [GieB. 10
(1923) Nr. 20, S. 191/3; Nr. 21, S. 203/6; St. u. E. 43
(1923) Nr. 22, S. 713/20.]

E. V. Ronceray:
Kopfe, Steiger und Trichter.* (Vortrag vor London
und Newcastle Gruppe dar Institution of British Foun-
drymen.) Wichtigkeit der LuftfiUhrung in den Formen.
Kritik einschlagiger Veroffentlichungen von Leonard und
Smalley. [Foundry Trade J. 27 (1923) Nr. 347, S 289/4.]

Formstoffe und Aufbereitung. G. L. Borne: M athe-
matischer und experimenteller Beitrag zum
Studium der Formsande.* Erlauterung der Perme-
abilitat. Bestimmung mittels einer Réhre, die in den
Formkasten eingatrieben wird. Entwicklung von Be-
rechnungsformeln. [Fonderie mod. 17 (1923) Mai,
S. 151/4.]

Henry M. Lane: Sand und Formverfahren
fur AutomobilguB.* Selbsttatige Sandaufbereitung
der Wilson Foundry & Machine Co. zu Pontiac, Mich.
Birdsley-Piper-Formmaschinen. [lron Age 111 (1923)
Nr. 17, S. 1173/6.]

Modelle, Kernkasten und Lehren. Rieh Loéwer:
Anfertigung von Riemenscheibenmodellen.*
Vorteilhaftester Zusammenbau von Riemenscheiben-
modallen verschiedener Art.  Sicherung aufeinander-
gesetzter Kerne vor dem Versetzen durch Kernfithrungen.
[Werkst.-Techn. 17 (1923) Nr. 9, S. 261/3]

C. Volk: Verbesserung eines konstruktiven
Fehlers.* Andere Lésung einer in der ,,Fehlerecke® von
St. u. E. mitgeteilten Konstruktionssehwierigkeit.
[Werkst.-Techn. 17 (1923) Nr. 8, S. 233.1

Formerei und Formmaschinen. Neues Verfahren
zur Anfertigung von Gegengewichten * Formerei
auf Rattelmaschine. [IronAgelll (1923)Nr. 14, S. 963/4.]

U. Lohse: Der heutige Stand des Form-
maschinenbaues.* (SchluB.) (Vgl. St. u. E. 43 (1923),
Nr. 17, S. 574.) Druckwasser-Formmaschinen mit ver-

HirtguR. E. Dubi : Der umgekehrte HartguR
und &ahnliche Erscheinungen.* Bisherige Ver-
offentlichungen. Eigene Versuche. Umgekehrter Hart-
gul konnte durch wiederholtes Niederschmelzen ein und
desselben GifReisens mit nachtraglicher Zugabe von Ferro-
silizium und anschlieBendem erneuten Niederschmelzen
erzeugt werden. Grundbedingung sind niedriger Mangan-
und hoher Schwefelgehalt. Entstehung auch auf andere
Weise, z. B. durch &ufere Abschreckung, nachdem die
Ranizone bereits fest ist, durch Entmischung von uber-
eutektischem Eisen, durch teilweisen Eingriff benach-
barter Graphitbildung in Abschreckzonen. [Schweiz.

Ueber gesunde GuBstiuckeBauz. 81 (1923) Nr. 19, S. 227/9; Nr. 20, S. 249/52.]

Kent-Smith: Vanadium in
Vanadium als Mittel zur Des-
[Foundry

StlhiformguR. J.
der StahlgieBerei.
oxydation und Erhdhung der Festigkeit.
Trade J. 27 (1923) Nr. 347, S. 302/3.]

SchleuderguB. Warmbehandlung der nach
dem ZentrifugalgieBverfahren hergestellten
GrauguBréhren.* Gluhofen mit Oelfeuerung. [lron
Age 111 (1923) Nr. 18, S. 1256/7.]

Bruch und Schrott. J. E. Macdonald: GuRspéne-
brikettieranlage.* Allgemeines. [lron Age 111 (1923)
Nr. 18, S. 1257/8.]

A)fill Verwertung. H. Bernhardt: Elektro-
magnetische Eisengewinnung aus Schutt- und
Formsand.* Bauart Groppel. [GieR.-Zg. 20 (1923)
Nr. 10, S. 187/9.]

Wert eerechnung. F. C. Everitt und Johnson Hey-

wood: Die Materialunkostenberechnung in der
GielRerei.* Erdrterung von Bestimmungsverfahren.
Vordrucke. [lron Age 111 (1923) Nr. 17, S. 1165/9.]

U. Lohse: Amerikanische Richtlinien fur die
Selbstkostenbereohnung. Auszug aus dom Bericht
des von der American Fonndrymen’s Association ein-
gesetzten Ausschusses zur Aufstellung von Richtlinien
fur die Selbstkostenberechnung, verdffentlicht in den
Transactions dieser Gesellschaft. [GieB. 10 (1923)
Nr. 22, S. 215/9.]

Organisation. Herbert Farr: Préamiensystem
in der Kernmacherei.* Verwendung in einer Dampf-
maschinen-uni Pumpenfabrik. Vordrucke. [Foundry 51
(1923) Nr. 9, S.371/4]

Larry J. Barton: Abfertigungsverfahren in
StahlgieRerei.*  Wiedergabe von Vordrucken
[lron Age 111 (1923) Nr. 17, S. 1170/2.]

der
und Zetteln.
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Sonstiges. R. W. Mduller: Die Ursachen des
GieBereiausschusses. Fehler bei der Modsllherstel-
lung, bei der Auswahl von Formsand, beim Einformen,
bei der Herstellung der Kerne, durch Versetzen der
Kasten, ungentgende Belastung beim GieRen, falsche
Anordnung der Einlaufe, der verlorenen Kopfe und un-
richtige Luftzufihrung. [GieB. 10 (1923) Nr. 19, S. 179/81.]

J. Riemer: Versuche Uber das Verhalten der
Bleidichtungen zwischen den Flanschen guR-
eiserner Schachtauskleidungen.* Der Austritt
der Bleidichtungen durfte wahrscheinlich durch nicht
genaues Passen der Flanschen veranlat werden. [Glick-
auf 59 (1923) Nr. 19, S. 457/61.]

"Shfl- Kihnei: Geringe Haltbarkeit guB-
eiserner Maschinenteile und ihre Ursache.*
Ursachen der vorzeitigen Zerstérung von GuBsticken
(GieB. 10 (1923) Nr. 15, S. 135/7.]

Erzeugung des schmiedbaren Eisens.

Direkte Eisengewiinung. A. E. Bourcoud: Ver-
fahren zur direkten Stahlerzeugung.* Vor-
trag vor dem American Iron and Steel Institute (vgl.

Bericht St. u. E. 43 (1923) Nr. 12, S. 400/2). [Year Book
Am. lron Steel Inst. 1921, S. 355/432.]
FluBeisen (Allgemeines). A. E. White: Kopf-

abfall an Blécken in Beziehung zur Qualitat.*>
Amerikanische Vorschriften beziglich Abschopfen von
Blocken fiir Granatstahl. EinfluR des Kopfabfalls auf
die Wirtschaftlichkeit. [Trans. Am. Soc. Steel Treating 3
(1923) Nr. 7, S. 750/6.]

F. E. Bash: Anwé&rmen und Abkihlen grofRer
Stahl blocke.* Durch Thermoelemente werden die
Temperaturverhéltnisse in Blocken beim Anwéarmen

untersucht. Warmekurven eines Nickelstahlblocks von
rd. 110 mm Q. [lron Trade Rev. 72 (1923) Nr. 8,
S. 594/6.]

Siemens - Martin - Verfahren. ~ A. Barberot: Die
Fortschritte in Martinstahlwerken.* Kurze ge-
schichtliche Entwicklung. Ausbildung der Gaserzeuger
(Bauarten Siemens, Poetter, Hughes, Morgan, Stein-
C.iapman). Fortschritte im Martinofenbau (Herd, Zige,
Waérmespeicher).  Abhitzeverwertung.  Metallurgische
Prozesse im Martinofen. Hoesch-Verfahren in fest-
stehenden und Kipp-Oefen. Verfahren mit Vorfrisch-
mischen und Kippéfen mit Thomasroheisen. Talbot-
verfahren.  Duplexverfahren. [Rev. Met. 20 (1923)
Nr. 1, S. 1/26; Nr. 2, S. 95/111.]

Otto Schweitzer: Ueber die Arbeitsweise im
Martinwerk des Eisen- und Stahlwerks Hoesch
unter besonderer Berucksichtigung des Hoesch-
Verfahrens und der Beheizung der Oefen mit
Koksofengas.* Durchfuhrung des Hoesch-Verfahrens.
Verschiedene Arbeitsweisen. Betrieb mit Koksofengas
und seine Vorteile. Meinungsaustausch. [St. u. E. 43
(1923) Nr. 20, S. 649/59.]

G. L. Kinney und G. R McDermott: Thermischer
Wirkungsgrad und Warmebilanz eines Sie-
mens-Martin-Ofens.*  Vortrag vor dem American
Iron and Steel Institute (vgl. Bericht St. u. E. 43 (1923)
Nr. 12, S. 405/9). Meinungsaustausch. [Year Book Am.
Iron Steel Inst. 1922, S.s64/507.]

Herbert F. Miller: Die Verwendung verschie-
dener Brennstoffe in Siemens-Martin-Oefen.*
Vortrag vor dem American Iron and Steel Institute (vgl.
Bericht St. u. E. 43 (1923) Nr. 18, S. 602). Meinungsaus-
tausch. [Year Book Am. Iron Steel Inst. 1922, S. 208/20.]

W. J. Beck: Die Herstellung von handels-
Ublichem Weicheisen im Siemens-Martin-Ofen.*
Vortrag vor dem American Iron and Steel Institute
(vgl. Bericht St. u. E. 42 (1922) Nr. 33, S. 1296). [Year
Book Am. Iron Steel Inst. 1921, S. 30/43.]

W. C. Bulmer: Gas- und Luft-Ventile fir
Siemens-Martin-Oefen.* Vortrag vor dem American
Iron and Steel Institute (vgl. Bericht St. u. E. 43 (1923)
Nr. 19, S. 635/7). Meinungsaustausch. [Year Book Am.

Iron Steel Inst. 1922, S.221/59.]
John W. Kagaris9: Verbesserungen im Bau
der Zuge von Siemens-Martin-Oefen.* Vortrag
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vor dem American Iron and Steel Institute (vgl. Bericht
St. u. E. 42 (1922) Nr. 29, S. 1133). Meinungsaustausch.
[Year Book Am. Iron Steel Inst. 1921, S. 517/47.]

Jul. Magg: Martin- und Elektrostahlwerk
aus Eisenbeton.* Beschreibung des im ehemaligen
Artillerie-Arsenal in Wien ganz aus Eisenbeton gebauten
Stahlwerks, enthaltend zwei kippbare 15-t-Martinéfen
und einen 6-t-Elektrostahlofen. Ueberwindung von
Bauschwierigkeiten. Erfahrungen. [Z. V. d. I. 67 (1923)
Nr. 17, S. 405/7.]

B. B. Russell: Rechenschieber fiur
ofen - Berechnungen.* Beschreibung und Arbeits-
weise eines Rechenschiebers, um fur bestimmte Ver-
héltnisse eines Ofens die Kosten des Einsatzes abzu-
lesen. [lIron Age 111 (1923) Nr. 3, S.224/5.]

Elektrostahlerzeugung. E. G. Stedman: Elektro-
stahl-Schmelzbetrieb.  Angaben Uber Erzeugung
und Bearbeitung von hochwertigem Elektrostahl. Werk-
stoffprifung.  Meinungsaustausch. [Trans. Am. Soc.
Steel Treating 3 (1923) Nr. 7, S. 740/9.]

John A. Mathews: Der gegenwartige Stand
des Elektrostahlofens zum Verfeinern von
Eisen und Stahl. Vortrag vor dem American Iron
and Steel Institute. Bericht folgt. [Year Book Am. Iron
Steel Inst. 1922, S. 358/65.]

Perrin undFaulkner: Ueber elektrische Oefen.*
(2. und 3. Teil.) Allgemeines. Selbstkosten fur Elektro-
stahl in den Pyrenden. [Fonderie mod., Beiblatt Asso-
ciation technique de Fonderie 17 (1923) Mai, S. 91/111.]

Verarbeitung des schmiedbaren Eisens.

Walzwerksantrieke. W. Kennedy: Elektrischer
Antrieb einer 3-m-BlechstraBe.* Vergleich mit
einer mit Dampf angetriebenen 4-m-BlechstraBe. [Asso-
ciation Iron and Steel Electr. Eng. 5 (1923) Nr. 2,
S. 39/41.]

Blechwalzwerke. Betrieb neuzeitlicher Blech-
walzwerke.* Kurze allgemeine Beschreibung des Be-
triebes von Peinblechwalzwerken. Richtung auf Zu-
sammenarbeiten von einem Vorwalzgerist zwischen zwei

Fertiggeriisten. Kraftbedarf. Leistungsféahigkeit. [Blast
Furnace 11 (1923) Nr. 5, S. 283/4.]
Form- und Stabeisenwalzwerke. ~ A. Noéll: Das

W iederverwalzen alter Eisenbahnschienen.*
Geschichtliches.  Wirkungsweise des Walzens mit in-
direktem Druck. Kalibrierung zum Wiederverwalzen
nach dem Schréglageverfahren von Dickmann. Einflu
auf die Festigkeitseigenschaften. Wirtschaftlichkeit.
Aussprache. [St. u. E. 43 (1923) Nr. 19, S. 617/25.]

Feineisen- und Drahtstralen. J. E. McDonald:
Neue Einrichtungen eines Drahtwalzwerkes.*
Beschreibung der Neubauten der Whitaker-Glessner Co.
in Portsmouth, Ohio. Kontinuierliche Morganstrafe.
Haspel- und Transportvorrichtung. Drahtzieherei mit
kontinuierlichen Drahtzugen. [Iron Age 111 (1923)
Nr. 18, S. 1245/9.]

Schmieden. L. Aitchison: Grundlagen des Ge-
senkschmiedens.* Bestimmung der Blockgrofe.
Einzelheiten grundlegender Schmiedearbeiten. [Forg.
Heat Treat. 9 (1923) Nr. 4, S. 176/81.]

R T. Herdegen: Die Praxis des Schmiedens
von Automobilteilen. Ausbildung der Maschinen.
Kostenfragen. Zusammenarbeit von Erzeuger und Ab-
nehmer.  Bedeutung scharfer Werkstoffliberwachung.
Ausgedehnte Erdrterung. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 3
(1923) Nr. 8, S. 841/50.]

Schmiedeanlagen. J. Pitscheneder: W irtschaft-
liche Organisation in der Schmiede.* Vor-
schlage zur Hebung der Wirtschaftlichkeit in der
Schmiede durch maoglichste Vermeidung von Stoff-
verlusten, Verrichtung der Arbeit durch angelernte
Arbeiter und Anstellung von Punktionsmeistern zur
Beaufsichtigung der Arbeitsverfahren. [Werkst.-Techn.
17 (1923) Heft 9, S. 257/60.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.

Ziehen. J. Thomas: Betrachtungen Ulber das
PreRBziehen dinnwandiger Gegenstdnde mit
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gleichméaRigem Durchmesser aus Stahl-, Mes-
sing- und Aluminium-Blech. Ausfihrliche Arbeit
Uber die verschiedenen Verfahren und Maschinen beim
PreRBziehen.  Zahlreiche Schnitte durch PreRziehvor-
richtungen. Uebersicht Uber die Behandlung der heim
PreRziehen erforderlichen Werkzeuge, geeignete Warme-
behandlung und H&rtung der Stempel zur Vermeidung
von Haarrissen. Schnittzeichnungen elektrischer Wider-
standsdfen zur Gluhung der Erzeugnisse und Warme-
behandlung der Werkzeuge. [Rev.Met. 20 (1923) Nr. 4,
S. 235/47; Nr. 5, S. 307/19.]

Kenneth B. Lewis: Der kontinuierliche Draht-
zug nach Morgan-Connor.* Eingehende Beschrei-
bung eines Hochleistungs-Drahtzugs. [lron Age 111
(1923) Nr. 20, S. 1409/12.]

Pressen und Dricken. W. R. Ward: Einrichtung
zum Einziehen von 17,7-cm-Granaten.* [Forg.
Heat Treat. 9 (1923) Nr. 5, S. 212/4.]

Radsatze. O. Kroll: Beitrag zur Frage der Art
des Aufpressens von Radscheiben auf Achsen
zur Herstellung von Radsatzen.* Versuchs-
méaRiger Nachweis, dal der AufpreRdruck kein brauch-
bares MaR fiir den Widerstand gegen Losung durch
verdrehende Krafte bildet. [Mitt. Versuchsanst. Dort-
munder Union 1 (1922) Heft 2, S. 68/71.]

Sonstiges. K. Hausler: Ueber Spiralbohrer.*
Verschiedene Arten der Konstruktion und Ausfihrung.
[Schie-Nachrichten 3 (1922/23) Heft 4, S. 87/91.]

Schneiden und SchweilBen.

Allgemeines. Otto Mies: Ueber die Bewertung
von Versuchsergebnissen an SchweiRproben.
Kritische Besprechung des Zuschriftenwechsels Diegel-
Achenbach (St. u. E. 42 [1922], S. 1712). [Schmelz-
schweiflung 2 (1923) Nr. 7/8, S. 29/30; Nr. 9/10, S. 35/7.]

Elektrisches Schweien. Lebrun: Bemerkung
Uber die elektrische SchweiBung von GuR-
eisen.* Kurze Uebersicht tber die anfanglichen Schwie-
rigkeiten und jetzige Ldsung der Frage durch Verwen-
dung von Elektroden aus grauem Eisen mit hohem
Siliziumgehalt (4 %). Gefiigebilder einer Schweilfung.
[Rev. Met. 20 (1923) Nr. 4, S. 248/9.]

Wm. Mason: Elektrisches Schweilen. An-
wendungen und Aussichten.  [Metal Ind. 22 (1923)
Nr. 20, S.497/9.]

Fr. W. Achenbach: Die Lichtbogenschwei-
Bung hei der Fabrikation von Behdaltern und
Dampfkesseln.* Verfahren der Kjeilberg-Gesellschaft.
[Warme 46 (1923) Nr. 17, S. 177/8]

Autogenes Schweien. H. Voigt und E. Psotta:
SchweiBen von gerissenen GrofRRgasmaschinen-
Zylindern. [St. u. E. 43 (1923) Nr. 19, S. 632.]

Sonstiges. Prufung geschweiBter Behalter.
Knrze Notiz des Bureau of Standards. Untersuchung
gas- und elektrisch geschweif3ter Behélter. Die Prifung
ergab die vdllige Sicherheit der SchweilRnahte. X-Schwei-
Bung in der L&ngsnaht besser als V-Schweiung. Pri-
fung der Naht durch Abklopfen bei 1[jjfachem Druck
unsicher. Besser ist Steigerung des Drucks bis zur Elastizi-
tatsgrenze. So gepriifte Kessel sind zuverlassig sicher.
[Trans. Am. Soc. Steel Treat. 3 (1923) Nr. 8, S. 865.]

Oberflachenbehandlung und Rostschutz.

W. P. Wood: Prufung des Rostschutzes von
Eisen und Stahl.* Verzinkung ist der beste Rost-
schutz heim Eintauchen in sauerstoff-gesattigtes Wasser.
Vergleich von Eisen- und Stahlsorten verschiedener
Herstellungsart. Die Zusammensetzung hatte keinen
wesentlichen EinfluB.  [Chem. Met. Engg. 28 (1923)
Nr. 17, S. 769/72.]

Erik Liebreich: Ueber elektrolytische Chrom-
abscheidung.* Untersuchung Uber die verwickelten
Potentialverhaltnisse bei der Elektrolyse von Chrom-
Idsungen. [Z. Elektrochemie 29 (1923) Nr. 9/10,S.208/10.]

Schutz durch Sherardisieren.* Gefligebilder
und Einzelheiten der Schutzschicht. Praktische Folge-
rungen. [Metal Ind. 22 (1923) Nr. 23, S. 588/9.]
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Sonderstahle.

Allgemeines.  George K. Burgess und Raymond
W. Woodward: Herstellung und Eigenschaften
von Stahlplatten mit Zirkon und anderen Zu-
satzelementen.* Eingehende Untersuchung der
verschiedensten Stahle. Ein Stahl mit 0,4 bis 0,5% C,
1 bis 1,5 % Si, 3 bis 3,25 % Ni, 0,6 bis 0,8 % Mn des-
oxydiert mit Al kann bei ausgezeichneter Zahigkeit bis
zu 210 kg/mm2 Festigkeit erreichen. [Technologie
Papers Bureau of Standards (1922) Nr. 207.]

Dreistoffstéhle. Paul Girod: Herstellung von
Chromstahl.* Verspatete Zuschrift zu dem Aufsatz
von E. T. Siseo (Chem. Met. Engg. 26 [1922] S. 71).
Im Girod-Ofen kann ausgezeichneter Kugellagerstahl
hergestellt werden.Analysenbeispiele.  [Chem. Met.
Engg. 28 (1923) Nr. 19, S. 844.]

Stéhle fur besondere Zwecke. J. Hébert: Die Ver-
wendung von Sonderstdhlen beim Automobil-
bau.* Kennzeichen, Vorteile und Gesichtspunkte fur
die Auswahl der einzelnen Stahlsorten. EinfluR der
Elastizitatsgrenze auf Dauerbeanspruchungen. Einflufl
der Warmebehandlung. SchluBfolgerungen: Vorzige der
Sonderstahle. [Techn. mod. 15 (1923) Nr. 9, S. 273/6,;
Nr. 10, S..293/7.]

F. J. Crolius: Legierte St&hle’ im Motor-
wagenbau. Kurze Uebersicht tber die derzeit verwen-
deten Sorten. [Forg. Heat Treat. 9 (1923) Nr. 4, S. 194/G]

Ferrolegierungen.

Desoxydationsmittel. H. Heller: Ueber die
Grinde des Zerfalls von Ferrosilizium. Be-
merkungen zu einer Arbeit von Wéser Uber mineralsaure-
feste Metalle (Apparatebau 34 [1922] S. 129). Alle ter-
naren Legierungen des Eisensiliziums mit P, Ca und Al
sind vollig bestdndig. [Apparatebau 35 (1923), S. 27/8;
nach Chem. Zentralbl. 1/2 (1923) Nr. 19, S. 1025.]

Metalle und Legierungen.

MetallguB. K. Kerpely: Herstellung von Alu-
miniumguRBkolben und -gehdusen.* Allgemeines
Uber Aluminium und seine Legierungen. Aluminium-

kolben und ihre Eigenschaften.
fir Kolben- und Gehauseguf.
Nr. 12, S. 222/5.]

Legierungen fir besondere Zwecke.

Herstellungsverfahren
[GieB.-Zg. 20 (1923)

H. D. Arnold

und G. W. Eimen: ,,Permalloy®, eine Legierung
mit bemerkenswerten magnetischen Eigen-
schaften* 80 % Ni, 20 % Fe. Magnetisierungskurven,

Permeabilitat und Anfangspermeabilitdat im Vergleich
zu Armco-Eisen. [J. Frankl. Inst. 195 (1923) Nr. 5,
S. 621/32.]

Eigenschaften des Eisens und ihre Prifung.

Allgemeines. Jean Durand: Die Praxis mecha-
nischer Metallprifung.* Bedeutung der Warme-
behandlung.  Festigkeitsformeln aus Analysenwerten.
Eichen der ZerreiBmaschinen. Kerbmaschinen fur die
Kerbschlagproben. MefRvorrichtung fir den Biege-
winkel. Die Abplattung der Kugel bei der Brinellprobe.
Rechenschieber fur die Errechnung der Festigkeit aus
der Harte. [Génie civil 82 (1923) Nr. 22, S. 525/8.]

Hérte. Hugh O’Neill und F. C. Thompson: Eine
sonderbare Erscheinung bei der Harte der
M etalle. Durch Kombination der Formel fir die
Brinellhdrte nach E. Meyer (P = aDn, worin P = Last,
D = Durchmesser, a und n Konstanten) mit der ge-
wohnlich zur Harteberechnung aus der Kalottenflache
benutzten erhélt man eine Gleichung, aus der sich

errechnen laRt, daR bei » ° = Last ~ die Kugel

durch das Material treibt. Fir einen Stahl mit 0,2 % C
ergab sich diese Kraft zu 14 000 kg. Waichtig fir das
Durchschlagen von Geschossen. [Nature 110 (1922)
Nr. 2771, S. 773; nach Phys. Bor. 4 (1923) Heft 11,
S. 573.]
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Dauerbeanspruchung. H. P. Moore und T. M.
Jasper: Untersuchung Uber Ermidung der Me-
talle. Reihe 1922.* Ausfuhrliche Gemeinschaftsarbeit
amerikanischer Gesellschaften. Einzelergebnisse. Ge-
samtibersicht Gber das bisher Geleistete und die noch
offen stehenden Fragen: Es besteht eine Ermudungs-
grenze, unterhalb der Stéhle unendlich viele Spannungs-
wechsel aushalten. Diese kann durch Schnellpriifung
mit Messung des Temperaturanstiegs geniigend genau
bestimmt werden. Sie steht in Beziehung zur Festigkeit
und Brinellharte, in geringerem MafRe auch zur Elastizi-
tats- und Proportionalitatsgrenze, gar nicht zur Zahig-
keit, Kerbschlag- und VielscLlagprobe. EinfluR der
Abschreck- und AnlalRtemperatur, des Kaltreckens.
[University Illinois Bulletin Nr. 136 ]

W. Mason: Die Mechanik der Wodhlerschen
Ermidungsprifung mit umlaufendem Probe-
stab.* Mathematische Erdrterungen. [Engg. 115 (1923)
Nr. 2996, S. 698/9.]

Magnetisehe Figenschaften. Hector Pecheux:
Ueber den Magnetismus der Stahle * EinfluR
der Glihung und Abschreckung auf die magnetischen
Eigenschaften von Stahlen mit geringem Mangangehalt.
[Comptes rendus 176 (1923) Nr. 20, S. 1387/9.]

MeBanordnungen zur Untersuchung der
magnetischen Eigenschaften von Eisen-
blechen.* Beschreibung einiger in der Huttenindustrie
Ublichen Einrichtungen. [Centralbl. Hutten Walzw. 27
(1923) Nr. 14, S. 214/6.]

C. Hanfland: Zur Frage des Schwungrad-
magneten.* Schwungradmagnete sind fur Automobil-
zwecke den Hufeisenmagneten unterlegen. Vergleichs-
ziffern. [Motorwagen 26 (1923) Nr. 13, S. 199/200.]

B. Wwedensky und K. Theodortschik: Ueber
anomale magnetische Anfangspermeabilitdt in
Nickel- und Stahldrédhten in Wechselfeldern
hoher Frequenz.* [Phys. Z 24 (1923) Nr. 10, S 216/7.]

Defosse: Magnetisierung und Molekularver-
formung des Stahls beim Recken. Die Elastizi-
tatsgrenze. Zuschrift zur Arbeit von Fraichet (Rev.
Met. 20 [1923] Nr. 1, S. 32 ff.). Weitere SchluBfolge-
rungen. Das reale Bestehen einer Elastizitatsgrenze,
die tiefer als die gewdhnlich in Erscheinung tretende
liegt. [Rev. Met. 20 (1923) Nr. 4, S. 268/9.]

M. F. Fischer: Vorrichtung zur Bestimmung
magnetischer Eigenschaften kurzer Stabe.*
Proben von 10 cm Léange und 0,6 cm (j) werden mit einem
Normalstab nach besonderem Verfahren verglichen.
Fehlergrenze etwa 5 %. [Scientific Papers Bureau of
Standards (1922) Nr. 458.]

W. L. Cheney: Herrichtung und Eigenschaf-
ten reiner Eisenlegierungen: Il. Die magneti-
schen Eigenschaften von Eisen-Kohlenstoff-
Legierungen in Abhéangigkeit von Warmebe-
handlung und Kohlenstoffgehalt.* Abgeschreckte
und gegluhte Proben werden untersucht. Veranderungen
durch Anlassen. Empfindlichkeit der magnetischen Pri-
fung fir Anzeige von Gefligednderungen. Bibliographie.
[Scientific Papers Bureau of Standards (1922) Nr. 463.]

EinfluR der Temperatur. H. K. Briggs: Giel3-
temperaturen von StahlguBRsticken* Die groRe
Bedeutung der GieRBtemperaturen fur die physikalischen
Eigenschaften wird noch zu wenig beachtet. EinfluR der
Erstarrungsgeschwindigkeit. Beispiele und Mikrophotos.
[Trans. Am. Soc. Steel Treat. 3 (1923) Nr. 8, S. 851/4]

J. H. French: EinfluR von Temperatur, Ver-
formung und Belastungsgeschwindigkeit auf
die Festigkeitseigenschaften von weichen Koh-
lenstoffstahlen unterhalb des kritischen Tem-
peraturgebietes.* Versuchseinrichtung. Untersuchung
von Kesselblechen von 20 bis 465 °. [Technologie Papers
Bureau of Standards (1922) Nr. 219.]

H. J. French: Festigkeitseigenschaften

ger legierter Baustahle bei hohen Tempera-
turen.* Vier Stéhle mit 0,4 % C und 3,5 % Ni bzw.
3,0 % Ni bzw. 1% Cr bzw. 1% Cr und 0,2 % Va

werden bis 550 0 untersucht. Bruchaussehen. [Techno-
logie Papers Bureau of Standards (1921) Nr. 205.]
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T. D. Lynch und W. J. Merten: Prufungen zur
Veranschaulichung des Einflusses hoher Tem-
peraturen in schmiedbarem GufReisen.* Ergeb-
nis zahlreicher Versuche. ZweckmaRBig sind Glihtem-
peraturen von 900 bis 925 °. Gunstiger EinfluR groRer
Abkihlungsgeschwindigkeit. Erorterung. [Trans. Am.
Soc. Steel Treat. 3 (1923) Nr. 8, S. 833/40.]

GuBeisen. Emil Schiiz: Die Beziehungen
zwischen Zugfestigkeit, Harte und gebundenem
Kohlenstoff beim GuBeisen.* Formel fur das Ver-
héaltnis der Brinellhdrte zur Festigkeit. Beziehung zum

Geflige. [St. u. E. 43 (1923) Nr. 22, S. 720/2.]
Jean Durand: Zum Studium der Prifver-
fahren von GuReisen* Ergebnisse zahlreicher

Schlagversuche und Kugeldruckproben. Schlagzahigkeit
in 95 % aller Versuche 0,17 kgm. Die Schlaghohe ist
von geringem EinfluR. Zur Hé&rte besteht keine Be-

ziehung. Warmebehandlung verbessert die Werte nur
wenig. Die Schlagprobe hat fir GuReisen mithin wenig
Wert. [Comptes rendus 176 (1923) Nr. 21, S. 1450/3.]

F. Johnson: Das Schrumpfen der Metalle.*

Allgemeine Uebersicht tber die Veranlassung, bestim-
menden Faktoren und Messung. [Foundry Trade J. 27
(1923) Nr. 352, S. 393/6.]

Dampfkesselmaterial. K. Daeves: Eigenschaften
von Kesselblechen bei héheren Temperaturen.*
Zweck der Werkstoffprufung. Alle Bleche, auch kalt
und in Blauwarme verformte, zeigen bei Kesselbetriebs-
temperaturen keine Verschlechterung ihrer Eigenschaf-
ten. Schon die kleinste Kaltverformung, wie sie durch
Biegen, Nieten u. dgl. hervorgerufen wird, verschlech-
tert aber die Z&higkeit bei Raumtemperatur, insbe-
sondere dann, wenn die Bleche nach der Verformung

didurch die Zeit oder noch mehr durch Temperaturen bis
300 0 ,,gealtert” sind. Herstellung hochsicherer Kessel
nach neuem Verfahren. Gemeinschaftsarbeit. [Z. Bayer.
Rev.-V. 27 (1923) Nr. 9, S. 65/8.]

Sonstiges. Walter Mindt: Héartebestimmung
von Schleifmaterialien.* Verfahren durch Bestim-
mung der Eindringféhigkeit der Probekorper in ein Ver-
gleichsstiick. Hartebegriff. Beziehungen zwischen
Schleifleistung, Korngrofle und Menge. [Werkst.-Techn.
17 (1923) Nr. 11, S. 321/6.]

VerschleiBpriufung von Stahl. Kurze Notiz
des Bureau of Standards. Wenn die Oberflache voll-
kommen frei von abgerissenen Teilchen ist, wird die
Abnutzung auBerordentlich gering. [Trans. Am. Soc.
Steel Treat. 3 (1923) Nr. 8, S. 864.]

Metallographie.

Finrichtungen und Apparate. EdwinFitchNorthrup:
Hochtemperatur-Forschung.* Allgemeines Uber
Bedeutung und Einrichtungen. Verschiedene Ofenbau-
arten fir Laboratorien. [J. Frankl. Inst. 195 (1923)
Nr. 5, S. 665/86.]

E. Piwowarsky und G. Linke: Neuzeitliche
Dunkelkammerbeleuchtung. [St. u. E. 43 (1923)
Nr. 19, S. 635.]

rinfluR von Beimengungen. F. Wist: EinfluR
einiger Fremdkorper auf die Schwindung des
Eisens.* Neuer Schwindungsmesser. EinfluB von
Kohlenstoff, Silizium, Mangan, Phosphor, Schwefel,
Nickel, Chrom auf die Schwindung. [St. u. E. 43 (1923)
Nr. 22, S. 713/20.]

Henry S. Rawdon und Frederick Sillers jun.: Her-
richtung und Eigenschaften reiner Eisen-
legierungen: |IIl. Der EinfluR des Mangans auf
das Geflige von Eisen-Kohlenstoff-Legierun-
gen.* Mangan hat ,hemmenden“ EinfluB auf die Ge-
fugeausbildung, daher feines Korn und Auftreten von
Sorbit. Perlitpunkt wird durch 1% Mn auf 0,78 % C
gedruckt. Beide Umstédnde bestimmen die mechanischen
[Scientific Papers Bureau of Standards
(1922) Nr. 464.]

C. T. Patterson: Die Bedeutung des
Phosphor- und Schwefelgehalts in Auto-
mateneisen. Beantwortung einer Frage im Frage-
ké&sten. Hoher P- und S-Gehalt verkirzt den Drehspan
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und verhindert das ,,Schmieren*, weil er immer durch
spréde Scnicnten getrennt wird. [Trans. Am. Soc. Steel
Treat. 3 (1923) Nr. 8, S. 868/71.]

E. M. Becket: Zirkon im Stahl.* Auszug aus
einem Bericht vor der American Electro-chemical So-
ciety. Die desoxydierenden Eigenschaften. Zirkon und
Schwefel. EinfluR auf wirmebehandelte Stahle. [lron
Coal Trades Rev. 106 (1923) Nr. 2882, S. 780.]

Gef ~geartan. N. T. Belaiew: Sekundar-Struk-

turen im Stahl.* Durch die Kristallisierung des

Stahls und die spéteren Umwandlungen entstehen

drei Arten von Sekuniirstrukturen. [Chem. Met. Engg.

28 (1923) Nr. 12, S.537/8.] , i <
H. S. Rawdon und S. Epstein: Das

martensitischer Kohlenstoffstdahle und die
Aenderungen des AnlaBgefuges.* Sechs Stéhle
mit 0,07 bis 1,12 % C von 750 bis 1250 0 abgeschreckt
und auf 100 bis 6500 angelassen, werden untersucht.
Wanderungen des Kohlenstoffs im Martensit. [Scientifie
Papers Bureau of Standards (1922) Nr. 452.]

Albert M. Portevin: Die Struktur der Eutek-
tika.* Vortrag vor der Inst, of Metals. [Engg. 65 (1923)
Nr. 2989, S. 477/80; Nr. 2990, S. 505/7; Metal Ind. 22
(1923) Nr. 16, S. 390/1.]

Theorien. N. B. Pilling und R. E. Bedworth: Die
Metalloxydation bei hohen Temperaturen.*
Neue Tneorie der Oxydation, die durch Versuche an
Kupfer belegt wird. (Forts, folgt.) [Metal Ind. 22 (1923)
Nr. 22, S. 560/2; Nr. 23, S.586/8.]

Kaltbearbeitung. A. H. Leblond: Ueber die blei-
benden Verformungen der Metalle.* Nachweis
der 45 “-Gleitung beim ZerreiBen durch Ausbildung
der Bruchformen eingekerbter Zugstdbe. Ferner durch
die Ausbildung eines ,,Gleitquadrats* bei gleichzeitiger
Anwendung von Zug und seitlich umfassendem Druck.
Die ZerreiRgeschwindigkeit ist hier ohne EinfluB. Wider-
standsberechnungen kdénnen mithin auf dem reinen
Gleitwiderstand aufgebaut werden. E (Elastizitats-
grenze) = T (Zug an den Enden) + P (hydraulischer
Seitendruck). [Rev. Met. 20 (1923) Nr. 4, S. 250/6.]

J. Czochralski: Verlagerungshypothese und
Rontgenforschung.* Kaltreckungs- und Rekristalli-
sations-Hypothesen.  EinfluR der Anordnung und Dis-
persitat auf das Laue-Bild. EinfluB der durch Kugel-
druck und Biegung hervorgerufenen Verformung.
(SchluB folgt.) [Z. Metallk. 15 (1923), S. 60/7.]

EinfluB der Afirme jehinilung. G. Z. NesselstrauB:
Ueber die ,,Sekundarharte”“ des nach dem Ab-
schrecken erhitzten Schnellstahls.* Nach dem
Erhitzen eines abgeschreckten Schnellstahls auf Rotglut
ist er harter (,,red-hardness”, ,,Sekundarharte*). Ther-
mische und mikrographische Untersuchung. Praktische
und theoretische SchlufRfolgerungen. [Communications
du Laboratoire Metallographique de I’usine Poutiloff
(1918); nach Rev. Met. 20 (1923) Nr. 4, Extr., S. 174/80.]

M. Sauvageot und H Dalmas: Ueber die Mdg-
lichkeit der Abschreckung sehr weicher Stahle
von sehr hohen Temperaturen.* Erklarungsver-
such fur die in friheren Arbeiten erhaltene Hértung.
Die 8/y-Umyviilluag kennt nicht in Betracht, mdg-
licherweise aber die bei weichen Stéhlen hochliegende
kritische Absohrecktemperatur bei der gegebenen Kkriti-
schen Abkihlungégeschwindigksit. Versuche mit Klei-
neren Proben bestatigten diese Annahme. [Comptes
rendus 176 (1923) Nr. 19, S. 1310/3.]

Gase. EinfluB von Ammoniak auf die Ober-
flache von Stahlsorten mit verschiedenem
Kohlenstoffgehalt. Kurze Notiz des Bureau of
Standards Uber eine Untersuchung fir das Fixed Nitro-
gen Research Liboratory. Von 500 0 an bildet sich ein
Nitridbaud mit Nitriduadeln. Bei 700 0 bildet sich eine
neue Stickstoffverbinding, bei weichen Stahlen ver-
schieben sich die Nadeln zum Inneren. Bei 0,49 bis
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tung und Ergdnzung friuherer Versuche. Das Anlaufen
von Fe und Ni in 02ist in weiten Grenzen vom Druck
unabhéangig. Bei 760 mm Hg ist das Anlaufen von Fe
in 02, NO und Luft das gleiche. s[Z. anorg. Chem. 128
(1923) Heft 2, S. 179/206.]

Erstarrungserscheinungen. Ernst Rie: Ueber den
EinfluR der Oberflachenspannung auf Schmel-
zen und Gefrieren.* Von Bedeutung auch fur die

Vorgange bei der Bildung von Metallkristallen. [Z. phys.
Chem. 104 (1923) Heft 5/6, S. 354/62.]

Eustace J. Cuy: Die Form der Schmelz-
kurven binarer Mischkristallreihen und die

Gitterparameter ihrer Komponenten.* Das

GefugeAuftreten eines Maximums oder Minimums, positiver

oder negativer Abweichungen auf der Soliduslinie einer
Mischkristallreihe ist nur durch die Lage der Schmelz-
punkte und die relative Differenz der Atomgitterpara-
meter bestimmt. [Z. anorg. Chem. 128 (1923) Heft 2,

S. 241/4.]
Rontgenographie. William Lawrenze Bragg: Die
Beugung von X-Strahlen durch Kristalle.*

Nobel-Vorlesung. Ueberblick tber die bisherigen Unter-
suchungen. [Z. phys. Chem. 104 (1923) Heft 5/6,
S. 337/48.]

M. PolanyiundK. WeiRBenberg: Rdntgenographi-
sche Untersuchungen an bearbeiteten Metal-
len* Literatur. Zusammenfassung der Prifverfahren
und Ergebnisse.  Faserstruktur. [Z. techn. Phys. 4
(1923) Nr. 5, S. 199/208.]

Sonstiges. J. O. Arnold: Die Beziehung zwi-
schen dem chemischen Aufbau ,,echter Stahle*
mit ihrem Feingeflige.* Bericht vor dem Iron and
Steel Inst., Mai 1923. Unter echten Stahlen werden
solche verstanden, die im Gefuige weder freien Zementit
noch Ferrit zeigen. Aus den Ruckstandsanalysen werden
verwickelte Schliisse gezogen Uiber den Aufbau von Va-,
Cr-, W- und C-Stahlen. [Engg. 115 (1923) Nr. 2996,
S. 699/700.]

J. A. Christiansen und H. A. Kramers: Ueber die
Geschwindigkeit chemischer Reaktionen.* All-
gemeines und Theorie Uber unimolekulare Reaktionen.
[Z. phys. Chem. 104 (1923) Heft 5/6, S. 451/71.]

O. Z. Klopsch und H. F. Roberts: Die Wande-

rung des Kohlenstoffs vom Stahl in FIluB3-
eisen * Vorlaufige Ergebnisse von Diffusionsversuchen
mit Konzentrationsschaubildern und Gefiligeaufnahmen.
[Trans. Am. Soc. Steel Treat. 3 (1923) Nr. 8, S. 855/63.]

Fehler und Bruchursachen.

Allgemsines.  George F. Comstook: Fehler in
Automohil -Stahlblechen.* An 37 Gefugebildern
werden die verschiedenen Fehler, ihre Ursachen und
Beseitigung besprochen. [lron Age 111 (1923) Nr. 21,
S. 1475/80.]

Korrosion.
Zerstorung
warmers.*
gebildete Schwefelsaure.
Nr. 10, S. 73/4]

W. H. Hatfield: Korrosion der Metalle und
Legierungen. (SchluB.) [Metal Ind. 22 (1923) Nr. 18,
S. 451.]

Robert Stumper: Die
in Gegenwart von Schwefeleisen.*
beruht auf elektrochemischen Ursachen.
rendus 176 (1923) Nr. 19, S. 1316/7.]

Rcinh. Kihnei und W. Marzahn: Der Zusam-
menhang zwisohen Rostersoheinungen und
Baustoffeigenschaften,* Die Ursachen raschen
Rostangriffs konnten in keinem Fall auf den Aufbau des
Werkstoffs, sondern stets auf das Zusammentreffen ort-
lich gegebener Bedingungen zurickgefiihrt werden. [Ann.
Gew. Bauwesen 46 (1923) Nr. 1102, S. 134/43.]

A. Zschimmer: Die eigentimliche
eines gufBeisernen Rauchgasvor-
Ursache: Angriff durch aus dem Rauchgas
[Z. Bayer. Rev.-V. 27 (1923)

Korrosion des Eisens
Die Wirkung
[Comptes

0,98 % C treten sie bei dieser Temperatur nicht auf. Wirmabehandlungsfehler. L. S. Cope: Grob-
|Trans. Am. Sce. Steel Treat. 3 (1923) Nr. 8, S. 884] kgrnige Gesenkschmiedestiicke. lhre Auf-
. E. Schroder uni G Tammann: Die Geschwinfindung und Verbesserung.* Hauptursachen. Neue
digkeit der Einwirkung von Sauerstoff, Stick-  verfahren zur raschen Entdeckung groben Korns. Be-
oxyd und Stickoxydul auf Metalle.* Ausarbei-  deutung der Gliihtfen, Temperaturen und Abnahmen
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beim Schmieden.

Nr. 8, S. 808/23.]
Sonstiges. Untersuchung von Invar (Stahl mit

[Trans. Am. Soc. Steel Treat. 3 (1923)

36 % Ni). Kurze Notiz des Bureau of Standards uber
die Blockstruktur. Invar muf’ in wassergekihlte Kokillen
gegossen werden, sonst entstehen S&ulenkristalle.

[Trans. Am. Soc. Steel Treat. 3 (1923) Nr. 8, S. 864.]
[Chemische Prufung.

Allgemeines. W. Herz: Jahresbericht lber die
Fortschritte der physikalischen Chemie im
Jahre 1922. Strahlungen und Spektren. Radioaktivi-

tat. lIsotrope und anisotrope Zustande (vgl. St. u. E. 43
(1923) Nr. 22, S. 737). [Chem.-Zg. 47 (1923) Nr. 49,
S. 346/8; Nr. 55, S.391/3]

Laboratoriumseinrichtungen. H. Pommerenke: Die
Laboratorien der Fabrique nationale darmes
de guerre in Herstal-lez-Lidge.* Beschreibung
der Laboratorien fur metallographische und chemische
Untersuchungen. [Rev. Met. 20 (1923) Nr. 5, S. 273/306.]

J. Meyer u. H. Bratke: Ein einfacher Gas-
schmelzofen.* Beschreibung eines selbst herzustellen-
den Laboratoriumstiegelofens. [Chem.-Zg. 47 (1923)
Nr. 47, S. 337.]

Einzelbestimmungen.

Nickel. Rob. J. Peters: Die Bestimmung von
Nickel im Stahl. Titrationsverfahren mit Zyankalium
und Silbernitrat. [Chemist-Analyst 1922, Nr. 38, S. 23/4;
nach Chem. Zentralbl. (1923) Bd. I/11, TI. 11, S. 1051.]

W. Loffelbein und J. Schwarz: Eine neue Be-
stimmungsform des Nickels. Fallung als Nickel-

oxalat. Die schwachsaure Nickellésung darf auller
Alkalien und geringen Mengen Ammonsalzen keine
anderen Metalle enthalten. [Chem.-Zg. 47 (1923)

Nr. 52, S. 369/70.]

Wolfram. Schréder: Die quantitative Analyse
der Wolframverbindungen. Auszigliche Wieder-
gabe von diesbezuglichen neueren Verdffentlichungen.
[Z. anal. Chem. 62 (1923) Heft 9, S. 357/68.]

Molybdén. S. Little: Gutes praktisches Ver-
fahren der Bestimmung von Molybdan im Stahl.
Gewichtsanalytische Bestimmung als Sulfid bzw. Tri-
oxyd bei Gegenwart von Vanadin, als Bleimolybdat bei
Abwesenheit von Vanadin. [Chemist-Analyst 1922,
Nr. 38, S. 19/20; nach Chem. Zentralbl. 1923, Bd. /11,
TL 11, S. 1052]

Uran. S. Littlez Verfahren zur Bestimmung
von Uran in Stahl. Nach Aetherausschittelung wird
unter Beachtung besonderer MalRnahmen mit Ammo-
niumphosphat in essigsaurer Losung gefallt. [Chemist-
Analyst 1922, Nr. 38, S. 22; nach Chem. Zentralbl. 1923,
Bd. I/11, TI. 11, S. 1051/2]

Bor. A. Seuthe: Zur Bestimmung des Bors als
Legierungsbestandteil. Die Nachprifung der im
Schrifttum angegebenen Verfahren ergab, daf die gewichts-
analytischen Arbeitsweisen hinsichtlich Genauigkeit und
Zeitdauer nicht geniigen, daR dagegen das maflanaly-
tische abgeanderte Verfahren nach Jorgensen mit Natron-
lauge sehr schnell sehr genaue Werte liefert. [Mitt. Ver-
suchsanstalt der Dortmunder Union 1922, Nr. 1, S. 22/5.]

Stickstoff. Louis Jordan und F. E. Swindells: Gase
in Metallen: I. Die Bestimmung des gebundenen
Kohlenstoffs inEisen und Stahl und die Aen-
derung der Stickstoffbindung durch Warme-
behandlung.* Fehler der Stickstoffbestimmungs-
verfahren nach Allen und bei Verwendung des Nessler-
schen Reagenses. Durch Hirten wird der Gehalt an
gebundenem  Stickstoff teilweise erhoht. [Scientifie
Papers Bureau of Standards (1922) Nr. 457.]

Gase. H. Tropsch u. A. v. Philippovich: Ueber
die Bestimmung von Aethylen und seinenHomo-
logen im Urgas. Tropylen und seine Homologen wer-
den durch 87prozentige Schwefelsdure, darauf Aethylen
durch Bromwasser absorbiert. [Brennstoff-Chemie 4
(1923) Nr. 10, S. 147/9.]

Wasser. W. Otte: Betriebstechnische W asser-
untersuchungen.* Beschreibung eines transportablen
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Apparates zur Ausfiihrung der tGblichen Untersuchungen.
[Warme 46 (1923) Nr. 14, S. 146 ]

D. Robert Mezger: Selbsttdtiger Apparat
W asserbestimmung, insbesondere zur W asser-
bestimmung im Teer.* Vorziuglich bewé&hrter und
in der Beschaffung billiger Apparat. [Gas Wasserfach 66
(1923), S. 303/4.]

Warmsmassungen und MaRgerate.

Kalorimetrie. Registrierendes
ter.* Beschreibung dar Bauart Boys.
Nr. 3514, S. 470/1.]

Pyroantris. R. Hase: Gesamtstrahlung des
Eisens bei hohen Temperaturen.* Berechnung
und Beobachtung der Strahlungsenergie zwischen 700
und 1200 °. Wichtig fur richtige Korrekturen an Gesamt-
strahlungspyrometern. [Z. Phys. 15 (1923) Nr. 1, S 54/5.]

A. Ruoff: Verwendung elektrischer Pyrome-
ter in TempergieBereien* Ginstige Ergebnisse
durch Einfihrung der Temperaturiiberwachung. [Werkst. -
Techn. 17 (1923) Nr. 11, S. 328/30.]

Rudolf Hase: Thermoelement fur Strahlungs-
messungen.* Anordnung im Hase-Strahlungspyro-
meter. [Z. Phys. 15 (1923) Nr. 1, S. 52/3.]

Waérmeleitung. A. D. Saborsky: Warmeschutz
durch Glaswolle in Europa.* Verwendungsbeispiele.
[J. Am. Ceram. Soc. 6 (1923) Nr. 5, S. 674/81.]

Sonstige MeRgerate und MeRverfahren.

Betriebstechnische Untersuchungen. Salier: Mes-
sungen des Druckes zwischen Rad und Schiene
am Eisenbahngleis.* Stellungnahme zu dem Vor-
schlag von BloR zur Beurteilung der Gute des Gleises

Gaskalorime-
[Eng. 135 (1923)

aus den Schwingungen der Wagenfedern. [Zentralbl.
Bauverw. 43 (1923) Nr. 37/38, S, 220/2.]
Mischinenteehiisehe Untersuchungen. M Schimpf:

Untersuchung einer Zweidruck-Turbokompres-
sor-Anlage ohne Abdampfspeicher auf der
Zeche Friedrich der GroBe * Ansangeleistung des
Kompressors 25 bis 35000 cm3 je Stunde, Druck 8 at
abs. Beschreibung der Anlage. Gewaéhrleistungen Er-
gebnis der Abnahmeversuche. Madéglichkeit der Ver-
wertung stoBweise gelieferten Abdampfes ohne Speicher
durch eine Zweidruck-Turbine. [Glickauf 59 (1923)
Nr. 20, S. 481/5.]

Dnmnfmesser. Der Kent-Daihpfmesser.* [Eugg.
115 (1923) Nr. 2982, S. 234/5.]

Sonstiges. O. Kihm: Der ,,Area“-Regler.* Kurze
Beschreibung des von Elektroingenieur Ragnar Carl-
stedt in Stoekholm herrtuhrenden Reglers, beruhend auf
Einschaltung eines AusfluRrelais. Anwendungsmadglioh-
keiten. [Schweiz. Bauzg. 81 (1923) Nr. 19, S 237/8.]

C. A. Briggs und E. D. Gordon: Wiegen durch
Austausch.* Zusammenstellung der zweckmaRigsten
Arbeitsweisen. [Technologie Papers Bureau of Stan-
dards (1922) Nr. 208.]

Angewandte Mathematik und Mechanik.

K. Wolf: Zur Bruchtheorie von A Griffith.*
Mathematische Formulierung einer allgemein gultigen

Ldésung. Beziehungen zu den technisch gebréuculichen
Bruchtheorien. [Z. angew. Math. Mech. 3 (1923) Heft 2,
S. 107/12.]

Sohmolke: Das Warmetheorem von Nernst in

rechnerischer und zeichnerischer Darstellung.*
[Dingler 338 (1923) Heft 9, S. 91/5.]

L. Schiler: Die Verwendung mechanischer
Schwingungen in der Technik.* Ergénzende Kritik
der Vorschldge von Schieferstein. [E. T. Z. 44 (1923)
Heft 20, S. 458/9 ]

R. Doerfel: Die Getriebe und die Zeit.* Ver-
fahren, die Uebersetzung im Verhéltnis zum Antriebs-
wege zu betrachten. [Z. V. d. l. 67 (1923) Nr. 20, S. 492/4.]

Werksbeschreibungen.

Die Werke von Glover Brothers * Herstellung
von Drahtseilen. Kurze Werksbeschreibung. [lron
Coal Trades Rev. 106 (1923) Nr. 2879, S. 629/30.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkirzungen siehe Seite 123 bis 126.
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868 Stahl und Eisen.

Andreas Nerreter: Stand des deutschen Aus-
baues der lothringischen wund luxemburgi-
schen Eisenindustrie bis zum Jahre 1918.* Die
W erksanlagen der Rombacher Hittenwerke
in Lothringen. Grindung, Entwicklung und Ausbau
des Unternehmens. Gliederung und Aufbau der Werks-
anlagen der einzelnen Hauptabteilungen (Erzbergwerke,
Werke in Rombach, Maizieres und Zeebriigge) unter
besonderer Wurdigung der zuletzt geschaffenen Neu-
anlagen. [St. u. E. 43 (1923) Nr. 18, S. 585/90; Nr. 19,
S. 625/30; Nr. 20, S. 659/62; Nr. 21, S. 686/93.]

Normung und Lieferungsvorschriften.

Normen. P. Wélfel: Die Einfuhrung der DI-Nor-
men in den Siemens-Schuckert-Werken.* An-
passung der DI-Normen an die Eigenarten der einzelnen
Betriebe. Auftretende Schwierigkeiten. [Z. V. d. I. 67
(1923) Nr. 17, S. 416/19.]

LieferungsVorschriften. Lieferungsbedingungen
fir Petroleumerzeugnisse und Priufverfahren.*
[Bureau of Mines (1923) Nr. 323, S. 1/87.]

Allgemeine Betriebsfuhrung.

Betriebswirtschaft. K. Hegner: Ursachen zu Fehl-
arbeiten. Versuch einer systematischen Auffindung
der Fehlerquellen, unterteilt nach Fehlern im Material,
Fehlern in der Konstruktion, Betriebsfehlern bei der
Fabrikation. [Masch.-B. 2 (1923) Heft 16, S. 633/5.]

Haier, Regenbogen, Sommer: Ursachen zu Fehl-
arbeiten. Beitrage aus der Praxis.* [Masch.-B. 2
(1923) Heft 16, S. 635/9.]

F. Bruch: Organisatorische Gesichtspunkte
fur die Bek&mpfung von Fehlarbeit. *Anfuhrung
haufiger Méangel und Fehler in den verwaltungstechni-
schen Einrichtungen von Fabrikbetrieben, die zu Fehl-
arbeit fuhren. Vorschlage zur Verminderung und Ver-
meidungletzterer. [Masch.-B. 2 [1923] Heft 16, S. 639/42.]

H. Furstenau: ,,Verlorene Kosten* in der
triebsorganisation.* Um Fehlarbeit, Uberhaupt
»Verlorene Kosten® maéglichst einzuschranken, wird
vorgeschlagen, diese als einen Bestandteil einer in sich
geschlossenen Kritisierenden, nicht registrierenden Be-
triebsbuchfihrung aufzubauen. [Masch.-B. 2 (1923)
Heft 16, S. 643/7.]

L. Schiler: Der Leistungsfaktor im Fabrik-
betrieb.* Empfehlung des Synchronmotors. [Z. V. d.
l. 67 (1923) Nr. 20, S. 495/7."]

Psychoteehnik. W. Ruffer: Auswertungserfah-
rungen der Psychotechnischen Prufstelle der
Osram G. m. b. H. Kommanditgesellschaft, Fa-
brik S.* Apparate und Verfahren. Bewertungsverfahren.
[Prakt. Psyohol. 4 (1923) Heft 8, S. 226/36.]

Industrieforschung. Eine bedeutungsvolle La-
boratoriums- (Versuchsfeld-) Organisation. Ein-
richtung von Versuchsfabriken als Verbindung zwischen
Forschung und Fabrikation. Eingliederung in das Ge-
samtwerk. Leitsatze. [Engg. Prod. (1923) April, S. 230
(nach Techn. Zs. 8 (1923) Nr. 11, S. 1.)]

Soziales.

Hildegard Sachs: Die Bedeutung arbeits-
psychologischer Forschung fur die gesetzliche
Regelung der Arbeitszeit. [Reichsarb. (1923) Nr. 7,
S. 138/41.]

L. Brentano: Der Ansturm gegen den Acht-
stundentag wund die Koalitionsfreiheit der

Zeiischriftensehau.

B

43. Jahrg. Nr. 26.

Bezirkswirtschaftsraten und Reichswirtschaftsrat. [D-
Wirtsch.-Zg. 20 (1923) Nr 17 S. 253/62.]
Die Arbeiterverteilung in der deutschen

Industrie Ende 1921. Karte Nr 3: Arbeiter in Salz-
bergwerken, in Salinen, sowie in Betrieben zur Gewinnung
von Graphit, Asphalt, Erdél und Bernstein. [Reichsarb.
(1923) Nr. 11. Beilage ]

Unfallverhitung. W. W. Adams: Unfalle auf den
Huttenwerken der Vereinigten Staaten im
Jahre 1921.* [Bureau of Mines (1923) Nr. 327, S 1/31)]

Wirtschaftliches.

Dr. Tiessen: Die wirtschaftlichen Bindunge_n
zwischen dem Ruhrgebiet und dem dbrigen
Deutschen Reich * Darlegung der Wirtschaftsbe-
ziehungen auf der Grundlage der Statistik des Guter-

verkehrs. [Deutsche Wirtsch.-Zg 20 (1923) Nr 19,
S. 285/95.]
Der Ruhrkohlenbergbau im Jahre 1952*

Ausfihrliche  statistische Angaben.
[Glickauf 59 (1923) Nr. 23, S. 560/4.]

Dr. Brendel und H Arends: Preisentwicklung
und Preisbildung in der deutschen Eisenindu-
strie von Kriegsende bis zur Ruhrbesetzung *
Untersucht, welche Hauptpunkte fur die Preisentwicklung
bestimmend waren, und nach welchen Gesichtspunkten
sich die Preisbildung gestalten muBte. [Kruppsche
Monatsh. 4 (1923) April, S. 71/6]

(SchluB  folgt.)

C. Schreibmayr: Preisbildung im Maschinen-
bau unter Berucksichtigung der Geldentwer-
tung.* Nachweis der Richtigkeit des Abgeltungs-

verfahrens an Hand eines Zahlenbeispiels. [Masch.-B.
(Wirtschaft) 2 (1923) Nr 15, S 605/8 ]

Karl Klinger: Die Schrottfrage wéahrend des
Krieges. Beschreibt die MaBnahmen, die in Deutsch-
land, Oesterreich, England und Italien wé&hrend des
@rieges zur Schrottversorgung ergriffen wurden. [Metall-
borse 13 (1923) Nr. 14, S. 645; Nr 15, S. 693; Nr. 16,
S. 741/2; Nr. 18, S. 836; Nr. 19, S 885.

A. Lietke: Der Materialverbrauch der Elek-
troindustrie. Kohle und Eisen bilden die Grundlage
der Elektroindustrie, woraus sich auch die besonderen
Beziehungen zwischen diesen Industriegruppen erklaren.
[Siemens-Z. 3 (1923) Nr. 4, S. 191/3.]

Bildungs- und Unterrichtswesen.

G. M. Strobl: Zur Ingenieurerziehung. [Z. V.
d. I. 67 (1923) Nr. 17, S. 419/21.]

H. R. Simonds: Erfolg der Lehrlingsausbil-
dung* Kurzer Bericht Uber Ausbildung und Erfolge
bei der Ausbildung von Schlossern und GieRBern auf
verschiedenen amerikanischen Werken. [lron Trade
Rev. 72 (1923) Nr. 19, S 1377/81.]

Ausstellungen und Museen.

Alvar Silow: Berg- und hiuttentechnisches
Museum in Falun * Beschreibung des von der Stora
Kopparberg Bergslags A. B. in Falun eingerichteten
Museums. [Teknisk Tidskrift, Allmédnna Ardelingen 53,
(1923) Nr. 17, S. 130/4.]

Verkehrswesen.

$r.*3ncj. Kummell: Die Betriebskosten der
Verschiebebahnhéfe.* [Arch. Eisenbahnwes. Jahr-
gang 1923 Heft 1, S. 1/35; Heft 2, S. 269/84, und Heft 3,

Arbeiter. Der berihmte Gelehrte will in einer Reihe S. 411/43]

von Aufsdtzen seine Stellungnahme zur Anfechtung von E. von Beckerath: Die Wetthewerbslage

Achtstundentag und Koalitionsfreiheit bekanntgeben. deutschen Welthafen. 1. Allgemeine Bestimmungs-

Einleitend schildert er zundchst die Achtstundenbewe-  grinde fir die Wahl des Verkehrsweges im Gberseeischen

gung in den einzelnen Staaten und untersucht dann die  Verkehr an der nordwesteuropaischen Kiiste. [Welt-

Beziehungen zwischen Konkurrenzfahigkeit und Arbeits-  wirtsch. Arch. 19 (1923) Nr. 2, S. 177/87. Forts, folgt.]

leistung und zwischen Technik und Wirtschaft. [Soz. .

Praxis 32 (1923) Nr. 19, S. 419/24; Nr. 20, S. 451/6; Sonstiges.

Nr. 22, S. 499/505. Forts, folgt] Deutschland im Zerrbild amerikanischen
o. Brandt: Von den deutschen Wirtschaftsyrteils. Mitteilung maBloser Hetzereien gegen

raten. Untersuchung uber die Notwendigkeit der Ein-  Deutschland in amerikanischen Unternehmer- und

richtung von Bezirkswirtschaftsrdten und uber den
Aufbau, die Zusammensetzung und die Aufgabe von

Gewerkschaftskreisen.
S. 3'*61

[Tonind.-Zg. 47 (1923) Nr. 40,

Zeitschriftenverzeichnis nebst AbJcl mZungen siehe Seite 123 bis 126.
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28. Juni 1923. Statistisches.

Statistisches.

Der AuBenhandel Deutschlands im April und im Januar bis April

Eisenerze; Manganerze; Gasreinigungsmasse; Schlacken;
Kiesabbrande
Schwefelkies

Steinkohlen, Anthrazit, unbearbeitete Kannelkohle .

Braunkohlen
Koks i
Steinkohlenbriketts......cccovvviiiiiienne

Braunkohlenbriketts, auch NafpreRsteine

Eisen und Eisenwaren aller Art
Darunter:

R ONEISEN it
Ferroaluminium, -chrom, -mangan, -nickel, -silizium
und andere nicht schmiedbare Eisenlegierungen .
Brucheisen, Alteisen (Schrott); Eisenfeilspdne usw.
Rohren und Réhrenformsticke aus nicht schmiedbarem
Guf, roh und bearbeitet.......ovviinine
Walzen aus nicht schmiedbarem G uR...
Maschinenteile, roh und bearbeitet, aus nicht schmied-
DAreM G U B i
Sonstige Eisenwaren, roh und bearbeitet, aus nicht
schmiedbarem G U B ...
Rohluppen; Rohschienen; Rohblécke, Brammen; vor-
gewalzte Blocke; Platinen; Knuppel; Tiegelstahl in

BIOCKEN oo
Stabeisen; Tréger; Bandeisen
Blech: roh, entzundert, gerichtet, dressiert, gefirnit .
Blech: abgeschliffen, lackiert, poliert, gebraunt usw. .
Verzinnte Bleche (WeiRblech)
Verzinkte Bleche
Wellblech, Dehn-, Riffel-, Waffel-, Warzenblech .
Andere Bleche
Draht, gewalzt oder gezogen, verzinkt usw...
Schlangenréhren, gewalzt oder gezogen; Roéhrenform-

stiicke .

Andere Réhren, gewalzt oder gezogen..............
Eisenbahnschienen usw.; Strafenbahnschienen; Eisen-
bahnschwellen; Eisenbahnlaschen, -unterlagsplatten .
Eisenbahnachsen, -radeisen, -réader, -radsatze .
Schmiedbarer GufR; Schmiedestlicke USW.......ccccooeievenns
Maschinenteile, bearbeitet, aus schmiedbarem Eisen
Stahlflaschen, Milchkannen usw
Bricken und Eisenbauteile aus schmie
Dampfkessel und Dampffasser aus schmiedbarem Eisen
sowie zusammengesetzte Teile von solchen . .
Anker, Schraubstdécke, Ambosse, Sperrhdérner, Brech-
eisen; Hammer; Kloben und Rollen zu Flaschenziigen;
WINAEN USW..ouiioiiiieieiiie et
Landwirtschaftliche Gerate.
Werkzeuge usw
Eisenbahnlaschenschrauben, -keile, Schwellenschrauben

Sonstiges Eisenbahnzeug. ...
Schrauben, Nieten, Schraubenmuttern, Hufeisen usw. .
Achsen (ohne Eisenbahnachsen), Achsenteile .

Eisenbahnwagenfedern, andere Wagenfedern .

Drahtseile, Drahtlitzen
Andere Drahtwaren
Drahtstifte (auch Huf- und sonstige Nagel) .
Haus- und Kichengerate .
Ketten USW.....ccccoeviiiiiiinnnne
Alle Ubrigen Eisenwaren

M @SCRINEN ot

Apiil
1923
t

144 419
21 935
4526 107
239 997
132 370
22 258
3240

154 288

46 667

2033
6 540

85
3

77
99
19 744
47 747
11 126

1586

Einfuhr
Januar
bis April
1923
1

1429 377
182 804

11 215 724
695 286
247 995
45 538
24082

650 667

127 881

4 866
125 845

4 575
42

497

1524

76 823
169 821
44 627
75
4725
170
246
134
14319

216
6 852

47 537
3703
1366

467
1027
1073

788

155
7297

2 285

Januar
bis April
1922
t

3110 177
249 180
978 713
738 441

7273
271
12 089

474 075

56 481

4 687
98 601

15 644
92

549

3238

51 215
159 830
13 615
122

2 036
30

18

13

12 760

26
3976

25 614
23
1222
525
1103
337

1157
104

411
321

Stalil

1923").

April
1923
t

37 630
498
142 219
94

20 244
2215
32 403

143 213

2 090

1220
36 026

3350
305

238

7252

11 583
20 401
19 017
36

336
961
446
189

4 180

238
1726

1904
774
670

5905
596

1254

300
2 276
2 545

295
537
1183
185
283
680
1983
3782
2 656
633
5178

24 141

und Eisen. 869
Ausfuhr
Januar Januar
bis April bis April
1923 19i'2
t t
159 318 61 688
924 4 482
388 030 3012 913
621 5 126
105 211 380 128
3073 28 164
94 851 106 778
733 937 811 680
35 946 70 808
7798 2 427
111 390 8 455
15 573 12 515
2 667 2 887
553 744
29 229 30 998
46 555 12 989
106 764 176 701
86 455 76 087
76 211
1938 2 381
3890 4 432
1285 1771
1325 1227
51 796 47 348
721 804
24 297 42 085
38 593 94 948
9 094 14 115
3521 9530
26 273 34 409
7 625 19 076
7599 10 679
1506 2 103
10 460 12 785
11 815 13 720
3085 5 410
2 104 2 486
4 799 10 690
902 1082
1424 1954
3738 3 498
16 295 18 512
21 84C 18 431
10 408 14 268
2 392 2 601
22 201 26 513
114 2r 146 889

1) Die Zuverlassigkeit der in dieser Statistik verdffentlichten Ergebnisse ist infolge des Einbruchs in

das Ruhrgebiet erheblich beeintréchtigt.



870 Stuhl und Eisen.

Frankreichs Eisenerzférderung im Marz 1923.

Forderung Vorrdte Beschaftigte
Monat- adeZ:de Arbeiter
Bezirk licher  Marz \jonats
Duich- Marz Marz
sohmtt 1923
1013 1923 1913 1023
t t t
, ¢ ( Metz, Dieden-
21 holen 1761 250 832196 1372281 17700 11 020
° Briey, Longwy 15C5 168 902 315 1108229 15737 9420
u ( Nancy . . . 159743 40868 870Cl6 2 103 717
Normandie . . . . . 63896 63642 317 101 2808 1248
Anjou, Bretagne 32079 24C71 89211 1471 707
Pyrenden ... 32821 14 953 46 757 2 168 681
andere Bezirke . . . 26 745 3759 72C08 1250 137

zusammen 3581702 1881 804 3875603 43 237 23 930

W irtschaftliche Rundschau.

Eisensteinr ehtpreise im Monat Juni 1923. — Der
Berg- und Huttenmé&nnische Verein zu Wetzlar hat die
vom 15. Juni an gultigen Richtpreise fur
Lahn- und Dillerze (Preise fur die erste Juni-
hélfte in Klammern) wie folgt festgesetzt:

Roteisenstein: Uber 36do Fe auf Grundlage
von 42do Fe und 28do Si02 Grundpreis 271 200 (1. bis
14, Juni: 169 500) M je t frei Wagen Grubenanschlul3;
Skala ~ 13941 (8713) M je o0 Ee und + 6768
(4230) M je do Si02

FluBRstein: Roteisenstein unter 3600 Fe mit
Kalkgehalt (FluBstein) auf Grundlage von 34do Fe und
2200 Si02 Grundpreis je t 200280 (125 176) M frei
Wagen GrubenanschluB3; Skala 13941 (8713) M je oo
Fe und + 6768 (4230) je ao Si02

Kieseliger Roteisenstein von 3600 und
weniger Fe und 34,500 und mehr Si02 auf Grundlage
von 330/0 Fe, Grundpreis je t 109 325 M frei Wagen
GrubenanschluR; Skala 6100 M je % Fe.

Manganarmer Brauneisenstein:

a) OberroRbacher Erz: auf gleicher Grundlage und
Skala wie Roteisenstein, jedoch ist Nasse bis zu 500 zu
vergiten und lo/o Mn = 100 Fe zu bewerten.

b) Oberhessischer (Vogelsberger) Brauneisenstein:
Von den Stationen Micke, Niederohmen, Stockhausen,
Weickartshain, Lumda und Hungen nach freier Verein-
barung mit den Huttenwerken entweder tel quel und
ohne Gewéhr oder nach Skala auf Grundlage von 410/0
Metall, 150/0 Si02 und 150/0 Né&sse. Nasse Uber 150/0
ist am Gewicht zu kirzen, unter 1500 dem Gewicht zu-
zusetzen. Grundpreis je t 271200 (169 500) M frei
Wagen GrubenanschluB. Skala ~ 13941 (8713) M
je oo Metall und op 6768 (4230) M je % Si0O2

c) Sonstiger Brauneisenstein: bis zu 40/0 Mn,
Grundlage 4000 Fe, 200 Mn und 2000 Si02 Grund-
preis je t 261 758 M frei Wagen Grubenanschluf?; Skala

13499 M je ao Metall und + 6509 M je o0 Si02

Manganhaltiger Brauneisenstein:

. Sorte: mit mehr als 13,500 Mn, auf Grundlage
von 150/0 Mn, 20d0o Fe, 0,07 bis 0,080/0 P, 24o/o H 20,
Grundpreis 283 757 (177 348) M je t frei Wagen Gru-
benanschlu3; Skala 15678 (9799) M je o0 Mn und

7839 (4900) M je o0 Fe i. d. t. Wasser Uber 240/0
ist am Gewicht zu kurzen.

Il. Sorte: mit 10 bis 13,500 Mn, auf Grundlage
von 1200 Mn, 2400 Fe und 2000 1120, Grundpreis je t
229 355 (143 347) M frei Wagen Grubenanschluf3; Skala
i 12 346 (7716) M je oo Mn und + 6173 (3856) M
je o0 Fe i. d. t. Wasser Uber 2000 ist am Gewicht zu
kurzen.

I11. Sorte: mit weniger als 100/0 Mn, auf Grund-
lage von 80/0 Mn, 24o0/o Fe und 20d0o 1120, Grundpreis
108 163 (67 602) M je t frei Wagen GrubenanschluR3;
Skala £ 6096 (3810) M je 0o Mn und + 3048 (1837) M
je oo Fe i. d. t. Wasser Uber 2000 ist am Gewicht
zu kirzen.

Der Metallgehalt wird bei einem bei 100° getrock-
neten Probegut bestimmt.

Wirtschaftliche Rundschau.

43. Jahrg. Nr. 26.

Erhéhung der Bergarbeiterléhne und Steigerung der
Brennstoffverkaufspreise. — Bei den Lohnverhandlun-
gen im Bergbau wurde nach langwierigen Beratungen
fir den rheinisch-westfalischen Steinkohlen-
bergbau eine Einigung Uber die Lohnerhdhung am
25. Juni in Héhe von 25000 M je Schicht im
Durchschnitt der Gesamtbelegschaft erzielt. Fur den
Kdlner Braunkohlenbezirk und das Aachener Stein-
kohlenrevier wurden die Durchschnittslohne in gleichem
MaRe erhoht. Bei den Verhandlungen uber die Lohne
der Bergarbeiter im unbesetzten Deutschland wurden
folgende Erhéhungen festgesetzt: Oberschlesien
22250 M, Sachsen 20400 M, Niederschlesien
20200 M, mitteldeutsche Braunkohlen 20 000 M,
Ibbenbiren 19 900 M, Niedersachsen
18800 M, bayerische Pechkohlen 19800 M,
bayerische Stein kohlen 17100 M, bayerische Braun -
kohlen 18 500 Jb mehr je Schicht.

Infolge der Lohnerhéhungen mufiten auch die
Brennstoffverkaufspreise wieder betrachtlich herauf-
gesetzt werden. Die fir den Bezirk des Rhei-
nisch-Westfalischen Kohlensyndikates
gultigen Brennstoffhdchstpreise stellen
sich mit Wirkung vom 26. Juni an einschlieflich Koh-
len- und Umsatzsteuer wie folgt:

Fettkohlen:

Fordergruskohlen . 517900 M Q-ew. NuRkohlen 11 714000 Jt
Forderkohlen . . . 528000 ,, Gew. NuRkohlen 111 714C00 ,,
M elierte... 559600 ,, Gew. NuBkohlen IV 687900 ,,
Bestmeliert 594C00 ,, Gew. NuBkohlen V 662300 ,,
Stiickkohlen . 698100 ,, Kokskohlen.. . 538700 ,,
Q-ew. NuRkohlen 1 714000 ,,

Gas-und Gasflammkohlen:
FOrdergros........ 517900 M Gew. NuRkohlen 11 714Cc00 Jt
Flammférderkohlen . 528000 ,, Gew. NuBkohlen 111 714C00 ,,
Gasflammforderkohl. 534600 ,, Gew. NuBkohlen IV 687900
Generatorkohlen 575200 , Gew. NuBkohlen V 662300 ,,
Gasforderkohlen 601500 ,, NUBQGIUS..ccoomminirinnns 517900
Stuckkohlen | . . 698100 , Gew. Feinkohlen . . 538700 ,,
Gew. NuBkohlen 1 . 714000 .,

ERkohlen:
Férdergrus . . . 517900 Jt Gew. NuBkohlen I 7855C0 M
Forderkohlen 25 % 522¢00 ,, Gew. NuBkohlen I1 785500 ,,
Forderkohlrn 35 % 528000 ,, Gew. NuRkohlen 11 785500 ,,
Bestmelierte 50% 554000 ,, Gew. NuBkohlen 1V 751200 ,,
Stiicke . 699600 Feinkoblen . . . . . 5074CO ,,

Magerkohlen, 6stl. Revier:
FOrdergrus...... 517900 M Gew. NuBkohlen I . 799700
Férderkohlen 25 % 522 00 , Gew. NuBkohlen Il . 799700
Forderkohlen 35 % . 528000 , Gew. NuBkohlen Il . 755'00
Bestmelierte 50 % 573500 , Gew. NuRkohlen IV . 67900
Stlicke i, 717700 ,, Ungew. Feinkohlen 446700

Mage rkohlen, westl. Revier:
Fordergrus....coo..e. 512600 Gew. Anthrazitnu@ 11 881100
Forderkohlen 25% . 522 CO Gew. AnthrazitnuB3 111 783500
Forderkohlen 35% . 52 000 Gew. AnthrazitnuB 1V 646000
Melierte 45 % 554300 Ungew. Feinkohlen . . 491500
Stiicke s 7192C0 Gew. Feinkohlen . . . 502000
Gew. Anthrazitnu | 782000

Schlamm -und minde rwertige Feinkohlen:

Minderwertige Fein- Mittelprodukt- und

kohlen ... 198000 Jk Naohwaschkohlen . 130400
Sohlammkoh 184100 ,, Feinwaschberge. . . . 57200

Koks:

GroRkoks 1. Klasse 773V00 M Koks, halb gesiebt
GroRkoks II. 767800 und halb gebrochen 806700 X
GroRkoks 111, 762600 ,, Knabbel- und Ab-
GieBereikoks . 805200 ,, fallkoks .o 801400
Brechkoks | 9277C0 ,, Kleinkoks, gesiebt 795900 .,
Brechkoks I 927700 ,, Perlkoks, gesiebt 757300 ,,
Brechkoks 111 8636C0 ,, KOKSQrus............ 295200
Brechkoks 1V 757300 ,,

Siegerlander Eisensteinverein, G. m, b. H., Siegen.
— Infolge Erhdéhung der Lohne, Brenn- und Rohstoff-
preise wurde der Verkaufsgrundpreis fur die zweite
Junihalfte auf 573000 M i. d. tRostspat festgesetzt.

Erhéhung der Roheisenpreise. — Auf Grund der
Kurs- und Koksklausel, sowie infolge Verteuerung der
Schmelzkosten sind die Roheisen-Héchstpreise mit Wir-
kung vom 16. bis 24. Juni und vom 24. Juni bis auf
weiteres vom Eisenwirtschaftsbund wie folgt festgesetzt
worden:
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Preis fur die Zeit vom

16,—24. Jl_mi ab 24. Juni
Ham atit. .o, in M jet
Temper-Roheisen 2 226 000 2 712 000
cu-armes Stahleisen
GieRerei-Roheisen | 2 196 000 2 682 000
GieRerei-Roheisen 111 2 193 000 2 679 000
GieBerei-Roheisen, Lux. Qual. 2 183 000 2 609 000
Siegerléander Stahleisen 2 337 000 2 337 000
Spiegeleisen 8/1000 Mn 2 688 000 2 688 000

Ferner wurden die Durchschnittspreise fir das

Roheisen, welches aus inlandischen und
auslédndischen Brennstoffen herge-
stellt wird, wie folgt erhdéht:

Preis vom preis vorm

16,-24. Juni aﬁ‘}'\jvueri]tlell?éi

in Ji jet

Hamatit und cu-armes Stahleisen 2 672 000 3 711 000
GieBerei-Roheisen | .....ccccevenee. 2 642 000 3 681 000
GieRerei-Roheisen 111 .. 2 639 000 3 678 000
GieRerei-Roheisen, Lux. Qual. 2 629 000 3 668 000

Infolge der am 25. Juni eingetretenen Erhdhung
der Brennstoffpreise dirften die Roheisenpreise noch
eine Aenderung erfahren.

Erhéhung der GuBwarenpreise. — Der Verein
deutscher EisengieBereien, GieRereiverband, Disseldorf,
hat die bestehenden Verkaufspreise mit Wirkung vom
16. Juni an fir Bau- und MaschinengufR um
10'do und auBerdem 1300 % je kg, und fir H&n -
de 1sg uf um 40do erhoht.

Schmiedestiick - Vereinigung, Dortmund. — Die
Vereinigung erh o hte ihre Preise mit Wirkung vom
15. Juni an um 380/0.

Erhchun; des Goldaufschlags auf Zdlle. — Das
Zollaufgeld ist far die Zeit vom 27. Juni bis ein-
schlieBlich 3. Juli auf 2 146 900 (1 650 900) <0 fest-
gesetzt worden.

Die Lage der osterreichischen Eisenindustrie im
ersten Vierteljahr 1923. — Die Absatzkrise, von welcher
die dsterreichische Schwerindustrie im Herbste des Jahres
1922 getroffen wurde, griff auch auf das erste Viertel-
jahr 1923 uber. Die Werke waren grof3tenteils auler-
ordentlich schwach beschéftigt; viele Unternehmungen
sahen sich gezwungen, einzelne Betriebsabteilungen ganz-
lich stillzulegen und die Arbeiterschaft zu entlassen;
Da trat pldtzlich im Januar infolge der Besetzung des
Ruhrgebietes durch die Franzosen ein Umschwung ein.
Die Nachfrage nach &sterreichischem Eisen wurde starker
und die einheimischen Unternehmungen sahen sich ver-
anlaf3t, ihre Betriebe wieder in Gang zu setzen. Beson-
ders rege war die Nachfrage aus Suddeutsehland. Der
Bedarf der deutschen Werke gestaltete sich so lebhaft,
dall die oOsterreichische Schwerindustrie, von der Ver-
feinerungsindustrie abgesehen, im Monate Maéarz d. J.
Hochstziffern in der Erzeugung erreichte.

NaturgemafR schnellten mit der gesteigerten Nach-
frage die Preise, die zu Beginn des Jahres einen Tief-
stand erreicht hatten, wieder empor; allerdings wahrte
die Zeit der sehr glinstigen Preise nicht lange. Sobald
eine gewisse Festigkeit in der Nachfrage eingetreten
war, gingen auch die Preise wieder auf einen Stand
zurick, der durch die Preise des Auslandswettbewerbes
gegeben war.

In der Mitte des Monats Marz trat leider ein Er-
eignis ein, das auf den Betrieb der Huttenwerke aufer-
ordentlich hemmend wirkte. Allerdings machte sich
dieser Rickschlag erst zu Beginn des Monats April,
also im Anfange des zweiten Vierteljahres geltend. Es
traten namlich die Belegschaften der mittelsteierischen
Braunkohlenwerke in den Ausstand, wodurch die Ver-
sorgung der steierischen und niederdsterreichischen
Huttenindustrie mit Kohle in Frage gestellt wurde. Um
den Lieferungsverpflichtungen nachzukommen, muften
sich die Hutten daher mit teurer bohmischer Braunkohle
versorgen, was auf die Gestehungskosten der Erzeugnisse
naturgem&n einen ungunstigen EinfluR ausibte.

Obwohl die &sterreichische Krone fest blieb, stiegen
die Kosten der Lebenshaltung weiter an. Der durch

Biicherschau.
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einen staatlichen AusschuB von Monat zu Monat fest-
gelegte Lebenshaltungsindex  wurde, stetig hoher,
wenn auch die Steigerung nicht besonders groBen Um-
fang erreichte. Die Feststellung der Steigerung des
Index bedingte jedoch jedesmal erhthte Forderungen
der Belegschaften, welche um so stirmischer einsetzten,
als die Beschaftigung der Werke zunahm.

Die Produktionsverhaltnisse in Kohle und Eisen ge-
stalteten sich wie folgt:

Fdérderung in t:

1921 1922 1 Viertel-

1920 jihr 1923
Eisenerze............ 435 696 1203 000 221 800

Stein- und Braun-
kohle ..o, 2450000 2600C00 3197C00 207 774
Erzeugung in t:

1922 1. Viertel-

1920 1921 jahr 1923
Roheisen.... 1CO 000 226 0CO 323 000 73C61
198 500 293 0CO 580 0CO 57 017

Verkaufspreise jetin Kronen:

1. Viertel-
1920 1021 Ende jahr
1922 1923
Braunkohle . . . 871 12228 650 000
Bohes n ... 1770000 2517 750
Knuppel 18000  162C00 2660000 3021 300
StabeisBl . . . . 22500 194500 3 110000 5 203 350
Grobbleche . . . . 25C00 196000 3710000 38283'0
Draht oo 22500 194000 3100000 4 494 150

Arbeitsverdienste jeSchichtin Kronen:

1. Viertel-

Arbeitergruppe 1920 1921 Ende jahr

1922 1923
Kohle | Héuer 193 1993 47 000 59 946
Arbeiter 149 1730 34000 51 213
Erz A Héuer 144 2661 64 000 51 320
Arbeiter 117 2090 42 000 43502
Eisen Arbeiter 134 2013 56 000 46 802
Stab] Arbeiter 263 2692 54000 53 587

Bicherschau d.

Schweiguth, P. H., Direktor der Teplitzer Eisen-
werke: Schmieden und Pressen. Mit 236 Textfig.
Berlin: Julius Springer 1923. (2 BIl., 110 S.) 8°.
Gz. 3

Das Buch enthdlt die Wiedergabe einer Reihe von
Aufsatzen, die der Verfasser wahrend der Jahre 1918
bis 1922 in der ,,Zeitschrift des Vereines deutscher In-
genieure* und im ,Maschinenbau*“ bzw. im ,,Betrieb*
veroffentlicht hat. Fur diese Veroffentlichung seiner
Betriebserfahrungen mu man SchweiBguth sicherlich
dankbar sein, da es an solchen Verdffentlichungen ge-
rade auf dem Gebiete des Schmiedereiwesens noch man-
gelt. Wirkliche Betriebsbeobachtungen bringen in der
Hauptsache die Aufsatze ,,Plaudereien aus der Gesenk-
schmiede* und ,,Der Vorgang des FlieBens im gepreR-
ten Messingblock beim hydraulischen Spritzen von Stan-
gen“, wahrend die Abschnitte ,Hammer und Presse”
und ,,Kraft- und Warmewirtschaft in der Freiform-
sehmiede” mehr theoretischen Betrachtungen gewidmet
sind.

Am wertvollsten sind die aus der Praxis ge-
nommenen Darstellungen. Jeder Sehmiedereifachmann
wird aus den in der Gesenkschmiede gemachten Beob-
achtungen nur lernen koénnen. Hinsichtlich des Metall-

4) Wo als Preis der Bicher eine Grundzahl
(abgekiirzt Gz.) gilt, ist sie mit der jeweiligen buch-
handlerischen Schlisselzanl — zurzeit 6300 — zu ver-
vielfaltigen.
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spritzens hat Schweiguth als einer der ersten auf die
eigentimlichen Verlagerungen des im Aufnehmer der
Presse befindlichen Werkstoffes wéahrend des Pref3vor-
gangs hingewiesen, namlich auf die Erscheinung, dal
die AuBenhaut des Rohlings beim verpnessen in den
Kern der gespritzten Stange wandert. Hier bietet der
erwéhnte Aufsatz eine Fulle fesselnder Tatsachen.

Die theoretischen Betrachtungen hingegen leiden an
manchen Schwachen. In der Abhandlung ,,Hammer und
Presse* dirfte es wohl in erster Linie die Theorie von
der bei der Umformung durch Temperaturerhéhung
auftretenden Verflissigung der Kristalle sein, die nicht
haltbar ist. Besonders vorsichtige Betrachtung erfordert
der Aufsatz ,,Kraft und WarmeWirtschaft in der Frei-
formschmiede“. Die SchweilRguthsche Anschauung Uber
den Begriff des ,Verdrangtem Volumens“ ist keines-
falls einwandfrei, dessen Wesen als ,,geprefite Flache X
Preweg® ist nicht erkannt, sonst wéare von der vor-
geschlagenen Arbeitseinheit ,,Verdrangtes Volumen X«
Schwerpunktsweg“ Abstand genommen worden. Die Be-
nutzung der der ,Hitte* entnommenen nur fur die

. ot
elastische Verformung geltenden Formel A = 5 F-h

auch im Gebiete der bildsamen Formé&nderung ist' ge-
radezu falsch. Weiterhin haben Dimensionsverwechslun-
gen und Irrtimer bei der Berechnung der Pressen-
wirkungsgrade stattgefunden. Es ist bedauerlich, daf
der Verfasser hier nicht auf die Kritik seiner Aufsatze
nach der ersten Verdffentlichung im Jahrgang 1921 der
Zeitschrift ,,Betrieb® eingegangen ist und seine Aus-
fuhrungen fur vorstehendes Buch neubearbeitet hat. Das
Werk wirde dadurch nur gewonnen haben.

Krefeld. E. Siebei.

Aus der Geschichte der Solinger Industrie.
llerausgegeben vom Verein fir Technik und

Industrie, Solingen. Kboln: Rheinland-Ver-
lag. 8».
Bd. 1. Hendrichs, Franz: Die Schleif-

kotten an djr Wupper.
(96 S.) Gz. 2 M.

Bd. 2. Hendrichs, Franz: Von der Hand-
schmiede' zur Schldgerei: Der Tischmes-
serschmied. (Mit34 Abb.) 1922. (72 S.) Gz. 2M.

Es ist eine Freude, diese beiden ersten Veroffent-
lichungen des Vorsitzenden des Vereins fur Technik und
Industrie in Solingen zu lesen und den gehaltvollen
Ausfihrungen des Verfassers zu folgen. Sei es, daB
Hendrichs uns durch das Wuppertal mit seinen Schleif-
kotten fihrt, sei es, daB er die Verfahren der Messer-
schlager erlautert, Gberall zeigt sich das mit Liebe zur
Sache gepaarte tiefgriindige Wissen des Verfassers. Gab
es doch im Schrifttum bislang so gut wie keine zuver-
lassige und einigermaBen erschopfende Darstellung Uber
die im Wuppertal seit Jahrhunderten ausgolibte Kunst
des Messer- und Klingenschmiedens. Diese Licke aus-
zufullen, durften die Veroffentlichungen des Solinger
Vereins berufen sein, deren Fortsetzung sicherlich von
allen Freunden der Geschichte der Technik mit grof3er
Spannung erwartet wird. Herbert Diekmann.

(Mit 42 Abb.) 1922

Ferner sind der Schriftleitung zugegangen:

Heubach, Julius, Professor, Direktor der Elektro-
motorenwerke Heidenau, G.m.b.H.: Der Dreh -
strommotor. Ein Handbuch fir Studium und
Praxis. 2., verb. Aufl. Mit 222 Abb. Berlin: Julius
Springer 1923. (XII, 599 S.) 8°. Gz. geb. 14,50 M.

Hoch, Julius, Professor: Geldschrank- und
Stahlkammerbau, mit Anh.: Eisenbeton-
schranke. Ein Handbuch fir Architekten, In-
genieure, Baumeister, Srhlossermeister, Gelds hrank-
fabrikanten, Beamten der Baupo’izeibehdrden, Fe icr-

M-hr, Bank- und Sparkassendirektoren. Zugleich
zweite Aufl. von: ,Der Geldschrankbau.“ Mit 304
Abb. Leipzig: Dr. Max Jénecke (1922). (228 S)
80. Gz. 8 M.

Vereins-Nachrichten.

43. Jahrg. Nr. 26.

Hund, August, ®r.»(jng, beratender
HochfreqienzmeBtechnik.
schaftlichen und praktischen Grundlagen.
Textabb. Berlin: Julius Springer 1922.
S.) 8°. Gz. geb. 840 M.

Jahrbicher des Deutschen Schiffbaus. Hrsg.
von Georg L ehfels unter Mitarbeit von Dr. H.

Ingenieur:
lhre wissen-
Mit 150
X1V, 326

Becker [u. a.]. Berlin (SW 48): Heinrich Schro-
der. 8°.

Jg. 1922. (Mit 1 Abb.) 1922. (4 BI, 211 -S)
Gz. geb. 2 M-

Janetzki, Georf, Ingenieur in Neuwied am Rhein:
Eisenkonstruktionen im Hochbau. Ivurz-j
gefalites lland'buch fir den praktischen Gebrauch.
Mit 175 Abb. und 14 durchgerechne/e.n Beispielen.
Berlin und Leipzig: Walter de Gruyter & Co. 1922.
(127 S.), 8° (16°). %l.. geb. 1J&

(Sammlung Géschen. 322.)

Jurthe, Emil, und Otto Mietzschke, Ingenieure:
Handbuch der Frédserei. KurzgefaBtes Lehr-
urefc Nachschlagebuch fir den allgemeinen Gebrauch.
Getneinverstandlich bearbeitet. 6., durehges. und verm.
Aufl. Mit 351 Abb., 42 Tab. und einem Anh. Uber
Konstruktion der gebrauchlichsten Zahnformen an

Stirn-, Spiralzahn-, Schnecken- und Kegelradern.
Berlin: Julius Springer 1923. (VII, 334 S.) 8°.
Gz. geb. 9 M-

Kalender, Metalltechnischer, hrsg. von

Professor Dr. W. Guertler, Dozent an der Tech-
nischen Hochschule Berlin. Berlin: Gebrider Born-
trager. 8° (16°).

Jg. 2, 1923. (Mit 8 Lichtb. und 54 Fig.) 1923.
(Kalendarium, 216 S.) Gz. geb. 6 M.

St Die zweite Auflage ist gegenlter der ersten,
vor allem durch Einfigung von Tabellen wirtschaft-
licher Art, durch neue Bilder und Ergdnzung der
schon vorhandenen Zahlentafeln weitgehend erweitert
worden. Im ({bigen sei auf die frihere Bespre-
chung des Kalenders in ,,Stahl und Eisen“1) ver-
wiesen. Si

Vereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhittenleute.
Ehrenpromotionen.

Dem Mitgliede unseres Vereins, Herrn Bergassessor
H. von und zu Lowenstein, Dortmund, ist in
Anerkennung seiner hervorragenden Leistungen auf dem
Gebiete der berg- und hittenméannischen Wissenschaften
von der Bergakademie Klausthal die Wirde eines
Doktor-Ingenieurs ehrenhalber verlichen
worden.

Aus den Fachausschissen.

Neu erschienen sind als ,,Berichte der Fachaus-

schusse des Vereins deutscher Eisenhittenleute”?2):
HochofenausschuB.
Nr. 60. Oberingenieur Gustav Neumann: Die

Untersuchung von Hochofenwinder-
hitzern auf Dichtheit. Mangel bei den bis-
herigen Angaben Uber Windverluste. Verschiedenartig-
keit der Windverluste: in der Wind- und in der Gas-
periode; Kalt- und HeiBwindverluste. Beschreibung der
durchgefiihrten Untersuchung eines Winderhitzers auf

Dichtheit. Die Versuchsergebnisse. Richtlinien flr
Priafung der Winderhitzer im Betrieb. (6 S.)
W iérmestelle.
Mitteilung Nr. 48: MefRgeréate fur feste

Kérper. (21 S)

Ergdnzung zu Mitt. Nr. 26: Feuchtigkeits-

bestimmung. (2 S)
Mitteilung Nr. 49: Kondenswasserab-
leiter. (18 S)

O St. u. E. 42 (1922), S. 762.
2) Zu beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. II.,
Dusseldorf. — Vgl. St. u. E. 43 (1923), S. 220 ff.



