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f f  Versuche,: zur Klärung der Abhängigkeit der Schwindung und 
Lunkerung beim Gußeisen von der Gattierung.

Von Prof. Dr.=3ng. e. h. 0 . B a u e r  in B erlin-D ahlem  und Direktor K. S i p p  in M annheim 1).

(Versuchsbedingungen. Erstarrungs- und Schidindungskurveri. E in fluß  der Gießtemperatur. Zusammenhang 
zwischen Gesamtschwindung und Lunkerbildung. RaumgeuAchl, Biegefestigkeit, Gefüge. E in fluß  von Si, Mn,

P und S. Maßgebender E in fluß  der Graphitausscheidung.)

D ie nachstehend “beschriebenen] Versuche sind  
auf V eranlassung des Technischen H auptaus- 

schusses für G ießereiw esen v o n  einem  U nterausschuß, 
bestehend aus den beiden V erfassern, ferner F rei­
herrn v. G i e n a n t h  (E isenberg) und D irektor  
A. D i e f e n t h ä l e r  (M annheim ) m it U nterstü tzu ng  
der Firm a H einrich L a n z  in  M annheim  durchgeführt 
worden.

Gemäß dem  A rbeitsplan des U nterausschusses 
■ so llte  in  Fortführung der früheren D iefenthäler- 

schen  V ersuche2) zunächst festg este llt  w erden, ob 
Siliz ium , M angan, Phosphor und Schw efel einen  
deutlich erkennbaren Einfluß auf Schw indung und 
Lunkerung des Gußeisens ausüben, in  welcher R ich­
tu n g  dieser Einfluß liegt und ob zw ischen Schw in­
dung und Lunkerung selbst e in  ursächlicher Zu­
sam m enhang besteht.

Vorversuche m it einem  schw edischen H olz­
kohlenroheisen m it 3,35 % G esam tkohlenstoff, Spu­
ren Si. 0,20 % Mn, 0,07 % P  und 0,017 % S, das 
im  Tiegel m it wechselnden Silizium zusätzen  um ge­
schm olzen wurde, ha tten  als geeigneten  n iedrigsten  
G ehalt, um Grauguß bei dieser Z usam m ensetzung  
zu  erhalten, 0 ,5%  Si ergeben; daher wurden  
aus dem H olzkohlenroheisen m it d iesem  S ilizium ­
gehalt entsprechenden Z usätzen an 80prozentigem  
Ferrosilizium  drei V ersuchsreihen m it steigenden  Ge­
h a lten  an M angan (0,5, 1,0, 1,5 und 2,5 %), an 
Phosphor (0,5, 1,0, 1,5 und 2 ,0  % ) und Schw efel 
(0 ,05, 0 ,15, 0,26 und 0,30% ) erschm olzen, während  
durch eine besondere Schm elze aus gew öhnlicher  
G attierung m it etw a 2 % Si der Anschluß an die 
D iefenthälerschen G attierungen erreicht wurde.

D ie Abm essungen der P robestäbe gehen aus 
Abb. 1 hervor, zur B estim m ung der Schw indung  
d ien te  der in  Abb. 2 schem atisch dargestellte  
Schwindungsm esser nach D ie fen th ä ler-S ip p 8). >4 

Für die D urchführung der Versuche galt fo l­
gendes:

1. Aus jedem  Tiegel wurde je e in  Probestab  
m öglichst h e i ß  (nachfolgend m it h bezeichnet) und 
einer m öglichst k a l t  (nachfolgend m it k  bezeichnet) 
vergossen.

2. Außer der B estim m ung der G ießhitze wurde 
bei jedem  Stab die Tem peratur am  äußeren U m ­
fang O (10 m m  E intau ch tiefe  des T herm oelem entes 
im P rism enteil des Probestabes) sow ie in  der Stab­
m itte  M (75 m m  E intauchtiefe  des Therm oelem entes 
im verd ick ten  Teil) se lbsttätig  auf gezeichnet, um  
das Tem peraturgefälle zw ischen äußerem  Um fang  
und M itte festzustellen .

3. D ie Schw indungskurven wurden selbsttätig  
auf der Trom m el T des Schwindungsm essers auf­
gezeichnet und schließ-

S S

 2ll_

POO
hoopi'-

lich noch das G esam t­
schw indm aß durch die 
Schiebelehre S nachge­
prüft.

4. N ach dem v ö lli­
gen E rk a lten  wurden  
die Stäbe zunächst auf A ußenlunker untersucht und 
darauf an der d icksten  Stelle  gesprengt, um  den  
etw aigen  Innenlunker J  freizulegen.

Abbildung 1. Lunkerstab.

U  Nach einem Vortrag von Prof. Sr.*5fng. O- B au er , 
gehalten bei der 7. Sitzung des Technischen Haupt­
ausschusses für Gießerei wesen am 22. August 1923 zu 
Hamburg.

2) Vgl. St. u. E. 32 (1912), S. 1813/9.
3) Vgl. St. u. E. 32 (1912), S. 1813.

X X X IX ...

Abbildung 2. Schwindungsmesser 
nach Diefenthäler-Sipp.

5. D ie F estste llu n g  des Lunkervolum ens ge­
schah durch A usfüllung der H ohlräum e durch P e ­
troleum ; bei den flachen A ußenlunkern A  wurde 
eine leich t p lastische W achsm ischung verw andt.

6. Zur B estim m ung des R aum gew ichts wurden  
dicht h in ter  dem  verd ick ten  Teil der Stäbe Zylinder  
von  21 m m  Durchm esser und 20 m m  L änge en t­
nom m en; deren genaue M aße und G ew ichte wurden  
erm ittelt und daraus das R aum gew icht berechnet.
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7. Schließlich wurde noch die B iegefestigkeit  
und Durchbiegung an den prism atischen Teilen der 
Probestäbe bei 550 m m  S tü tzw eite  erm ittelt, wobei 
die im  Guß oben liegende Seite  als D ruckseite ver­
wendet wurde.

8. V on allen P robestäben wurden unm ittelbar  
hinter den Proben für die R aum gew ichtsbestim ­
m ungen Schliffe für die G efügeuntersuchung ent­
nom m en.

Versuchsergebnisse:
a) C h e m i s c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  der  

S c h m e l z e n .  In  Z ahlentafel 1 sind die A nalysen

schnell und sicher einzuführen, wodurch e in ige  
Schm elzen w eitergehend abkühlten  als andere.

c) D ie  E r s t a r r u n g s k u r v e n  aus der Stab­
m itte  M zeig ten  im  allgem einen nur zu B egin n  der 
E rstarrung deutliche U nterschiede gegenüber den an  
der Staboberfläche 0  auf genom m enen K urven , und  
zwar war bei 0  v ielfach  eine deutliche U nterkühlung  
zu beobachten, die bei ein igen Schm elzen 40 0 und  
mehr betrug. H atte  d ie E rstarrung jedoch be­
gonnen, so glich sich der Tem peraturunterschied  
zw ischen M und 0  wieder sehr schnell aus, so daß  
der w eitere Verlauf der K urven zw ischen M und G
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Abbildung 3. Silizium-Reihe 
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Abbildung 5. Phosphor-Reihe 
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Abbildung 4. Mangan-Reihe 
Gesamtschwindung in % 
Lunkervolumen in cm3

aller Schm elzen zusam m engestellt. Im  allgem einen  
war es gelungen, die beabsichtigten  G ehalte an  
Silizium , M angan, Phosphor und Schw efel e in ­
zuhalten , nur der Silizium gehalt ist bei ein igen  
Schm elzen (8, 9, 12 und 13) etw as höher als beab­
sich tigt ausgefallen . D ie  chem ische Zusam m en­
setzung der Zusatzschm elze 18 entspricht e tw a der 
Z usam m ensetzung der Schm elze 1 v o n  D iefen- 
thäler, sie le ite t  dem nach zu  den D iefenthälerschen  
Versuchen hinüber.

b) D ie  G i e ß t e m p e r a t u r  (siehe Z ahlentafel 1). 
D ie starken  Schw ankungen bei den ein zelnen  
Schm elzen erklären sich dadurch, daß es nam entlich  
beim  Zusatz Von F errosilizium  m itunter Schw ierig­
k e iten  m achte, das spezifisch  leichtere Ferrosilizium

O 0 ,0 0  0 ,00  0,72 0,70 0 ,20 0.2V 0 3 0  0 32  
S c/770ef& / 777 O/O

Abbildung 6. Schwefel-Reihe 
Gesamt schwindung in °/o 
Lunkervolumen in cm*

nahezu der gleiche war. B ezüglich  des A uftretens 
der H altep u n k te  ist n ichts w esentlich  N eues zu 
bem erken.

d) D ie  S c h w i n d u n g s k u r v e n .  In  Zahlen­
ta fe l 1 ist led ig lich  das G esam tschw indm aß in  Pro­
zen ten  angegeben. D er V erlauf der Schw indungs­
kurven war im  allgem einen der aus den älteren  
A rbeiten  v o n  D iefen thäler und W üst bereits be­
kannte.

Im  ein zelnen  ist noch zu bem erken:
1. Zu B eg in n  der E rstarrung ze ig ten  alle Schm el­

zen eine zum  T eil recht b eträch tlich e Ausdehnung, 
deren G röße, in  U ebereinstim m ung m it den A n­
gaben v o n  W üst, in  Zusam m enhang m it der Größe 
des ErstarrungsinterV alles zu  stehen  scheint. In
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der Silizium reihe war die anfängliche Ausdehnung  
bei den heiß vergossenen Stäben größer als bei den 
kalt vergossenen. In den anderen R eihen trat dieser 
Einfluß der G ießhitze auf die anfängliche Aus­
dehnung nicht deutlich in  die Erscheinung.

2. Mit steigendem  S i l i z i u m -  und P h o s p h o r ­
g e h a l t  nahm die Ausdehnung zu B eginn  der E r­
starrung allm ählich ab, während bei den Mangan- 
und Schw efelproben keine deutliche Abnahme m it 
steigenden G ehalten der betreffenden Stoffe er­
kennbar war.

B ringt m an die anfängliche Ausdehnung in  B e ­
ziehung zu dem E rstarrungsintervall, so wäre zu 
schließen, daß bei den in  Zahlentafel 1 angegebenen  
G esam tkohlenstoffgehalten das Erstarrungsintervall 
m it steigenden G ehalten an Silizium  und Phosphor 
kleiner wird, während Mangan und Schw efel darauf 
keinen m erkbaren E influß nehmen.

e) G e s a m t s c h w i n d u n g :  In  den Abb. 3 bis 6 
sind die gefundenen und in  Zahlentafel 1 m itgeteilten  
W erte für die G esam tschwindung in  Prozent gra­
phisch aufgetragen. Ausgenom m en sind lediglich  
die Schm elzen 1 und 18.

D ie weiß erstarrte Schm elze 1 weist nach Zahlen­
ta fel 1 von  allen untersuchten Schm elzen die größte  
Gesam tschwindung auf. H ierm it steht die prak­
tische Erfahrung in  Uebereinstim m ung, nach der 
„w eißes“ E isen  hohes G esam tschwindm aß besitzt. 
Die Zusatzschm elze 18 dagegen hat nach Zahlen­
ta fe l 1 das geringste G esam tschwindm aß. D ie  
gefundenen W erte stim m en m it den v o n  D iefen- 
thäler für Legierungen ähnlicher Zusam m ensetzung  
gefundenen W erten überraschend gut überein.

Zu den in  den Abb. 3 bis 6 wiedergegebenen  
K urven des G esam tschw indm aßes ist folgendes 
zu sagen:

1. S i l i z i u m r e i h e  (Abb. 3). M it steigendem  
Silizium gehalt nim m t die GesamtscliW indung ab. 
Die heiß vergossenen Stäbe zeigen durchgängig 
geringere GesamtschW indung als die k a lt ver­
gossenen1).

2. M a n g a n r e i h e  (Abb. 4). D ie M anganreihe 
weist einen von  der Silizium reihe abweichenden  
Verlauf auf. Zunächst nim m t die G esam tschwin- 
dung ab, ste ig t darauf wieder an und fä llt bei noch 
höheren M angangehalten wieder langsam  ab. So­
wohl die heiß als auch die ka lt vergossenen Stäbe  
w eisen den gleichen K urvenverlauf auf. Zunächst 
lieg t auch bei der M anganreihe die K urve k  über 
der K urve h; von  1,65 % Mn ab sinkt sie jedoch  
unter die K urve h.

3. P h o s p h o r  r e i h e  (Abb. 5). Steigender Phos­
phorgehalt verringert in  allen Fällen  die G esam t­
schwindung. D ie  W irkung ist erheblich stärker als 
die  v o n  Silizium . D ie heiß vergossenen Stäbe  
h a tten  m it Ausnahm e v o n  Stab 13 h durchgängig 
geringere G esam tschwindung als die ka lt ver- 
gossenen. D ie starke Verringerung des G esam t­

schw indm aßes durch steigenden Phosphorgehalt 
entspricht der praktischen E rfahrung, nach der sich 
phosphorreiches R oheisen  besonders gut für K unst­
guß und für ähnliche Zwecke eignet, für die geringe 
Schw indung V orbedingung ist.

4. S c h w e f e l r e i h e  (Abb. 6). Der E influß eines 
steigenden Schw efelgehaltes auf die G esam t Schwin­
dung ist nur gering; wenn ein  E influß überhaupt 
vorhanden ist, w irkt Schw efel auf E rhöhung des 
G esam tschwindm aßes. E in  deutlicher Unterschied  
zw ischen den heiß und kalt vergossenen Stäben  
war nicht erkennbar.

Zusam m enfassend kann gesagt werden, daß im  
g r a u e n  G u ß e i s e n  d i e  S t o f f e ,  d i e  d i e  G r a ­
p h i t a u s s c h e i d u n g  b e g ü n s t i g e n  ( S i l i z i u m ,  
P h o s p h o r ) ,  z u g l e i c h  a u c h  a u f  V e r r i n g e r u n g  
de r  G e s a m t s c h w i n d u n g  h i n w i r k e n ,  w ä h r e n d  
d i e  S t o f f e ,  d i e  d i e  G r a p h i t a u s s c h e i d u n g  
e r s c h w e r e n  ( M a n g a n  u n d  S c h w e f e l ) ,  z u ­
g l e i c h  d i e  G e s  a m t  s c h  w i n d u n g  e r h ö h e n .  
E ine scheinbare Ausnahm e m acht die Schm elze 7 
m it 1,21 % M angan. W ie jedoch bereits früher

Abbildung 7.
Außenlunker A 

bei Schmelze 1 h
lnnnenlunker J 

bei Schmelze 1 k

l)  Nur die Schmelze 2 k macht eine Ausnahme. Es 
ist anzunehmen, daß es sjch hierbei um einen Zufalls- 
wert handelt; er ist “zunächst in Klammern ' gesetzt. 
Nachprüfung bleibt vbrbehalten.! 1

von  W ü s t  und M e is s n e r 1) festg este llt  wurde, stehen 
Mangan und Silizium  bezüglich der Erschwerung  
und B egünstigung der G raphitausscheidung in 
einer gewissen W echselbeziehung. Geringe Mangan- 
gehalte können hiernach, bei g leichzeitigem  Vor­
handensein v o n  Silizium , sogar eine geringe Er­
höhung der G raphitbildung bedingen; erst bei 
höheren G ehalten an M angan tr itt  die die Graphit­
ausscheidung erschwerende W irkung in  Erscheinung.

Lehrreich ist ferner der V ergleich dieser Ver­
suche m it Grauguß m it den V ersuchen v o n  W ü s t  
und S c h i t . z k o w s k i 2) über d en E in flu ß  v o n  Silizium , 
M angan, Phosphor und Schw efel auf das Gesam t­
schw indm aß v o n  k o h l e n s t o f f f r e i e m  E is e n .  
Nach W üst und Schitzkow ski erhöhte e in  geringer 
S il iz iu m g e h a lt  (0,23 % Si) zunächst die Schwin­
dung des reinen E isens. W eitere Silizium zugabe

D Wüst und Meissner: „Uober den Einfluß von 
Mangan auf die mechanischen Eigenschaften des grauen 
Gußeisens“, Ferrum 11 (1914), S. 98.

2) Mitteilungen aus dem Kaiser-Wilhelm-Institut 
für Eisenforschung, IV. Band, 1922, S. 1.05; Verlag 
Stahleisen” m l  K. H., Düsseldorf. —* Auszug in St. u. E. 
13 (1923), S. 7l3.
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w irkte, wie auch bei unseren Versuchen m it Grau­
guß, stark verringernd auf die G esam tschwindung. 
B eim  M a n g a n  stieg  die Schw indung des reinen  
E isens m it zunehm endem  M angangehalt nahezu  
geradlinig, während bei diesen V ersuchen die Man- 
gankurve einen w ellenförm igen Verlauf nahm. 
P h o s p h o r  w irkte bis etw a 1 , 7 %  P (M ischkristall­
grenze) verringernd auf die Schw indung, bei weiterer  
Steigerung wuchs das G esam tschwindm aß. B e i 
diesen Versuchen m it G ußeisen nahm  die Schw in­

dung auch bei Ge­
halten  über 1,7 % P 
ganz regelm äßig ab.

ftr.-rh

t Mr.ffh
Abbildung 8 und 9. 

Ausgangsmaterial.
466.77

M r.77l   Mr.7A

DZ]
466.74  j ]  466. 7S

, Mr. äh    Mr. MM.

T T

G raphitausscheidung hat wieder auf die Schwindung- 
m aßgebenden Einfluß.

f) L u n k e r b i l d u n g .  Zwei A rten  von  L unker­
bildungen konnten  festgestellt werden, die geradezu  
kennzeichnend für die Art des Gusses (heiß °der  
kalt) waren: A u ß e n l u n k e r  A u n d  I n n e n lu n k e r J .  
Abb. 7 (linke B ildseite) ist kennzeichnend für die  
Lunkerform  A (Außenlunker). D as B ild  ist v o n  dem  
heiß vergossenen Stab der Schm elze 1 h aufgenom - 
m en. Abb. 7 (rechte B ildseite) entspricht dem  
kalt vergossenen Stabe 1 k derselben Schm elze und 
zeigt den durch die Sprengung des Stabes frei­
gelegten  Innenlunker. In  Zahlentafel 1 sind die  

bei säm tlichen Probestäben auftreten­
den Lunkerbildungen kurz beschrieben  
und in  den Abb. 8 bis 37 zeichnerisch

//t 70/i

4 6 6 . 7V

Abbildung 10 bis 15. 
Silizium-Reihe.

466 .7 .

Abbildung 16 bis 22. 
Mangan-Reibe.

Abbildung 23 bis 28. 
Phosphor-Reihe.

| Kr 7Vh Mr. 7VM

S c h w e f e l  w irkte  
in allen F ällen stark  
erniedrigend auf die 
Schw indung reinen  
E isens, während bei 
diesenV ersuchen ein  
deutlich erkennba- 

E influß  eines 
Schw e­

felgehaltes nicht zu 
beobachten war.

rer

466. j s

Abbildung 29 bis 36. 
Schwefel-Reihe.

Abbildung 37. 
Zusatzschmelze.

D iese G egenüberstellung zeigt, daß es n icht ohne 
weiteres angängig ist, aus dem  V erhalten  eines 
Z w eistoff-System s beim  Schw inden R ückschlüsse auf 
die Schw indung von  Drei-, V ierstoff- usw. L eg ie ­
rungen zu  ziehen. D arauf deutet auch schon das 
abw eichende V erhalten  der S ilizium , M angan und 
Phosphor enthaltenden  Zusätzschm elze 18 h in , 
die v o n  allen Schm elzen das w eitaus geringste  
Schw indm aß besaß.

B eim  G ußeisen kom m t, w ie schon erw ähnt, 
außerdem  noch die E inw irkung der F rem dstoffe  
auf die G raphitausscheidung in  Frage, und die

dargestellt. Danach t r e t e n  d i e  A u ß e n l u n k e r  
a u s s c h l i e ß l i c h  b e i  d e n  h e i ß  v e r g o s s e n e n  
S t ä b e n  h a u f ,  w ä h r e n d  d i e  I n n e n l u n k e r  
w i e d e r  e i n  K e n n z e i c h e n  de r  k a l t  v e r g o s ­
s e n e n  S t ä b e  k  s i n d .

D ie Außenlunker, A  zeig ten  zum  Teil Trichfer- 
bildungen m it verein zelt auftretenden rundlichen  
A usschw itzungen, zum  Teil erschienen sie als flache, 
gla tte  O berflächeneinsenkungen, die bei ober­
flächlicher B etrachtung den E indruck erw eckten, als 
handele es sich um  A nsam m lungen v o n  Gas- oder  
L uftblasen. D ie genauere U ntersuchung ergab  
jedoch, daß an den g la tten  S tellen  die eigentliche  
G ußhaut an der Sandform  hängen geblieben war, 
und daß sich die v o n  Sand freie Schm elze ab getrennt 
hatte . D ie  Innenlunker J fanden  sich m eist z iem ­
lich dicht unter der Oberfläche. Aeußerlich war an  
den m eisten  Stäben m it Innenlunkern nichts A uf­
fa llendes zu erkennen, nur bei ein igen  Stäben  
(Abb. 11, 24, 26, 32) tra t der Innenlunker seitlich  
an die Staboberfläche aus. In  den Abb. 3 b is 6 sind  
die erm ittelten  W erte der L unkervolum en schau­
b ild lich  aufgetragen und durch K urvenzüge v er ­
bunden. Zunächst fä llt auf, daß m it alleiniger Aus­
nahme einiger Schm elzen der Schw efelreihe in  allen  
F ällen  die heiß vergossenen Stäbe eine zum  Teil 
erheblich größere Lunkerbildung aufw eisen als die  
k alt vergossenen Stäbe. D ie  bei den heiß vergossenen  
Stäben auftretenden A ußenlunker ließen  sich zwar 
erheblich leichter m essen als die Innen.]unkar„, aber
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selbst unter der Annahm e, daß einzelne Innenlunker  
sich den M essungen entzogen hatten , bleibt der 
U nterschied unverkennbar. D ie heiß und kalt ver­
gossenen Stäbe verh alten  sich dem nach hinsichtlich  
der Lunkerneigung um gekehrt w ie hinsichtlich der 
G esam tschwindung, da letztere  im  allgem einen bei 
den heiß vergossenen Stäben kleiner war als bei 
den k a lt vergossenen.

B ezüglich  des E influsses der verschiedenen  
Zusätze auf die N eigung zur Lunkerbildung ist 
folgendes zu  bem erken:

1. S i l i z i u m r e i h e  (Abb. 3). Steigender S ili­
zium gehalt wirkt im großen und ganzen auf Ver­
ringerung der Lunkerneigung hin. D ie W irkung ist 
also die gleiche wie bei der Schwindung.

2. M a n g a n r e i h e  (Abb. 4). D ie N eigung zur 
Lunkerbildung wächst zunächst m it steigendem  
M angangehalt, erreicht bei 1,21 % Mn den H öchst­
wert und fä llt dann wieder ab. Der Verlauf der 
Schwindungskurve ist der genau entgegengesetzte1).

3. P h o s p h o r r e i h e  (Abb. 5). Steigender P h os­
phorgehalt wirkt ebenso wie auf Verringerung der 
G esam tschwindung auch auf Verringerung der 
N eigung zum  Lunkern.

4. S c h w e f e l r e i h e  (Abb. 6). D ie schw efelhal- , 
tigen  Schm elzen weisen m it steigenden Schw efel­
gehalten sowohl bei den k a lt als auch bei den heiß  
vergossenen Stäben starken A nstieg der N eigung  
zur Lunkerbildung auf. E in  hoher Schw efelgehalt 
verschlechtert dem nach die E igenschaften  des Guß­
eisens sowohl bezüglich der G esam tschwindung als 
auch bezüglich der Lunkerbildung.

D ie Schm elze 1 w eist trotz hoher G esaintschw in- 
dung keine besonders große Lunkerbildung auf. 
Die Zusatzschm elze 18 h enthält trotz sehr kleiner  
G esam tschwindung einen recht großen Außenlunker.

Zusam m enfassend kann gesagt werden, daß bei 
den  Versuchen unzw eifelhaft ein  gewisser Z u ­
s a m m e n h a n g  z w i s c h e n  S c h w i n d u n g  u n d  
N e i g u n g  z u r  L u n k e r b i l d u n g  besteht; er gibt 
sich darin zu erkennen, daß z. B. dieselben Stoffe, 
d ie  auf Verringerung der G esam tschwindung h in ­
wirken (Silizium , Phosphor), zugleich auch die 
N eigung zur Lunkerbildung verringern, und daß 
anderseits Schw efel sowohl die Schwindung als auch 
d ie  Lunkerbildung begünstigt. Lediglich die 
M anganreihe weist ein ige U nregelm äßigkeiten auf. 
U nzw eifelhaft spielen aber gerade beim  Gußeisen  
die Art des Gusses (heißer oder kalter Guß), die Art 
der Abkühlung nach dem Guß (großes oder kleines  
Tem peraturgefälle zw ischen Außen- und Innen­
wandung) und schließlich die G estalt und Form  
des zu gießenden Stückes eine wesentliche Rolle.

g) R a u m g e w i c h t s b e s t i m m u n g :  D ie ge­
fundenen Raum gew ichte sind in  Zahlentafel 1 e in ­
getragen. Mit steigendem  S i l i z i u m g e h a l t  nim m t 
das R aum gew icht ab. D ie  heiß vergossenen Stäbe  
besitzen auffallenderw eise im  allgem einen ein  höheres 
Raum gew icht als die kalt vergossenen. Steigender  
M a n g a n z u s a t z  bedingt ebenfalls eine Abnahm e 
des R aum gew ichts. E in  deutlicher U nterschied

i)  Die Manganreihe bedarf der Wiederholung zur 
Aufklärung dieser au sieh recht auffälligen Erscheinung.

zw ischen heiß und k a lt vergossenen Stäben  war hier  
nicht erkennbar. A uffallenderw eise ist das durch­
schn ittlich e R aum gew icht der m anganhaltigen  
Schm elzen geringer als das der silizium haltigen. 
Sehr regelm äßig  n im m t das R aum gew icht m it 
steigendem  P h o s p h o r g e h a l t  ab, w esentliche U nter­
schiede zw ischen den heiß und k a lt vergossenen  
Stäben waren nicht erkennbar, ebenso auch bei den 
s c h w e fe lh a lt ig e n  Schm elzen1). D ie  Zusatzschm elze  
18 h h a t das höchste R aum gew icht v o n  allen  unter­
suchten Schm elzen.

h) B i e g e f e s t i g k e i t  u n d  D u r c h b i e g u n g :  Die 
„w eiß “ erstarrte Schm elze 1 besitzt (s. Zahlentafel 1), 
wie zu  erw arten, nur geringe B iegefestigkeit und 
geringe Durchbiegung.

S i l i z i u m r e i h e :  Mit steigendem  Silizium gehalt 
fä llt sow ohl bei den „h e iß “ als auch bei den „ k a lt“ 
vergossenen Stäben die B iegefestigk eit ziemlich  
regelm äßig. B iegefestigk eit und Durchbiegung  
sind bei den heiß vergossenen S täb en  etw as größer 
als bei den k a lt vergossenen.

M a n g a n r e i h e :  Mit ste igen dem  M angangehalt 
fä llt die B iegefestigkeit, die D urchbiegung wurde 
durch Mangan nicht w esentlich  beeinflußt. Deutliche  
U nterschiede zw ischen den heiß und k a lt ver­
gossenen S täb en  w aren nicht erkennbar.

P h o s p h o r r e i h e :  M it ste igendem  Phosphor­
gehalt fä llt die B iegefestigk eit. Im  allgem einen  
weisen die ka lt vergossenen Stäbe sogar etwas 
größere B iegefestigkeit auf als die heiß vergossenen, 
während die D urchbiegung etw as geringer ist.

S c h w e f e l r e i h e :  D ie W erte für die B iegefestig­
k e it wurden durch steigenden Schw efelgehalt nicht 
wesentlich beeinflußt. D ie  D urchbiegung ist bei den 
heiß vergossenen Stäben größer als bei den kalt 
vergossenen. D ie F estigk eitsw erte  entsprechen  
etw a den bei der S ilizium reihe gefundenen. Hier 
tr itt  deutlich die v ie lfach  beobachtete  Tatsache in 
Erscheinung, daß e in  höherer Schw efelgehalt die 
Festigk eitseigensch aften  grauen G ußeisens n i c h t  
b e s o n d e r s  u n g ü n s t i g  b ee in flu ß t2), während er 
auf die rein  gießereitechnischen Eigenschaften  
(Schw indung, Lunkerung, G asentw icklung usw.) 
ungünstig wirkt.

i) G e f ü g e u n t e r s u c h u n g .  Zwischen dem  Ge­
füge der Schm elzen h (heiß) und k (kalt) bestanden 
keine w esentlichen U nterschiede. D a  die Schliffe 
in allen F ällen  aus der S tab m itte  entnommen 
waren, so war an und für sich k e in  großer Unter­
schied zu  erwarten, indem  die U nterschiede in  den 
Abkühlungszeiten sich nach der S tab m itte  zu  all­
m ählich ausglichen. D as Gefüge der Schm elze 1 
zeigte  vorw iegend P erlit, Z em entit m it wenig 
Graphit; es entsprach etw a dem  G efüge eines 
„m elierten  R oheisens“ . Das G efüge der Zusatz­

D Mit steigendem Schwefelgehalt konnte jedoch 
keine regelmäßige Verringerung des Raumgewichts fest­
gestellt werden.

2) S. a. O. Bauer: „Das Perlitgußeisen, seine Her­
stellung, Festigkeitseigenschaften und Anwendungsmög­
lichkeiten“. Mitt. aus dem Materialprüfungsamt 1922, 
H eft 6, S. 318; St. u. E. 43 (1923), S. 553. Ferner
H. Frei: „Herstellung von Grauguß im Elektroofen mit 
außerordentlich hoher Festigkeit und reinem Perlit- 
Graphit-Gefüge.“ Gieß. 10 (1923), S. 287.
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schm elze 18 ze ig te  den üblichen Aufbau gew öhn­
lichen grauen G ußeisens.

1. S i l i z i u m r e i h e :  D ie  G rundm asse bestand  
in  a llen  F ällen  aus streifigem  P erlit m it feinen  
langen G raphitblättern. V ereinzelt trat in  ein igen  
Schliffen auch F errit auf. M it allm ählich steigendem  
Siliz ium gelia lt nahm en M enge und Größe der 
G raphitblätter zu. Abb. 38 (v  =  200) zeig t das 
K leingefüge der Schm elze 5 h.

2. M a n g a n r e ih e .  D er P erlit war nicht deutlich  
lam ellar, sondern sorbitisch ausgebildet; die Gra­
phitb lätter wagen sehr feinblätterig . Mit steigendem  
M angangelialt tra ten  wachsende  
M engen v o n  Z em entit auf.
Abb. 39 (v =  200) entspricht 
dem  Gefüge der Schm elze 9 h.

3. P h o s p h o r r e i h e .  D as 
K ennzeichen der Phosphorreihe  
war die m it steigendem  P hos­
phorgehalt ansteigende Menge 
v o n  Phosphideutektikum . Der 
P erlit war deutlich streifig  
ausgebildet, die G raphitblätter  
waren lang und grob, daneben  
tr a t  auch noch F errit auf. Abb.
40 (v  =  200) entspricht dem  
G efüge der Schm elze 13 h.

4. S c h w e f e l r e i h e .  D as 
K leingefüge ähnelte dem  G efüge 
der Silizium reihe. Der P erlit 
war deutlich streifig  ausgebil­
det, Ferrit war jedoch nicht 
vorhanden. Sulfid ische E in ­
schlüsse konnten  nur in  den  
schw efelreicheren Schm elzen  
nachgewiesen werden. Der Gra­
phit war fe in  und kurzblätte­
rig. Abb. 41 (v  =  200) en t­
spricht dem  G efüge der 
Schm elze 16 h.

sow ie die ä lteren  Versuche D iefenthälers). A uf die 
G raphitausscheidung ist aber, nächst der che­
m ischen Zusam m ensetzung, vor allem  die mehr 
oder weniger schnelle Abkühlung während und 
nach der E rstarrung v o n  m aßgebendem  E influß . 
Je heißer das E isen  vergossen wird, um  so langsam er  
k ühlt das G ußstück in  seiner G esam theit ab, um  
so reichlicher scheidet sich Graphit aus. H ierdurch  
findet auch die beobachtete T atsache ihre unge­
zw ungene Erklärung, daß die heiß  vergossenen  
Stäbe im  allgem einen geringere G esam tschw indung  
aufw iesen als die k a lt vergossenen.

Abbildung 38. Siliziumreihe 
Schmelze 5 h.

Abbildung 39. Manganreihe 
Schmelze 9 h.

Abbildung 40. Pbosphorreihe 
Schmelze 13 h.

Abbildung 41. Schwefelreihe 
Schmelze 16 h.

Schlußergebnis.
1. D ie b ere itsv o n  D i e f e n t h ä l e r ,  W ü s t ,  H e y n

u. a. betonte Tatsache, daß der G raphitausscheidung  
im  G ußeisen e in  m aßgebender E influß  auf das 
G esam tschwindm aß zukom m t, kon nte  durch diese  
Versuche bestätig t werden. D ie  „ w e iß “ bzw. 
„ m elier t“ erstarrte Schm elze 1 h atte  e in  erheblich  
größeres G esam tschwindm aß als a lle anderen „grau “ 
erstarrten  Schm elzen.

Alle S toffe , w elche die G raphitausscheidung  
begünstigen (S iliz ium , Phosphor), m üssen dem ­
entsprechend verringernd auf das G esam tschw ind­
maß h inw irken , w ährend um gekehrt alle  die 
G raphitausscheidung erschw erenden Stoffe  (M angan, 
Schw efel) d ie G esam tschw indung erhöhen1).

G leichzeitige A nw esenheit m ehrerer, die Gra­
ph itausscheidung begünstigender Stoffe  scheint die 
W irkung noch zu  v erstärk en  (s. Z usatzschm elze 18

1) Der Einfluß der Graphitausscheidung überdeckt 
nach unseren Versuchen den Einfluß gewisser Legie­
rungsbestandteile auf die Schwindung kohlenstoffarmen 
Eisens, wie der Vergleich unserer Versuchsergebnisse 
mit den Versuchen von Wüst und Schitzkowski zeigt.

2. Z w ischen Schw indung und N eigu n g  zur 
L unkerbildung besteht e in  ursächlicher Zusam m en­
hang, der sich darin äußert, daß alle U m stände, die 
auf Verringerung der Schw indung hinw irken , wie  
z. B. die chem ische Z usam m ensetzung des Guß­
eisens, die Abkühlungsverhältn isse usw., auch die 
N eigung zur L unkerbildung verringern.

Auf die Größe und nam entlich  auf d ie A rt des 
Lunkers hat aber nach diesen V ersuchen vor allem  
die G ießtem peratur m aßgebenden E influß .

D ie  heiß  vergossenen Stäbe w iesen bei d iesen  
V ersuchen zwar dem  V olum en nach m eisten s  
größere Lunker auf als die k a lt vergossenen , bei 
den heiß vergossenen tra ten  die Lunker jedoch  
ausschließlich als „A u ßenlun ker“ (O berflächen­
einsenkungen) in  E rscheinung, w ährend die k a lt  
vergossenen Stäbe äußerlich m eist gar keine A n­
zeichen v o n  L unkerbildung sehen ließ en , der etw a  
vorhandene Lunker gab sich erst nach dem  D urch­
brechen der Stäbe zu  erkennen1).

D Bei heißem und daher länger flüssig bleibendem 
Eisen wird ganz allgemein mehr Neigung zur Anhäufung 
der Schwindungslunker an einer für sie besonders gün­
stigen Stelle des Gußstückes zu erwarten sein als bei
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W ird das E isen  heiß vergossen, so bleibt es nach 
dem E ingießen in  die Form  auch an der Stabober­
fläche zunächst flüssig oder halbflüssig, da die 
Abschreckwirkung der Form  nicht ausreicht, um  
unm ittelbar nach dem  Guß außen eine Kruste zu  
bilden. Der Tem peraturüberschuß des heißen oder 
überhitzten  E isens dient vielm ehr dazu, die Form  
anzuwärm en, was zur Folge hat, daß bei beginnender 
Erstarrung das Tem peraturgefälle zw ischen Stab­
außenwandung und Stabinnerem  kein  erhebliches ist. 
B ei beginnender E rstarrung des Stabes entsteht 
daher zunächst nur eine dünne und wenig wider­
standsfähige äußere K ruste. Setzt nun die beim  
heißen Gußeisen an und für sich geringere Schw in­
dung ein , so folgt das noch flüssige oder halbflüssige  
E isen  von  der Oberfläche aus der Schwindung, und 
es entstehen lediglich O berflächeneinsenkungen oder 
Außenlunker, die in  den m eisten Fällen  durch 
geeignete gießereitechnische M aßnahmen verhindert 
oder w enigstens auf ein  geringes Maß beschränkt 
werden können. In Frage kom m en: Zweckent­
sprechende Lage des G ußstückes bezüglich der zur 
Lunkerung neigenden Teile in  der Form  (liegender, 
geneigter, stehender Guß); Anwendung verlorener  
K öpfe in  einer Anordnung, die das sichere N ach ­
fließen  des flüssigen E isens zum  gefährdeten Teil 
des G ußstückes gew ährleistet; richtige Anordnung  
der Steigtrichter, sowie vor allen D ingen eine von  
vornherein auf die Lunkerbildung R ücksicht neh­
m ende G estaltung des G ußstückes.

W ird das E isen  k a lt vergossen, so b ildet sich  
m eist unm ittelbar nach dem  E inguß außen eine 
erstarrte feste K ruste, während das E isen  im Innern  
des G ußstückes noch flüssig  bleibt. B e i einsetzender

kalt vergossenem Eisen, bei dem sich schnell eine 
äußere Kruste bildet und das Eisen schneller erstarrt. 
Demnach war damit zu rechnen, daß bei den kalt ver­
gossenen Stäben außer dem festgestellten Hauptlunker 
noch eine Anzahl Nebenlunker vorhanden sein würden, 
die sich der Messung entzogen hatten. In der Tat wur­
den beim Zerlegen der Prismenteile der Gußstäbe zwecks 
Entnahme kleiner Biegeproben zu anderen Untersuchun­
gen noch weitere, z. T. erhebliche Lunkerstellen auf­
gedeckt. Diese nachträglichen Feststellungen klären so 
manche scheinbaren Widersprüche bei unseren Ver­
suchen, zugleich bedeuten sie eine weitere Bestätigung 
des sowohl von Diefenthäler als auch von uns fest- 
gestellten gesetzmäßigen Zusammenhanges zwischen 
Schwindung und Lunkerneigung. D. Verf.

Umschau.
Umgekehrter Hartguß.

Es ist vielfach versucht worden, die Entstehung 
des umgekehrten Hartgusses durch Seigerungserschci- 
nungen zu erklären. Wie J. E. H u r st1) an Hand der 
in Zahlentafel 1 m itgeteilten Analysen verschiedener 
Forscher nachweist, liegt kein Grund vor, Seigerungen 
allgemein als Ursache der weißen Stellen im grauen 
Eisen anzunehmen.

In den beiden von Hurst selbst angeführten Fällen 
handelt es sich um Kokillenguß, in den übrigen Fällen 
um Sandguß. Hurst versucht die Erscheinung wie 
folgt zu erklären:

Wenn die Oberfläche eines zylindrischen Gußeisen­
stabes innerhalb sehr kurzer Zeit aus dem flüssigen 
Zustand bis auf eine unterhalb des Bereiches der stärk­
sten Graphitabscheidung gelegenen Temperatur abkühlt

>) Foundry Trade J. 27 (1923), S. 85.

Schwindung kann nunmehr die bereits starre äußere* 
K ruste dem  Schw inden des flü ssigen  K ernes nicht 
folgen, daher m üssen sich im  Innern H ohlräum e  
(Innenlunker) b ilden, die bei d iesen Versuchen nur 
in  e inzelnen  F ällen , in  denen die K ruste verm utlich  
noch recht dünn war, so daß sie infolge der Saug­
wirkung des entstehenden  Vakuum s durchbrochen- 
wurde, eine m eist seitliche O effnung nach außen 
aufwiesen.

D ie B ekäm pfung des Innenlunkers ist nur da­
durch m öglich, daß die äußere K ruste an einer 
Stelle  künstlich  offen gehalten  w ird, w ie es z. B . 
bei der N abe eines Schw ungrades m itte ls  des so­
genannten Pum pens in  der P raxis üb lich ist.

E in  r ichtig  angeordneter und reichlich be­
m essener verlorener K opf wird auch bei kälterem  
E isen  gute W irkung haben. W ar das E isen  beim 
beginnenden Guß jedoch bereits zu  m att, so kann 
er unter U m ständen auch v ö llig  w irkungslos bleiben, 
da das im  verlorenen K opf noch flüssige Metall 
durch die bereits gebildete erstarrte K ruste am 
N achfließen gehindert wird.

In der Praxis hat allerdings in  v ie len  F ällen  ein 
kleiner Innenlunker k eine erhebliche Bedeutung, 
nam entlich dann, w enn es sich  um  weniger hoch 
beanspruchte T eile  handelt, während ein  Außen­
lunker als Schönheitsfehler m eist zum  Verwerfen 
des G ußstückes führt. D a m an aber die Größe des 
Innenlunkers dem  fertigen  G ußstück nicht ansehen 
kann, so sollte  das B estreben  des G ießers in  allen 
F ällen  dahin zielen , v ö llig  lunkerfreie Gußstücke 
zu gießen.

B e i den k a lt vergossenen S täb en  m it reich­
lichem  S ilizium - und reichlichem  Phosphorgehalt 
traten  jedoch bei diesen Versuchen überhaupt keine 
Lunker auf.

R ichtige, die G raphitausscheidung fördernde 
und som it auf Verringerung der Schw indung hin­
w irkende G attierung, m i t t l e r e ,  nicht zu hohe und 
nicht zu niedrige G ießtem peratur und le tz ten  Endes 
richtige K onstruktion des zu  g ießenden  Stückes 
dürften dem nach die M ittel sein , die zu  lunkerfreien 
G ußstücken führen. Hoher Schw efelgehalt ist in 
jedem  F alle  zu verm eiden , da er sow ohl bei heißem 
als auch bei ka ltem  E isen  starke Lunkerneigung 
bedingt.

Zahlentafel 1. Z u s a m m e n s e t z u n g  de r  weißen  
u n d  g r a u e n  Z o n e  i n  u m g e k e h r t e m  Hartguß.

Forscher Zone
C

ges.
%

Gra­
phit
%

0
geb.
%

Si

%

Mil

%

s i 

% 1

P

%

Poole weiß 2,94 __ 2,40 0,25 0,202 1,45
> J 0,92 0,12 2,80 2,30 0,25 0,23 1,55

i > 2,77 — — 2,79 0,25 0,236 1,49
5 > grau 2,94 2,18 0,81 2,45 0,26 0,17 1,48
» > > * 2,94 1,99 0,95 2,42 0,26 0,24 1,55
>> > > 2,77 1,87 0,90 2,99 0,24 0,25 1,53 !

Osann weiß 3,40 0,35 3,05 2,00 0,36 0,152 0,97
f » grau 3,43 2,26 1.17 2,00 0,3F TJ, 146 0,98

Hurst weiß 3,45 — — 2,56 1,59 0,075 0,080
> » grau 3,42 2,91 0,51 2,58 1,61 0,08 0,075
,, weiß 3,25 — — 2,77 0,78 0,12 0,15

1 ”
grau 3,28 2,63 0,65 2,79 0,78 0,11 0,13
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und angenommen wird, daß der Wärmeabfluß senkrecht 
zur Stabachse erfolgt, so kann die Abkühlungsgeschwin­
digkeit eines jeden Teiles als eine Funktion seines Ab­
standes von der Oberfläche betrachtet werden. Wenn 
man weiter die bei der Erstarrung frei werdende Wärme 
unberücksichtigt läßt, so läßt sich für jeden Abstand 
von der Oberfläche die Aenderung der Abkühlungs­
geschwindigkeit mit der Zeit berechnen. Die Abküh­
lungsgeschwindigkeit in irgendeinem Punkt des Quer­
schnitts ste igt von Null zu einem Höchstwert an und 
fällt dann wieder ab. Die Schnelligkeit des Anstiegs, die 
Größe des Höchstwertes und die Schnelligkeit des Ab­
falles der Geschwindigkeit hängen von dem Abstand 
von der Oberfläche ab. Unmittelbar an der Oberfläche 
wird der Höchstwert am schnellsten erreicht und ist 
hier am größten; mehr zur Stabm itte hin erfolgt der An­
stieg der Geschwindigkeit langsamer, und ihr Höchst­
wert nimmt stark ab. Wenn in der äußersten Zone der 
Zeitraum der größten Abkühlungsgeschwindigkeit so 
lange aufgehalten wird, bis das Temperaturgebiet der 
Graphitbildung durchlaufen ist, so erstarrt diese Zone 
grau. Fällt in einem weiter zur Querschnittsmitte hin 
gelegenen Teil der Höchstwert der Abkühlungsgeschwin­
digkeit m it dem Temperaturgebiet der Graphitbildung 
zusammen, so erstarrt diese Zone weiß.

Zieht man demgegenüber in Erwägung, daß nach 
der Darstellung Hursts in der äußersten Randzone die 
Zunahme und auch der Höchstwert der Abkühlungs­
geschwindigkeit am größten ist, und zwar um ein Viel­
faches größer als die entsprechenden Werte der nur 
wenige Millimeter unter der Oberfläche gelegenen Zone, 
und daß der Zeitpunkt einer so hohen Abkühlungs­
geschwindigkeit, wie sie in tiefer gelegenen Zonen über­
haupt nicht vorkommt, m it dem für die Graphitaus- 
soheidung wichtigsten Zeitpunkt der Keimbildung, 
in dem es sich entscheidet, ob sich überhaupt Graphit 
ausscheidet oder nicht, mit der größten Wahrschein­
lichkeit zusammenfallen muß, so liegt kein Grund vor 
zu der Annahme, daß gerade in dieser Zone graues Eisen 
entstehen soll, wenn die chemische Zusammensetzung 
sowie die allgemeinen Abkühlungsverhältnisse derart 
sind, daß die am langsamsten abkühlende Zone, in der 
die Bedingungen für eine normale Graphitausscheidung 
weitaus günstiger sind als an der Oberfläche, weiß er­
starrt. Außerdem wird der von Hurst berechnete Wärme­
abfluß zur Oberfläche hin durch die Wärmemengen, 
die im Erstarrungsintervall bzw. bei der Bildung des 
Graphiteutektikums frei werden, so stark beeinflußt, 
daß sich das lediglich auf Grund von Berechnungen und 
ohne Berücksichtigung der auftretenden Wärmetö­
nungen entworfene Bild von dem Wärmeabfluß im Guß­
stück vollkommen ändert.

Die theoretischen Berechnungen und Erwägungen 
führen hier also zu einem keineswegs befriedigenden 
Ergebnis. Sicheren Aufschluß kann nur die mikro­
skopische Untersuchung der Form des Graphits in der 
grauen Randzone geben, die nach der Feststellung des 
Berichterstatters1) niemals primär ausgeschiedene 
Graphitblättchen, die nach der Hypothese Hursts vor­
liegen müßten, sondern stets temperkohleartige Graphit­
nester zeigt, die aus dem ursprünglich vollständig  
weiß erstarrten Eisen im Verlaufe der Abkühlung durch 
äußeren Anreiz zur Ausscheidung gekommen sind.

In einem der von Hurst m itgeteilten Fälle war 
das Gußstück, das zylindrische Form hatte, nach dem 
Zentrifugalverfahren gegossen worden. Die Außenzone 
war dabei einem beträchtlichen Zentrifugaldruck aus- 
gesetzt. Die Hypothese, daß Druck die Bildung von 
weißem Eisen begünstigen soll, fand Hurst demnach 
nicht bestätigt.

Zum Schluß gibt Hurst folgende Bedingungen an, 
unter denen umgekehrter Hartguß entsteht:

1. Eine kritische chemische Zusammensetzung, 
hei der je nach den gerade gegebenen Abkühlungs­
bedingungen das Eisen sowohl weiß als auch grau 
erstarren kann. Nam entlich kommt hierbei ein hoher

Schwefelgehalt und wenig Mangan, Silizium und Kohlen­
stoff in Frage.

2. Eine niedrige Gießtemperatur.
3. Geringe Abmessungen der Querschnitte.

P. Bardenheuer.

Schleuderguß von Chromstahl.

Als beste Zusammensetzung für im Schleuderguß 
hergestellte Kugellagerrohre bezeichnet L. C am m en1) 
die auch in Deutschland wohl allgemein übliche mit 
etwa 1,1 o/o C und l,5o/0 Cr. Beim Vergießen in fest­
stehenden Kokillen zeigt der Stahl ein grobkörniges 
dendritisches Gefüge. Das Gefüge eines guten Kugel­
lagerstahles soll jedoch sehr feinkörnig sein, außerdem 
muß der Perlit in körniger Gestalt vorliegen, da diese 
Form den größten Widerstand gegen Verschleiß bietet. Zu 
diesem Zwecke ist gewöhnlich ein gründliches Durch­
schmieden erforderlich, das sehr sorgfältig bei heller 
Rotglut und ¡kräftigen Schlägen zu erfolgen hat. Das 
gleiche feine Gefüg'e ohne Dendriten mit körnigem Ze- 
mentit zeigen aber auch die im Schleudergaiß hergestell­
ten Rohre, die nach der Erstarrung nicht verarbeitet, 
sondern lediglich geglüht wurden. Die Kokille, die 
1400 Umdr./min machte, hat eine Temperatur von 930°. 
Die Abkühlung wäre also bei feststehender Kokille eine 
verhältnismäßig langsame gewesen, so daß die Entste- 
hungsmöglichkeit eines groben Kornes besonders groß 
geworden wäre. Nach dem Verfasser wird aber einmal 
durch die infolge der schnellen Umdrehung der Kokille 
sttatfindende Bewegung des erstarrenden Stahls, zum 
anderen durch die mechanische Bearbeitung, verursacht 
durch das kräftige Aufschlagen des flüssigen Stahls 
auf die erstarrten Schichten, die Korngröße herab­
gemindert und die Entstehung von Dendriten ver­
hindert. 3)r.*(yng. W. Schneider.

Aus Fachvereinen.
T echnischer Hauptausschuß für G ieß ere i­

wesen.
I. Auszug aus der Niederschrift über die 7. Sitzung am 
22. August 1923, vorm ittags 10 y2 Uhr, in Hamburg, 

Curio-Haus.

T a g e s o r d n u n g :
1. Geschäftliche Angelegenheiten und Mitteilungen.
2. Berichte und Beschlußfassungen über laufende Ar­

beiten.
3. Verschiedenes.

A n w e s e n d  s i n d  f o l g e n d e  H erren: 
vom  V e re i n  D e u t s c h e r  E i s e n g i e ß e r e i e n :  Pro­

fessor ®r.k3hg- Bauer;  $r.=$ng. B r e h m ;  Er br ei ch;  
®r.»gng. 1 G ei l e nk i r c h e n ;  G reiner; Dr. H e e r ­
w age n;  K i n z e l b a c h ;  Me hr te ns ;  Professor $r.»3ng. 
R u d e l o f f ;  Sc hmi d;  Sipp;  S p r i n go ru m;  

vom V e re i n  d e u t s c h e r  E is e n h ü tte n le u te :  ®r.»
gng. W e d e m e y e r  (Vorsitz); iBr.^ng. Gei ge r  (Nieder­
schrift); H o l t h a u s ;  Ri ng;  $r»3ttg. Wol f f ;  

vom V e r e i n  D e u t s c h e r  G i e ß e r e i f a c h l e u t e :  A u ch -  
t e r ;  B o c k ;  G i l l e s ;  H e n n i n g ;  Professor $r.*Qng. 
O sa n n ;  ®r.*Qug. S ch m a u ser;  

vom  V e re in  d e u t s c h e r  S t a h l f  or mg ie ß er e i en :  
®X.»(3ttg. B a u w en s; Dr. Gae rt ne r ;  T r eu h e i t ;  

vom G e s a m t  V e rb a nd  D e u t s c h e r  M e t a l l g i e ß e ­
reien:  Re i f f ;  

als  G ä s t e :  Dr. B e hr  (Berlin); 3)r.=8ng. G r i e ß m a n n  
(Magdeburg); Tir.ogng. Mardus  (Berlin); Oehnf;  
R e i n h a r d t  (Berlin); A. S e i d e l  (Chemnitz); W e b e r  
(Gleiwitz).

Zu P u n k t 1. G e s c h ä f t l i c h e  A n g e le g e n h e ite n  
un d  M i t t e i l u n g e n .  Der Vorsitzende macht M ittei­
lung von dem im Juni d. J. erfolgten B eitr itt des Ge­
samtverbandes Deutscher Metallgießereien und begrüßt 
dessen anwesenden Vertreter.

!) St. u. E. 41 (1921), S. 569 u. 719.

X X X IX .13 —

4) Iron  Age 110 (1922), S. 655.
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Die Zeit für die A m t s f ü h r u n g  des derzeitigen 
Vorsitzenden, (Br.=3ttg. W e d e m e y e r ,  und für die G e ­
s c h ä f t s f ü h r u n g  durch den Verein deutscher Eisen­
hüttenleute läuft mit Schluß des Kalenderjahres 1923 
ab. Die Versammlung wählt für die Jahre 1924/25 
als 1. Vorsitzenden L r.^ng. K r ieg er , Düsseldorf, und 
überträgt für die gleiche Zeit die Geschäftsführung dem 
Verein deutscher Stahlformgießereien.

Zu P u n k t 2: B e r i c h t e  un d  B e s c h l u ß f a s s u n ­
g e n  ü b er  l a u f e n d e  A r b e i t e n ,  werden nachfolgende 
Berichte erstattet:

A. A r b e i t e n  de s  V ere in s  D e u t s c h e r  E i s e n ­
g i eß er e i e n .

1. Festigkeitsversuche an Grauguß. Professor 
R u d e l o f f  erstattet einen ausführlichen Bericht, aus 
dem nachstehendes wiedergegeben sei:

Einleitend erwähnt Berichterstatter die im Jahre 
1911 von der „Kommission zur Förderung des Säulen­
gusses“ 1) und im Jahre 1914 von der „Kommission zur 
Untersuchung der Druckfestigkeit des Gußeisens mit 
besonderer Berücksichtigung des Säulen- und Böhren­
gusses“ geplanten Arbeiten, weiter die Vorschläge von 
®r.»5ttg. F i c h t n e r  (1916) und die eigenen Vorschläge des 
Berichterstatters (1916) zur Frage der Untersuchung 
über die Treffsicherheit der Gießereien. Durch den 
Krieg und seine Folgen ist verursacht, daß erst im Jahre 
1920 die bis dahin liegengebliebene Angelegenheit 
wieder aufgenommen und dafür ein „Unterausschuß zur 
Vorbereitung von Versuchen zur Ermittlung von Festig­
keitsziffern“ eingesetzt worden ist, der alsdann den jetzt 
in Ausführung begriffenen Arbeitsplan, eine Verschmel­
zung der Vorschläge von Fichtner und Rudeloff, an­
genommen hat.

Die Arbeiten bezwecken, in Verfolg der Jüngstschen 
Untersuchungen die Treffsicherheit in der Festigkeit 
des Gußeisens beim Abgießen eines bestimmten Probe­
stückes in einer Anzahl Gießereien festzustellen. Bei 
einer Versuchsreihe ist die Gattierung genau vorgeschrie­
ben, während sie bei der anderen jedem beteiligten Werk 
(ursprünglich 12, später 10 Werke) freigestellt ist. Zu 
jeder Versuchsreihe gehören zwei Güsse: der eine aus 
Eisen mit hoher, der zweite aus Eisen mit mittlerer 
Festigkeit; die Forderungen hierfür sind 34 bzw. 
28 kg/mm* Biegefestigkeit bei mindestens 10 bzw. 7 mm 
Durchbiegung. Zu der ersten Reihe liefert der Verein 
Deutscher Eisengießereien einheitliche Gattierungsstoffe, 
vor allem einheitlichen Maschinenbruch; eine einheitliche 
Arbeitsweise ist vorgeschrieben. Von allen verwendeten 
Rohstoffen werden Proben zurückbehalten, um für 
etwaige auffällige Erscheinungen an den Güssen Auf­
klärung durch die Analyse erbringen zu können. Dem 
gleichen Zweck dienen auch nach Bedarf anzustellende 
Gefügeuntersuchungen. Neben den Biegeversuchen 
sollen Druck- und Zugversuche angestellt werden mit 
Proben aus den Bruchenden der Biegestäbe, für die die 
vom Deutschen Verbände vorgeschriebenen Rundstäbe 
von 30 mm Durchmesser und 650 mm Länge gewählt 
sind. In derselben Form und gleichzeitig mit den Biege­
stäben wird stehend bei steigendem Guß ein Gußstück 
verwickelter Form (s. Abb. 1) abgegossen. Es stellt im 
wesentlichen ein Rohr mit sechs polygonartig angeord­
neten ebenen Wänden von 10 mm Dicke dar, das in 
seiner ganzen Länge außen an den Stoßstellen der 
ebenen Wandflächen mit sechs Rippen versehen ist, 
denen innen ebene Flächen von der Breite gleich Rippen­
stärke gegenüberstehen. Auf 1/i  und 2/„ der Höhe laufen 
außerdem W ulste um das Rohr herum, so daß durch 
sie je sechs verschieden große örtliche Querschnitts­
erweiterungen entstehen. Sie bezwecken, die Neigung 
des Eisens zum Saugen und zur Lunkerbildung zu er­
proben. Die Rippen laufen bei verschiedener Breite 
scharf aus, damit man aus ihrem Zustande am Guß­
stück auf die Leichtflüssigkeit des vergossenen Eisens 
schließen kann. Zugleich sollen sie geeignete Unter­
lagen liefern, um nach Bedarf den Einfluß verschieden

2) S t. u . E . 31 (1911), S. 1978.

schnellen Erkaltens auf die Festigkeit und das Gefüge 
des Gusses feststellen zu können. Von den drei Rund­
stäben wird der eine in der Achse des Rohres abgeformt, 
damit er möglichst langsam erkaltet; die beiden anderen 
stehen außerhalb des Rohres und in 50 mm Entfernung 
von der Rohrwand, so daß ein Einfluß des Wärme­
zustandes des Rohres auf diese Stäbe nicht erwartet 
wurde.

Vom Berichterstatter sind Vorversuche mit je einem 
planmäßigen Guß aus weichem und aus hartem Material 
angestellt worden, um Einzelheiten der Prüfverfahren 
und Meßweisen festzustellen. Das Versuchsmaterial 
hierzu hat Oberingenieur S p r i n g o r u m  (Berlin) zur Ver­
fügung gestellt. Nach den Ergebnissen dieser Vorversuche 
läßt sich ermessen, welche Punkte des Arbeitsplanes 
bei den im Gang befindlichen Versuchen etwa entfallen 
sollen.

Uebereinstimmend bei beiden Güssen A (mittlere 
Festigkeit) und B (hohe Festigkeit) weist der im Rohr- 
mnern gegossene Rundstab 1 geringere Biegefestigkeit 
und geringere Durchbiegung auf als die beiden Stäbe 
2 und 3. Die Erklärung hierfür liegt ohne weiteres in 
dem langsameren Abkühlen der Stäbe 1. Dagegen bleibt 
durch weitere Untersuchungen aufzuklären, weshalb 
die Stäbe 2 geringere Festigkeit hatten als die Stäbe 3.

W ib- ß mm)

IC ß n e /te  b= ¿ sm m )

H i b~ ¥ m m  J

*/3 v . 2/jc fe r /r i/ie  
ringsum Saufende 
W u/sfe ro n  7Sm m  ß 'r e ife

S cS i/a ctcen /a u f 
im  ü b er/ra sten  
A nscSm /ffe im  ¿ /n fer/ra sfen

Abbildung 1. Gußstück für Festigkeitsversuche.

Die Festigkeit der Flachstäbe aus der Rohrwand 
ist beim Guß A die gleiche wie die des Rundstabes 1, 
bei dem härteren Guß B wie die des Stabes 2. Die 
Hauptversuche werden zu erweisen haben, ob hierin 
Gesetzmäßigkeit vorliegt und womit die Unterschiede 
zu erklären sind.

Die Versuche m it den Flachstäben aus den Längs­
rippen lassen einen gesetzmäßigen Einfluß der Lage des 
Kraftangriffes zur Stablänge (oben, Mitte, unten) nicht 
deutlich erkennen. Dagegen tritt, wenigstens beim 
Guß A, der Einfluß der Rippenbreite entsprechend dem 
des verschieden schnellen Abkühlens deutlich zutage; 
den Rippenbreiten 8, 15 und 25 mm gehören zu die 
mittleren Festigkeiten von 34,5, 32,8 und 29,3 kg/mm2. 
Beim Guß B sind die Ergebnisse mehrerer Stäbe wegen 
Lunker im Bruch ausgefallen. Bei Entnahme der Stäbe 
traten die Lunkerbildungen an den Kreuzungsstellen der 
Wulste mit den Längsrippen deutlich zutage, und zwar 
am unteren W ulst wesentlich stärker als am oberen.

Innere Spannungen in defn Gußstück konnten durch 
Ausmessen etwaiger Aenderungen an der Form der 
Querschnitte oben und unten nach dem Längsaufschnei- 
den nicht festgestellt werden; das angewendete Meß­
verfahren war sichtlich nicht fein genug. Dagegen gab 
sich das Vorhandensein von Gußspannungen später 
darin deutlich zu erkennen, daß die Längsstäbe sich bei 
der Entnahme krümmten.

Die Längsrippen waren bis in die scharfen Ränder 
lückenfrei; ein Zeugnis hinreichender Leichtflüssigkeit 
des Eisens. Durch Abschlagen bloßgelegte Querschnitte 
der Rippen ließen beim Guß A keine wesentlichen Aende-
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rungen im Bruchaussehen m it der Rippenbreite er­
kennen. Beim Guß B war das Bruchgefüge der dünnsten 
Rippe (4 mm) im spitzauslaufenden Teil auf etwa 7 bis 
8 mm Tiefe durch Abschrecken weiß geworden.

Zu den Hauptversuchen übergehend, legt Bericht­
erstatter eine übersichtliche Zusammenstellung aller Er­
gebnisse aus den bis jetzt ausgeführten Versuchen an 
den Proben von vier Gießereien vor. Die Ergebnisse 
zeigen, daß durch die bisherigen Versuche die Festig­
keitsunterschiede in den einzelnen Güssen und die Ur­
sachen für das Abweichen von den gestellten Forderungen 
noch nicht aufgeklärt werden konnten. Da nun die 
Kosten für die Durchführung des ganzen Versuchsplanes 
ins Ungeheuere gestiegen sind, schlägt Berichterstatter 
vor, beim Materialprüfungsamt eine neue Kostenauf­
stellung und die vorgenannte Zusammenstellung der 
Ergebnisse einzufordern und Abschriften davon den Mit­
gliedern des Unterausschusses zuzustellen, um danach 
über Fortführung der Versuche zu beschließen, ins­
besondere auch darüber, ob und welche Versuche mit 
den Rohren angestellt werden sollen unter Berücksichti­
gung der Ergebnisse der Vorversuche. Bei weiteren 
Güssen empfiehlt Berichterstatter, auch die Temperatur 
des Formsandes, neben den Rundstäben, und zwar bei 
den Stäben 2 und 3 sowohl zwischen Einguß und Stab 
als auch auf der gegenüberliegenden Seite, mittelsThermo- 
elementes zu beachten.

Nach eingehender Erörterung der Angelegenheit 
beschließt die Versammlung, den m it der Durchführung 
der Versuche betrauten Unterausschuß zu ersuchen, 
möglichst bald seine Beratungen über die Fortführungs­
möglichkeit der Versuche zu einem Ende zu bringen. 
Vor allem soll der Unterausschuß entscheiden, welche 
neuen Gesichtspunkte auf Grund der bisherigen Ergeb­
nisse bei den weiteren Versuchen zu beachten sind.

2. Schweißen von Gußeisen. $r.*Qng. G e i l e n ­
k i r ch en  verliest den von 'Sr.^ng. N e e s e ausgearbeiteten 
ausführlichen Bericht.

Der Bericht erwähnt, daß von den insgesamt ver­
sandten 73 Fragebogen 37 teilweise ausgefüllt zurück­
gekommen sind und zur Bearbeitung dienen konnten. 
Er trennt grundsätzlich in

1. Schweißen durch Ausgießen der Fehlstelle mit
flüssigem Eisen (beantwortet von 23 Firmen).

2. Autogene Schweißung (beantwortet von fünf
Gießereien).

3. Elektrische Lichtbogenschweißung (beantwortet
von zehn Firmen).
Thermit- und Wasserstoff-Sauerstoff-Schweißungen 

werden von keiner Gießerei angewandt.
Die Versammlung beschließt, den Bericht in geeig­

neter Form in der Zeitschrift „Die Gießerei“ zu ver­
öffentlichen, wobei noch nachträgliche Zusätze von 
®r.=3ng. Neese aufzunehmen sind.

Aus der Versammlung wird darauf hingewiesen, daß 
die Bezeichnung „Schweißung“ in vorliegendem Falle 
nicht zutrifft, und daß der Vorgang besser als „Schm elz­
schweißung“ bezeichnet wird. Der Ausschuß stimmt 
dieser Anregung zu.

3. Unzweckmäßige K onstruktion  von Gußstücken. 
In seinem Bericht bezeichnet ®t.»j3Ttg. G e i l e n k i r c h e n  
diese Aufgabe als eine der schwierigsten Arbeiten. 
Er weist darauf hin, daß der Verein Deutscher Eisen­
gießereien im vergangenen Jahre ein Preisausschrei­
ben: „D ie Konstruktion von Gußstücken, insbesondere 
Eisengußstücken“ erlassen habe. Das Ergebnis des­
selben sei vollständig negativ, indem nur eine Arbeit 
eingegangen sei, die sich zudem m it einem Sonder­
fall befasse. Das Preisausschreiben werde daher von 
neuem gestellt werden. W eiter macht der Bericht­
erstatter aufmerksam auf die in der wissenschaftlichen 
Abteilung der 3. Gießereifachausstellung zu Hamburg 
Vorgeführten Zeichnungen. Berichterstatter hofft, in 
einem Jahre wesentliche Fortschritte nennen und dann 
einen Bericht vorlegen zu können.

Im Anschluß daran berichtet Ingenieur M ehrt en s  
über das Vorhaben des Gina, als nächstes Blatt R icht­
linien für Anfertigung von Modellen herauszugeben.

S)r.=3ng. G r i e ß m a n n  legt der Versammlung eine 
von Fried. Krupp, Grusonwerk, Magdeburg, abgefaßte 
Druckschrift „Winke für den Konstrukteur“ zur 
Kenntnis vor. Soweit ähnliche Arbeiten von Werken 
bereits fertiggestellt sind, bittet das Grusonwerk im 
Austausch um Zusendung solcher. Der Vorsitzende er­
sucht die Anwesenden, darauf hinzuarbeiten, daß die 
für derartige Arbeiten vorgesehene Stelle, Geschäfts­
führung des Vereins Deutscher Eisengießereien, durch 
Zusendung aller einschlägigen Arbeiten kräftig unter­
stü tzt wird.

Aus der Versammlung wird noch der Wunsch ge­
äußert, daß die Gießereien bei der Abweisung nicht form- 
oder gießgerechter Modelle und Zeichnungen mehr 
Solidaritätsgefühl beweisen.

4. Schwindung und Gattierung. Die Arbeiten sind 
vorläufig abgeschlossen und werden durch den \  or­
trag von Professor 0 . B a u er , der am Nachmittage 
gehalten werden wird, sowie durch dessen Veröffent­
lichung in den Fachzeitschriften größeren Kreisen zur 
Kenntnis gebracht werden1).

Ueber die etwaige Fortführung der Versuche wird 
auf der nächsten Sitzung zu beschließen sein. Der Verein 
Deutscher Eisengießereien ist bereit, die Arbeiten mit 
Geldmitteln auch weiterhin zu unterstützen.

5. Untersuchung von Kuppelofensteinen und Aus- 
stampfmasse (gemeinschaftlich mit dem Verein Deutscher 
Gießereifachleute). Oberingenieur G ille s  erstattet einen 
ausführlichen Bericht, aus dem folgendes wieder­
gegeben sei.

Die Arbeiten des Unterausschusses konnten ihren 
geplanten Verlauf nicht nehmen, weil der Bund Deutscher 
Fabriken feuerfester Erzeugnisse, ohne dessen Mitarbeit 
ein Erfolg der Untersuchungen ausgeschlossen erscheint, 
gebeten hat, die Arbeiten wegen der durch die R uhr­
besetzung entstandenen Schwierigkeiten auszusetzen.

inzwischen hatte aber der Unterausschuß be­
schlossen, zunächst einmal die A u s s t a m p f m a s s e  auf 
ihre Haltbarkeit und zweckmäßige Verwendung hin 
eingehend zu prüfen. In einer Sitzung der Ostgruppe 
des Vereins Deutscher Eisengießereien erklärten sich 
sechs Berliner Werke bereit, einschlägige Versuche in 
ihren Betrieben durchzuführen. Zurzeit liegen jedoch 
erst die Versuchsergebnisse eines Werkes vor.

Die Versuche sollen wie folgt durchgeführt werden: 
Drei der bekanntesten Ausstampfmassen, die unter sich 
im Kieselsäure- und Tonerdegehalt stark schwanken, 
sollen bei den sechs Betrieben in gleicher Weise geprüft 
werden. Damit die Einheitlichkeit der Verarbeitung 
gewährleistet erscheint, soll das Ausstampfen durch 
einen Monteur des jeweiligen Lieferanten ausgeführt 
werden. Jede Stampfmasse soll mindestens sechsmal 
hintereinander in demselben Ofen verwendet und be­
obachtet werden, und zwar soll jeder Versuch auf zweierlei 
Weise durchgeführt werden, einmal nach rein praktischen 
Gesichtspunkten, indem die jeweils verwendete Aus- 
stampfmasse gewogen wird, und dann nach den l  or­
schlägen von Professor O s a n n  durch Berechnung aus 
der entfallenen Schlackenanalyse.

a) P r a k t i s c h e  E r m it t lu n g . Vor dem erst­
maligen Ausstampfen m it einer jeden Masse -wird darauf 
geachtet, ob die Schmelzzone stark ausgebrannt oder 
ausgehauen war, damit das alte Futter nicht ange­
griffen wird. Die Schmelzzone wird nach einem Kreis­
stichmaß ausgestampft, und die täglichen Ausbesse­
rungen, soweit wie erforderlich, werden durchgeführt. 
Nach dem sechsten Schmelztage wird die Ausstampfung 
genau so vorgenommen wie am ersten Tage. Von der 
Gleichmäßigkeit der ersten und letzten  Ausstampfung 
ist die Sicherheit des Ergebnisses völlig abhängig. 
Die täglich zum Ausbessern erforderliche Stampfmasse 
und diejenige Menge, welche für das letzte Ausstampfen

4) Vgl. vorliegendes H eft S. 1239 bis 1246.
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Zahlentafel 1. Z u s a m m e n s t e l l u n g  v o n  W ä r m e b i l a n z e n  f ü r  T r o c k e n k a m m e r n .

1 2 3 4 - 7 ?

Brennstoff Koks ohne 
Unlerwind

Koks mit 
Unterwind

Koks
ohne

Unterwind

Rohkohle
mit

Unterwind
fiohkohle mit 

Unterwind

Trockengut Form- mittlere schwere KerneFormen

Mittlere Wandstärke der Formen mm 120 200 350 80 80 175 175
Rauminhalt der Kammer in m3 . . . . 64,8 46,5 41,5 90 170 170 181,5 181,5
Gewicht der in der Kammer bcfindl. Eisen­

gestelle, Formkasten, Wagen in kg . 5 000 7 500 19514 35 380 20 319 17 666 9 000 9 000
Gewicht dos geformten Sandes vor dem Trock­

nen in k g ............................................... 20 925 4 240 14 834 39 908 3 632 2 523 32 295 15 157
Desgl. nach dem Trocknen in kg . . 18 675 3 550 13 776 36 242 3 122 2 150 30 327 13 357
Mithin zu verdampfende Feuchtigkeit in kg . 2 250 690 1 058 3 666 510 373 I 968 1 800
Mithin Feuchtigkeit des Sandes in % 10,7 16,3 7,35 9,2 14 14,8 6,1 13,2
W a s s e r  f ü r  l  m3 K a m m e r  kg/m 3 . . 34.7 14,9 25,5 40,7 3,0 2,19 10,8 9,9
B e s e t z u n g  de r  K a m m e r  ( E i s e n -  und

S a n d v o l u r a e n :  K a r n m e r v o l u m e n ) 20.6 7,6 28 31.2 2.9 2.35 11,4 5,7
Mittlere Kammertemperatur °C . 200 250 275 235 247 179 200 235
Mittlere Abgastemperatur °C . . . . 180 194 160 100 9° 100 75 95
Durchschnittsabgnsanalvse. CO* in % . . .  . 5 14,2 10,8 10,8 15,8 4.3 8,3 6,0

o . „ % . . . . 13 6,1 7,2 7,2 3,3 16,1 11,4 13,8
CO „ % . . . . 2 1,2 1,5 1,5 1,5 0.3 0,3

189Luftüberschuß in % ..................... HO 35 50 50 20 380 110Schornsteinquerschnitt in m2 . 0,125 0,073 0.26 0,55 0,22 0,33
1

0,32 0,32
Wärmeeinoahme: Holz in ku . . . 10 20 22 30 40 5 7„ Koks in k g .............................. 600 540 400 870 513 2C0

„ Rohbraunkohle in kg . . . — — __ 4t 0 600 595
,, in Sa. Wärmeeinheiten . . . 4 117 000 3 8 '4  000 2 881 400 4 667 000 3 948 000 2 C 99 800 1 998 500 1 985 900Wärmeabgabe an das Eisen WE . . . 20 100 21 600 101 COO 712 000 164 000 91 4C0 25 900 25 900

% ......................... 0.5 0,6 3,5 12,6 4,2 4,4 1,3
159 000

1,3Wärmeabgabe an den Sand W E ..................... 157 000 18 700 145 000 1 370 000 46 000 20 300 70 000
% . . . . . . 3,8 0,5 5.0 24,2 1.2 0.9 8 0 3,5Wärmeabgabe an die Abgase W E ...................... 481 000 320 C00 213 500 266 000 128 C00 307 000 1C4C00 186 500

11,7 8,3 7.4 4,7 3 2 14,6 5,2 9,4Zur V e r d a m p f u n g  d e s  W a s s e r s  Wn 1 505 0C0 478 400 744 200 2 511 OCO 351 900 245 700 1 311 500 1 370 C00
Sonstipe Verluste W E .............................

36,6 
1 953 900

12,4 25.8 44,3 8,9 11,7 65,6 69,0
3 015 300 1 677 7e0 808 000 3 258 100 1 435 400 398 100 333 500

47,4 78,2 58,3 14,2 82,5 68,4 19,9 16,8F ür 1 irr* Ke m m e r  w u r d e n  g e b r a u c h t  WE 63 500 83 000 69 400 63 OüO 23 200 12 300 11 000 10 900

erforderlich war, ergeben zusammen den Ofenfutter­
verschleiß.

b) R e c h n e r i s c h e  E r m i t t l u n g .  Aus dem in der 
Schlacke gefundenen CaO-Gehalt wird die Gesamt­
schlackenmenge errechnet. Der Prozentsatz CaO der 
Schlacke entspricht dem Verhältnis der durch die Be­
gichtung (Koksasche und Kalksteine) eingetragenen 
CaO-Mengen zur Gesamtschlackenmenge. Von dieser 
Gesamtschlackenmenge ist die theoretische Schlacken­
menge, bestehend aus Abbrand an Silizium, Mangan, 
Eisen, aus der Koksasche und aus den schlackengebenden 
Mengen des Kalksteins und des dem Roheisen und Bruch 
anhaftenden Sandes, also aller bei der Begichtung ein­
getragenen, in die Schlacke übergehenden Verbindungen, 
abzuziehen, der Unterschied bildet die Menge des ab­
geschmolzenen Ofenfutters.

Im Anschluß hieran macht der Berichterstatter 
an Hand einer der Versammlung vorgelegten Tafel ein­
gehende Mitteilungen über die bisherigen Ergebnisse 
der Versuche bei dem ersten in Frage kommenden Werke. 
Die Arbeiten können naturgemäß nur dann von bleiben­
dem Wert sein, wenn sie in derselben Weise an verschie­
denen Stellen durchgeführt werden. Der Unterausschuß 
spricht die Hoffnung aus, daß sowohl die sechs Berliner 
Werke als auch eine weitere Anzahl auswärtiger Gieße­
reien die Versuche durchführen werden, damit in späterer 
Zeit reichliche Unterlagen zur Beurteilung vorliegen.

In der Erörterung wird festgestellt, daß in verschie­
denen Bezirken außerhalb Berlins Gießereien zur Vor­
nahme der Versuche bereit sind; der Unterausschuß 
wird beauftragt, diese Werke bei der Durchführung der 
Arbeiten heranzuziehen.

Oberingenieur T r e u h e i t  bittet, auch den Gefüge­
aufbau der Stampfmasse zu berücksichtigen, da die 
Korngröße von großem Einfluß auf die Schmelzflüssig­
keit sei.

6. Untersuchungen über Gießereitrockenöfen, deren 
Einrichtung, Feuerungsart, Wärmebilanz.
E r br e i c h  erstattet einen ausführlichen Bericht, dessen 
Ergebnisse in Zahlentafel 1, „Zusammenstellung von 
Wärmebilanzen für Trockenkammern*1, zusammen­
gefaßt sind.

Nach M itteilung von $ r .^ n g . G e i l e n k i r c h e n  hat 
der Verein Deutscher Eisengießereien die Absicht, die 
Arbeiten weiterzuführen. Ein Preisausschreiben über 
Wärmebilanzen für Trockenkammern soll zu diesem 
Zweck 'ergehen.

7. Fortschaffung und Verwertung der Abfallstoffe 
aus Gießereien. $r,=3ng. G e i l e n k i r c h e n  te ilt mit, daß 
infolge starker Ueberlastung durch andere Arbeiten 
auf diesem Gebiete nichts geschehen konnte.

8. Normung von Gießpfannen. (In Verbindung 
m it dem Fachnormenausschuß für Gießereiwesen.)

Oberingenieur T r e u h e i t  te ilt  m it,.daß die Arbeiten 
noch nicht aufgenommen werden konnten. Er hofft 
aber, bis zur nichsten Sitzung einen Bericht vorlegen zu 
können.

9. Ausbildung der Formerlehrlinge. Ingenieur 
M e h rt e n s  weist auf die Gruppe Lehrlingsausbildung 
in der 3. Gießereifachausstellung hin und bemerkt, daß 
demnächst ausführlichere Arbeiten im Deutschen Aus­
schuß für technisches Schulwesen durchgeführt werden 
sollen, für die die Ausstellung die Grundlage bildet.

B. A r b e i t e n  de s  V e re i n s  D e u t s c h e r  G i e ß e r e i ­
f a c h l e u t e .

1. Form sanduntersuchungen. Bergrat Dr. B ehr  
berichtet über das Zustandekommen der nunmehr er­
schienenen beiden Uebersichtskarten deutscher Form­
sandlager1): 1. Norddeutschland und 2. Süddeutsche 
Bundesstaaten und Freistaat Sachsen.

C. A r b e i t e n  des  V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n ­
l e u te .

1. Prüfung von H albstahl. Die im Eisenforschungs­
institut durchgeführte Arbeit ist in den „Mitteilungen 
des Kaiser - Wilhelm - Instituts für Eiäenforschung,
4. Bd.2), S. 125ff, Verfasser F. W ü s t  und P. B a r d e n ­
heuer ,  veröffentlicht.

2. Untersuchungen über die Unterschiede in der 
Form des Kohlenstoffs in Holzkohlen- und Koksroh­

2) Vgl. St. u. E. 43 (1923), S. 978.
2) D üsseldorf 1922, Verlag Stahleisen.
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eisen. Die gleichfalls im Eisenforschungsinstitut durch­
geführte Arbeit ist in den „M itteilungen des Kaiser- 
W ilhelm -Instituts für Eisenforschung“, 4. Bd.1), S. 81/6, 
Verfasser F. W e v e r ,  veröffentlicht.

D. A r b e i t e n  de s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  S t a h l ­
f o r m g i e ß e r e i e n .

1. Untersuchungen, weshalb saurer Stahl m ehr zu 
Schwindrissen neigt als basischer. $r.»8ttg. B a u w e n s  
berichtet, daß Verhandlungen mit Geheimrat W ü s t  
und der Friedrich-W ilhelmshütte in Mülheim (Ruhr) 
zwecks Vornahme der erforderlichen Untersuchungen 
stattgefunden haben. Die Arbeiten konnten indes in­
folge des Ruhreinbruches nicht aufgenommen und 
müssen auch bis auf weiteres zurückgestellt werden.

E. A r b e i t e n  der G e s c h ä f t s s t e l l e .
1. Schleifscheibenprüfung. $r.*3itg. Ge ig er  be­

richtet über die Verhandlungen der Geschäftsstelle mit 
dem Verein Deutscher Schleifmittelwerke in Charlotten­
burg zwecks gemeinsamer Durchführung der vor­
gesehenen Arbeiten. Der Verein Deutscher Schleif- 
mittelwerke hat nunmehr beschlossen, unter keinen 
Umständen die Angelegenheit fallen zu lassen. Wann 
jedoch tatsächlich die Arbeiten aufgenommen werden 
können, liegt ganz an den Zeitverhältnissen.

2. W irksam keit der W assereinspritzungsvorrich­
tungen für die Funkenkam m ern der Kuppelöfen. 35x.«Qng. 
Geiger  te ilt  m it, daß Verhandlungen wegen Durch­
führung einschlägiger Versuche im vergangenen Winter 
aufgenommen worden seien, daß aber infolge der be­
kannten Verhältnisse im besetzten Gebiet augenblicklich 
an eine Weiterführung der Angelegenheit nicht gedacht 
werden könne.

3. Lieferung von Gießereiroheisen. $r.«3ftg. W e d e -  
meyer berichtet, daß der Roheisenverband infolge 
der nötig gewordenen ausgedehnten Sitzungen mit 
Preisfestsetzungen sich mit der Angelegenheit noch nicht 
habe weiter befassen können.

F. N o r m u n g s a r b e i t e n .
Ingenieur M eh r t e n s  berichtet über die Fortschritte 

in der Herausgabe von Normenblättern. Er spricht den 
Wunsch aus, daß sich an den Arbeiten die Herren der 
Praxis mit Anregungen und m it Kritik mehr beteiligen.

Zu Punkt 3. V e r s c h i e d e n e s .  Die Versammlung 
beschließt, die Veröffentlichung eines Auszuges der 
Niederschrift gleichzeitig in den drei Vereinszeitschriften 
vorzunehmen.

Mit einem herzlichen Dank an die Berichterstatter, 
deren Mitteilungen eifrige Tätigkeit beweisen, schließt 
der Vorsitzende um 1,20 Uhr die Sitzung.

Verein Deutscher Gießereifachleute.
Am 23. August hielt in Verbindung mit der Gießerei­

woche2) der Verein Deutscher Gießereifachleute in 
H a m b u r g  seine 13. Hauptversammlung ab.

Sie wurde durch den stellvertretenden Vorsitzenden, 
Direktor 0 . K le i n ,  Hannover, geleitet, der die Mit­
glieder sowie Vertreter von Behörden, Hochschulen und 
Fachvereinen begrüßte. Aus dem von dem Geschäfts­
führer, Ingenieur Fr. B o c k ,  vorgetragenen Geschäfts­
bericht geht hervor, daß die Mitgliederzahl im vergangenen 
Geschäftsjahr von rd. 900 auf 1100 gestiegen ist. Die 
Arbeiten des F o r m s a n d a u s s c h u s s e s  sind durch 
Herausgabe zweier Karten deutscher Formsandlager­
stätten3) zu einem vorläufigen Abschluß gelangt, während 
die des A u s s c h u s s e s  zur U n t e r s u c h u n g  v o n  
K u p p e l o f e n s t e i n e n  u n d  A u s s t a m p f m a s s e  durch 
die gegenwärtige Lage nicht ihren geplanten Verlauf 
nehmen konnten4). Auf Anregung von Prof. $ t  «Qtig. 
K l e i n l o g e i  ausgeführte Versuche betr. die praktische

1) Düsseldorf 1922, Verlag Stahleisen m. b. H.
2) Vgl. St. u. E. 43 (1923), S. 1162.
3) St. u. E, 43 (1923), S. 978.
4) Vgl. hierzu S. 1249 vorliegenden Heftes.

V e r w e n d b a r k e i t  v o n  S t a h l b e t o n  f ür  M o d e l l ­
p l a t t e n  ließen, soweit ein abschließendes Urteil bis 
je tzt gefällt werden kann, erkennen, daß wenig Aussicht 
für den Stahlbeton besteht, zu Formplatten an Stelle  
von Gips verwendet zu werden. —  Auf Vorschlag des 
Vorstandsrates w'urde der gesamte bisherige Vorstand 
wieder-, ferner einige weitere Herren dazugewählt.

Sodann trug Gießereiingenieur P. L a v a l ,  Magde­
burg,

Gedanken über eine neue Theorie des sauren Konverter­
prozesses

vor. Er behauptete, daß beim ganzen Blasevorgang 
allein und ausschließlich „direkt“ nur Eisen ver­
brennt, und daß das im Bade gelöste Eisenoxyd und 
-oxydul seinen Sauerstoff im Inneren des Bades an 
Mangan, Silizium und Kohlenstoff abgebe. Beim An­
stellen des Windes erscheine nach kurzer Zeit eine röt­
liche Flamme, unter gleichzeitiger Entwicklung dicken, 
braunen Rauches. Angeblich verbrenne Mangan. Es 
sei nicht anzunehmen, daß der Luftsauerstoff das halbe 
Prozent Mangan aus dem Bade heranssuche und zu dessen 
Verbrennung 3 bis 5 Minuten brauche. Anderseits 
zeige das Spektroskop am Ende der Charge noch Mangan- 
linien, also könne zu Anfang nicht die ganze Menge 
dieses Heizm ittels verbrannt sein. Ferner finde sich eine 
große Aehnlichkeit zwischen der Anfangsflamme, und 
der Endflamme einer vollständig heruntergeblasenen 
Charge.

Ist das Bad mit Eisenoxyd gesättigt, so fange bei­
nahe mit einem hörbaren Ruck die Siliziumverbrennung 
an. Manchmal sei die erste, sogenannte Manganflamme 
überhaupt nicht festzustellen, nämlich wenn das flüssige 
Eisen schon so mit Fe20 3 gesättigt aus dem Kuppelofen 
komme, daß sofort die Siliziumverbrennung anfange. 
Hierdurch werde die H itze so gesteigert, daß die hoch­
prozentigen Eisenkarbide gespalten werden und durch 
das entstehende Kohlenoxyd bzw. -dioxyd die bekannten 
Eruptionen entstehen, die der Frischperiode eigentümlich 
sind. Zum Entstehen dieser Eruptionen sind Gase nötig, 
die im Inneren des Bades entstehen müssen. Silizium  
entwickele kein Gas, nur Kohlenstoff. Der reiche Funken­
regen während dieser Periode bestehe nur aus reinen 
Eisenfunken.

In gleichem Maße, wie das Silizium verbrennt, gehe 
die Frischperiode in die Feinperiode über, in der die 
R este des Kohlenstoffes verbrennen. Eine schlanke, 
weiße, hoch und tief zuckende Flamme sei das Kenn­
zeichen. Funken sind fast keine vorhanden. Nur kleine, 
runde, m eist aus Schlacke oder schon verbranntem  
Eisen bestehende Partikelchen werden ausgeworfen, 
die auf dem Boden zerplatzen, die Strahlenfunken des 
verbrennenden Eisens seien nicht zu sehen. Mit lautem  
Gurgeln zersetze das Eisenoxyd die letzten  Karbide, die, 
im Innern des Bades entzündet, das auf ihnen lastende  
Eisen herausschleudern. In diesem Augenblick unter­
brochen, erfordere die Charge die geringste Menge an 
Zusatz, wenn auch schon jetzt etwa 30%  des Mangan- 
und des Siliziumzusatzes zur Reduktion des im Bade 
gelösten Eisenoxyds nötig seien.

Daß einzig und allein  das gelöste Eisenoxyd die 
Zersetzung bzw. Umsetzung und Verbrennung der H eiz­
stoffe bewirke, zeige das Verhalten einer üherblasenen 
Charge. Setzt man in einer solchen flüssiges Eisen aus 
dem Kuppelofen zu, so werde das Karbid sofort zersetzt 
und entzündet, eine lange, weiße Flamme schlägt aus 
der Korivertermündung hervor. Is t  die zugesetzte 
Menge zu groß und wird das Bad noch durchgeführt, 
so entsteht eine Explosion in viel heftigerer Weise als 
während des Blasensi Es is t  schon vörgekommen, daß 
dabei der ganze Konverteritihalt herausgeschleudert 
wurde.

Ingenieur Hubert H e r m a n n s ,  Berlin, hielt einen 
Vortrag über

W ärmebilanz der W indfrischprozesse.
Der Redner ste llte  miteinander in- Vergleich das 

Bessemerverfahren, das Thomasverfahren und das
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Kleinbessemerverfahren. Er zeigte, ausgehend von den 
Wärmeschaubildern der W ärmestelle Düsseldorf, an 
graphischen Darstellungen den Wärmefluß bei den 
einzelnen Verfahren. Den hohen Abbrandverlust heim 
Kleinbessemerverfahren führt Redner auf die grund­
sätzliche Bauart des Kleinkonverters und die seitliche 
Windzuführung zurück, wobei das flüssige Bad durch 
den Windstrom nicht, wie heim Großverfahren, aufge­
wühlt wird, der W ind vielmehr nur eine langsame und 
teilweise Bewegung des flüssigen Eisens bewirkt. Durch 
die lange Dauer der Blaseperiode verbrennt ein erheb­
licher Teil des Eisens zu Eisenoxyd. Außerdem ergeben 
sich erhebliche Wärmeverluste durch Strahlung und den 
Windstickstoff. Diese Nachteile lassen sich vielleicht 
vermeiden, wenn auch beim Kleinkonverterverfahren 
zum Bodenwind übergegangen wird. Jedoch kann nach 
dem derzeitigen Stand der Technik noch nicht gesagt 
werden, oh sich diese Arbeitsweise praktisch durch­
führen lassen wird.

In seinem Vortrag über 
Die deutschen Formsande, ihre Prüfung und Verbreitung 
gab Bergrat Dr. J. Be hr ,  Berlin, eine Uehersicht über 
die bisher üblichen Verfahren der Formsandunter­
suchungen und zeigte, daß es nicht darauf ankommen 
könne, jeden einzelnen Sand nach den verschiedensten 
Richtungen hin zu prüfen. Der Praktiker, der durch die 
wirtschaftliche Lage zu möglichster Fraehtenersparnis 
gezwungen ist, müsse in die Lage versetzt werden, sich 
durch Vergleich der charakteristischen Eigenschaften 
eines spezifischen Formsandes m it denen eines neuen 
ein Urteil über dessen Verwendungsmöglichkeit zu ver­
schaffen. Die Feuerfestigkeit, die Luftdurchlässigkeit 
und die große Bindekraft seien die drei wichtigsten  
Eigenschaften eines Formsandes. Redner zeigte an 
Beispielen, wie diese Eigenschaften durch Gegenüber­
stellung der Zahlen für Körnung, Hygroskopizität, 
Widerstand gegen Luftdurchlässigkeit, Wasserkapazität 
usw. ausgewertet werden können. Die vom Vortragenden 
bearbeiteten Uebersichtskarten der deutschen Form­
sandlagerstätten geben ein anschauliches Bild ihrer 
Verbreitung und ihrer Bezugsquellen.

Eine Vorführung von Abschnitten des Films „Die 
Eisengießerei und ihre Bedeutung für die Volkswirt­
schaft“ bildete den Schluß der Veranstaltung en.

Verein Deutscher Eisengießereien,  
G ießereiverband.

Die m it der 53. Hauptversammlung des Vereins 
Deutscher Eisengießereien zu Hamburg verbundene Aus­
stellung „Die Anwendung der Wissenschaft in der 
Gießerei“ 1) wurde am 19. August eröffnet, während 
die Hauptversammlung selbst am 24. August im Curio- 
Hause stattfand. In  Vertretung des in Düsseldorf 
festgehaltenen Vorsitzenden ‘JJt.eQttg. Werner erstattete  
der stellvertretende Vorsitzende Justizrat W al d-  
s c h m i d t ,  Berlin, den B e r i c h t  ü b e r  die  T ä t i g k e i t  
d e s  V e r e i n s  im abgelaufenen Geschäftsjahr. Dem 
Bericht entstammen folgende Angaben:

Die Organisation des Vereins is t  weiter ausgebaut 
worden durch Bildung neuer Untergruppen und Preis­
ausschüsse und durch Errichtung einer wärmetechnischen 
Beratungsstelle für die Eisengießerei. Die Mitglieder­
zahl stieg um 258 auf 1460.

Die Tätigkeit des Vereins erstreckte sich in der 
Hauptsache auf die P r e i s r e g e l u n g ,  die, abgesehen 
von einer gewissen Festigkeit in den Monaten Februar 
bis Mai, infolge der sprunghaften Entwicklung des Geld­
marktes von der monatlichen zur wöchentlichen Preis­
festsetzung führte; aber selbst bei den fortlaufenden 
und teilw eise außerordentlich erheblichen Preiserhö­
hungen, wie sie in den letzten  Monaten vorgenommen 
werden mußten, erwiesen sich die Prei sauf sehläge immer 
noch als zu niedrig, weil sie m eist im Augenblick der 
Veröffentlichung schon wieder überholt waren. Wieder-

>) Vgl. St. u. E. 43 (1923), S. 1162.

holt wurden Versuche gemacht, dem dadurch entgegen­
zutreten, daß die Zahlungsbedingungen verschärft 
wurden. Das Ziel wurde von zwei bzw. sechs Wochen 
allgemein auf sieben Tage herabgesetzt; für die Ueber- 
schreitung des Ziels wurden ganz erhebliche Zinsen in  
Rechnung gestellt. Die Goldmarkberechnung is t  vom 
Verein Deutscher Eisengießereien in einem Augenblick 
eingeführt worden, wo die gesamte Industrie danach
strebt und auch mit aller Kraft dahin gearbeitet
wird, im ganzen wirtschaftlichen Leben zum mindesten 
durch Einführung einer Festmark die Löhne und Ge­
hälter der Beamten wertbeständig zu machen.

Die vom Verein Deutscher Eisengießereien ge­
gründete G u ß b r u c h e i n k a u f  G. m. b. H. hat sich 
gut entwickelt. Bis zum Ruhreinbruch hatte die 
Gesellschaft ste ts steigende Umsätze. Dann aber 
machten sich die wirtschaftlichen Schwierigkeiten im 
alt- und neubesetzten Gebiet störend bemerkbar. Erst 
nach einigen Monaten, im letzten  Viertel des Geschäfts­
jahres, ist es gelungen, einen gewissen Ausgleich für die 
Ausfälle im besetzten W esten zu schaffen und die Um­
sätze im unbesetzten Deutschland entsprechend zu
heben.

Die Hauptaufgabe auf t e c h n i s c h e m  G e b i e t  war 
die Ausstellung. Eine weitere Betätigung für die Förde­
rung der Technik im Gießereiwesen waren Preisaus­
schreiben über Abmessungen im Kuppelofen und über 
die formgerechte Konstruktion von Gußstücken. Das 
vom Verein herausgegebene Gießereitaschenbuch bringt 
den Gießereifachleuten ein wertvolles Nachschlagewerk.

Unter dem Beifall der Versammlung verkündigte 
der Vorsitzende die Verleihung der S ie g f r i e d - W e r n e r -  
D e n k m ü n z e  an Oberingenieur Edmund N e u f a n g  in 
Köln-Deutz für seine Verdienste um die Herstellung der 
außerordentlich schwierigen Gußstücke für den Ex­
plosionsmotorenbau und bei der Verbesserung der Be­
triebseinrichtungen der Gießereien. Insbesondere wurde 
dabei die stete  Bereitschaft zur Beratung der Fach­
genossen anerkannt.

Aus dem von dem Geschäftsführer G e i l e n ­
k i r c h e n  erstatteten

W irtschaftsbericht über das Jah r 1923 
sei nachstehendes wiedergegeben: Seit dem letzten
Jahresbericht bat sich die Gesamt Wirtschaftslage Deutsch­
lands vornehmlich infolge des Ruhreinbruchs erheb­
lich verschlechtert. Die Folgen unserer falschen Wirt­
schaftspolitik, die lediglich auf Verbrauchs- und nicht 
auf Erzeugungspolitik zugeschnitten war, und die trotz 
aller Mißerfolge und aller theoretischen Erkenntnisse 
auch im letzten  W irtschaftsjahr noch nicht aufgegeben 
wurde, wurden vervielfacht durch die Ruhrpolitik. 
Wenn wir uns nicht endlich entschlossen von der Ver­
braucherpolitik ahwenden, die sich nur bemüht, die ge­
gebenen, immer geringer werdenden Erzeugungsmengen 
unter die Verbraucher zu verteilen, wird sich am 
Ende die M althus’sche Bevölkerungstheorie bewahr­
heiten, wonach die Bevölkerung sich schneller vermehrt 
als die erzeugten lebensnotwendigen Bedürfnisse des 
Menschen, was den Untergang eines Teiles des Menschen­
geschlechts infolge mangelnder Ernährungsmöglichkeit 
im Gefolge haben wird. Soweit durch die wachsende Er­
kenntnis der Arbeiterschaft Erfolge zu verzeichnen 
waren, sind sie durch den Ruhreinbruch m it seiner ge­
waltsamen Aiisschaltung unseres wichtigsten W irtschafts­
gebiets aus der Erzeugung und seiner Erschwerung der 
Ernährung der betroffenen Bevölkerung und nicht zu­
letzt der zielbewußten Verhaftung bzw. Ausweisung 
unserer Führerpersönlichkeiten wieder zunichte gemacht 
worden. Auch in bezug auf Einschränkung unseres 
Eigenverbrauchs und bewußte Förderung der Ausfuhr 
unserer Erzeugung ins Ausland zwecks Verbesserung 
unserer Handelsbilanz hat es in der deutschen Politik 
des letzten  Jahres gefehlt. Die Folgen davon machen 
sich mehr und mehr in G estalt des Fehlens ausländischer 
Zahlungsmittel zur Beschaffung der notwendigen Ein­
fuhr von Lebensm itteln und Rohstoffen geltend. Das 
Mißverhältnis zwischen Einfuhr und Ausfuhr ist mit
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der Grund für die immer weitere Entwertung unserer 
eigenen Zahlungsmittel. Die deutsche W irtschafts­
politik hat versucht, die Krankheitserscheinungen des 
W irtschaftsorganismus durch Beseitigung der Ursachen 
zu beheben; eine Devisenverordnung jagte die an­
dere. Die Folgen einer solchen W irtschaftspolitik, 
bestehend in der Erschwerung der „legitim en“ Devisen­
beschaffung zur Deckung der lebensnotwendigen Ein­
fuhr sowie in einem stetigen weiteren Emporschnellen 
der Devisen nach jedem neuen Eingriff, konnten nicht 
ausbleiben.

Das Fehlen eines richtigen, wertbeständigen Zah­
lungsmittels, das also auch gleichzeitig als Wertmesser 
für die umgesetzten Waren angesehen werden konnte, 
hat in denjenigen Industriezweigen, die sich nicht schon 
frühzeitig auf ausländische Zahlmittel eingestellt haben, 
zu einer Verschleuderung der Substanz geführt, weil der 
Gegenwert der Ware in Papiermark in der Zeit zwischen 
Lieferung und Bezahlung und zuletzt sogar in der Zeit 
zwischen Geldüberweisung und Gutschrift derart ge­
sunken war, daß der Verkäufer vielfach nur die H älfte  
bis zu einem D rittel des wirklichen Wertes der Waren als 
Gegenleistung erhielt und für die eingegangenen Beträge 
für die Fertigware nicht einmal mehr die entsprechenden 
Rohstoffe neu kaufen konnte. Die Goldmarkberechnung 
hat zweifellos ihr Gutes. Ein Allheilm ittel für unsere 
Wirtschaftsnöte kann sie aber keinesfalls sein. Wenn 
wir auch wieder auf die Urbegriffe des Geldwesens zu­
rückgehen und uns klar machen, daß das Geld nichts 
weiter ist und nichts weiter sein soll als Tauschmittel 
für Ware gegen Ware oder für Arbeitsleistung gegen 
Ware, so darf doch dabei nicht außer acht gelassen 
werden, daß auch die Goldmark einer Deckung 
bedarf, wenn sie wertbeständig bleiben soll. Es war 
daher notwendig, daß bei der nunmehr durchgeführten 
wertbeständigen Anleihe des Deutschen Reiches, die von  
mancher Seite als Währungsersatz angesehen wird, 
der Gesamtwert der deutschen W irtschaft als Deckung 
dient. Solange aber unsere sonstigen W irtschaftsver­
hältnisse nicht beständig sind, solange also noch das 
Damoklesschwert der Bedrohung unserer W irtschaft 
durch den Versailler Vertrag und seine weiteren Aus­
wirkungen über uns schwebt, und solange wir glauben, 
durch rein mechanischen Ersatz der Papiermark durch 
die Goldmark unsere W irtschaft zu bessern und nicht 
dem wertbeständigen, also wertvolleren Gelde eine er­
höhte, wertvollere Arbeitsleistung des ganzen Volkes 
gegenüberstellen, unterliegen wir nach wie vor der 
Gefahr, daß die Goldmark den Weg der Papiermark 
geht. Tritt das ein, so is t  die Goldmarkberechnung der 
Anfang vom Ende; bietet uns aber die Goldmark Ge­
legenheit zur klaren Erkenntnis der wirtschaftlichen 
Lage —  und dazu ist sie wohl geeignet, weil sie den 
Schleier der Inflation von unserem Auge entfernt — , 
so kann ihre Einführung tatsächlich den Beginn eines 
Umschwungs bedeuten.

Auch im Staatshaushalt hat man jetzt begonnen, 
die W irtschaft auf Goldmark einzustellen. Die not­
wendige Folge ist auch hier die Erkenntnis, daß ein Haus­
haltsplan nur dann Wert hat, wenn Einnahmen und Aus­
gaben sich nicht nur auf dem Papier ausgleichen, sondern 
auch dann noch im richtigen Verhältnis zueinander 
stehen, wenn die Ein- und Ausgänge nicht zeitlich zu­
sammenfallen, wenn also vor allem die Erhöhung der 
Einnahmen aus den Erträgen der Staatsbetriebe, wie 
Post und Eisenbahn, sowie aus den laufenden Steuer­
quellen m it der Geldentwertung und der damit gleich­
laufenden Erhöhung der Ausgaben Schritt hält. Die 
Folge dieser Erkenntnis ist die scharfe Erhöhung der 
Post- und Eisenhahntarife, die uns nur deshalb so un­
geheuerlich vorkommt, weil es bisher immer versäumt 
wurde, sie rechtzeitig auf die richtige Höhe einzustellen, 
und ferner die neueste Steuergesetzgebung m it ihrem 
geradezu brutalen Eingriff in die Substanz der Industrie. 
Die Industriellen sind einsichtig genug, um die N ot­
wendigkeit eines solchen Eingriffs zu verstehen; un­
glücklicherweise trifft aber gerade ihre Einführung 
m it einer derartigen, auch durch die Forderung nach

wertbeständigen Löhnen hervorgerufenen Erhöhung 
der Löhne und einer übermäßigen Anspannung der 
Kredite bei gleichzeitigem Mangel an Barmitteln zu­
sammen, so daß die Mehrzahl der erzeugenden und ver­
brauchenden Industriellen große Schwierigkeiten hat, 
sieh flüssig zu erhalten und infolgedessen die ungeheuren 
Ansprüche einfach nicht erfüllen kann. Die strenge 
Durchführung der Steuergesetzgebung kann also in 
diesem Augenblick nur zur Verschleuderung der not­
wendigsten Betriebsmittel führen; die Ueberspannung 
der Lohnforderungen muß notwendigerweise zu Be­
triebseinschränkungen führen, weil die Arbeitgeber auch 
bei Vorliegen genügender Aufträge nicht in der Lage 
sind, die notwendigen Lohnsummen herbeizuschaffen. 
Schwere Erschütterungen unseres W irtschaftslebens 
sind also in allernächster Zeit unvermeidlich; wenn 
aber die große Masse der Arbeiterschaft aus der natur­
notwendigen Wirtschaftskrise bei gleichzeitiger Offen­
legung der tatsächlichen Verhältnisse in klaren, nicht 
durch den Inflationsschleier getrübten Goldbilanzen 
die Erkenntnis schöpft, daß es nicht möglich ist, nach 
einem verlorenen Kriege weniger zu arbeiten und trotz­
dem besser zu leben, dann ist für die Wiedergesundung 
unserer W irtschaft viel gewonnen, und wir dürfen hoffen, 
daß wir auch in unserem W irtschaftsleben durch tief- 
sehwarze Nacht einem neuen lichten Morgen entgegen­
sehen.

Nach dem Wirtschaftsbericht hielt Professor Biehle»  
Bautzen, unter gleichzeitiger Vorführung eines Films, 
einen Vortrag über die
Entstehung und wissenschaftliche Prüfung der Glocken 

aus Stahlguß.
Der Film, der in der Linke - Hofmann - Lauch- 

hammer-Akt.-Ges., Abteilung Stahlwerk Torgau, aufge­
nommen war, zeigte den Werdegang einer großen Kirchen­
glocke. Die Glocke ste llt nach ihren form- und gieß­
technischen Anforderungen insofern eine Sonderauf­
gabe, als es hei ihr nicht genügt, ein  Gußstück von an­
genäherter Genauigkeit herzustellen, sondern weil auch 
ein geistiger Gehalt, die akustischen Eigenschaften, 
bereits beim Guß ihrem Körper einverleibt werden muß.

Die Erfahrungen haben gelehrt, daß das Gußeisen, 
selbst wenn es m it erheblichen Zusätzen an Stahlabfällen 
erschmolzen wurde, für Kirchenglocken wenig geeignet 
ist. Auch beim Stahlguß waren gegenüber dem Bronze­
guß noch wesentliche Schwierigkeiten zu überwinden, 
und erst das innige Zusammenarbeiten der Wissenschaft 
m it der Technik hat zu Ergebnissen geführt, die eine 
vollkommene harmonische Gruppierung der Teiltöne 
nicht nur innerhalb der einzelnen Glocke, sondern ebenso 
in ganzen Geläuten gewährleisten. Insbesondere hat die 
Schallphotographie einen genaueren Einblick in die 
seelische Verfassung der Glocke verschafft, um zugleich 
die nur hörbaren Vorgänge auch sichtbar zu machen.

In seinem wissenschaftlichen Teile führte der Film  
in das Laboratorium für Schallphotographie von Prof. 
Biehle und ließ die Kurven von verschiedenen Klängen, 
Vokalen und schließlich auch die reiner und unreiner 
Glocken, die letzteren auch in Noten umgesetzt, ent­
stehen. Die nach diesen Untersuchungen aufgestellte 
Theorie ermöglicht nun die Herstellung von Glocken in  
einer solchen Reinheit, wie sie heute von der Gießtecknik 
auf wissenschaftlicher Grundlage verlangt werden muß.

Patentbericht.
D eutsche Patentanm eldungen1).

13. September 1923.
Kl. 7 a, Gr. 13, W 61 005. Walzverfahren für 

Rippenrohre. Kurt Wiesinger, Zürich.
Kl. 7 a, Gr. 17, D 41964. Rollgang für Walz­

werke. Deutsche Maschinenfabrik, A.-G., Duisburg.

l)  Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate für jedermann zur Einsicht 
und Einsprucherhebung im Patentamte zu B e r l i n  aus.
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K1. 7 b, Gr. 19, Sch 65 748. Verfahren zur H er­
stellung nach außen aufgeweiteter Löcher in Rohren. 
Alfred Schmidt, Düsseldorf, Kölner Str. 374.

Kl. 10a, Gr. 26, K 82 915; Zus. z. Anm. K 78 186- 
Ofen zur Verarbeitung bitumenhaltiger Stoffe. Max 
Klötzer, Dresden, Mosczynsky-Str. 19.

Kl. 12e, Gr. 2, N  19 676; Zus. z. Pat. 314 014. 
Verfahren und Einrichtung zur Reinigung von Gasen 
und Dämpfen m ittels elektrischen Drehfeldes. Dr. W il­
helm North, Hermannstr. 31A, u. Hermann Loosli, Am 
Kleinen Felde 19, Hannover.

Kl. 80a, Gr. 11, N 19 101. Formmaschine. Berlin- 
Perleberger Maschinenfabrik u. Eisengießerei, Akt.-Ges., 
Berlin.

17. September 1923.
Kl. 7 c, Gr. 4, W 56 470. Oberwalzenlager für 

Blechbiegemaschinen. Wilhelmshütte, A.-G., Saalfeld a. S.
Kl. 10 a, Gr. 23, W 62 247. Verfahren der Behei­

zung eines Schweiofens. Alfred Wolf, Berlin, Sparr- 
straße 18.

Kl. 10a, Gr. 26, R 57 396. Drehtrommel mit Ein­
satzrohr. Arnold Rühr, Nürnberg, Wodanplatz 6.

Kl. 31 c, Gr. 26, C 32 640. Gießmaschine. De Forest 
W. Candler, Detroit, V. St. A.

D eutsche Gebrauchsmustereintragungen.
17. September 1923.

Kl. 31 o, Nr. 853 826. Form für Zentrifugalguß.
Messingwerk Schwarzwald, G. m. b. H., und Siegfried 
Junghans, Villingen.

Kl. 31c, Nr. 854 122. Spritzgußmaschine. Gebr.
Eckert, Nürnberg.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 31c, Gr. 26, 

Nr.370613, voml.M ai 
1922. Cuno W e l ­
scher in  B erlin -  
F ried en au . Unter 
Luftleere arbeitende 
Gießmaschine m it Kol­
bendruck.

Durch Kanäle a, 
b fließt das flüssige 
Metall einem mit zwei 
Kolben c, d versehe­
nen Zylinder tangen­
tial zu, wobei der eine 
Kolben c das Metall 
zunächst aus dem 

Zylinder unter Zurückdrängen des anderen Kolbens d 
in die Gußform e preßt und nach Füllung der letzteren  
das überschüssige Metall in den Schmelzkessel f zurück­
drängt, worauf beide Kolben in die Anfangsstellung 
zurückkehren.

Kl. 31c, Gr. 3, Nr. 370 474, vom 3. Oktober 1920. 
G eorg Benz in F ra n k fu rt a. M. Tiegelschmelzofen 
mit Vorwärmehaube und Zuführung der Verbrennungsluft 

durch zwei Reihen von tangen­
tial in  das Ofeninnere ein­
mündenden, sich verjüngenden 
Düsen.

Die Luft wird dem Heiz­
stoff durch die im wesent­
lichen bekannte Einrichtung, 
bestehend aus den Kanälen 
a und b, dem Mundstück c 
und den tangential in den 

Ofen einmündenden, sichelförmig gebogenen und in 
der jeweils darüber befindlichen Düsenreihe entgegen­
gesetzt verlaufenden Düsen zugeführt, während die 
Abgase durch den Ofenkanal mit dem Abzugsrohr d, 
dem Kanal e, ferner durch die an die Vorwärmerhaube 
angeschlossenen Abzugsrohre f und g und den Kanal h 
abgeführt werden. Dabei üben die durch den Kanal e 
abziehenden Heizgase auf das Rohr d eine saugende 
Wirkung aus und fördern den Zug im Ofen.

Kl. 31 c, Gr. 7, Nr. 
383 616, vom 12. Fe­
bruar 1922. E rn st  
K ö h l e r  i n H a n n o ­
v er - L a a t z e n .  Ver­
fahren und V orrichtung 
zum Ausheben von M o­
dellen oder Formplat­
ten mittels einer Zug­
vorrichtung.

An der Formplatte 
oder an dem Form­
kasten ist eine Stif- 
tena bhebevorrichtung 
a, b, c, d in Verbin­

dung mit Nocken e eingebaut, die durch die Zugkraft 
selbst betätigt wird und die Trennung vollzieht.

Kl. 31 c, Gr. 9, Nr. 363 838, vom 25. Oktober 1921. 
L u d w i g  D e m m e l  i n M ü n s t e r ,  W e st f .  Kern zum 

Ausgießen von Lager schalen.
Der Kern besteht aus 

einer Büchse, deren beide 
Teile a und h durch eine 
Schraubenfeder c, die beider­
seits mit den äußeren Enden 
des Gießkerns verbunden 
ist, auseinandergeschoben 
werden, so daß sich der 

Gießkern, zwischen Gießplatten eingespannt, jeder 
Lagerschalenlänge anpassen läßt.

Kl. 31 c, Gr. 27, Nr. 363 839, vom  5. Mai 1920. 
D e u t s c h e  M a s c h i n e n f a b r i k ,  A.  G. ,  D u isb u rg .  
Vorrichtung zum K ippen  von Gießpfannen, bei welcher 
die A uslauf schnauze des Gefäßes vermittels eines oder 
mehrerer Anschläge an der Aufwärtsbewegung verhindert

wird.
Zwecks Ermög­

lichung des Aus­
gießens in den 
verschiedensten  

Höhenlagen sind 
mehrere feste An­
schläge a überein­
ander angeord­
net, oder aber ein 
Anschlag oder ein 
Anschlagspaar ist 
in senkrechter 

Richtung verstellbar und kann dadurch in /lie  einzelnen 
Höhenlagen gebracht werden.

Kl. 31 c, Gr. 25, Nr. 363,944, vom 13. Juli 1921. 
F r a n z  tM ant.e i in  f  S t u t t g a r t .  Preßgußform mit 
ortsfestem Untergesenk und geteiltem Obergesenk.

SNach der Erfindung ist das Untergesenk a als Kern 
und als Verschluß- und Druckstück für das flüssige 

Metall ausgebildet. Das Ohergesenk 
besteht aus zwei Teilen h und e, die 
durch Gelenkaugen und Lenker ver­
bunden sind. Ist die geschlossene Form 
tief genug in das Metallbad eingetaucht, 
wird das Obergesenk durch die Presse 
angehoben, während das Untergesenk a 
auf der Grundplatte d stehen bleibt, 
so daß ein Spalt entsteht, durch den 

das flüssige Metall in die Form eintritt. Gleichzeitig 
entweicht die Luft durch die Oeffnung e.

Kl. 31 c, Gr.'8, Nr. 364 225, vom
26. Februar 1922. V o ß we rk e ,  
A k t . - G e s . ,  S a r s t e d t  be i  H a n ­
nover. Rahmen zum  Einformen 
von Ringen, Rahmen o. dgl.

Der ganze für die Herstellung 
der Form unnütze Raum innerhalb 
der Ringe, Rahmen o. dgl. wird 
durch oben und unten offene 
Innenrahmen a ausgespart.
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Zeitschriftenschau Nr. 9 1).
Allgem eines.

A. Riedler: Zur G e s c h i c h t e  der  I n g e n i e u r ­
kunst. Wahre Geschichte müßte von den Schaffenden 
selbst geschrieben werden. Stellungnahme zu dem 
Prioritätsstreit. Leitgedanken für den Aufbau eines 
Museums der Technik, unter besonderer Bezugnahme 
auf das Deutsche Museum in München. [Z. Oest. Ing.-V. 
75 (1923) H eft 27/28, S. 161/5.]

G eschichte  des Eisens.
J. A. Mathews: A n f ä n g e  der E i s e n d a r s t e l l u n g  

i n Amerika.* Errichtung der ersten Eisenwerke in 
Amerika 1620. Geschichtliches bis 1776. [Forg. Heat 
Treat. 9 (1923) Nr. 7, S. 288/94.]

A. S. Wheler: E i n i g e  c h i n e s i s c h e  h ü t t e n m ä n ­
n i sche  E i n r i c h t u n g e n . *  Walz- und Pochwerke. 
Röstöfen. Schachtöfen. Flammöfen. Abtreiböfen, alles 
für Metallhütten. [Bull. Instit. of Mining and Metallurgy 
(1923) Nr. 227 (August), S. 1/23.]

E. Hubendick: I n d u s t r i e h i s t o r i s c h e  S a m m ­
l u n ge n auf  der J u b i l ä u m s a u s s t e l l u n g  i n  Gö te -  
burg.* [Tekn. Tidskrift 53 (1923) H. 31, S. 238/42.]

A. Veit: A u s der G e s c h i c h t e  der F ü r s t - S t o l -  
berg - H üt t e .  Notizen aus der Geschichte des Ilsen- 
hurger Werks. Gußeiserne Ofenplatten. [Gieß,-Zg. 20 
(1923) Nr. 19, S. 365/70.]

A. Knaff: V erw en d u n g  v o n  G u ß e i s e n  hei  
H a l l e n h a u t e n  i m A n f a n g  des  v o r i g e n  J a h r ­
hunderts*. Bauten der Sayner H ütte. Bogen- und 
Dachbinderkonstruktion. Kranhängehahn. [Rev. Techn. 
Lux. 15 (1923) Nr. 8, S. 103/8.]

Brennstoffe.
Torf und Torfkohle. Sven Oden: T o r f u n t e r ­

su ch u n gen . Bildung des Torfs. Zusammensetzung. 
Entwässerung und Trocknung. [Ingeniörs Vetenskaps 
Akademiens Handlingar Nr. 9 und 18 (1923).]

Th. v. Lindeman: N e u e r e  Tor f  v e r e d l u n g s ­
verfahren.* Inhaltsangabe eines in Trondhjem ge­
haltenen Vortrags. [Tekn. Ukeblad 70 (1923) Nr. 21, 
S. 179/82.]

B. Preu: F o r t s c h r i t t e  i n der T o r f w i r t s c h a f t * .  
Beschreibung der Torfmaschine Baumann-Schenk. [Wär­
me- und Kältetechn. 25 (1923) Nr. 17, S. 133/5.]

Braunkohle und Grudekoks. Berner: B e s s e r e
Au sn u tz u ng  der B ra u n k o h le .*  Gesichtspunkte für 
die Wahl der Dampfspannung. Bedeutung des Hoch­
druckdampfes. Zweck der D a m p f s p e i c h e r .  Kraft- 
und Kochdampfspeicher. Aufbau der gemischten An­
lagen. Hochdruckdampf und Trockenhraunkohle. Durch­
schnittliche Brennstoffausnutzung bei Rostfeuerungen. 
Vergrößerung des Feuerraums. Vorschubroste. Er­
höhung der Rostleistung. Aussichten der S t a u b f e u e ­
rung. [Wärme 46 (1923) Nr. 29, S. 315/20.]

H. Franke: U e b e r  d i e  H e r s t e l l u n g  un d  V e r ­
w end un g v o n  T r o c k e n b r a u n k o h l e . *  Trocken­
feuerungen. [Braunkohle 22 (1923) Nr. 20, S. 349/59.]

Koks und Kokereibetrieb. A. Thau: W e g e  zur  
V e rb e ss er un g  der K o k s b e s c h a f f e n h e i t . *  Formen 
des Kohlenstoffs im Koks. Notwendige Aufbereitung 
der Kokskohle. Einwirkung des Kohlenstaubs als Zu­
satz. Die Schwimmaufbereitung. Vorgänge im Koks­
ofen. Erörterung einzelner Erscheinungen bei der Ver­
kokung an Hand zahlreicher Koksproben. Schwamm­
koks. Oberflächenbildung des Kokses im Bienenkorb- 
ofen und im Kammerofen. Tieftemperaturkoks oder 
Halbkoks. Möglichkeit einer Verbesserung der Koks­
beschaffenheit. [St. u. E. 43 (1923) Nr. 35, S. 1127/36.]

F. W. Sperr jr. und D. L. Jacobson: K o k s b e s c h a f ­
f en h e i t  u n d  H o c h o f e n b e t r i e b . *  Bearbeitung des 
Vortrags von H. Köppers in St. u. E. 41 (1921) Nr. 34, 
S. 1172 u. ff. [Blast Furnace 11 (1923) Nr. 6, S. 314/8; 
Nr. 7, S. 378/83; Nr. 8, S. 426/31.]

J) Vgl. St. u. E . 43 (1923) Nr. 36, S. 1167/82.
Z e its c h r if te n v e r z e ic h n is

U e b e r  di e  V e r b r e n n l i c h k e i t  der  K o hl e .  
Zuschriftenweehsel zwischen H. Köppers und A. Kore- 
vaar. [St. u. E. 43 (1923) Nr. 29, S. 948/9.]

C. H. S. Tupholme: K o k s  n a c h  d e m  C o a l i t e -  
Verf ahren. * 2. Bericht über Tieftemperaturverkokung 
in Groß-Britannien. Verfahren und Apparatur. [Chem. 
Met. Engg. 29 (1923) Nr. 6, S. 233/8.]

E. Schumacher: L e i s t u n g s -  u n d  U n t e r f e u e ­
r u n g s v e r s u c h e  a n f r e m d g a s b e h e i z t e n  S c h r ä g ­
o f e n b a t t e r i e n .  Ergebnisse. Vorzüge der Zentralgas­
erzeuger. [Gas Wasserfach 66 (1923) Nr. 35, S. 524/6.] 

Sonstiges. Torsten Holmgren: E l e k t r i s c h e  E n e r ­
g i e  al s  W ä r m e q u e l l e .  Preisverhältnis zwischen Kohle 
und elektrischer Energie. Anwendungsmöglichkeit der 
elektrischen Energie als Wärmequelle in den verschie­
denen Industriezweigen. (Forts, folgt.) [Tekn. Tidskrift, 
Allmänna Avdelningen 53 (1923) Nr. 23, S. 178/9.]

Feuerfeste Stoffe.
Allgemeines. D ie  E n t w i c k l u n g  des  F o r s c h u n g s ­

w e se n s in  der f e u e r f e s t e n  I n d u s t r i e  A me r i k as .  
Kurze Uebersicht über die letzten  amerikanischen Ar­
beiten ohne Quellenangabe. [Tonind.-Zg. 47 (1923) 
Nr. 68, S. 543/4.]

P. Aulich: E i n i g e s  ü b e r  f e u e r f e s t e  B a u s t o f f e  
(in der Gießerei). Allgemeines. Rohstoffe. Herstellung 
der Silika- und Schamottesteine. Verwendung feuer­
fester Stoffe in der Gießerei. [Gieß. 10 (1923) H eft 34,
S. 370/2.]

Prüfung und Untersuchung. V. Bodin: L i e f e r u n g s ­
b e d i n g u n g e n  für  f e u e r f e s t e  M at e r i a l i e n .  Im  
April vom Verband der Fabrikanten feuerfester Ma­
terialien in Frankreich angenommene Bedingungen. 
[Céramique 26, S. 200/8 (nach Chem. Zentral bl. 94 
(1923) IV, Nr. 10, S. 406).]

H. Hirsch: U n t e r s u c h u n g e n  v o n  Q u a r z i t e n  
u n d  S i l i k a s t e i n e n . *  (Vortrag auf 4. Tagung des 
Bundes deutscher Fabriken feuerfester Erzeugnisse, 
Mai 1922, Dresden.) Trennung in folgende Formen auf 
Grund der Verfeinerung und Zunahme glasiger Masse: 
Quarz-Kristall, Quarzkiesel (Gangart), gröberer Fels­
quarzit, körniger Felsquarzit, Kohlensandstein, grober 
Findlingsquarzit, feiner Findlingsquarzit. Merkmale der 
einzelnen Arten. Mikroskopische Untersuchungen. [Ton­
ind.-Zg. 47 (1923) Nr. 52, S. 411/13; Nr. 53, S. 421/22.] 

Felix Singer: U e b e r  d i e  T e m p e r a t u r b e s t ä n d i g ­
k e i t  k e r a m i s c h e r  Massen.  Kritische Zusammen­
stellung der bekannten Verfahren zur Ermittlung von  
Wärmefestwerten. Neues Verfahren zur Bestimmung 
spezifischer Wärmen und Wärmetönungen auch bei 
hohen Temperaturen. Ergebnisse. Ermittlung der Zu­
sammensetzung aus den quantitativ gemessenen Wärme­
tönungen. Wärmebilanzen keramischer Oefen. [Ber. 
d. keram. Ges. 4 (1923) H eft 2, S. 49/54.]

Mare Larchevèque: U e b e r  die  B i e g u n g  f e u e r ­
f e s t e r  M i s c h u n g e n ,  der To n e ,  der K a o l i n e  un d  
der k e r a m i s c h e n  M assen  h e i 1400° b e n a c h b a r ­
t e n  T e m p e r a t u r e n .  [Céramique 26, S. 167/175 (nach 
Chem. Zentralbl. 94 (1923) IV, Nr. 10, S. 406).]

D ie  u m k e h r b a r e  W ä r m e a u s d e h n u n g  f e u e r ­
f e s t e r  St of f e . *  Versuche von H. S. Houldsworth 
und J. W. Cobb. [Tonind.-Zg. 47 (1923) Nr. 71/72, 
S. 563/5; Nr. 74, S. 577/9.]

V. Bodin: B e s t i m m u n g  der A u s d e h n u n g  f e u e r ­
f e s t e r  P r o d u k t e  be i  v e r s c h i e d e n e n  T e m p e r a ­
t ur e n.  Fünf verschiedene Steine werden bei 800, 1000 
und 12000 geprüft und die Temperatur der größten 
linearen Ausdehnung bestimmt. [Céramique 26, S. 113 
(nach Chem. Zentralbl. 94 (1923) IV, Nr. 10, S. 406).] 

G raphit und Graphittiegel. H. E. Axelrad: D ie  
V e r w e n d u n g  de s  G r a p h i t s  i n  der Gi eßere i .  Die 
verschiedenen Graphitarten. Hauptvorkommen, Er­
satzgraphite. Graphitschmelztiegel. Elektroden. [Gieß. 10 
(1923) H eft 34, S. 359/61.]

Baustoffe.
Allgemeines. R. de Fleury: B e l a s t u n g s f ä h i g k e i t  

W e r k s t o f f e . *  W iderstandsfähigkeit innerhalb

s ieh e  S e i te  123  bis 126.

158
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nebst Abkürzungen
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der Elastizitätsgrenze. Grundsätzliche Ueberlegenheit 
von Leichtmetallen. [Comptes rendus 177 (1923) Nr. 6, 
S. 392/5.]

Eisen. E i s e r n e  S t e h h o l z e n . *  Zuschriften­
wechsel Sussmann — E. Meineke. Hinweis auf die 
Schwierigkeiten bei der Verwendung eiserner Stehbolzen 
für Lokomotiven. [Z. V. d. I. 67 (1923) Nr. 29, S. 719.] 

M a s s e n e r z e u g u n g  v o n  T r a n s p o r t k e s s e l n .  [St.
u. E. 43 (1923) Nr. 29, S. 950/1.]

Eisenbeton. C. H. Müller: D a s  S t a h l b e t o n -  
Verfahren. * Mitteilungen über ein von K l e i n l o g e l  
angegebenes Verfahren zur Erhöhung der W iderstands­
fähigkeit der Oberfläche gegen Abnutzung ohne Ein­
gehen auf die Ausführung des Verfahrens seihst. Prü­
fungsergebnisse. [Schweiz. Bauzg. 82 (1923) Nr. 7, 
S. 93/4.]

0 . Graf: Ve r s u c h e  über  die  W i d e r s t a n d s ­
f ä h i g k e i t  v o n  B e t o n -  un d  E ise n b e to n r o h r e n  
g e g e n  I n n e n d r u c k . *  Bauart und Herstellung 
der Versuehskörper. Baustoffe. Zusammensetzung und 
W ürfelfestigkeit des Betons. Versuchsergehnisse. Zug­
elastizität, Zugfestigkeit, Dehnungsfähigkeit, Biegungs­
festigkeit, Druckelastizität und Druckfestigkeit des 
Betons. [Bauing. 4 (1923) Heft 15, S. 441/8.]

I n d u s t r i e b a u t e n  i n  E i s e n b e t o n  a us  dem  
B uh r g e h i e t . *  Ausführungen der A.-G. Wayss & Frey­
tag: Erzbunker für Hösch, Dortmund. Kesselhaus der 
Bismarckhütte, Bochum. [D. Bauzg., M itteil, über 
Zement, Beton- und Eisenbetonhau 20 (1923) Nr. 13, 
S. 97/100.]

Zem ent. Hans Kühl: E r h ä r t u n g  v o n  H ü t t e n ­
s a n d  un d  S t ü c k s c h l a c k e .  Mitteilungen aus dem 
Zementtechnischen Institu t der Technischen Hochschule 
zu Berlin. III. [Zement 12 (1923) Nr. 31, S. 235/6.]

Curt Prüssing: Ge h en  k a l k r e i c h e  S c h l a c k e n  
g e s c h m o l z e n e n  Z e m e n t  ? Versuche m it sieben 
Schmelzen aus Kalkstein und Ton, im elektrischen Ofen 
hergestellt. Vergleiche mit Hochofenschlacken. Der 
Kalkgehalt von Hochofenschlacken darf anscheinend 
nicht über 50 bis 51 % hinaus gesteigert werden, ohne 
Einbuße an dem hydraulischen Erhärtungsvermögen 
zu veranlassen. Ueber den Tiefpunkt hinaus führt ein 
Anstieg des Kalkgehalts in das Gebiet des Portland­
zements. [Zement 12 (1923) Nr. 34/35, S. 255/9.]

H. Burchartz: D ie  E i g e n s c h a f t e n  v o n  P o r t ­
l a n d z e m e n t e n .  Ergebnisse der Normenprüfungen im 
Staatlichen Materialprüfungsamt zu Berlin-Dahlem. 
Raumgewieht, spezifisches Gewicht, Glühverlust, Ab­
bindeverhältnisse. Mahlfeinheit, Zug- und Druckfestig­
keit des Normenmörtels. Beziehungen zwischen Raum­
beständigkeit und Festigkeit. [Zement 12 (1923) Nr. 25, 
S. 186/7; Nr. 26, S. 193/4.]

Feu erun gen .
Allgemeines. U n a b h ä n g i g  a u f g e h ä n g t e  a m e r i ­

k a n i s c h e  F eu e r b r ü c k e n . *  [Power 58 (1923) Nr. 8, 
S. 296.]

L u f t v o r w ä r m e r  für  F e u e r u n g e n  z um E i n h a u  
in  de n  S c h o rn s te in . *  [Power 57 (1923) Nr. 22, S. 841.] 

Schwarz: N u t z e n  g e r e g e l t e r  V e r b r e n n u n g s ­
l u f t z u f u h r  f ür  s p a r s a m e  B r e n n s t o f f w i r t s c h a f t , *  
Beschreibung des Apparates von Liese. [Archiv Wärme- 
wirtsch. 4 (1923) Heft 9, S. 172/3.]

Kohlenstaubfeuerung. A n l a g e  für  K o h l e n s t a u b ­
f e u e r u n g  a uf  de m W h i t a k e r - G l e s s n e r  -Werk der  
W h e e l i n g  St e e l  Co rpo ra t i on . *  Kesselfeuerung. 
Zugehörige K oh len m ahlan lage. [Power 58 (1923) 
Nr. 9, S. 333/4.]

A. B. Helbig: E i n e  L ö s u n g  der K o h l e n s t a u b ­
f eue ru ng .*  Bericht über verschiedene Arten aus­
geführter Kohlenstaubfeuerungen. Behandlung der 
D e l h a g - D r u c k f e u e r u n g .  Vorschläge zu Versuchen. 
[Brennstoff-und Wärmewirtsch. 5 (1923) Nr. 8, S. 119/34.] 

Oelfeuerung. H a t d ie  I n d u s t r i e  V e r a n l a s ­
s u ng ,  i hr e  D a m p f k e s s e l  f ür  O e l f eu e ru n g e i n ­
z u r i c h t e n ?  W irtschaftliche Nachrechnung für etwaige 
Umstellung von Dampfkesseln auf Oelfeuerung. [In- 
geniörs Vetenskaps Akademien (1920) Nr. 1, S. 1/37.]

Dampfkesselfeuerung. L. Josefson: D a m p f k e s s e l ­
f e u e r u n g e n  u nd de r en  E i g n u n g  für  u n g l e i c h e  
B r e n n s t o f f a r t e n . *  [Ingeniörs Vetenskaps Aka­
demien (1922) Nr. 22, S. 1/71.]

A n w e n d u n g  g r o ße r  W a n d e r r o s t e  i n  dem  
C a l u m e t - K r a f t w e r k .  Ausführung und Ergebnisse 
m it Wanderrosten über 7 ni Breite. Rostbelastung 
1750 kg/m2 st. Gesamtwirkungsgrad des Kessels 81 %. 
[Power 58 (1923) Nr. 7, S. 254/5.]

B ren nstoffvergasu n g .
Gaserzeuger. T. R. W ollaston und A. L. Booth: 

N e u e  W e g e  i m G a s e r z eu g er b au . *  Beschreibung 
eines Versuchs-Gaserzeugers mit aufgesetzter Retorte 
zur Urteergewinnung. Der Gaserzeugerschacht besteht 
aus einem Wassermantel (der gleichzeitig zur Dampf­
erzeugung dient), um die Vergasungstemperatur zur 
Erhöhung der Ammoniakausbeute herabzusetzen. [J. Soc. 
Chem. Ind. 42 (1923) 11. Mai; nach Brennstoff-Chemie 4 
(1923) Nr. 16, S. 254.]

Betrieb. W. Dyrssen: G a s e r z e u g e r h e t r i e h  in  
den S t a h l w e r k e n  der V e r e i n i g t e n  St aat en . *  
Auszug aus einem Vortrag vor dem American Iron and 
Steel Institute. Uebersicht über den amerikanischen 
Gaserzeugerhetrieh. Vergleich theoretischer und prak­
tischer Ergebnisse. Neuere Gaserzeugerhauarten. Be­
richt fo lg t [Iron Trade Rev. 72 (1923) Nr. 23, S. 1677/82; 
Iron Coal Trades Rev. 106 (1923) Nr. 2887, S. 971/3.] 

W. B. Chapman: E r h ö h u n g  des  W i r k u n g s ­
g r ade s  des  G a s e r z e u g e r b e t r i e h s .  Angaben über 
Dampfzusatz und Temperaturverhältnisse. Einfluß 
des Sohlackenaustragens. [Iron Trade Rev. 72 (1923) 
Nr. 14, S. 1014/5, 1019.]

Nebenerzeugnisse. Luis Gamir: U e b e r  Ve r ­
k o k u n g  hei  n i e d r i g e r  T e m pe r a t u r . *  Angaben 
über die bisherigen Ofenhauarten für Tieftemperatur­
verkokung im Laboratorium und Betrieb und die dabei 
gemachten Erfahrungen. Für spanische Verhältnisse 
eignen sich besser die senkrechten Bauarten. [Rev. min. 
74>(1923) Nr. 2875, S. 193/6.]

W ärm - und G lü h ö fe n .
Elektrische Glühöfen. N e u e r e  e l e k t r i s c h e  H e i z ­

appa rat e . *  Elektrische Muffelöfen SEG in den Muffel­
größen von 600 X  430 X 1800 bei 150 kW Leistungs­
aufnahme bis 120 X 120 X 140 für Laboratoriums- 
zwecke. [Siemens-Z. 3 (1923) H eft 8/9, S. 402.]

D er e l e k t r i s c h e  W i d e r s t a n d s o f e n  ( S y s t e m  
H elh ergerh *  [AEG-Mitt. 19 (1923) H eft 8, S. 256/8.] 

E l e k t r i s c h  b e h e i z t e  Muf f e l ö fe n . *  Der Nieder- 
volt-Transformator umgibt als Heizkörper allseitig den 
Heizmuffelraum. [AEG-Mitt. 19 (1923) Heft 8, S. 255/6.]

W ärm ewirtschaft ,  K rafterzeugung und  
-Verteilung.

Allgemeines. A. Sckerbius: G e s i c h t s p u n k t e  für  
de n V e r g l e i c h  v o n  E n e r g i e ü b e r t r a g u n g e n  mit  
H o c h s p a n n u n g s  - G l e i c h s t r o m  u nd - W e c h s e l ­
s trom.* Es wird der Ansicht entgegengetreten, daß 
Gleichstrom-Hochspannungsleitungen als solche nur 
dann Vorteile bieten könnten, wenn sie mit Spannungen 
arbeiten, welche höher liegen als die bisher für Wechsel­
strom und Drehstrom angewendeten. Nachweis, daß 
auch hei niedrigeren Spannungen die Gleichstrom-Ueber- 
tragung der Wechselstrom-Uebertragung wesentlich über­
legen ist. Technische und materielle Schwierigkeiten 
für die Entwicklung des Gleichstrom-Hochspannungs- 
Problems. [E. T. Z. 44 (1923) H eft 28, S. 657/60.] 

B r e n n s t o f f w i r t s c h a f t  a u f  e i n e m  g r o ß e n  E i s e n ­
h ü t t e n w e r k .  Auszug aus einem Bericht einer am t­
lichen Kommission für Brennst offwirtschaft. Durch­
rechnung für eine Anlage von 500 t Roheisen im Jahr. 
Von der Kokerei angefangen werden die verschiedenen 
Betriebseinrichtungen einer Betrachtung unterzogen. 
Zusammenfassend wird festgestellt, daß die einmal ein­
geführte Brennstoffmenge nicht nur ausreicht, den ge­
samten Bedarf des Hüttenwerkes seihst zu decken, son­
dern es ermöglicht, erhebliche Energie- und Wärme­
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mengen außerdem abzugehen. [Genie civil 83 (1923), 
Nr. 2, S. 30/4.]

Zimmermann; A r b e ite n  u n d  E in r ic h tu n g e n  zur  
H eb u n g  der W ir t s c h a f t l ic h k e i t  des L ic h t-  u n d  
K ra ftw e r k e s  im  K r u p p -G r u so n w e r k , M a g d e­
burg. Belastungsschwankungen, Vergrößerung des 
Zuaes. Umbau der Feuerungen. Leerlaufsverluste. 
Turbogenerator als Phasenschieber. Meßstation und 
Betriebsüberwachung. [W'ärme 46 (1923) Nr. 31,
S. 339/41.1

K raftw erk e. C. F. Hirshfeld: D a s  n e u z e it l ic h e  
K raftw erk . Entwicklungsrichtung auf hohe Drücke 
zusammen mit verschiedenartigen Wärmekreisläufen. 
Berechtigung dieser Bestrebungen. Bedeutung der 
K o h le n s ta u b fe u e r u n g  für Verwendung verschie­
dener Brennstoffe. [Power 58 (1923) Nr. 5, S. 168/70.] 

U eb er  d ie  G rö ß en o rd n u n g  der R e se r v e  in  
D a m p fk e s se la n la g e n  g rö ß erer  e le k tr is c h e r
K raftw erk e.*  [M itt. V. El.AVerke 22 (1923) Nr. 339,
S. 209/13.]

D am p fk essel. J. B. Crane: L a g eru n g  v o n D a m p f-  
k e sse ltr o m m e ln .*  [Power 58 (1923) Nr. 8 , S. 284.] 

Loschge: L e is tu n g s e r h ö h u n g  der D a m p f­
k e sse la n la g e n  u n d  ih re  A u ss ic h te n . Vortrag 
vor der Hauptversammlung der Vereinigung der Elek­
trizitätswerke. [St. u. E. 43 (1923) Nr. 32, S. 1050.] 

Friedrich Schulte: G ro ß w a sserra u m - un d  A b ­
h itz e k e s se l  in  der n e u e r e n  W ä rm etech n ik .*  
Ausnutzung der strahlenden und der Berührungswärme. 
Größe der Feuerräume und der bestrahlten Heizfläche 
bei Flammrohr- und anderen Kesseln. Anwendung der 
Gesetze der W ä r m eü b e r tr a g u n g  auf Abhitzekessel. 
Lagerung der Kessel. Entlüftung des K e s s e ls p e is e -  
wa'ssers. [Wärme 46 (1923) Nr. 34, S. 373/7, Nr. 35,
S. 387/91.] .

P. Koch: K o n s tr u k t io n s m a n g e l  bei W a sse r ­
ro h rk esse ln . [Wärme 46 (1923) Nr. 34, S. 383.]

N e u e ru n g e n  im  D a m p fk e s s e lh a u s  d es N o r d ­
o st-K r a ft W erkes in  K a n sa s  C ity .*  Hydraulische 
Betätigung der Ventile. Speisewasserkreislauf und 
Wärmeplan. [Power 58 (1923) Nr. 7, S. 249/51.]

B. Schapira: D e u ts c h e  D a m p fk e s se l  fü r
60 at U eb erd ru ck .*  Kurze Beschreibung eines^ von  
Borsig ausgeführten K essels. [Power 58 (1923) Nr. 5, 
S. 164/6.]

E in  n e u z e it l ic h e r  A b g a sk e sse l.*  Versuchs­
ergebnisse an einem hinter einen V ärmofen geschalteten 
Abgaskessel. [Ingeniörs \eten sk ap s Akademien (1922) 
Nr. 20. S. 1/20-]

E. Spetz: U n te r h a ltu n g  u n d  U e b e r w a c h u n g  
e in er  D a m p fk e s s e la n la g e  u n d  d e r e n  w ir t ­
sc h a ft l ic h e  B e d e u tu n g .*  [Ingeniörs Vetenskaps 
Akademien (1922) Nr. 13, S. 1/19.]

D am pfsp eicher. Kießelbach: D er S p e ise r a u m ­
sp eich er. Eigenschaften des Kesselspeiseraums: 
Sicherung des Betriebes, Gleichmäßigkeit der Feuerung 
bei variablem Dampfhedarf. Konstruktion des Speise­
raumspeichers: Wälzpumpe, Ueberlauf. Eigenschaften 
des Speiseraumspeichers. Vergleich mit anderen Kon­
struktionen und Betriebsweisen. [Wärme 46 (1923) 
Nr. 35, S. 385/7.]

D er D a m p f sp e i eh er  u n d  se in e  A n w e n ­
d u n g s m ö g lic h k e ite n .*  [Power 58 (1923) Nr. 9,
S. 322/6.]

Marguere: N e u e s  E n e r g ie s p e ic h e r u n g s v e r ­
fa h ren . Vortrag vor der Hauptversammlung der \  er- 
einigung der Elektrizitätswerke. [St. u. E. 43 (1923) 
Nr. 32, S. 1051.]

D am p ftu rb in en . Meyer: 50 0 0 0 -kWT-T u r b m e  der  
AEG . Vortrag vor der H a u p t v e r s a m m l u n g  der \  er- 
einigung der Elektrizitätswerke. [St. u. E. 43 (19_.3) 
Nr. 32, S. 1050.]

D a m p fle itu n g en . L. Denis: D a m p f le itu n g e n  Dir
hoh e T e m p e ra tu re n .*  Flanschverbindungen. Be­
weglichkeit der Rohrringe. Rohrverlegung. [Bull. 
Soc. Encouragement Ind. Nationale 122 (1923) iNr. 5,
S. 328/38.]

K o n d en sa tio n sa n la g en . W. Wunder: K o n d e n ­
sa to r ro h re . Für die K orrosionsbeständ igkeit sind 
Legierung und Herstellungsart von größter Bedeutung. 
[AEG-Mitt. 19 (1923) Heft 8 , S. 264/5.]

Paul H. Müller: B e u r te i lu n g  v o n  L u ftp u m p e n  
fü r  O b e r flä c h e n k o n d e n sa to r e n .*  Ueherlegenheit 
von Wasserstrahlapparaten über Dampfstrahlapparate 
für Oberflächenkondensationsanlagen. [Schiffbau 24 
(1923) Nr. 46, S. 717/8.]

Speise w asserre in igu n g  und -e n tö lu n g . F. N. Speller: 
B e s e it ig u n g  der K o r r o s io n s n e ig u n g  d es K e s s e l ­
sp e ise w a sse r s .*  Schäden. Vorrichtung für E nt­
gasung des Kesselspeisewassers. [Proc. Engs. Soc. 
W estern Pennsylvania 39 (1923) Nr. 6 , S. 189/216.]

D iese lm a sch in en . E. Hubendick: V e rsu c h e  m it  
dem  n e u e n  H esse lm a n -M o to r .*  Bremsversuche 
m it dem neuen Hesselman-Motor haben einen thermi­
schen W irkungsgrad bis 35,7 % und ausreichende Ver­
brennung ergeben. Der höchste nutzbare Mittoldruck 
betrug 7,24 at, der Brennstoffverbrauch hei Normal­
belastung 175,2 g/PSest. [Z. 3 . d. I. 67 (1923) Nr. .32,
S. 783/5.]

Otto A lt: F lü s s ig e  B r e n n s to f fe  u n d  ih re  
V erb ren n u n g  in  der D ie se lm a sc h in e .*  Die 
chemischen und physikalischen Eigenschaften der flüssi­
gen Brennstoffe und Hinweise, wie die Dieselmaschine 
den erzeugten Brennstoffen angepaßt werden kann. 
Der gegenwärtige Stand unserer Kenntnis des Ver­
brennungsvorganges in der Dieselmaschine. Wahr­
scheinlich geht der Entzündung keine Vergasung und 
keine nennenswerte Verdampfung voraus. Die Zünd­
punkte hängen von der chemischen K onstitution ab. 
Die erforderlichen Zündtemperaturen für die verschie­
denen Treiböle. Alle Brennstoffe, auch Benzol, ver­
brennen, wenn die erforderlichen Zündtemperatnren 
erreicht werden. [Z. V. d. I. 67 (1923) Nr. 28, S. 686,91.] 

Dynamomaschinen und M otoren. E in  n eu er  k o m ­
p e n s ie r te r  A sy n c h r o n m o to r .*  Ausführungsform des 
Sachsenwerkes.' [E. T. Z .-Festschrift zur 29. Jahres, 
versamml. d. Verb. D. Elektrotechn. Herbst 1923. S 46.)

G asturb in en . D ie  G a stu r b in e  in  T h eo r ie  und  
P ra x is .*  (Forts.) [Eng. 135 (1923) Nr. 3519, S. 595/8.] 

E lek tr isch e  L eitu n g en . O. Edelmann: D ie  U n te r ­
s u c h u n g s s te l le  d es V e rb a n d es  D e u ts c h e r  E le k ­
tr o te c h n ik e r  fü r  I s o l ie r m a t  e r ia lie n . [El. Be­
trieb 21 (1923) H eft 16, S. 184.]

W. Senst: I s o la t io n e n  aus K u n s th a r z  u n d  
F a s e r s to f fe n . [El. Betrieb 21 (1923) H eft 16, S. 193/5.]

E. Orlioh: D ie  A n fo r d e r u n g e n  an  f e s t e  I s o ­
l ie r s t o f f e  u n d  ih r e  P rü fu n g . [El. Betrieb 21 (1923) 
H eft 16, S. 181/2.]

H a r tp a p ie r fa b r ik a te  a ls  h o c h w e r t ig e  I s o ­
l ie r m a t e r ia l ie n  in  der E le k tr o te c h n ik .*  E igen­
schaften, Formgebung, Bearbeitung und Verwendung 
von Hartpapier in  der elektrischen Industrie. [AEG- 
M itt. 19 (1923) H eft 8 , S. 261/2.]

W. Estorff: B e h a n d lu n g  u n d  U e b e r w a c h u n g  
v o n  I s o l ie r ö le n  im  B e tr ie b e .*  E. T. Z .-F e st­
schrift zur 29. Jahresversamml. d. Verb. D. Elektro­
techn. Herbst 1923, S. 29/34.]

A. Bültemann: D ie  F a b r ik a t io n  e le k tr is c h e r  
I s o l i e r s t o f f e  u n d  ih r e  Z ie le . [El. Betrieb 21 (1923) 
H eft 16, S. 182/3.]

C. H. Möllering: U e b e r  d ie  E in f lü s s e  h o h er  
D a u e r e r w ä r m u n g e n  au f t e x t i l e  I s o lie r s to f fe .*
[El. Betrieb 21 (1923) Heft 12, S. 134//.]

Son stige  e le k tr isch e  E in r ich tu n g en . D ie  F ü l l ­
m a sse  fü r  S ta r k s tr o m g a r n itu r e n  u n d  ih r e  
c h e m isc h e  Z u sa m m en se tzu n g .*  Einfluß von  
freiem Kohlenstoff, Silikaten und anderen anorganischen 
Bestandteilen, niedrigsiedendem Kohlenwasserstoff, or­
ganischen Säuren, anorganischen Säuren, Feuchtigkeit. 
[E. T. Z. 44 (1923) Heft 30. S. 706/8.]

D. M. P etty  und A. J. Standing: D ie  e le k t r o ­
t e c h n is c h e n  E in r ic h tu n g e n  im  B e th le h e m -  
W erk  der B e th le h e m  S te e l  C om p any.*  [Blast  
Furnace 11 (1923) Nr. 6 , S. 304/10.]
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J. Sessinghaus: S p a n n ü n g ss tu fe r  fü r  Z u s a tz ­
tr a n sfo r m a to re n .*  [Siemens-Z. (1923) H eft 8/9,
S. 383/7.]

G. Stern: G ro ß tra n sfo rm a to ren .*  Konstruk­
tionsgrundlagen der AEG-Ausführungen. Kern. Aufbau 
der Schenkel. Zusammenbau des Kerns. Wicklungsauf­
bau. Schaltstufen. Kühlung. D urehführungsisolatoren. 
[E. T. Z.-Festschrift zur 29. Jahresversamml. d. Verb.
D. Elektrotechn., Herbst 1923, S. 23/9.]

M asch in en elem en te . E in  l u f t g e s c h m i e r t e s  
M ich e l-D ru ck la g er .*  Beschreibung eines kleinen 
Versuchslagers, an dem gezeigt wird, daß bei sehr hohen 
Geschwindigkeiten entsprechend den bei demMichel-Lager 
verfolgten Grundsätzen die Luft die Rolle des Schmier­
m ittels übernimmt, das Lager also ohne eigentliches 
Sehmiermittel läuft. [Engg. 116 (1923) Nr. 3007, S. 203.]

F. Nußbaum: D ie  L ö su n g  der E is e n h a h n ­
la g e r fr a g e  du rch  das SKF sp h ä r is c h e  R o l le n ­
lager .*  Beschreibung und Versuche m it solchen Rollen­
lagern an Eisenbahnwagen. Kohlenersparnis bis 30 %. 
Wirtschaftlichkeitsherechnung. [Z. Oest. Ing.-V. 75 
(1923) H eft 33/5, S. 208/18.]

Roheisenerzeugung.
H ochofenprozeß. W. Mathesius: U eb er  d ie  p r a k ­

t is c h e n  E r fo lg e  n eu er  T h e o r ie n  des H o c h ­
ofens.*  Mathematische Ableitung einer Formel für 
Betriebsergebnisse aus den grundlegenden Arbeitsvor­
gängen im Hochofen. Anwendung auf praktische Be­
triebsfälle und Aufstellung von Hochofenbetriebsschau­
bildern für Grau- und Weißeisenbetriehe. Auswirkungen 
auf das Hochofenprofil. Mögliche Koksersparnisse. 
Die V e r b r e n n lic h k e it  des K ok ses. Erörterung. 
[St. u. E. 43 (1923), Nr. 27, S. 873/9; Nr. 28, S. 907/12.] 

H och ofen h au  und -b etrieb . Lewis H. Miller: D ie  
A b k ü h lu n g  des R o h e isen s .*  Vorschlag zur An­
ordnung von Streudüsen mit wachsenden Abständen, 
zwischen denen die Masseln zwecks Abkühlens durch­
geführt werden. [Blast Furnace 11 (1923) Nr. 8 , S. 424/5.] 

W inderhitzung. U eb er  den  E in flu ß  der G as- 
un d  W in d g e sc h w in d ig k e it  a u f den  W ärm e­
ü b erg a n g  im  G itte rw er k  v o n  H o c lio fe n  - \V in d - 
e r h itz er n . Zuschriftenwechsel. [St. u. E. 43 (1923) 
Nr. 27, S. 882/5.]

G ichtgasrein igun g  und -Verwertung. D ie  G as- 
k r a f tm a s c h in e u s ta t io n  der P a lm ers  feh ipbu il- 
din g  and  Iro n  C om pany.* Sechs stehende Tandem- 
Gasmaschinen von 1530 und eine von 1000 PS für Kraft­
erzeugung und vier Gebläsemaschinen von je etwa 1700 PS. 
Drei Hochöfen liefern stündlich je rd. 28 000 m3 Gas. 
Verteilung des Gases auf Winderhitzung und Kraft­
erzeugung. Pläne der Gasreinigung nach Halberg-Beth. 
[Engg. 116 (1923) Nr. 3007, S. 195/8.]

E lek tro ro h e isen . Björn Raeder: E le k tr is c h e
R o h e is e n h e r s te l lu n g . Erörterung der norwegischen 
Verhältnisse in Hinsicht auf die Erzeugung von Roh­
eisen auf elektrischem Wege; wenig Stückerz, viel 
Schlich. Elektrohochofen deswegen für Norwegen 
ungeeignet, Niederschachtofen besser. [Tekn. Ukeblad70 
(1923)° H eft 29, S. 239.]

S on stiges. G. M. Hohl: W a ch sen  des H o c h ­
o fe n s  du rch  S te in sä u le n .*  Abseheren der Nieten  
des Blechmantels durch Wachsen des Ofens. Zusammen­
setzung der Steine in den verschiedenen Höhen. [Iron 
Trade Rev. 72 (1923) Nr. 25, S. 1813/9.]

Eisen- und Stahlgießerei.
A llg em e in es . G. Wöhrn und O. Friedheim: D ie  

E is e n g ie ß e r e ie n  G roß -H am b u rgs.*  Kurzer H in­
weis auf die besonderen Erzeugnisse der bedeutenderen 
Gießereien. [Gieß.-Zg. 20 (1923) Nr. 18, S. 335/7.]

G ießereian lagen . C. Irresberger: A llg em e in e
G ru n d la g en  fü r  G ie ß e r e ie n tw ü r fe . Auswahl der 
Oartlichkeit. Gesamtflächenbedarf und Formfläche. 
Anordnung der Betriebsabteilungen. Hallen. Dächer. 
Schmelzbau und Begichtungsanlage. Sandaufbereitung. 
Kernmacherei. Trockenkammern. Gußputzerei u. a. 
Abteilungen. [Gieß. 10 (1923) H eft 34, S. 372/5.]

F. W esthoff: A llg e m e in e  G ru n d sä tze  fü r  d ie  
A n la g e  v o n  G ieß ere ien . Kurze Zusammenstellung. 
[Gieß.“ 10 (1923) H eft 34, S. 372.]

E. C. Kreutzberg: M u ste r h a fte  E in r ic h tu n g  
e in er  G ieß erei.*  Neue Stahlgießerei der Tennessee 
Coal, Iron and Railroad Co. m it zwei basischen 25-t- 
Siem cns-M artin-Oefen, R'ittelformmaschinen, selbst­
tätiger Sandzuführung und sonstigen weitgehenden 
maschinellen Einrichtungen. [Foundry 51 (1923) Nr. 15,
S. 611/5.]

Pat Dwyer: H e r s te llu n g  v o n  G u ß stu c k e n  für  
E isen b a h n en .*  Stahlformgießerei m it einem 25-t- 
Siemens-Martinofen und einem 3-t-Elektroofen. [Foun­
dry 51 (1923) Nr. 15, S. 601/5.]

A. Konrad: D ie  M o d e llsc h r e in e r e i der R o m ­
b a ch er  H ü t te  in  B ochum .*  Umbau eines Ofen­
gebäudes von 40,66 X 15,94 m Grundfläche in eine 
Modellschreinerei. [D. Bauzg., M itteil, über Zement, 
Beton- und Eisenbetonhau 20 (1923) Nr. 12, S. 92/4.] 

G ießereibetrieb . Hubert Hermanns: P r a k t is c h e  
B e tr ie h s f  r a g en  au s der G roß- u n d  K le in ­
b essem ere i.*  Elektrischer Antrieb von Konverter- 
Wendemaschinen. Transportfragen m it Bezug auf den 
Konverter. Roheisen- und Stahltransport. Gießein­
richtungen. [Gieß.-Zg. 20 (1923) Nr. 16, S. 297/300; 
Nr. 17, S. 325/7.]

S. W. Brinson: S ta h lg u ß g le is e  fü r  P a n z e r ­
tü rm e. Arbeitsverfahren der staatlichen Schiffswerft 
zu Norfolk, Va., angewandt für Schlachtschiffe. [Foun­
dry 51 (1923) Nr. 16, S. 645/8, 664.]

G attieren . P. Aulich; U eb er  Z u sc h lä g e  im K u p o l-  
o fe n b e tr ie b  un d  ü b er  e in  S c h n e llp r ü fv e r fa h r e n  
v o n  K a lk s te in . Zusammensetzung und Eigenschaften 
des Kalksteins. Vorkommen von Kalksteinlagern. 
Anforderungen an K alkstein als Zuschlag. Prüfung 
m it Salzsäure. Flußspat und seine Verwendung. [Gieß. 10 
(1923) H eft 34, S. 367/70.]

F orm stoffe  und A u fb ere itu n g . C. S. Koch: V er­
b il l ig u n g  der K e r n sa n d m isc h u n g e n .*  Versuche, 
durch°Zusatz von Altsand die Kerne billiger herzustellen. 
Messungen von Temperatur und Zeit für das Trocknen. 
Festigkeitsbestimmungen. Bericht folgt. [Foundry 51 
(1923) Nr. 16, S. 665/70; 685.]

P. Aulich: D ie  E n ts te h u n g  u n d  P rü fu n g  des 
F o rm sa n d es . Begriffserläuterung. Anforderungen. 
Bildung von Formsand. Verwitterungsvorgänge. Für 
die Beurteilung wichtige Eigenschaften. Die allgemeine 
Wertungsprobe. Prüfverfahren auf Eeuerbestäudigkeit, 
Porosität und Gasdurchlässigkeit, Bildsamkeit und 
Festigkeit, Bestimmung der Korngröße. Chemische 
Untersuchung. [Gieß. 10 (1923) H eft 34, S. 356/9.]

R. F. Harrington, M. L. Maccomb u. M. A. Hosmer: 
S a n d p rü fu n g  m it der D o ty -M a sc h in e .*  (Vor­
trag vor American Foundrvmen’s Association, Cleve­
land, Mai. 1923.) Bericht folgt. [Foundry 51 (1923) 
Nr. 15, S. 606/10; Auszugsw. Foundry Trade J. 28
(1923) Nr. 366, S. 153/6.]

A p p a ra t zur P rü fu n g  der L u ftd u r c h lä s s ig -  
k e it  v o n  F o rm sa n d .*  [Foundry 51 (1923) Nr. 14,
S. 587/8.]

M odelle, K ern k a sten  und L eh ren . R. Löwer: U ni- 
v e r sa l-M o d e ll-  u n d  K e r n k a s te n -F r ä s m a s c h in e .*  
Bauart von E. Dittm ar und Co., Berlin-Weißensee. 
[Masch.-B. 2 (1923) Nr. 23, S. B. 278/9.]

F orm erei und F orm m asch in en . E. Springorum: 
F o rm v e rfa h re n .*  Erläuterungen zu der Fachaus­
stellung in Hamburg. Bedeutung der Handformerei 
für Deutschland. Grundsätzliche Unterschiede bei dem 
Arbeiten der Formmaschinenarten. [Gieß. 10 (1923) 
H eft 34, S. 361/3.]

T rockn en . B. Osann; D a s  T r o c k n e n  der F orm en  
in  der E ise n g ie ß e r e i. Der Oehmsche Trockenofen. 
Trocknung m it Industriegasen. Trocknen in Gruben 
und in Kammern. [Gieß. 10 (1923) H eft 34, S. 363/4.] 

D ie  T r o c k e n a p p a r a te  u n d  d a s T ro ck n en  
in  der G ieß ere i. Frage der W irtschaftlichkeits­
gestaltung der Trockenöfen. [Z. Gieß.-Praxis 44 (1923) 
Nr. 33/34, S. 181/2.]
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S chm elzen . Th. Geilenkirchen: A lte s  u n d  N e u e s  
ü b er  S c h m e lz ö fe n  in  der E ise n g ie ß e r e i. An 
Hand von Stellen aus den Werken von Karsten weist 
Verfasser nach, wie wenige Fortschritte bei den Schmelz­
öfen in den letzten  100 Jahren erreicht worden sind. 
Der Schürmann-Ofen als der Kuppelofen der Zukunft. 
Die Gießereiflammöfen. Elektroofen. [Gieß. 10 (1923) 
Heft 34, S. 364/7.]

Carl Rein: D ie  W in d v o rw ä rm u n g  fü r  den  
K u p o lo fe n b e tr ie b .*  Zuschrift betr. Schürmannofen. 
[Gieß.-Zg. 20 (1923) Nr. 15, S. 279/83; Nr. 16, S.301/5.] 

G rauguß. T. Levoz: D a s s y n th e t is c h e  G u ß ­
e is e n  au s dem  K u p p e lo fe n . [Fonderie mod. 17 
(1923) August, S. 262/8.]

Tem perguß. S. J. Felton: S c h m e lz e n  k le in e r  
T em p erg u ß m en g en . (S. St. n. E. 43 (1923) Nr. 36, 
S. 1165.) [Foundry 51 (1923) Nr. 16, S. 671/2.]

S on stiges. P. Schimpke: F e h le r h a f te  G u ß stü c k e  
und d ie  A n w en d u n g  r ic h t ig e r  K o n s tr u k t io n s ­
g ed a n k en  in  S ta h l-  u n d  E ise n g ie ß e r e ie n . (Auszug 
aus Vortrag vor Gruppe Brandenburg des V. D. G., 
März 1923.) [Gieß.-Zg. 20 (1923) Nr. 18, S 345.]

A. Holverseheid: A r b e ite r sc h u tz  in  G ie ß e ­
reien . Allgemeines. Anlässe zu Unfällen beim Zer­
kleinern der Masseln und Aussckußstüeke, in der Sand­
aufbereitung, Formerei und an Trockenöfen, im Schmelz- 
und Gießhetrieb, in der Gußputzerei, Schreinerei, in 
der Metallgießerei. Behandlung der Verunglückten. 
[St. u. E. 43 (1923) Nr. 30, S. 968/75; Nr. 36, S. 1157/62.]

Erzeugung des schm ledbareruEisens.
M etallu rg isch es. W. A. Forbes: F ö rd er u n g  der  

M eta llu rg ie  d u rch  d ie  C h em ie. Bedeutung der 
Chemie für die verschiedenen hüttenmännischen Pro­
zesse, namentlich die Stahlerzeugung. Vortrag vor dem 
American Iron and Steel Institute, 25. Mai in New York. 
[Iron Trade Rev. 72 (1923) Nr. 23, S. 1672/6; Iron 
Age 111 (1923) Nr. 22, S. 1554/6.]

J. W. Richards: M e ta llu r g is c h e r  F o r t s c h r it t  
in  der S ta h lb e h a n d lu n g . Allgemeine Betrachtun­
gen über metallurgische Fragen. [Trans. Am. Soc. Steel 
Treat. 1 (1921) Nr. 7, S. 359/64.]

B essem erverfahren . Arthur P. R. Wadlund: D a s  
B e sse m er v e r fa h re n  zur S ta h le r ze u g u n g .*  Ge­
meinverständliche Darstellung des sauren und basischen 
Windfrischverfahrens. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 1 
(1921) Nr. 11, S. 682/9.]

Siem ens-M artin -V erfah ren . Hugo Bansen: D ie  
B erech n u n g  des W ä rm eb ed a rfs  der S ie m en s-  
M artin -O efen .*  Wärmeumlaufbilanz. Wärme­
verlustplan. Hebung des Temperaturgefälles durch 
Umformung. Gütegrad. Errechnung des Wärme­
bedarfs und der erreichbaren Gas- und Luftvorwärmung. 
Lässigkeitsverluste. Ofenleistung. Art der Wärme­
übertragung. [St. u. E. 43 (1923) Nr. 32, S. 1031/9.]

D a s V e r h a lte n  des M a n gan s im  b a s is c h e n  
H e r d fr isch v er fa h r e n . Zuschriftenweehsel zwischen 
Erich Killing und P. Oberhoffer —  Fr. Körher. [St. u. E. 
43 (1923) Nr. 32, S. 1044/5.]

John Nelson: N e u e s  U m s te u e r v e n t i l  fü r
S ie m e n s-M a r tin -O e fe n *  Bei der Umsteuerung, 
von I s le y  gebaut und von der Morgan Construction Co. 
geliefert, strömen Gas und Luft durch ein Ventil zum 
Ofen, die Abgase durch ein zweites Ventil zum Kamin. 
[Iron Age 111 (1923) Nr. 22, S. 1560/1, 1610.]

E lek trostah lerzeu gu n g . V. C. Faulkner: B e m e r ­
k u n g en  ü b er  den  B e tr ie b  v o n  E le k tr o s ta h l-  
öfen . Elektrostahlöfen in  England. Allgemeine Be­
trachtungen über Elektroden und deren Ausrüstung, 
Kippvorrichtung, Ofentüren und Betriebsweise. [Iron 
Coal Trades Rev. 106 (1923) Nr. 2873, S. 418.]

O. von K eil und W. Rohland: B ila n z  e in e s  
E le k tr o s ta h lo fe n s  B a u a r t R ö c h lin g  - R o d e n ­
hauser.*  Versuchsanordnung zur Aufstellung der 
Bilanz. Angaben über die Versuchsschmelzung nebst 
Schmelzverlauf. Aufstellung und Beurteilung der Stoff­
bilanz, Wärmehilanz und elektrischen Bilanz. Schluß­
folgerungen. [St. u. E. 43 (1923) Nr. 34, S. 1095/1102.]
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S ta h lw erk steer . Ed. Herzog: U eb er  S ta h lw e r k s ­
teer .*  Einfluß der Beschaffenheit des Stahlwerksteers 
auf die D ichte und Festigkeit des Konverterfutters. 
Untersuchung dieser Beziehungen durch Prüfung der 
einzelnen Arbeitsvorgänge hei der Herstellung des 
Birnenfutters. Bedeutung der Vorwärmung des Dolo- 
m its. In Rothe Erde durchgeführte Versuche. Labo­
ratoriumsprüfung des Stahlwerksteers. [St. u. E. 43 
(1923) Nr. 33, S. 1063/73.]

Verarbeitung des schmiedbaren Eisens.
W alzw erk szu b eh ör . W alz Werks -R o lle n la g  er.*

Aussprache. [Ber. Walzw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 31.]
A. Noll: T r e n n v o r r ic h tu n g e n  in  der B e ­

w egun g.*  Entwicklung der einzelnen Bauarten. 
Wirkungsweise und Betriebseigenschaften. [Ber. Walzw.- 
Aussch. V. d. Eisenhütten!. Nr. 30.]

B lech w a lzw erk e . Ernst: D a s n eu e  W e iß b le c h ­
w a lzw erk  der C a n tie r i M e ta llu r g ic i I t a l ia n i ,  
C a ste lla m a re .*  [Metallbörse 13 (1923) Nr. 34,
S. 1610/11.]

E in  n eu er  F e in b le c h -D o p p le r .*  Kurze Be­
schreibung der hei den Mcllingriffith-Werken, Whit- 
churoh, Cardiff in Betrieb genommenen Maschine. 
[Feuerungstechn. 11 (1923) H eft 22, S. 221.)

Schm ied en und Pressen . P. W. Bridgman: V ersu ch  
m it e in er  G e sc h ü tz b a u a r t  au s e in em  S tü ck .*  
Eingehende Druckmeß- und Beschuß-Versuche m it aus 
einem Stück hergestelltem Rohr, bei dem die gewünschte 
Verteilung der Spannungen durch hydrostatischen Druck, 
der das Material über die Streckgrenze beansprucht, er­
zeugt wird. Verhalten des Materials. Theorie über die 
Spannungsverteilung. Kurze Erörterung über ähnliche 
Kriegsversuche in Italien und Frankreich. [Trans. Am. 
Inst. Min. Met. Eng. 67 (1922) S. 145/61.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.
W. Krämer: W e iß b lec h -W e iß b a n d .*  Ueber- 

sicht über Maschinen und Herstellung. [Ind. Techn. 4 
(1923) H eft 8, S. 170/3.]

D a s B ie g e n  g ro ß er  R oh re.*  Arbeitsgang. H ilfs­
vorrichtungen. Zweckmäßige Abmessungen. [W erkst.- 
Techn. 17 (1923) H eft 17, S. 534/8.]

F. Lange: D ie  w ir t s c h a f t l ic h e  B e a r b e itu n g  
der B e to n e is e n .*  Beschreibung der zum Schneiden 
und Biegen der Betoneisen gebräuchlichen Maschinen. 
Maschinelle Anlage Bauart „Futura“ . Erzielte Leistungen 
einer solchen Anlage. Abschreibung der Anschaffungs­
kosten. [Bauing. 4 (1923) Heft 12, S. 360/5.1

Wärmebehandlung d. schmiedbaren Eisens.
G lü h en . Francis G. White: D a s  G lü h en  v o n  

B le c h e n  * Angaben über die Einrichtungen und Ver­
fahren zum Glühen von S ta n z b le c h e n . Einfluß der 
Glühtemperatur (zwischen 600 und 760 °), der Glühdauer 
und Abkühlungsgeschwindigkeit fünf verschiedener 
Bleche m it etwa 0,1 % C auf die E r ie h s e n w e r te  und 
das G efü ge. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 4 (1923) 
Nr. 2, S. 121/39, 216/7.]

A u sg lü h en . Kurzer Leitartikel über das zweck­
lose, in England vorgeschriebene zeitweise Ausglühen 
von K etten, Hochdruckgasbehältern u. dgl. [Eng. 136 
(1923) Nr. 3530, S. 203/4.]

H ärten  und A n la ssen . D ie  A b sc h r ec k w ir k u n g e n  
v o n  O e l-W a ss e r -E m u ls io n e n  a u f L e h r e n sta h l.  
Kurze Notiz des Bureau of Standards. Eine mit Preß­
lufteinleitung hergestellte Emulsion bewirkt bei höheren 
Temperaturen langsamere, später schnellere Abkühlung 
als Oel. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 4 (1923) Nr. 2, 
S. 219.]

Z em en tieren . B. F. Shepherd: K o h lu n g  v o n
S ta h l.*  Ausführliche Arbeit über den Einfluß der 
K o h lu n g s m it te l ,  Temperatur und Dauer auf den 
Charakter der E in s a tz h ä r tu n g . Beziehungen zwischen 
S k le r o sk o p h ä r te .  Kohlegehalt und B r in e l lh ä r te  
der verschiedenen Zonen eines eingesetzten C r -V -S ta h ls .  
Zahlreiche Konzentrations-Tiefe-Kurven. [Trans. Am. 
Soc. Steel Treat. 4 (1923) Nr. 2, S. 171/96.]
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H. Graefe: U e h e r  E in sa tz h ä r tu n g .*  
meine Arbeit über Eigenschaften der E m s a tz s tä h  e 
Anforderungen und Prüfung der E in s a tz p u lv e r  und 
über das Verfahren selbst nebst Glühung, Härtung un 
Prüfung Gefügeerscheinungen, Fehlerm öglichkelten  
nebst Beispielen. K e r b sc h la g w e r te  nach verschie­
dener Vorbehandlung und hei verschiedenem EinsaiZ- 
material. V o r te ilea lit ie r te r  Einsatzkästen. [Masch.-B. a
(1923) H eft 23, S. 265/74.] .

E influß a u f die E ig en sch a ften . Albert Portevm: 
E in flu ß  der W ä r m eb eh a n d lu n g en  au f das 
F a ssu n g s v e r m ö g e n  v o n  S ta h lh o h lk ö r p e r n .*  Aus­
führlichere Ausarbeitung der kurzen Vornotiz. LKev. 
Met. 20 (1923) Nr. 8 , S. 521/8.]

Schneiden und Schweißen.
A llgem ein es . Neese: S c h w eiß u n g  v o n  G rauguß. 

Grundsätzliches. [Gieß. 10 (1923) H eft 34, S. 375.]
A. Wegner: I n s ta n d s e tz u n g  g e b r o ch en er  31a- 

s c h in e n t e i le  n a ch  dem  e le k tr is c h e n  a u t 0 . 
g e n e n  u n d  a lu m in o th e r m is c h e n  V erfah ren .^  
Beispiele von Reparaturschweißungen. [Maseh.-B. o
(1923) H eft 23, S. 276/8.]

D er  g e g e n w ä r t ig e  S ta n d  der S ch w ei 
v e r fa h re n . Allgemeines über Feuer-, Wassergas-, 
Thermit-, elektrische und autogene Schweißung. Ver­
suche zur Verwendung im Dampfkesselbau. Der ge­
sundheitliche und wirtschaftliche Standpunkt. E x­
plosionen von Eckschweißungen. Vergleich der Schweiß­
arten. [Z. Bayer. Rev.-Ver. 27 (1923) Nr. 14, S. 10o/6 ; 
Nr. 15, S. 116/7; Nr. 16, S. 124/5.]

H. Richter: S c h w e iß r e p a r a tu r e n  an sc h w er en  
G u ß stü ck en .*  Schmiedehammer, Lagerhock und 
Schwungrad als Beispiele. [Schmelzschweißung 2 (1923)
Nr. 17/18, S. 73/5.] .

E lek tr isch es  Schw eißen . P. P. Pipes: E le k tr is c h e s  
S c h w e iß e n  w ird  ü b e r a ll  in  der M eta llb ea r -  
b e itu n g  v erw en d et.*  Anwendungsbeispiele, Elek- 
trodenverbrauch. Einfluß des S t ic k s to f f s .  Schweiß­
maschinen. SchweißprUfung. [Iron Trade Rev. 73 
(1923) Nr. 6 , S. 379/84.1

W. Hon.gsten.berg: E le k tr is c h e s  S c h w ein e n
v o n  G lü h tö p f en.* Reparaturschweißung an Glüh- 
töpfen für Bandeisen, Draht u. dgl._ Kostenberechnung. 
[Schmelzschweißung 2 (1923) Nr. 15/16, S. 71/2.]

Otto Schuchmacher: D a s e le k tr is c h e  S c h w e iß e n  
v o n  G u ß eisen .*  Schweißanlagen und Beispiele. 
[Schmelzschweißung 2 (1923) Nr. 15/16, S. 66/71.]

G assch m elz  -  S ch w eiß en . E. Koopmann: D ie
S c h m e lz sc h w e iß u n g  b e i S c h iffsr e p a r a tu r e n .*  
Schweißungen an Kesseln, Schiffsschrauben, Ventil­
gehäusen, Zvlinderdeckeln, Kühlmänteln u. dgl. [Schmelz­
schweißung 2 (1923) Nr. 17/18, S. 77/84.]

Th. Kautny: U eb er  d ie  a u to g e n e  S ch w eiß u n g  
v o n  G u ß eisen .*  [Autog. Metallbearb. 16 (1923)Heft 16,
S. 196/203.]

S ch m elz-S ch n eid en . A. S. Kinsey: D a s G a s­
sc h m e lz s c h n e id e n  v o n  G u ß eisen . Regeln und 
Arbeitsvorschriften. [Metal Ind. 23 (1923) Nr. 8 , S.152/3.]

Oberflächenbehandlung und Rostschutz.
B eizen . B. Haas: B e iz e n  m it Z e lls to f fa h la u g e .  

Zellstoffablauge, vermengt mit Glaubersalz, scheidet die 
mineralischen, harzigen und schleimigen Zerfallprodukte 
der Zellstoffablauge ab, die sonst die Oberfläche des 
Beizgutes überdecken. [111. Zg. Blechind. 52 (1923)
Nr. 31, S. 860.]

B e iz e n  v o n  B le c h e n  v o r  der V erz in n u n g . 
Wirkung der Beizen und „Verzögerungsmittel“ beim 
Beizen. °  Passivierende Wirkung von Kolloiden auf das 
Eisen. Verzögerung der Gasentwicklung. [Engg. 116 
<1923) Nr 3004, S. 119/20.]

B. Haas: U e h e r  k a th o d is c h e  B e iz u n g  v o n  
E ise n o b e r f lä c h e n . Beim Beizen mit Ammonium­
sulfatlösung werden gute Erfolge erzielt; Glühen oder 
Entfetten der kathodisch zu beizenden Eisenteile kann 
fortfallen. [111. Zg. Blechind. 52 (1923) Nr. 27, S. 733.]

M eta llb ezü ge . W. R. Ingalls; D ie  V erw en d u n g
v o n  u n re in e m  Z i n k  (sp e lte r )  fü r  d ie  e r z in  u g.
[Min. Metallurgy 4 (1923) Nr. 199, S. 345/ .]

B Haas: U eh er  w id e r s ta n d s fä h ig e  Z lllk-
le g ie r u n g e n . Angabe von Zinklegierungen welche
keine grobkristalline Struktur aufweisen. [111. Zg. Blecb-
ind. 52 (1923) Nr. 32, S. 893.]

H. J. Bailey: D ie  C h em ie  in  B e z ie h u n g  zur 
H e r s te llu n g  v e r z in n te n  E is e n b le c h s  (W eiß ­
b le ch s). Zusammenfassende Besprechung der beim 
B e iz en  und V e rz in n en  sich abspielenden Vorgänge. 
[Chemistry and Industry 42, S. 362/5 (nach Chem. 
Zentralbl. 94 (1923) IV. Nr. 8 , S. 326.]

R o stsch u tz . B. Haas: H e r s te llu n g  r o s ts ic h e r e r
u n d  h itz e b e s tä n d ig e r  U e b e r z ü g e  au s A lu m in iu m ­
b ro n ze  auf E ise n g e g e n s tä n d e n . Die rauh gemachten 
Oberflächen der Eisenfabrikate werden mit Zinkbronze 
eingerieben oder sherardisiert, dann mit Aluminium­
bronze gestrichen und langsam auf 5 0 0 °  erwärmt, 
i l l l  Zg. Blechind. 52 (1923) Nr. 27, S. /32.]

E m aillieren . B. Haas: W ie k a n n  d ie  A u ftr a g s ­
m enge der E m a illie r u n g  g e m in d e r t  u n d  z u g le ic h  
ih re  H a f t fä h ig k e it ,  Z ä h ig k e it  und  G e s c h lo s se n ­
h e it  g e f ö r d e r t w e r d e n ? Entzunderung und Ent rostung 
sind in der Hauptsache nur m ittels thermo-mecha- 
nischer und reinmechanischer Eingriffe durchzuführen; 
noch vorteilhafter ist es, wenn dabei keine saure Beize 
verwendet wird. [111. Zg. Blechind. 52 (1923) Nr. 32,
S. 892.] u*

Louis Vielhaber: T h e o r e t is c h e  B e tr a c h tu n g e n  
ü b er  d ie  p h y s ik a l i s c h e n  E ig e n s c h a f te n  von  
E m a ille n . [Keram. Rdsch. 31 (1923) Nr. 36, S. 336.] 

A m e r ik a n isc h e  F o r sc h u n g sa  r b e it  en  und Xor- 
m u n g sb e s tr e b u n g e n  a u f dem  G e b ie te  d es B lec h ­
em a ils .*  Kurzer zusammenfassender Bericht ohne 
Quellenangaben. [Keram. Rdsch. 31 (1923) Nr. 33,
S. 313/5; Nr. 34, S. 323/4.]

Sp ritzverfahren . Gg. Kutscher: D ie  A n w en d u n g  
des M e ta lls p r itz v e r fa h r e n s  in  der P ra x is .*  Bei­
spiele. [Anz. Berg-, Hütten- u. Masch.-Wesen 45 (1923) 
Nr. 95.]

Sonderstähle.
D r eis to ffstä h le . C. E. Mac Quigg: E in ig e  h a n d e ls ­

ü b l ic h e  L e g ie r u n g e n  v o n  E ise n , C hrom  und 
K o h le n s to f f  m it h ö h er e n  C h ro m g e h a lten . Aus­
zug. Chemische, elektrische und physikalische Eigen­
schaften. Einfluß der Kalt- und Warmbearbeitung. 
[Min. Metallurgy 4 (1923) Nr. 200, S. 425/6.]

R ostfreie  S tä h le . Bj. Holmesland: S ä u r e b e s tä n ­
d ig e  M e ta lle g ie r u n g e n . [Tekn. LTkeblad 70 (1923) 
H eft 29, S. 239/40.]

W erk zeu g stä h le . A. H. Kingsbury: M iß ständ e  
b ei der W e rk ze u g b eh a n d lu n g . Insbesondere wer­
den F e h le r  in der Verwendung ungeeigneter Stähle 
für den Sonderfall, Form, Bearbeitungsspannungen, 
Wärmebehandlung, Anlassen u. dgl. besprochen. [Trans. 
Am. Soc. Steel Treat. 4 (1923) Nr. 2, S. 197/215.]

Schilling: K ru p p s S ta h le  fü r  W erk zeu g e  und 
S ta h lw a re n .*  Auszug aus dem Sonderdruck des Ruhr- 
hezirksvereins V. d. I. (Vgl. St. u. E. 43(1923), S. 1048.) 
H u n ts  m an s ta h l. Einfluß der Rohstoffe. Geschicht­
liche Entwicklung. Einfluß der L egieru n gsb estan d ­
teile  auf die D u rchhärtung. [Kruppsche Monatsh. 4 
(1923) Juli/August, S. 123/33.]

S on stig es . D as B e v e - E le k t r o ly t e is e n .  Kurze 
Aufzählung der Eigenschaften. [Techn. mod. 15 (192.5) 
Nr. 16, S. 511.]

Metalle und Legierungen.
L eg ieru n gen  für besondere Z w ec k e . J. Ensslen:

S o n d e rm e ss in g .*  H erstellung, Verwendung und 
Eigenschaften einer zinnhaltigen „Manganbronze“ mit 
Zusätzen von Eisen und Aluminium, gebraucht zum 
Gießen von Schiffsschrauben. [Z. Metallk. 15 (1923) 
Nr. 8 , S. 211/8.]

H. Simmieh: W id e r s ta n d s le g ie r u n g c n .*  Her­
steller, Verarbeiter, Eigenschaften und Zusammen­
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setzung meist nickelhaltiger Stoffe für elektrische Wider­
stände. [Metallbörse 12 (1922) Nr. 50, S. 2649/50; 
Nr. 51, S. 2697/8.]

L agerm eta lle. G. v. Hanffstengel: H o c h b le i­
h a lt ig e  L a g e r m e ta lle .*  Eigenschaften und Verwen­
dung hochbleihaltiger Legierungen. Härtung des Bleis 
mit Leiehtmetallen. Lagermetall „Thermit“. Ver­
halten der Lagermetalle im Betrieb. [Gieß.-Zg. 20 (1923) 
Nr. 18, S. 344/5.]

Eigenschaften des Eisens und ihre Prüfung.
A llgem ein es . D ie  M a te r ia l-P r ü fu n g s a b te ilu n g  

der B e r g m a n n -E le k t  r iz itä ts -W e r k e .*  Zentrali­
sierung der Materialprüfung und ihre Aufgaben ein­
schließlich War me Wirtschaft nach Art der Industrie­
forschungsstellen. Gebäudebeschreibung. Einrichtungen. 
[Centralhl. H ütten Walzw. 27 (1923) Nr. 29, S. 371/2; 
Nr. 30, S. 381/2.]

Z u g festig k e it. V o r g e s c h la g e n e  V e r fa h re n  zur  
F e s t ig k e it s p r ü fu n g  der M eta lle .*  Auszug aus dem 
Bericht des Ausschusses E 1 der American Society for 
Testing Materials. Probeformen. Zerreißköpfe. Zer­
reißgeschwindigkeit. Dehnungsmessung. [Engg. 116 
(1923) Nr. 3009, S. 280/2.]

W. E. Dalby: W e ite r e  U n te r su c h u n g e n  ü b er  
die  F e s t ig k e it  der S to ffe . Zug-, Druck- und Torsions­
wechselversuche m it photographischer Registrierung der 
Dehnung. Bei größeren Belastungen entstehen Hystere- 
siskurven, die die E r m ü d u n g sg re n z e  anzeigt. Es 
wird daraus geschlossen, daß eine Beanspruchung über 
die Elastizitätsgrenze elastische Verformungen der 
Kristallsubstanz und Gleiten hervorruft, letzteres geht 
heim Entlasten nicht zurück. Die kristalline Substanz 
wird durch noch so kräftige K a ltb e a r b e itu n g  nicht 
zerstört. Ermüdungsgrenze hängt auch von der Stoff­
form bzw. der dadurch bedingten Spannungsverteilung 
ab. Pausen verursachen Rückbildung der G le ite b e n e n  
und E rh o lu n g  des Materials. [Proc. Roy. Soc. London 
(A) 103 (1923) Nr. 720, S. 8/25 (nach Phys. Ber. 4 (1923) 
Heft 17, S. 981/2.]

L. Fraichet: M a g n e tis c h e  P rü fu n g  der S tä h le  
beim  Z u g v ersu ch . —  E la s t iz i tä t s g r e n z e n .*  Be­
schreibung der Versuchseinrichtung. Zahlreiche Dia­
gramme zeigen die praktische Bedeutung des Verfahrens. 
Einordnung der Stähle. Anzeige des Punktes, an dem 
die „Molekularverformung“ beginnt. Wahre E lastizitäts­
grenze. E rm üdungsgrenze. [Rev. Met. 20 (1923) 
Nr. 8 , S. 549/59.]

E. Schmid: U e b e r  V e r fe s t ig u n g  un d  E n t ­
fe s t ig u n g  v o n  M e t a l le in z e lk r is ta l le n .  Auszug 
aus einem Vortrag vor der Physikalischen Gesellschaft 
in Berlin. Erholung und Entfestigung. Elastische Bie­
gung der Gleitflächen. Rekristallisation. Rekristalli­
sationsgeschwindigkeit 1— 2 mm/sek. Achtfach gereckte 
Zinn-Einkristalle, die keine G le i t l in ie n  zeigen, re- 
kristallisieren nicht. [Verhdlg. D. Phys. Ges. 4 3. Reihe 
(1923) Nr. 2, S. 25/7.]

H ärte. W. M. J. Walker: D ie  m a th e m a t is c h e  
T h eo r ie  des H e r b e r ts c h e n  P e n d e lh ä r te p r ü fe r s .*  
[Eng. 136 (1923) Nr. 3532, S. 244/5.]

S. Timoshenko: D er  H e r h e r ts c h e  P e n d e lh ä r t e ­
prüfer.* Weitere Zuschrift zur Theorie. [Eng. 136 
(1923) Nr. 3532, S. 248.]

Otto Dähne: D ie  B r in e llh ä r te p r ü f  ung und
d ie  B r in e ll-L u p e  zum  M essen  v o n  K u g e le in ­
drücken .*  Lupe von Zeiß m it gleichzeitiger Ablesung 
des Durchmessers, der Brinellhärte und der mit Faktor 
0,36 umgerechneten Festigkeit. Umrechnungstabellen. 
Da dem Faktor nur wahrscheinliche Bedeutung zu­
kommt, sind die Ergebnisse entsprechend zu bewerten. 
[Werkz.-Masch. 27 (1923) H eft 16, S. 315/7.]

K erbschlagprofce. M. Moser: W as h a b en  w ir  an  
der K e r b sc h la g p r o b e  ?* Die Kerbschlagprohe eine 
Arbeitsprobe. Arbeitskonstante der Raumeinheit und 
Arbeitsraumgrößtwert. Schlaggeschwindigkeit und Ar­
beitsschnelligkeit. Bedeutung der gewonnenen Erkennt­
nis für die Beantwortung der in der Ueherschrift ge­
stellten  Frage. Abgekürztes Prüfverfahren. Der Em-
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fluß verschiedener Wärmebehandlung auf Arbeitskon­
stante und Arbeitsschnelligkeit. Beziehungen zum Zer­
reißversuch ? [St. u. E. 43 (1923) Nr. 29, S. 935/42.]

P. Ludwik und R. Scheu: U e h e r  K er b w ir k u n g e n  
h ei F lu ß e ise n .*  Festigkeitssteigernde Kerbwirkungen 
zufolge gehinderter Querzusammenziehung. Zugfestig­
keit und Kohäsion. Festigkeitsmindernde Kerbwirkungen 
hei dynamischer Beanspruchung zufolge Verringerung 
des die Arbeit aufnehmenden Stoffvolumens. [St. u. E. 43 
(1923) Nr. 31, S. 999/1001.]

D auerbeansp ru ch ung . R. Strihek: D a u e r f e s t ig ­
k e it  v o n  E ise n  und S ta h l b e i w e c h se ln d e r  
B ie g u n g , v e r g l ic h e n  m it d en  E r g e b n is se n  des  
Z u g v e r su c h s .*  Zusammenfassung der Ergebnisse von 
Moore und Kommers in einer Regel, nach der die 
Dauerfestigkeit proportional dem arithmetischen Mittel 
aus Zugfestigkeit und Streckgrenze ist. Ermittlung der 
Dauerfestigkeit durch Temperaturmessungen. Die natür­
liche Elastizitätsgrenze als maßgebende Stoffkonstante. 
Dauerfestigkeit und zulässige Beanspruchung. [Z. V. 
d. I. 67 (1923) Nr. 26,S. 631/6.]

E le k tr isch e  E ig en sch a ften . P. I. Saldau: D ie  L e i t ­
f ä h ig k e it s m e th o d e  b e i h ö h er e n  T e m p e r a tu r e n  
u n d  ih r e  A n w en d u n g  a u f E r fo rsch u n g  v o n  M e ta ll­
le g ie r u n g e n  in  fe s te m  Z u sta n d e . Widerstand von  
C-Stählen zwischen 680° und 1100° ist größer bei 
sinkender Temperatur. Richtungsänderung der Kurven 
bei 980°, die durch K r is ta l l i t e n -W a c h s tu m  bedingt 
sein soll. Widerstand von A u s te n it  ändert sich mit 
steigendem C - G eh a lt  längs einer Kurve (nicht Geraden!). 
Bei 900 bis 1050 0 leiten  die Stähle mit 0,01 bis 0,11 % C 
schlechter als C-reichere, was auf eine n eu e  M o d if i­
k a t io n  (ßj/Eisen) hindeuten soll. [Journ. Russ. Phys.- 
Chem. Ges. 49, S. 449/546 (nach Chem. Zentralbl. 94 
(1923) III. Nr. 9, S. 606/07).]

E in flu ß  v on  B eim en gu n gen . Alexander L . Feild: 
E in ig e  W irk u n g en  d es Z irk o n s in  S ta h l. Auszug. 
Desoxydationswirkung. Zirkon-Nitrid. Günstiger Ein­
fluß auf die Entschwefelung und die Verteilung der 
Verunreinigungen. Verhinderung der Zeilenstruktur. 
[Min. Metallurgy 4 (1923) Nr. 200, S. 420/22.]

E in flu ß  der T em peratur. H. R. A. Mallock: D er  
E in f lu ß  der T e m p e ra tu r  a u f e in ig e  S t a h le ig e n ­
sc h a fte n . Prüfung der Torsionsfestigkeit. Sie nimmt 
hei Stahl bis 800 0 nur wenig, dann stark ab. Ausdehnung 
verläuft zwischen 0 und 1000 0 nahezu linear. Die ver­
schiedene Abkühlungsgesehwindigkeit oberhalb und 
unterhalb des Umwandlungspunktes muß deshalb auf 
Aenderung der spezifischen Wärme zurückgeführt wer­
den. [Proc. Roy. Soc. London (A) 103 (1923) Nr. 720, 
S. 1/7 (nach Phys. Ber. 4 (1923) H eft 17, S. 984/5.)]

H. J. French und W. A. Tucker: F e s t ig k e i t  der  
S tä h le  b e i h o h en  T em p era tu ren .*  Vergleich der 
Eigenschaften zwischen 20 und 5 5 0 0 von Kohlenstoff 
und m it Mn, N i, Cr, Co, W und U legierten Stählen. 
Einfluß der Wärmebehandlung. [Iron Age 112 (1923) 
Nr. 4, S. 193/5; Nr. 5, S. 275/9.]

G u ß eisen . Rudeloff: D ie  P rü fu n g  d es G u ß ­
e isen s .*  Einwirkung der Erstarrungs- und Abkühlungs­
verhältnisse auf die Eigenschaften des Gußeisens. Der 
Probestab, seine Abmessungen und Entnahme. Festig­
keitswerte. Treffsicherheit bei geforderten Festigkeits­
eigenschaften. Die einschlägigen, zurzeit laufenden Ar­
beiten des Technischen Hauptausschusses für Gießerei­
wesen. Verlauf des Schwindens. Widerstandsfähigkeit 
des Gußeisens gegen hohe Temperaturen. Erprobung des 
Gebrauchswertes. [Gieß. 10 (1923) Heft 34, S. 375/8.]

H. H. Shepherd: D ie  m e c h a n isc h e  P rü fu n g
v o n  G u ß eise n . Kritische Besprechung der verschie­
denen Verfahren. [Metal. Ind. 23 (1923) NT. 9, S. 171/2.] 

B r it is c h e  V o r sc h lä g e  fü r  P r ü fu n g s v o r s c h r if ­
t e n  v o n  G u ß eisen . Vorschläge, von einem Ausschuß 
der Institution of British Foundrymen aufgestellt, sehen 
zwei Klassen Gußwaren vor. Vorschriften über Biege- 
und Zugproben. Von chemischer Analyse wird im all­
gemeinen nur Phosphorbestimmung gefordert. [Foun­
dry 51 (1923) Nr. 16, S. 679/S0.]
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G ußeiserne K olb en . Antworten auf ein Rundschrei­
ben der Soc, of Autom. Eng. über den Einfluß der 
W a rm b eh a n d lu n g  und des A lte r n s  auf die Be­
arbeitbarkeit und Entfernung von Spannungen. Genaue 
Behandlungsvorschriften der Praxis. Ablagern soll in 
gleicher Richtung wie Ausglühen wirken. [Gieß.-Zg. 20 
(1923) Nr. 18, S. 337.]

J. W. Bolton: G r a p h ita u sb ild u n g  in  G rau­
guß I.* Einfluß der Gefügeausbildung des Weißeisens 
auf die Graphitbildung. Zahlreiche typische Gefüge­
bilder. [Foundry 51 (1923) Nr. 16, S. 658/64.]

S tah lgu ß . V o r sc h r ifte n  fü r  S ta h lg u ß s tü c k e ,  
versuchsweise angenommen durch die American Society 
for Testing Materials, Juni 1923. [Foundry 51 (1923) 
Nr. 14, S. 563/4.]

D rah t und D ra h tse ile . J. Seigle: S ta h ld r ä h te  für  
K a b e l. (V ersu ch e  u n d  B em erk u n g en  ü b er  g e ­
w isse  m e c h a n isc h e  E ig e n tü m lic h k e ite n  un d  d ie  
V e r s c h ie d e n h e ite n  der G ü te k la ss ie r u n g  je  nach  
der P rü fart.)*  Drei Stahldrähte verschiedener Zu­
sammensetzung werden gezogen und geglüht auf Zug­
festigkeit, Abscheren, Verdrehung verschiedener Art, 
Hin- und Herbiegen um verschiedene Winkel und auf 
Biege-Verdrehung geprüft, wobei sich oft grundver­
schiedene Beurteilungen ergehen. [Revue Ind. mm. 
(1923) Nr. 61, S. 406/12.]

S on stiges . K er b b ie g e p r o b e n  an S ch w eiß e ise n .  
Kurze Notiz des Bureau of Standards. Die kristallinen 
Teile des Bruchs werden durch die Schlackeneinschlüsse 
bewirkt. Ihnen können sehnige Charpy-Proben ent­
sprechen. Aehnliche Erscheinungen bei überhitzten 
( />  1150 °) Herdofenstählen. [Trans. Am. Soc. Steel 
Treat. 4 (1923) Nr. 2, S. 218/9.]

Metallographie.
A llg em e in es . K. Daeves: S te t ig e  G efü g e ­

a n a ly se .*  Herstellung und Vorteile von Schliffbildern, 
bei denen sich Temperatur, Kohlenstoffgehalt o. dgl. 
stetig  vom einen zum anderen Ende ändert. Beispiele. 
Bedeutung für Lehrzwecke. [St. n. E. 43 (1923) Nr. 35, 
S. 1137/8.]

A pparate und E in rich tu n gen . Harry S. George: 
K e g e lfö r m ig e  B e le u c h tu n g  in  der M e ta llo g r a ­
ph ie.*  Durch Vorsetzen zentraler Blendscheiben wer­
den die senkrechten Mittelstrahlen ausgeschaltet und 
durch alleinige Verwendung des Randstrahlenhohl­
kegels außerordentlich plastische Bilder erhalten. Zahl­
reiche Beispiele (Eutektika, K o rn g ren zen , G le it ­
l in ie n ) . [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 4 (1923) Nr. 2, 
S. 140/61.]

D iffu sio n . Adolf Fry: D ie  D if fu s io n  der B e ­
g le i t e le m e n te  des te c h n is c h e n  E ise n s  in  fe s te s  
E isen .*  Vakuumdiffusion von Phosphor, Schwefel, 
Silizium, Mangan und Nickel. Gleichzeitige Diffusion 
von Phosphor und Schwefel. Konzentrations-Tiefe- 
Schauhilder. Theoretische Erörterung. Reaktions- und 
reine Diffusion. Erklärung früherer Versuche. [St. 
u. E. 43 (1923) Nr. 32, S. 1039/44.]

E in flu ß  v o n  B eim en gu n gen . H. A. Sehwartz,
H. R. Payne und A. F. Gorton: E in flu ß  des S i l i ­
z iu m s au f das E is e n -K o h le n s to f f -S c h a u h ild  in  
der N ä h e  des P e r litp u n k te s .*  Auszug. Lage von 
Acj und Arx im stabilen und metastabilen System hei 
silizierten Weißeisensorten. Ferrit ist löslicher im 
B o y d e n it  wie im A u ste n it . [Min. Metallurgy 4 (1923) 
Nr.' 200, S. 423.]

F ein b au . M. Polanyi U eh er  S tr u k tu r ä n d e r u n ­
g e n  in  M eta lle n  du rch  K a ltb e a r b e itu n g . Erklä­
rung der Verformungsstruktur aus dem Prinzip des 
W ettstreits gleichwertiger Gleitrichtungen. Es sind 
dazu die Annahmen nötig, daß die Gleitung am leich­
testen  bei einem Winkel von etwas über 45 0 zwischen 
Kraftachse und Gleitrichtung vor sich geht, ferner daß 
der W a lz v o r g a n g  aus Druckwirkung normal zur Walz­
ebene und Sohubwirkung in der Walzrichtung zusam­
mengesetzt ist, die G le it f lä c h e  sich am besten betätigt, 
wenn der Winkel zur Walzriehtung 4 5 0 beträgt, und 
daß eine Gleitrichtung um so besser wirkt, je kleiner der
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Winkel ist, den sie mit der Ebene größter Schuhspan­
nung einschließt. [Z. Phys. 17 (1923) H eft 1, S. 42/53.] 

G efü gearten . G e b a llte r  Z em en tit .*  In den 
Perlitfeldern eines Gesenkstücks m it 0,15 % C war aller 
Zementit gehallt mit dem Erfolg einer außerordentlich 
niedrigen Elastizitätsgrenze und Härte. Ursache: irr­
tümliche, monatelange Glühung unter Ax. [Metal 
Ind. 23 (1923) Nr. 8 , S. 151.]

K orngröße und -Wachstum. Victor L. Hillman 
und Frederick L. Coonan: U n g e w ö h n lic h e s  K orn- 
W achstum  in  k a ltg e w a lz te n , n ie d r ig g e k o h lte n  
S tä h len .*  Nachweis der Schädlichkeit eines Walz­
grades von 7,5 bis 15 % und nachfolgender Glühung 
zwischen 630° (für Bleche mit 0,08 % C), 675° (0,1 %C), 
700 0 (0,13 % C) einerseits und 790 0 anderseits. [Trans. 
Am. Soc. Steel Treat. 4 (1923) Nr. 2, S. 162/70.]

R. Fricke und C. Rohmann: Zur F ö rd eru n g  der  
A u ssc h e id u n g  v o n  K r is ta l le n  u n d  G asen  aus 
ü b e r s ä t t ig t e n  L ö su n g e n  d u rch  fr is c h e  O ber­
f lä c h e n  und a n d ere  U rsa c h e n . Bildung frischer 
und ihrer Oberflächenhaut beraubter Oberflächen wirkt 
fördernd auf die Ausscheidung von Kristallen und Gasen.
[Z. Elektrochemie 29 (1923) Nr. 8 , S. 400/2.]

P h y s ik .-  Chem . G le ich gew ich te . C. D. Niven: D ie  
G e sc h w in d ig k e it  e in er  c h e m isc h e n  R ea k tio n  
d u rch  e in e n  f e s t e n  K örp er. Mathematische Berech­
nung der Zeit, während der eine Reaktion von einem 
Oberflächenelement zu einem Punkt im Innern eines 
Körpers fortschreitet. [Chem. News 126, S. 183/6 (nach 
Chem. Zentralbl. 94 (1923) III. Nr. 9, S. 582).]

Kurt Nischk: S tu d ie n  ü b er  U m setz u n g en
z w isc h e n  M e ta lle n  oder M e ta llo x y d e n  u n d  K oh ­
le n s to ff .*  Graphische Darstellung zur Veranschau­
lichung der in Drei- und Vierstoff-Systemen auftretenden 
Gleichgewichte. Die Neigung zur Karbidbildung nimmt 
gemäß Stellung des Metalls im periodischen System ab 
und ist  hei Co und Ni am geringsten. Für Cr und Mo 
wurden die metallreichsten Karbide als Cr2 C und Mo2 C 
metallographisch bestimmt. Kalziumkarbid als Koh­
lungsm ittel. Durch Zusatz von Cu erhält man einen 
je nach der Affinität des Metalls zu C verschiedenen Pro­
zentgehalt an freiem Metall mit Cu legiert. [Z. Elektro­
chemie 29 (1923) Nr. 8 , S. 373/90.]

R ön tgen ograp h ie . Ancel St. John: D ie  A u ssc h a l­
tu n g  v o n  F e h ls tü c k e n  d u rch  A n w e n d u n g  der 
R ö n tg e n u n te r su c h u n g e n  au f d ie  T a g eserzeu g u n g  
an M eta llen .*  Röntgenuntersuchungen von Kugeln, 
Kugellagerringen, Lehren u. dgl. m it besonderen Ver­
stärkungsvorrichtungen. [Chem. Met. Engg. 29 (1923) 
Nr. 7, S. 280/3.]

E influß  der W ärm eb eh an d lu n g . D ie  R ü ck fe in u n g  
des K er n e s  v o n  e in g e s e tz te m  F lu ß e ise n . Zu­
schriftenwechsel zwischen G. Neumann und W. Oertel. 
St. u. E. 43 (1923) Nr. 33, S. 1076/8.]

Fehler und Bruchursachen.
A llgem ein es. B a u s to f f s c h ä d e n  u n te r  dem 

E in f lu ß  h o h er  D a m p fte m p e r a tu r e n . Vortrag 
vor der Hauptversammlung der Vereinigung der Elek­
trizitätswerke. [St. u. E. 43 (1923) Nr. 32, S. 1051.] 

B rü ch e. A. A. Blue: K o lb e n s ta n g e n  fü r  D am p f­
häm m er.* Ursachen fehlerhafter Stangen. Lieferungs­
vorschriften. Einfluß der W ä r m eb eh a n d lu n g . E r­
m ü d u n g sb rü ch e . Gefügebilder. [Iron Age 112 (1923) 
Nr. 7, S. 415/7.]

Ed. Maurer: U e b e r  S c h w a rz b r u c h  im  Stahl.*  
Weder das Kaltschmieden noch die Glühung oder beide 
zusammen sollen die unmittelbare Ursache der Graphit­
bildung sein. Es müssen schon im Guß Graphitspuren 
vorhanden sein. Mitwirkung der Gase bei der Gleichung 
Fe3C =  3 Fe +  C. [Kruppsche Monatsh. 4 (1923) 
Juli/August, S. 117/9.]

S eigeru n gen . Torkel Berglund: S tu d ie n  über  
S e ig e r u n g se r s c h e in u n g e n  in  e in em  sauren  
1 2 " -M a r tin s ta h lb lo c k  m it rd. 0,2 % C.* Analysen­
ergehnisse zahlreicher Proben qus den verschiedenen 
Bloekteilen. Darstellung der Seigerungen im ganzen 
Block nach W üst und Eelser. Schlackeneinschlüsse.

Abkürzungen siehe Seite 123 bis 126.
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Makroskopische und mikroskopische Untersuchungen 
mit zahlreichen Kleingefügebildern, ohne etwas Neues 
zu bieten. [Jernk. Ann. 107 (1923), H. 5, S. 149/86.] 

S on stiges. Charles H. Lees: U e h e r  d ie  S p a n ­
n u n g en  in  z y lin d r is c h e n  u n d  k u g e lig e n  K ö r ­
p ern , w ie  s ie  d u rch  T e m p e r a tu r u n te r sc h ie d e  
in n en  u n d  a u ß en  v e r a n la ß t  w erd en .*  [Trans. 
Ceram. Soc. 22 (1922— 23) 3. Teil, S. 241/7.]

C h em isch e  Prüfung.
A llgem ein es. K. Jellineku. L. Winogradoff. E r sa tz  

der j o d o m e tr is c h e n  M a ß a n a ly se  du rch  d ie  
E ise n c h lo r id -M a ß a n a ly s e . Das Verfahren beruht 
darauf, daß Natriumthiosulfat durch Eisenchlorid zu 
Natriumtetrathionat oxydiert wird unter Bildung von 
Eisenchlorür. Anwendbarkeit hei Braunstein, Weiß­
metall, Sulfiden u. a. [Z. anorg. Chem. 129 (1923) H. 1, 
S. 15/32.]

Th. Döring: F o r t s c h r i t t e  a u f dem  G eb ie te  
der M e ta lla n a ly se  im  J a h r e  1922. Auszügliclie 
Literaturzusammenstellung aus 1922 über die Bestim ­
mung von Kupfer, Gold, Silber, Zink, Kadmium, Queck­
silber, Aluminium, Zinn, Blei, Arsen, Antimon, Mangan, 
Eisen, Nickel, Kobalt, Platinmetallen. [Chem.-Zg. 47 
(1923) Nr. 85, S. 605/6; Nr. 87, S. 622/3; Nr. 88 , S.630/1; 
Nr. 91, S. 650/2; Nr. 93, S. 6 6 6 /8 ; Nr. 94, S. 675/6; 
Nr. 96. S. 689/90; Nr. 97/8, S. 694/5.]

E i n z e l b e s t i m m u n g e n .

E isen . Erich Müller und 0 . Wahle: G le ic h z e it ig e  
e le k tr o m e tr is c h e  B e st im m u n g  v o n  E ise n  und  
M angan.* In  der in  einer Platinschale befindlichen 
Lösung wird zunächst in der Wärme durch Permanganat, 
dann weiter nach Zusatz von Eluorkalium elektro- 
metrischtitriert. [Z. anorg. Chem. 130(1923) H. 1, S. 63/8.] 

Ernst Diepschlag: D ie  a n a ly t is c h e  B e s t im ­
m ung des E ise n s  n e b e n  s e in e n  O y x d en . Ver­
gleichende analytische Bestimmung der Schlacken­
einschlüsse in verschiedenen Eisensorten nach drei Ver­
fahren. Anwendung auf die Bestimmung des Eisens 
neben seinen Oxyden. Ergebnisse. [St. u. E. 43 (1923) 
Nr. 33, S. 1073/5.]

D. G. Bruhns: U e b e r  d ie  B e h a n d lu n g  der zu  
M eß zw ecken  d ie n e n d e n  P e r m a n g a n a t lö su n g e n .  
Erfahrungen über die Beständigkeit der Permanganat­
lösungen. [Chem.-Zg. 47 (1923) Nr. 86 , S. 613/5.]

K oh len sto ff. G. Preuß und A. Wolff: V e rb re n ­
n u n g ssc h if fc h e n  m it a u f le g b a r e r  H a u b e  zur  
v o lu m e tr isc h e n  K o h le n s to f fb e s t im m u n g  im  
M arsofen.* Dreigeteiltes Schiffchen für 3 Verbren­
nungen. Die aufgesetzte Haube soll das Verspritzen 
verhindern. [Chem.-Zg. 47 (1923) Nr. 89, S. 642.]

R. Schenok, J. Giesen u. F. Walter: U e b e r  d ie  
S ä u re z er le g u n g  m e ta l lo g r a p h is c h  d e f in ie r te r  
E isen - u n d  M a n g a n k a r b id le g ie r u n g e n . Kurze 
Berichtigung zu der gleichnamigen früheren Arbeit 
(vgl. St. u. E. 43 (1923) Nr. 22, S. 737). [Z. anorg. Chem. 
129 (1923) H. 1, S. 108 ]

Chrom. G. Castelli: A n a ly s e  v o n  C hrom erz. 
Bekannte Verfahren der Titration nach Aufschluß mit 
Natriumsuperoxvd m ittels Ferrosulfat oder Jod-Thio- 
sulfat. [Rass. Min. 59 (1923) Nr. 1, S. 1/4.]

S tick sto ff. G. H. Buchanan: Q u a lita t iv e
M eth ode zum  N a c h w e is  v o n  Z y a n a m id  un d  
v e r w a n d te r  V e rb in d u n g e n . Analytische Angaben 
zum Nachweis von Zyanamid, Dizyandiamid, Harnstoff 
undThioharnstoff. [Ind. Engg. Chem. 15 (1923), S. 637/40; 
nach Chem. Zentralbl. 4 (1923) Nr. 8 , S. 315/6.]

B ren n sto ffe . Jos. D. Davis: V e r fü g b a r er  W a ss e r ­
s to f f  in  K o h le n  u n d  e in  d ir e k te s  V e r fa h re n  
zu s e in e r  S c h ä tz u n g .*  Beschreibung eines volu­
metrischen Verfahrens, das mit dem gewichtsana­
lytischen Verfahren gute Uebereinstimmung zeigt. 
Analysenheispiele. [Ind. Engg. Chem. 15 (1923) Nr. 6 , 
S. 594/7.]

Dr. F. Jaeobsohn: U e b e r  B r e n n s to f f  U n ter ­
su ch u n g en . Besprechung der Mängel, die das von 
F r itz  K ö n ig  vor kurzem veröffentlichte vereinfachte

XXXIX.*.,

Verfahren zur Bestimmung des Heizwertes der Kohle 
durch rechnerische Ermittlung aus dem Wasser- und 
Aschengehalt und der Koksausbeute besitzt. [Chem.-Zg.
47 (1923) Nr. 74, S. 527/8.]

Carl Kullgren: U eb er  d ie  B ild u n g  v o n  K o h le n ­
o x y d  u n d  K o h le n d io x y d  b ei der V erb ren n u n g  
v o n  K o h le n s to ff .*  Besprechung der bisherigen 
Ansichten und der Ergebnisse neuer Versuche. [Tekn. 
Tidskrift 53 (1923), Kemi 8 , S. 41/6.]

S e lb s ta u f  z e ic h n e n d e s  K a lo r im e te r  v o n  
B oys.*  Das Kalorimeter dient zur Messung und fort­
laufenden Aufzeichnung des Heizwertes von Gasen. 
[Z. V. d. I. 67 (1923), 18. Aug., S. 814.]

G ase. R. K attwinkel: B e n z o lb e s t im m u n g  im  
Gas m it a k t iv e r  K oh le.*  Bei einer gut arbeitenden 
Apparatur, die die Bedingungen der Adsorption und 
Regeneration erfüllt, zeitigt das Verfahren stets brauch­
bare Ergebnisse. [Chem.-Zg. 47 (1923), S. 682/4.]

T on. G. Keppeler n. H. Ippach: N e u e  A u s fü h ­
r u n g sfo rm  der r a t io n e l le n  A n a ly s e  n a ch  Dr. J. 
K oern er. Abänderung der Flußsäurebehandlung, die 
eine Verwendung von Hartgummikasserollen statt 
Platinschalen ermöglicht. [Sprechsaal 56 (1923) Nr. 34,
S. 356/7.]

V anadin , U ran. R. G. Gustavson und C. M. Knud- 
son: D ie  s u k z e s s iv e  e le k tr o m e tr is c h e  T itr a t io n  
des E ise n s , V a n a d in s  u n d  U ran s. Titration mit 
Permanganat nach Reduktion m it Zink in schwefel­
saurer Lösung. [J. Am. Chem. Soc. 44 (1922), S. 2756/61; 
nach Chem. Zentralbl. 1923, IV, Nr. 3, S. 80/1.]

W ärm em essungen und Meßgeräte.
A llg em ein es . Alfred Schack: U e h e r  d ie  W ä rm e­

ü b e r g a n g s z a h le n  N u s s e l t s  u n d  ih r en  G e ltu n g s ­
b e r e ich . Die Wärmeübergangszahl; mittlere Quer­
schnittstemperatur und mittlere wahre Temperatur 
eines Flüssigkeits- oder Gasstroms. Nusselts Versuchs­
genauigkeit. Praktische Wärmemengenmessung. Der 
Geltungsbereich der Nusseltschen Formeln. Gas­
strahlung. [St. u. E. 43 (1923) Nr. 29, S. 942/6.]

F. A. Shorkey: G ra p h isch e  V e r fa h re n  zur
A u fs te llu n g  v o n  W ä r m eb ila n z en  fü r  K e s s e l ­
h äu ser.*  [Blast Furnace 11 (1923) Nr. 6 , S.348/54.]

R. Rogenhofer: T ä t ig k e it  des W ä r m ein g e ­
n ie u r s  a u f E ise n h ü tte n w e r k e n . [Mitt. Oesterr. 
Normenanssch. u. Ges. f. Wärmewirtsch. 3 (1923) 
Nr. 11/12, S. 40/1; Nr. 13/14, S. 45/7.]

P Rosin: W ä r m e w ir tsc h a ft  der M e t a l l ­
h ü tte n . [Metall Erz 20 (1923) H eft 16, S. 297/306 ]

D ie  G e se tz e  d es W ä rm eü b erg a n g s.*  [Engg. 
116 (1923) Nr. 3001, S. 1 /3 ; Nr. 3003, S. 69/70; Nr. 3005, 
S. 131/2; Nr. 3008, S. 228/30.]

L. Litinsky: Zur B e u r te i lu n g  der W ä rm e­
v e r lu s te  im  S c h o r n s te in  n a c h  dem  C 02-G e h a lt  
der A b g a se . Kaminverluste hei Verteuerung fester 
Brennstoffe. Kaminverluste in Zusammenhang mit 
Luftüberschuß bei gasförmigen Brennstoffen. N ot­
wendigkeit der Analyse der Brennstoffe. [Feuerungs- 
techn. 11 (1923) Heft 22, S. 217/9.]

P yrom etr ie . C. E. Foster: B e m er k u n g e n  ü b er  
d ie  A n w en d u n g  der P y r o m e te r  in  k e r a m isc h e n  
I n d u s tr ie n .*  [Trans. Ceram. Soc. 22 (1922—23) 
Nr. 3, S. 248/74.]

Fr. Hoffmann: U e h e r  d en  G eb ra u ch  v o n
R a u c h g lä s e r n  h e i o p t is e h -p y r o m e tr is c h e n  M es­
su n g en . Berechnung der pyrometrischen Schwächung 
heim Holhorn-Kurlhaum-Pyrometer. Rauchgläser mit 
konstanter Schwächung. [Z. Phys. 17 (1923) Heft 1, 
S. 1 /2?.]

Sonstige Meßgeräte und Meßverfahren.
A llg em e in e s . M e n g en m eß g er ä te  fü r  f e s t e  

K ö rp er . Mengenmessung durch Bestimmung des 
Raumes, durch Raummaße bekannten Gewichtsinhaltes 
und durch Wiegen. [Ber. Wärmestelle V. d. Eisenh. 
M itteilung Nr. 48.]

U. Retzow: D a s  n eu e  R e g is t r ie r in s tr u m e n t ,  
F orm  Um .* Beschreibung einer Neuausführung von

159
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Spannungs-, Strom- und Leistungsmessern; unter be­
sonderer Berücksichtigung der richtigen Wahl des 
Papiervorschubes und der Ablaufzeit. [AEG-Mitt. 19 
(1923) Nr. 8 , S. 243/6.]

W. E. Caldwell: H a n d h a b u n g  v o n  U eb er-  
w a c h u n g s in s tr u m e n te n  b e i der U n ite d  E le c ­
t r ic  L ig h t  an d  P ow er C om pany.* Behandlung 
und Anwendung von Vakuummetern, Thermometern 
und Dampfmessern. [Power 58 (1923) Nr. 8 , S. 280/3.] 

D ie  A u ss te l lu n g  fü r  S c h if f s - ,  In g e n ie u r -  
un d  M a sch in en w esen .*  Enthält auch C 02-Messer, 
Temperaturmeßgeräte u. dgl. [Eng. 136 (1923) Nr. 3532,
S. 249/52.]

M asch in en tech n isch e  U n tersu ch u n gen . E. Stach: 
D ie  A n tr ie b s fr a g e  h e i G ro ß v en tila to r en .*  Ver­
gleich zwischen elektrischem Antrieb und Einzylinder- 
Heißdampfmaschine mit Abdampfverwertnng. Der 
Vergleich fällt zu Gunsten der letzteren Ausführung aus. 
[Glückauf 59 (1923) Nr. 33, S. 789/92.]

D ru ck m essu n gen . R. Winkel: S ta u rö h ren  zur  
M essun g  des D r u c k e s  u n d  der G e sc h w in d ig ­
k e it  im  f l ie ß e n d e n  W asser.*  Wirkungsweise der 
Stauröhren; Pitotröhre und Abänderungen. Einfluß 
der Ablesefehler auf die Genauigkeit der Messung. 
Vor- und Nachteile der Vorrichtungen zur Vergrößerung 
der Ablesehöhe h; innere Bewegungswiderstände in den 
Röhren. Einfluß der Flüssigkeit (20 Arten) auf die 
Aenderung der Ablesehöhe. Bestimmung des Einheits­
gewichtes während der Geschwindigkeitsmessung. Eich- 
er'i'ebnisse von 23 verschiedenen Staurohrformen nament­
lich im turbulenten Wasser (Schrägströmung). Ver­
änderlichkeit des Beiwerts c. [Z. V. d. I. 67 (1923) 
Nr. 23, S. 568/71.]

G asd ich tem esser . H y d ro  - G asw age.*  Beschrei­
bung, Wirkungsweise, Anwendungsbereich. [Z. Sauer­
stoff- und Stickstoff-Ind. (1922), S. 91/3.]

L än gen m essu n g . O. S. Peters und R. S. Johnston: 
D ie  E n tw ic k lu n g  e le k tr is c h e r  F e r n d e h n u n g s­
m esser.*  [Engg. 116 (1923) Nr. 3008, S. 253/4.]

S on stig es . K. Sieben: B e tr ie b sz a h le n  aus der  
P r e ß lu ftw ir tsc h a ft .*  Luftwirtschaft der Zeche 
Rheinpreußen, Schächte I—V. Größenordnung ver­
schiedener Betriebszahlen und Gesichtspunkte für eine 
planmäßige Preßluftwirtschaft. [Glückauf 59 (1923) 
Nr. 24, S. 577/82.]

F e u c h t ig k e it s b e s t im m u n g . Umrechnung der 
bezogenen Werte von feuchtem auf trockenes Gas. 
[Ber.° Wärmestelle V. d. Eisenh. Ergänzung z. Mit­
teilung Nr. 26.]

Kenneth K. Dopps: E in fa c h e s  V erfa h ren  zur  
B e stim m u n g  der sc h e in b a r e n  D ic h te n . Zur 
Bestimmung der scheinbaren Dichte, d. h. ohne Berück­
sichtigung des Porenraumes, werden poröse Körper 
zunächst in Luft, dann in Wasser und dann wieder in 
Luft zurückgewogen, um das Gewicht des in die Poren 
eingedrungenen Wassers zu eliminieren. Es findet sich 
die scheinbare Dichte von Koks zu 0,9—1,3, Silikastein 
zu 1,65, Magnesiastein zu 2,6, gewöhnlieherZiegel zu 2,0, 
Chromitstein zu 3,1— 3,4. [Chem. Met. Engg. 29 (1923) 
Nr. 8 , S. 324/5.]

D e u ts c h e  B u n se n -G e s e lls c h a f  t fü r  a n g e ­
w a n d te  p h y s ik a l is c h e  C hem ie. Bericht über die 
Hauptversammlung am 10. bis 13. Mai 1923 in Hannover. 
[St. u. E. 43 (1923) Nr. 28, S. 918/9.]

Angewandte Mathematik und Mechanik.
E. Kreissig: D er E in flu ß  der B r e m sb o lz e n ­

re ib u n g  au f den  W irk u n g sg ra d  der B rem sen .*  
[ Verkehrstechn. Woche, Sonderausgabe (1923) Juli, 
g 2U/27.1

W er k sb e sch re ib u n g en .
D ie  A n la g e n  der P a r t in g to n  S te e l & Iro n  

C om pany.*  Kurze Werksbeschreibung. [Iron Coal 
Trades Rev. 107 (1923) Nr. 2889, S. 39/40.]

D. M. Petty und A. J. Standing: E in  v ie ls e i t ig e r  
G ro ß b etrieb .*  Kurze UebaMicht über die verschie­
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denen Fabrikationsabteilungen der Bethlehem Steel Co. 
in Gary. [Blast Furnace 11 (1923), Nr. 7, S. 368/77.] 

D ie  P e n is to n e  W erk e der C a m m ell L aird  
C om pany.* Ausführliche Werksbeschreibung. Stahl­
werk. Radreifenahteilung mit Einrichtung zur Behand­
lung nach dem Sandbergverfahren. Walzwerke. Elek­
trische Einrichtungen. [Eng. 136 (1923) Nr. 3523,
S. 2/5; Nr. 3524, S. 30/2; Nr. 3525, S. 62/4; Iron Coal 
Trades Rev. 106 (1923) Nr. 2886, S. 929/30.*]

G. L. Garden: N e u b a u  e in e s  fr a n z ö s is c h e n  
H ü tte n w e r k e s  n a ch  dem  K rieg e .*  Kurze Be­
schreibung des neuen Werkes des Schneider-Konzerns 
inCaen. tlron  Age 112 (1923) Nr. 4, S. 197/201.]

Normung und Lieferungsvorschriften.
N orm en. F. Schultz: R ic h t l in ie n  fü r  den  

R e ih e n b a u  v o n  k le in e n  u n d  m it t le r e n  Oel- 
m otoren .*  [Z. V. d. I. 67 (1923) Nr. 32, S. / /3 // .]

A llgem eine  Betriebsführung.
P sy ch o tech n ik . R. W. Schulte: E in e  A n o rd n u n g  

zur P rü fu n g  v o n  R e a k t io n , V e r te i lu n g  der A u f­
m e rk sa m k e it  u n d  K o n z e n tr a t io n .*  [Masch.-B. 2 
(1923) H eft 22, S. 896/8.]

U. Hallbauer: D ie  a n g e w a n d te  P s y c h o lo g ie  a ls  
W isse n s c h a ft  u n d  K u n st  u n d  ih r e  B e d e u tu n g  
fü r  d ie  A u sb ild u n g  und  P r a x is  d es In g e n ie u r s .  
[Masch.-B. 2 (1923) H eft 22, S. 895/6.]

Moede: D ie  P s y c h o te c h n ik  im  D ie n s te  der  
B e tr ie b s r a t io n a l is ie r u n g . Aufgaben der Psycho­
technik. Das Ziel der psychoteehnischen Arbeitsrationa­
lisierung. Die M ittel der Durchführung. Sinnes-, Auf­
merksamkeits-Reaktionsstudien. Uebung und Ermü­
dung. Methoden praktischer Ermüdungsmessungen. 
Gefühl- und Stimmungswertung. Die Monotoniefrage. 
Charakter und Weltanschauung. Psychotechnik der 
Reklame. [Masch.-B. 2 (1923) H eft 22, S. 893/5.]

H. Rupp: W ir t s c h a f t l ic h e  D u r c h fü h r u n g  v o n  
E ig n u n g sp rü fu n g en . Wege zur Sparsamkeit bei der 
Eignungsprüfung. Einführung von Massenprüfungen. 
Vereinfachung der Apparate und der Auswertung. 
[Masch.-B. 2 (1923) H eft 22, S. 890/3.]

H. Hildebrandt: E r fo lg s k o n tr o l le n  p sy ch o -
te c h n is c h e r  E ig n u n g sp r ü fu n g e n  der F irm a  
A. B o r s ig , T egel.*  Nachprüfung von Schlosserlehr­
lingen nach halb- und nach zweijähriger praktischer Tä­
tigkeit, von Pauserinnen nach viermonatiger Tätigkeit. 
Uebereinstimmung m it den Prüfungsleistungen. W irt­
schaftlichkeitsberechnung der Anwendung psychotech- 
nischer Methoden. [Masch.-B. 2 (1923) H eft 22, S. 888/90.] 

W. Blumenfeld: E ig n u n g sp r ü fu n g e n  an L e h r ­
l in g e n  der M e ta llin d u s tr ie  im  P s y c h o te e h n is c h e n
I n s t i t u t  an  der T. H. zu D resd en .*  Neuere Vor­
richtungen und Versuche zur Feststellung der Eignung 
von Metallindustrielehrlingen. Ergebnisse. [Masch.-B. 2 
(1923) H eft 22, S. 883/7.]

Industrieforschung,
K. Daeves: G r o ß z a h l-F o r sc h u n g , e in  n eu es  

M itte l zur V e rw er tu n g  der E r fa h r u n g  in  I n ­
d u s tr ie  un d  In d u s tr ie fo r s c h u n g .*  Bedeutung 
der Erfahrung für die Industrieforschung. Das neue 
Verfahren als Brücke zwischen Wissenschaft und Praxis. 
[Z. V. d. I. 67 (1923) Nr. 26, S. 643/4.]

P. Goerens: W is s e n s c h a f t l ic h e  F o r sc h u n g  in  
der E ise n in d u str ie .*  Stellung der Industrieforschung 
bei der Entwicklung der Eisenindustrie. Ihre Ziele, 
Kosten und ihr Nutzen. Beispiele. Auswertung der Be­
triebserfahrungen durch die G r o ß z a h lfo r sc h u n g . Bei­
spiele dafür. Notwendigkeit einer zusammengefaßten 
Industrieforschung. Gemeinschaftsarbeit von Industrie­
forschungsstellen, Fachausschüssen, EisenforschuBgsinsti- 
tut und Hochschulen. [Ber. Werkstoffaussch. V. d. 
Eisenh. Nr. 30. St. u. E. 43 (1923) lir . 37, S. 1191/9.] 

E r ö r te ru n g  ü b er  In d u s tr ie fo r s c h u n g . Orga­
nisationsfragen, die im Anschluß an vier Vorträge er­
örtert wurden. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 2 (1921/22), 
S. 98/107.]

Kürzungen siehe Seite 123 bis 126.
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Marshall Medwedeff: D ie  R o lle  des m e ta l ­
lu r g is c h e n  L a b o r a to r iu m s  fü r  d ie  U e b e r w a c h ­
ung. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 1 (1920/21), 
S. 245/7.]

Earl W. Pierce: D ie  R o lle  d es m e ta llu r g is c h e n  
L a b o r a to r iu m s m it B e zu g  a u f d ie  U e b e r-  
w a c h u n g sa b te ilu n g . [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 1 
(1920/21), S. 448/52.]

D a s L a b o r a to r iu m  a ls  H e lfe r  in  der G ie ­
ßerei.*  Einrichtung und Arbeitsweise. Betriebsver- 
suche. P r ü fu n g s k a r te n , auf denen physikalische und 
chemische Werte eingetragen werden. S a n d p rü fu n g en . 
[Foundry 51 (1923) Nr. 13, S. 542/3.]

S o z ia le s .
H. Marr: Zur K r ise  in  der S o z ia lp o lit ik .  

[Soz. Praxis 32 (1923) Nr. 33, S. 757/60.]
D ie  g r o ß e  W un de. Kritische Betrachtungen 

zu Ernst Horneffers gleichnamigem Buche. [St. u. E. 43 
(1923) Nr. 31, S. 1001/9.]

Riedenauer: G ru n d la g e n  der P r e is -  und
L o h n b ild u n g 1).* Es wird den Grundbeziehungen nach­
gegangen, die zwischen Preisen und Löhnen bestehen 
müssen, und diese im Bilde und in Zahlenverhältnissen 
zur Anschauung gebracht. [Jahrb. Nationalökon. 1923 
121. Bd., S. 123/36.]

Wirtschaftliches.
D ie  A r b e it e r v e r te i lu n g  in  der d e u ts c h e n  

In d u s tr ie  E n d e  1921. Karte Nr. 7, Metall- und 
Maschinenindustrie. 1. Verarbeitung unedler Metalle;
2. Herstellung von Kleineisenzeug; 3. Aluminium­
gewinnung; 4. Verfertigung von Aluminiumwaren. 
[Reichsarb. (1923) Nr. 17, Beilage.]

Kayser: B e tr a c h tu n g e n  ü b er  d ie  z u k ü n ft ig e  
E n tw ic k lu n g  der A b s a tz v e r h ä ltn is s e  fü r  d ie  
B ra u n k o h le .*  Vortrag vor der zweiten technischen 
Tao-ung des deutschen Braunkohlen-Industrie-Vereins 
zu°Hafle (Saale) im April 1923. [Braunkohle 22 (1923) 
Nr. 18, S. 275/93.]

A. Franke: D ie  z u k ü n f t ig e  G e s ta ltu n g  der  
S c h m ie r m itte lv e r s o r g u n g  D e u ts c h la n d s . Kurze 
Darlegung der Schmiermittelversorgung Deutschlands 
vor, in und nach dem Kriege unter Berücksichtigung 
der eingetretenen Wandlungen. Die beiden künftigen 
Versorgungsaufgaben: 1. die weltwirtschaftliche der
Erdölversorgung —  die Bedeutung der Erdölwirtschaft 
für Deutschland und die Bezugsmöglichkeiten für 
Erdölerzeugnisse, 2. die innenwirtschaftliche der Ver­
sorgung m it heimischen Oelerzeugnissen die Be­
deutung der Ersetzung der Erdölschmiermittel und die 
technische und wirtschaftliche Weiterentwicklung des 
bisher in dieser Richtung Geschaffenen. [St. u. E. 43 
(1923) Nr. 34, S. 1102/5.]

G o ld m a rk  u n d  M a rk en tw er tu n g . Aus­
führungen des Direktors eines Großindustriewerkes über 
die Gründe der Markentwertung, die in den Reparations­
lasten, dem Mehrverbrauch und der Mindererzeugung 
zu finden seien. [W irtschaftsdienst 8 (1923) Nr. 34, 
S. 815/7.]

K. Klinger: E n tw ic k lu n g  u n d  B e d e u tu n g  des 
S c h r o tth a n d e ls  u n d  der S c h r o t tb e tr ie h e . Forts, f. 
[Metallbörse 13 (1923) Nr. 35, S. 1649/50.]

!) S. St. u. E. 42 (1922), S. 1820.

D ie  E is e n in d u s tr ie  der T sc h e c h o s lo w a k e i.  
Forts, f. [L’Usine 32 (1923) Nr. 34, S. 13.]

D a s  C o m ité  des F o r g e s  de F ra n ce  un d  
s e in e  V or- u n d  N a c h k r ie g s p o lit ik .  [St. u. E. 43 
(1923) Nr. 34, S. 1121/4.]

H. Bleibtreu: Die w ir t s e h a f t lio h e  u n d  t e c h ­
n isc h e  E n tw ic k lu n g  der V e r e in ig te n  S ta a te n  
s e it  dem  K r ie g e  u n ter  b e so n d e re r  B e r ü c k s ic h ­
t ig u n g  der K o h le n w ir ts c h a f t  u n d  des V e r ­
k e h r sw esen s. Der Abbau der Zwangswirtschaft im  
Bergbau und Eisenbahnwesen läßt den von Amerika 
eingeschlagenen Weg erkennen: Wahrung der privat­
wirtschaftlichen Gestaltung, in die der Staat nicht als 
verwaltendes, wohl aber als regelndes Organ eingreift. 
[Techn. Wirtsch. 16 (1923) Nr. 6 , S. 121/30.]

B ildungs- und Unterrichtswesen.
Nägel: D ie  A u fg a b e  der a k a d e m isc h e n  J u ­

g en d  fü r  D e u ts c h la n d s  W ied erg eb u rt. [Mitt. 
V. El.-Werke 22 (1923) Nr. 339, S. 216/8.]

G. M. Strobl: Zur In g e n ie u r e r z ie h u n g . Wich­
tigkeit der Praktikantenausbildung. Vorschlag einer 
Zentralisierung des Praktikantenwesens. Beschränkung 
des A n fa n g e s  zu den Hochschulen. [Z. V. d. I. 67 (1923) 
Nr. 32, S. 785/8.]

R. Harm: N e u z e i t l ic h e  A u sb ild u n g  im  G ie ß e ­
re iw esen .*  Lehrgänge des Deutschen Ausschusses 
für Technisches Schulwesen. Lehrpläne der Werkschulen, 
dabei verwendete Zeichnungen. Berufseignungsprüfung. 
[Gieß. 10 (1923) H eft 34, S. 353/6.]

Verkehrswesen.
Tillmann (Oberbaudirektor): D ie  W ir t s c h a f ts ­

b e z ie h u n g e n  un d  V e rk eh rsw e g e  z w isc h e n  den  
d e u ts c h e n  S e e h ä fe n  u n d  dem  R h e in is c h -W e s t ­
f ä l is c h e n  I n d u s tr ie g e b ie t .  (Massengüterhahn oder 
Kanal, Küstenkanal oder Hansakanal).* [Mitt. d. 
Hannov. Hochschulgemeinschaft H. 4 (Mai 1923), 
S. 43/531).]

Speer: D ie  E in h e itsp e r so n e n w a g e n  der D e u t ­
sc h e n  R e ich sb a h n .*  [Verkehrstechn. Woche, Sonder­
ausgabe (1923) Juli, S. 13/19.]

Drabsch: U e h e r  d ie  E n tw ic k lu n g  des B a u es  
e is e r n e r  P e r so n e n w a g e n  in D e u ts c h la n d . [Ver­
kehrstechn. Woche, Sonderausgabe (1923) Juli, S. 
19/23.]

J. Bnchli: F ü h ru n g  u n d  L au f d es L o k o -  
m o tiv r a d e s  im  G ele ise .*  Versuchseinrichtung und 
Versuchsergehnisse. Schlußfolgerung bezüglich Achs­
anordnung für Lokomotiven. [Schweiz. Bauzg. 82 
(1923) Nr. 10, S. 119/25.]

G. Laubenheimer: D ie  e r s te n  G r o ß g ü te r ­
w a g e n  der D e u ts c h e n  R e ich sb a h n .*  Talhot- 
Sattelwagen. Uerdinger Sattelwagen. Uerdinger Flach­
bodenwagen. Krupp-Flachbodenwagen. Linke-Hof - 
mann-Flachhodenwagen. Orenstein & Koppel-Flach­
hodenwagen. Scharfenberg-Kupplung. Willison-Kupp- 
lung. Uerdinger Ringfeder. [Verkehrstechn. Woche, 
Sonderausgabe (1923) Juli, S. 1/10.]

S c h ie n e n h e fe s t ig u n g  S y s te m  V fü r  H o lz -  
u n d  E ise n sc h w e lle n .*  [Génie civil 83 (1923) Nr. 1, 
S. 14/15.]

Zur T a r ifp o li t ik  der D e u ts c h e n  R e ic h s ­
b ah n . [St. u. E. 43 (1923) Nr. 32, S. 1058/60.]

Q Bezugsstelle: Charlottenburg, Hardenbergstraße3. 

siehe Seite 123 bis 126.Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen

I  Eine nach  d e r  Z eitsch r iften sc h a u  g efü h rte  K a r t e i  s te llt  e in  i d e a l e s  G e d ä c h t n i s ,  ein n ie  \  
i  v e r s a g e n d e s  A u sk u n ftsm itte l dar und e r s p a r t  D o p p e l a r b e i t .  &
% B e z i e h e n  S ie  d a f ü r  v o m  V e r l a g  S t a h l e i s e n  m .  b .  H . d i e  %
% e i n s e i t i g  b e d r u c k t e  Z e  i t s c  h r i f  t  e  n  s  c  h a  u i n m e h r e r e n  S t ü c k e n .  |
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S ta tis t is c h e s .
I ta lien s  B ergw erk s- und E isen in d u str ie  im  Jahre 1 9 2 1 .

Nach der amtlichen Statistik „Rlvista del servizio 
minerario“ 1) wurden im Jahre 1921 (sämtliche für 1922 
angegebenen Zahlen sind v o r l ä u f i g e  Ergebnisse) in 
Italien gefördert bzw. erzeugt:

1920 1921
t

279 478

1922
t

416  400

5 980 
5 107

1 140 271
34 022

10 400

902 520

E ise n e r z ................... 389 S76
Manganhaltiges

Eisenerz . . . .  90
MaDganerz . . . .  36 158
Kupfererz . . . .  14450
Schwefelkies . . . 321 589
Steinkohle, Braun­

kohle usw. . . .  1 723 597 
Hüttenkoks . . .  95 727

An Stein- und Braunkohle sowie Koks wurden ein­
schließlich der deutschen Wiedergutmachungslieferungen
im Jahre 1922 9 135 747 t e i n g e f ü h r t , gegen
7 470 484 t im Vorjahre und 5 619 978 t im Jahre 1920.

Der H e r s t e l l u n g  v o n  R o h e i s e n  dienten 
im Berichtsjahre in 18 in Tätigkeit stehenden Werken 
zwei Kokshochöfen, sechs Holzkohlenhochöfen und 
20 Elektroofen. Verbraucht wurden 48 251 t  Eisenerz, 
davon wurden 1525 t aus dem Auslande eingeführt, 
und 101 t Manganerz, größtenteils inländischer Her­
kunft. Die Holzkohlenhochöfen verarbeiteten 15 099 t 
lombardisches Eisenerz und die Elektroofen insgesamt 
29 000 t Gußbruch und Schrott und außerdem noch 
2050 t Eisenerz.

Erzeugt wurden im Jahre 1921 insgesamt 61 381 
( i.V . 88 072) t  Roheisen. Davon entfielen auf:

1920
*

K o k sro h e isen ..................  52 274
Holzkohlenroheisen . . .  11 239
Elektro-Roheisen . . .  24 559

An E i s e n l e g i e r u n g e n

1921 1922
t t

26 955 74 000
8 137 3 000

26 289 14 400
wurden im Jahre

132 607 t

1922 rd. 22 000 t gegen 15 593 t im Vorjahre, 20 881 t 
im Jahre 1920 und 16 517 t im Jahre 1919 hergestellt. 
Von der Erzeugung des Jahres 1921 waren 9617 t  
Ferromangan, 3502 t Ferrosilizium und 2210 t Spiegel­
eisen.

In 45 (1920: 54) S t a h l w e r k e n  waren im 
Jahre 1921 68 Siemens-Martin-Oefen, 1 Bessemer-
Birne, 1 Kleinbessemer-Birne und 80 Elektroofen ver­
schiedener Arten in Betrieb. An Rohstoffen wurden 
verarbeitet:
Inländisches Roheisen 78 995 t 1 . .
Ausländisches „ 53 612 t ( IDSgesamt
Inländischer Schrott 558 924 t 1 . .  cm  cm z
Ausländischer „ 97 667 t  }  ^ g e sa m t 656 591 t
sowie 6000 t Erze und 17 000 t Ferromangan, Ferro- 
silizium usw. sowohl inländischer als auch ausländischer 
Herkunft.

Die Gesamterzeugung an S t a h l b l ö c k e n  u n d  
G u ß s t ü c k e n  belief sich auf 700 433 (773 761) t, 
davon waren 671 287 (728 631) t Blöcke und 29 146 
(47 130) t Stahlgußstücke. Getrennt nach den Her­
stellungsverfahren verteilte sich die Erzeugung wie folgt:

1922 
tBlöcke aus:

1920
t

1921
t

Siemens - Martin - Stahl . 633 537 563 061 '
E lek trostah l........................ 93 094 108 226

Gußstücke aus:
Siemens - Martin - Stahl . 18 570 11 279
Bessemerstahl . 276 270
Kleinbessemereistahl 2 000 500
E lektrostah l........................ 26 284 17 097

Die Z a h l  d e r  b e s c h ä f t i g t e n  A r b e i t e r  
betrug im Jahre 1921 im Kohlenbergbau 15 780 (davon 
8532 unter und 7248 über Tage), im Eisen- und Man­
ganerzbergbau 1684, in der Roheisen erzeugenden In­
dustrie (einschl. Eisenlegierungen) 2302 und in den 
Stahlwerken 11 589 Personen.

D er A u ß en h a n d e l der V ere in ig te n  S taaten  
im  R ech n u n g sja h re  1 9 2 2 /2 3 .

Nach den Feststellungen des amerikanischen Han­
delsamtes1) ist sowohl die Einfuhr als auch die Aus­
fuhr der Vereinigten Staaten an Erzeugnissen aus 
Eisen und Stahl in dem am 30. Juni 1923 abgelaufenen 
Geschäftsjahre gegenüber dem Vorjahre gestiegen. 
E i n g e f ü h r t  wurden insgesamt 1 129 720 t im Werte 
von 39101 367 $ gegen 189 165 t im Werte von 
17 875 143 $ im Rechnungsjahre 1921/22, a u s  g e ­
f ü h r t  1 845 390 t  im Werte von 199 848 561 $ gegen 
1 748 656 t  im Werte von 181 377 620 $ im Vorjahre. 
Bei der Einfuhr beträgt die Zunahme im Berichts­
jahre 497,2o/o, bei der Ausfuhr dagegen nur_ 5,5 o/0 
gegenüber dem Rechnungsjahre 1921/22. Wie sich der 
Außenhandel im einzelnen gestaltete, geht aus nach­
stehender Zusammenstellung hervor:

A u s f u h r E i n f u h r
i m  R e c h n u n g s j a h r

1 9 2 1 / 2 2  1 1 9 2 2 / 2 3  |  1 9 2 1 / 2 2  |  1 9 2 2 / 2 3
( t  z u  1 0 0 0  k g )

R o h e i s e n . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 8  7 8 3 3 2  4 0 0 4 1  1 2 0 6 6 5  7 7 1
F e r r o m a n g a n . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1  0 3 7 3  6 9 6 3 1  2 9 2 1 1 6 0 1 4
F e r r o s i l i z i u m  . . . . . . . 4 7 0 9 4 6 1 1  1 8 7 1 8  2 2 4
S c h r o t t ,  B r u c h e i s e n  . . . . 6 1  8 4 9 4 0  7 1 5 5 1  7 8 5 2 3 0  1 2 6
S t a b e i s e n . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 0 8  5 7 3 1 7 2  2 6 9 2  9 6 6 1 1  1 6 7
R o h b l ö c k e ,  v o r g e w a l z t e  

B l ö c k e ,  K n ü p p e l ,  B r a m m e n
2 5  9 1 9u s w . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 6 4  1 3 7 1 1 5 1 9 1 1 7  7 5 8

S t a h l g u ß  . . . .  . . . . . . . . . . . . . . . . . 1  2 6 9 3  4 0 7 — —
E i s e n g u ß . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 5  3 1 7 1 0  1 4 4 \  _ 1 8 1 3
S c h m i e d e s t ü c k e . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1  2 8 2 2  5 9 9 /
S t a h l s c h i e n e n . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 4 4  0 0 5 2 4 4  3 2 5 I 1
S o n s t i g e s  E i s e n h a h n o b e r ­ > 2 9  5 7 0 1  2 5  1 8 8

b a u z e u g  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 4  3 4 5 3 8  5 9 9 /
B a n d e i s e n  u .  R ö h r e n s t r e i f e n 2 5  4 3 4 3 8  9 2 5 - - - —
F e i n -  u .  G r o b b l e c h e  . . . . 1 2 1  7 6 9 1 1 0  8 7 0 3 3 9 1  1 0 4
W e i ß -  u n d  M a t t b l e c h e  .  .  . 7 9  8 0 8 8 4  7 6 9 3 6 2 1 0  1 3 6
V e r z i n k t e  B l e c h e . . . . . . . . . . . . . . . . . 8 3  4 8 7 1 1 4  5 4 8 — —
S c h w a r z b l e c h e . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 1 0  8 6 2 1 1 5  7 8 3 — —
K e s s e l -  u .  a n d e r e  B l e c h e — — — 1  6 4 9
B a u e i s e n . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 3 8 6 8 9 2 0 2  0 1 9 1  5 4 9 1 0  8 5 7
W a l z d r a h t . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 4 1  7 8 1 2 4  7 7 0 1  2 3 7 3  0 3 1
S t a c h e l d r a h t . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 4 3  0 4 1 8 4  6 2 3 — —
S o n s t i g e r  D r a h t ,  D r a h t s e i l e

4  2 3 1u n d  D r a h t e r z e u g n i s s e  .  . 8 8  1 6 2 1 0 3  9 8 7 —
D r a h t s t i f t e . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 5 2  1 0 7 3 5  3 8 6 — —
S o n s t i g e  N ä g e !  u s w . . . . . . . . . . . . . . . . . 7  2 4 0 8  5 9 3 — —

G u ß e i s e r n e  R ö h r e n  u n d  V e r ­
b i n d u n g s s t ü c k e  . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 6  7 9 9 4 5  4 1 0  1 l >  3  3 3 7K e s s c l r ö h r e n  u .  g e s c h w e i ß t e i  -
R ö h r e n  .  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 6 4  4 4 7 1  1 7 3  5 7 9 1 1 1

S c h r a u b e n ,  B o l z e n ,  N i e t e n  u .
N ä g e l . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 4  8 5 4 1 9  1 6 0 — 1  1 1 3

M a s c h i n e n s c h r a u b e n  .  .  .  . 8 6 — —
R ä d e r  u n d  A c h s e n  .  .  .  . 8  3 0 9 1 7  5 5 0 !  _ —
H u f e i s e n . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7 1 4 1  1 2 7  — —

Z u s a m m e n 1  7 4 8  6 5 6  1  8 4 5  3 9 0  1 8 9  1 6 5 1  1 2 9  7 2 0

An b e r g b a u l i c h e n  Erzeugnissen wurden die 
folgenden Mengen aus- bzw. eingeführt:

A usfuhr E in fuh r
im  R echnungsjahr

1921/22
t

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

2  2 8 7 8 6 3

1922/23
t

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

3  9 4 9  3 6 5
943 000

In der Gesamtstahlerzeugung sind enthalten : 12150 t 
Halbschnelldrehstähle und Kohlenstoff stähle, Nickel-, 
Chrom- und Nickel-Chrom-Stähle, deren Wert zwischen 
3000 und 4000 Lire je t schwankt, und 150 t  Schnell­
dreh-, Wolfram- und Vanadinstähle, deren Wert zwi­
schen 6000 und 10 000 Lire je t schwankt.

x) Wiedergegeben im Comité des Forges de France, 
Bull. Nr. 3731, 1923.

1921/22
t

1  2 7 7  9 7 3  
4 2  2 4 1  

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

1922/23
t

5  7 2 7  0 1 2  
1 1 4  4 4 8  

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

S t e i n k o h l e  .  .
K o k s . . . . . . . . . . . . . . . . .
E i s e n e r z e  .  .  .
M a n g a n e r z e .  .

Von der E i s e n e r z e i n f u h r  kamen aus Spanien 
161 383 (i. V. 21 925) t, aus Schweden 659 201
(91571) t, aus Kanada 15 671 (4249) t, aus Kuba 
648 513 (105 048) t und aus den übrigen Ländern 
807 278 (45 754) t. M a s c h i n e n  und M a s c h i n e n ­
t e i l e  wurden im Rechnungsjahre 1922/23 insgesamt 
für 256 315 553 $  gegen 246 114 675 $ im Vorjahre aus- 
und für 10 302 008 $ bzw. 6 743 425 $ eingeführt.

x) Monthly Summary of Foreign Commerce of the 
United States 1923, Juni. — S. a. Iron Age 112 (1923), 
S. 268/70.
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W irtsch a ftlich e  R undschau .
N e u festse tzu n g  der E ise n s te in -R ic h tp r e ise . — Nach 

Einführung der wertbeständigen Rechnung durch sämt­
liche Rohstofflieferer und nachdem auch die Löhne sich 
mehr und mehr der Goldmarkgrundlag-e nähern, ist auch 
der Berg- und Hüttenmännische Verein zu Wetzlar zur 
G o l d m a r k r e c h n u n g  übergegangen. Die vom
10 . bis 2 2 . September gültigen Eisenstein-Richtpreise 
stellen sich wie folgt:

R o t e i s e n s t e i n  über 36o/o Fe auf Grundlage 
von 42o/o Fe und 28% S i0 2, Richtpreis 16 Goldmark 
je t frei Wagen Grubenanschluß; Skala ^  0,55 Gold­
mark je o/0 Fe und 7J7 0,27 Goldmark je o/0 S i0 2.

Roteisenstein unter 36o/o Fe mit Kalkgehalt (F lu ß ­
s te in )  auf Grundlage von 34o/0 Fe und 2 2 o/0 S i0 2, 
Richtpreis 13,22 Goldmark je t frei Wagen Gruben- 
ansehluß; Skala 3)3 0,55 Goldmark je o/0 Fe und 
ip 0,27 Goldmark je o/0 S i0 2.

K i e s e l i g e r  R o t e i s e n s t e i n  von 36o/o Fe 
und weniger sowie 34,5 o/0 und mehr S i0 2 auf Grundlage 
von 33% Fe, Richtpreis 9,75 Goldmark je t frei Wagen 
Grubenanschluß; Skala 3(3 0,38 Goldmark je o/0 Fe.

M a n g a n a r m e r  B r a u n e i s e n s t e i n :
a) Oberroßbacher Erz auf Grundlage und nach glei­

cher Skala wie Roteisenstein, jedoch ist Nässe bis zu 
5 o/o zu vergüten und lo/o Mn =  lo /0 Fe zu bewerten.

b) Oberhessiseher (Vogelsberger) Brauneisenstein: 
Von den Stationen Mücke, Niederohmen, Stockhausen, 
Weikartshein, Lumda und Hungen nach freier Verein­
barung mit den Hüttenwerken entweder tel quel und 
ohne Gewähr oder nach Skala auf Grundlage von 41o/0 
Metall, 15o/o S i0 2 und 15o/o Nässe, Nässe über 15o/0 
ist am Gewicht zu kürzen, unter 15 0/0 dem Gewicht zu­
zusetzen, Richtpreis 16 Goldmark je t  frei Wagen Gru­
benanschluß, Skala 3I3 0,55 Goldmark je o/0 Metall 
und pi 0,27 Goldmark je o/0 S i0 2.

c) Sonstiger Brauneisenstein: bis zu 4o/o Mn, 
Grundlage 40 0/0 Fe, 2 0/0 /Mn und 20  0/0 S i0 2, Richt­
preis je t 15,40 Goldmark frei Wagen Grubenanschluß; 
Skala 0,53 Goldmark je % Metall und +  0,26 Gold­
mark je 0/0 S i0 2.

M a n g a n h a l t i g e r  B r a u n e i s e n s t e i n :
I. Sorte: mit mehr als 13,50/0 Mn auf Grundlage 

von 15o/o Mn, 20 0/0 Fe, 0,07 bis 0,08 o/0 P, 24o/0 H 20 , 
Richtpreis 16,70 Goldmark je t frei Wagen Gruben­
anschluß; Skala 3p 0,62 Goldmark je o/0 Mn und 
3p 0,31 Goldmark je o/0 Fe i. d. t. Wasser über 24o/0 
ist am Gewicht zu kürzen.

II. Sorte: mit 10 bis 13,5o/0 Mn, auf Grundlage von 
1 2o/o Mn, 24o/o Fe und 2 0 o/0 H 20 , Richtpreis je t  
13,50 Goldmark frei Wagen Grubenanschluß; Skala 
3p 0,50 Goldmark je o/0 Mn und 3p  0,25 Goldmark je 
0/0 Fe i. d. t. Wasser über 2 0 o/0 ist am Gewicht zu 
kürzen.

III. Sorte: mit weniger als IO0/0 Mn auf Grund­
lage von 80/0 Mn, 24o/o Fe und 2 0 o/0 H 20 , Richtpreis 
6,40 Goldmark je t  frei Wagen Grubenanschluß; Skala 
3p 0,26 Goldmark je o/0 Mn und 3p 0,13 GoLdmark je o/0 
Fe i. d. t. Wasser über 2 0 o/0 ist am Gewicht zu kürzen.

Die Z a h l u n g s b e d i n g u n g e n  sind wie folgt 
geändert worden:

Die Rechnungen werden in Goldmark ausgestellt, 
und zwar die vorläufigen Rechnungen wöchentlich. Zu 
zahlen ist spätestens am achten Tage nach Ausstellung 
der Rechnung. Etwaige aus dem Analysenaustausch sich 
ergebende Restbeträge sind sofort nach endgültiger Ab­
rechnung zu begleichen.

Die deutschen E isen -  und Stahlgießereien
Im Rahmen der deutschen Eisenhüttenindustrie wie 

der deutschen W irtschaft überhaupt spielen die Eisen- 
und Stahlgießereien eine wichtige Rolle, wie ans nach­
stehender Zahlentafel 1 ersichtlich i s t 1).

-1) In den Zahlentafeln bedeuten: a) alter Reichs­
umfang, b) Gebietsunifang von 1920 (ohne Saargebiet).

20 G old m ark  w erd en  e in em  e n g l. P fu n d  
S t e r l in g  g le ic h  e ra c h te t . Eine Goldmark ist somit 
gleich einem Schilling.

Für die Umrechnung der Goldmark in Papiermark 
ist der amtliche Berliner Pfund-Briefkurs des Vortages 
der Zahlung, mindestens aber der jeweils gleichzeitig 
mit dem Richtpreis festgelegte Richtkurs maßgebend.

P reiserh öh u n g  der F ach verb an d sgru p p e V II. —
Der Verein Deutscher Maschinenbauanstalten, Eachver- 
bandsgruppe VII, Düsseldorf (Hochofen-, Stahl- und 
Walzwerke, Kaltwalzwerke, Adjustagemaschinen, Dampf­
hämmer und hydraulische Maschinen), hat mit Gültig­
keit vom 17. September an eine Preiserhöhung von 
45% (Teuerungsfaktor 1,45) auf die Preise vom 11. 
bis 16. September beschlossen.

P re isfestse tzu n g  für S tah lform gu B . — Die vom 
V e r e i n  d e u t s c h e r  S t a h  1 f o r m g i e ß e r e i e n  
der Grundmarkberechnung zugrunde gelegte Umrech­
nungszahl beträgt mit Wirkung vom 10. September an 
an 0,057.

E rh öhun g des G o ld au fsch lags  auf Z ö lle . — Das
Zollaufgeld wurde für die Zeit vom 22 . bis 25. Sep­
tember auf 3 359 999 900 0/0 festgesetzt.

E rhöhung der E isen b ah n -G ü tertar ife . — Der zehn­
prozentige Zuschlag bei Frachtüberweisung1) an den 
Empfänger der Ware bezieht sich, worauf besonders auf­
merksam zu machen ist, nur auf die r e i n e  E r a c h t .  
N i c h t  erhoben wird der Zuschlag von den Anschluß­
gebühren, den Bahnhof-, Umstell-, Ueberfuhrgebühren 
usw. und allen Nebengebühren.

E rhebung der K o h len steu e r  für A u sla n d sk o h le . —  
Für das Verfahren bei der steuerlichen Abfertigung von 
Kohle, die mit der Eisenbahn aus dem Auslande zum 
Verbleib im Inlande eingeht, ist eine neue Dienst­
anweisung eingeführt, aus der folgende Bestimmungen 
besonders bemerkenswert sind:

Die Steuerschuld entsteht mit dem Zeitpunkt der 
Grenzüberschreitung. Die Steuer wird fällig, sobald die 
Sendung zum freien Verkehr abgefertigt worden ist. 
Als Steuerwert der eingeführten Kohle gilt der Erwerbs­
preis zuzüglich der bis zum Orte der Grenzeingangsstelle 
entstandenen Kosten. Zur vorläufigen Berechnung und 
Erhebung der Steuer hat der Bevollmächtigte der Eisen­
bahnverwaltung dem Grenzzollamt eine Zugliste zu über­
geben, soweit nicht im Einvernehmen zwischen Zoll- 
und Eisenbahnverwaltung örtliche Ausnahmen zuge­
lassen sind. Die Kohlenladungen sind unverzüglich, 
spätestens aber binnen 24 st nach Abgabe der Zugliste, 
mit Erklärung nach bestimmtem Muster dem Grenz­
zollamt zur Versteuerung anzumelden. Die Kohlensteuer 
ist für die weitergehenden Sendungen vorläufig aus dem 
Gewicht der Kohle und dem zutreffenden Vergleichswert 
oder einem Durchschnittswert zu berechnen. Die in Be­
tracht kommenden Werte werden durch das Grenzzoll­
amt mitgeteilt. Bei Ladungen für Empfänger, die 
Sicherheit geleistet haben, findet eine vorläufige Berech­
nung der Kohlensteuer nicht statt. —- Die Kohlensteuer­
beträge sind auf den Frachtbriefen als gebührenpflich­
tige Nachnahme zu vermerken und vom Empfänger ein­
zuziehen. Die Empfänger der eingehenden Kohlen­
sendungen sind unter Benutzung eines bestimmten Vor­
drucks, der auf der Vorderseite der einzelnen Fracht­
briefe anzubringen ist, zur Einsendung der endgültigen 
Versteuerungsanmeldung an das Grenzzollamt zu veran­
lassen. Die Eisenbahnverwaltung haftet der Zollverwal­
tung für die Kohlensteuer in der endgültig berechneten 
Höhe bezüglich der Sendungen, für die vorläufige Koh­
lensteuer zu berechnen war.

i )  Vgl. St. u. E. 43 (1923), S. 1212.

einschl. K le inbessem ereien  im Jahre 1920.
Im Jahre 1920 waren 149 000 Personen in den 

Gießereien beschäftigt, darunter eine große Zahl bester 
Facharbeiter. Von besonderer Bedeutung ist es, daß 
das Gießereigewerbe mit kleinen und großen Betrieben 
über ganz Deutschland ziemlich gleichmäßig verteilt ist 
und sich nicht wie die Hochofen-, Stahl- und Walzwerks­
industrie auf einige Standorte zusammendrängt. Aus



1268 Stahl und Eisen. Wirtschaftliche Rundschau. 43. Jahrg. Nr. 39.

Zahlentafel 1. D i e  E i s e n -  u n d  S t a h l g i e ­
ß e r e i e n  i m R a h m e n  d e r  d e u t s c h e n  E i s e n  

h ü t t e n i n d u s t r i e .

B e t r i e b s z w e i g e

H o c h ­
o f e n ­

w e r k e

S t a h l ­
w e r k e

W a l z ­
w e r k e

r 1 9 1 3  ;

1 9 1 3

1 9 2 0
1 9 1 3

1 9 1 3  a

1 9 1 3

Stahl- /

Z a h l
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r
B

et
ri
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e
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r

be
sc

hä
f­

ti
gt

en
Pe

rs
on

en

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

r

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

1 0 2 4 7  1 8 6  I  

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

1 5 7 4 1 5 4  3 0 0
1 4 8 1 1 5 0  3 6 5 1 )

)  1 5 C 8 1 4 9  0 5 2

E r z e u g n i s s e

M i l l .  t

B o h e i s e n

R o h ­
b l ö c k e

S t a h l ­
f o r m -

g u ß

H a l b -
z e u g

F e r t i g ­
e r z e u g ­

n i s s e

G u ß ­
w a r e n

W e r t
d e r

E r z e u g ­
n i s s e

L ö h n e
u n d

G r e l l ä l t e r

M i l l .  M M i l l .  M

1  0 8 7 , 9  
8 0 0 , 3  

1 1  0 1 6 , 1

6 7 , 9
4 9 , 4

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

1 7  5 7 2 , 5  
6 5 , 7  
6 1 , 9  

8 9 5 , 8

1 7 1 , 4
6 0 , 8  

J 6 8 5 , 9
2 7 2 , 8  
2 0 9 , 2  

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

2 3  7 3 1 , 3

'  2 0 5 , 4  
1 7 2 , 1  

1 6 2 5 , 6
6 9 2 , 6  
6 5 6 , 5  

9  1 6 4 , 2

2 1 0 , 7  
2 0 6 , l > j  

1 5 6 0 , 8

c i e m  u i n s t c M i u o ,  v u i i  v i w  m v u v u v , . —  — . . . . . . . . . —
gung mehr als die Hälfte (1920: 1,08 Mill. t) als Ma- 
schinenguß entfällt, geht hervor, daß die Kraft der deut­
schen Maschinenbauindustrie zu wesentlichen Teilen auf 
der von den Gießereien geleisteten Vorarbeit beruht. Auch 
für die Hochofenindustrie sind die Gießereibetriebe, die 
hier als Abnehmer auftreten, nicht ohne Bedeutung.

Die Entwicklung, welche die Darstellung des Gießerei­
roheisens in den einzelnen Eisenindustriebezirken ge­
nommen hat, veranschaulicht die nachfolgende Zu­
sammenstellung (Zahlentafel 2).

Die Gießereiroheisenerzeugung ist im Verhältnis am 
stärksten in den nordwestlichen Eisenbezirken zurück­
gegangen; sie war im Jahre 1920 in Rheinland und W est­
falen um 52,3 % und im Siegerland, Lahngebiet und 
Hessen-Nassau um 57,3 % geringer als 1913 (gleichen

Gebietsumfangs), beide Zahlen übertreffen damit den 
Reichsdurchschnitt von - 4 9 ,8 % .  Die Grunde für den 
Wandel in den letzten  Jahren liegen außer in den all­
eemeinen Ursachen der verminderten Erzeugung einmal 
in den Schwierigkeiten der Rohstoffversorgung, zum 
anderen in  den Aenderungen der Absatzmöglichkeit.

Die Erzeugung an Gußwaren I. Schmelzung, die 
bis zum Jahre 1912 zwar gewachsen war, sich in dien 
späteren Jahren aber abwärts bewegt, hat an der 
gesamten Roheisenerzeugung immer nur geringen Anteil 
gehabt Anders steht es um die Guß Warenerzeugung 
II Schmelzung. Bei Gußwaren II. Schmelzung handelt 
es’ sich vor allem um Maschinenteile, Gebrauchsgegen­
stände, wie Oefen, Gitter, Säulen, Eisengeschirr, Rohren, 
Hartgußwaren, Tempergußerzeugnisse, sowie emaillierten 
und sonst verfeinerten Eisenguß. Die Reichsstatistik er­
faßt unter „Gußwaren“ außerdem die Erzeugnisse der 
Kleinbessemereien und einen Teil der Stahlöfen, den 
Stahlformguß, ohne aber eine Unterscheidung zwischen 
Roheisenguß und Stahlguß zu treffen. Die Zahlen­
tafel 3 die die Erzeugung der Gießereien (Eisen- und 
Stahlgießereien) einschließlich der Kleinbessemereien im 
Deutschen Reiche wiedergibt, lehrt, daß an der Entwick­
lung bzw. an dem Rückgänge der Erzeugung von Guß- 
waren II. Schmelzung in den Jahren 1913 bis 1920 die 
verschiedenen Gußarten ungleichmäßig beteiligt waren

In der technischen Einrichtung der Eisengießereien 
is t  gegenüber dem Frieden die höhere Bedeutung der 
Kuppelöfen sowie der Martin- und Elektrostalilöfen fest­
zustellen, -während der stärkste Rückgang bei den Tiegc-1- 
öfen stattfand, obwohl deren Zahl sich im Jahre 1920 
wieder um 23 gegenüber dem Vorjahre hob. Die Um­
schmelzung des Roheisens geschieht, wie die Zahlen­
tafel 4 zeigt, zu allermeist in Kuppelöfen, von denen 1920 
im Deutschen Reiche (ohne Saargebiet) 2982 in Betrieb 
waren, seltener in Flammöfen, wovon 99 im Gange waren. 
Bedeutend ist die Zahl der Tiegelöfen m it 1006, die 
m eistens in  Kleinbetrieben vorzufinden sind. Die Zahl 
der Temperöfen belief sich auf 788.

Wie aus Zahlentafel 4 des weiteren ersichtlich ist, 
hat bei dem Einsatzmaterial eine Verschiebung nach 
der Schrottseite hin stattgefunden. Infolge der Er-i) Ohne Lothringen, aber einschließlich Saargebiet.

Zahlentafel 2. G i e ß e  r e i r o h e i s  e n - E r z e u g  un g D e u t s c h l a n d s  n a c h  B e z i r k e n .

W i r t s c h a f t s g e b i e t e
1 9 1 3

t

1 9 1 4

t

1 9 1 5

t

1 9 1 6

t

1 9 1 7

t

1 9 1 8

t

1 9 1 9

‘

1 9 2 0

t

1 9 2 0  g e g e n  
1 9 1 3  
- %

Rheinland und Westfalen 1 563 198 1 136 070 838 617 775 092 832 099 785 568 794 746 745 111 — 52,3
Siegerland, Lahngebiet, 

Hessen-Nassau . . . 463 644 318 294 373 968 390 310 336 562 233 703 212 767 197 878 — 57,3
Schlesien ........................... 89 149 88  125 153 202 109 969 98 160 76 946 80 021 62 897 — 29,4
Uebriges Deutschland . 523 748 381 711 343 181 356 853 351 813 298 088 284 935 318114 — 39,3

Zusammen 2 639 739 1 924 200 1 708 968 1 632 224 1 618 634 1 394 305 1 372 469 1 324 000 — 49,8

Zahlentafel 3. E r z e u g u n g  d e r  G i e ß e r e i e n  ( E i s e n -  u n d  S t a h l g i e ß e r e i e n )  e i n s c h l i e ß ­
l i c h  d e r  K l e i n b e s s e m e r e i e n  i m D e u t s c h  e n  R e i c h e .

E r z e u g u n g

H o h e r  E i s e n g u ß E m a i l l i e r t e r  o d e r  a u f  a n d e r e

R ö h r e n ­
G e s a m t -

R o h ­
g u ß
a l l e r A n d e r e r

T e m ­
p e r ­

g u ß

d a v o n

J a h r Z u ­
s c h i r r -

g u ß ,

g u ß  f ü r  
s o g e ­

n a n n t e  
S a n i -  

t ä i  s -  
g e g e n -  

s t ä n d e

A r t ,
s o w e i t  

e r  a l s
M a - B a u ­

g u ß

E i s e n ­
g u ß  u n d  

s o n s t i g e  
S p e z i a l i ­

t ä t e n

S t a h l ­
g u ß

Z u ­
H a n ­

d e l s ­
g u ß

f l i r
s o g e -

f ü r
e h e m .

u n d
s o n ­

s t i g e
I n d u ­

s t r i e n

S o n ­
s t i g e

S p e z i ­
a l i t ä ­

t e nM e n g e W e r t

s a m m e n O f e n -
g u ß

S p e z i ­
a l i t ä t

h e r g e ­
s t e l l t

w i r d

g u ß m e n S a n l -
t ä t s -

g e g e n -
s t ä n d e

1 0 0 0  t 1 0 0 0  M 1 0 0 0  t 1 0 0 0  t 1 0 0 0  t 1 0 0 0  t 1 0 0 0  t 1 0 0 O  t 1 0 0 0  t 1 0 0 0  t 1 0 0 0  t , 1 0 0 0  t 1 0 0 0  t 1 0 0 0  t 1000 t 1000 t

1913a 3344,2 692 578 3024,5 129,2 3,7 406,7 1632,5 108,9 743,5 71,0 165,6 83,1 34,6 37,4 1,7 9,4
b 3136,7 656 542 2826,2 125,3 3,0 372,6 1558,1 98,6 66 8 ,6 70,6 159,5 80,4 33,3 36,7 1,1 9,3

1917a 2815,3 1 422 605 2056,8 67,2 2,0 133,3 1160,0 38,2 656,1 76,5 638.4 43,6 12,6 8,3 14,7 8,0
b j  2692,1 1 368 570 1956,2 65,4 2,0 123,0 1123,9 34,2 607,7 76,2 617,5 42,2 11,8 8,3 14,1 8,0

1919b 1804,3 2 286 771 1568,2 65,1 4,3 111 ,0 993,1 26,0 368,7 48,5 156,9 30,7 11,9 9,9 4,1 4,8
1920 b 1987,2 9 164 214 1734,3 79,2 5,1 121,7 1084,4 52,0 391,9 50,0 168,0 34,9 12,4 13,2 3,7 5,6
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Zahlentafel 4. B e t r i e b s v o r r i c h t u n g e n  d e r  G i e ß e r e i e n  ( E i s e n -  u n d  S t a h l g i e ß e r e i e n )  
e i n s c h l i e ß l i c h  d e r  K l e i n  be  s s e m e r e i e n i m D e u t s c h e n  R e i c h e  ( o h n e  E 1 s aß - L o t  h r i  ng  e n).
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1912 1509 152 242 2847 100 87 1400 _ 57 646 2 770 979 829 498 29,9 3 339 901
1913 1534 150 365 2896 106 102 1380 3 59 655 2 684 507 858 985 32,0 3 249 407
1914 1561 127 648 2915 119 111 1291 4 63 656 2 138 447 692 273 32,4 2 563 083
1915 13S1 116 747 2707 114 131 1299 12 110 631 1 990 564 855 415 43,0 2 539 625
1916 1414 120 142 2815 106 168 1212 3 159 708 1 858 373 953 988 51,3 2 427 173
1917 1448 137 021 2950 108 184 1148 9 187 813 1 890 626 1 289 850 68 ,2 2 763 977
1918 1469 123 930 2992 108 176 1013 14 171 803 1 458 848 1 118 372 76,7 2 242 722
19191) 1467 134 660 2914 104 143 983 13 140 800 1 243 708 796 029 64.0 1 804 359
19201) 1508 149 052 2982 99 130 1006 12 136 788 1 339 738 913 648 68 ,2 1 987 229

Zahlentafel 5. E 
K l e i n b

L ä n d e r  

u n d  L a n d e s t e i l e

Rheinland und 
Hohenzollern . 

W estfalen . . . 
Schlesien . . . 
Brandenburg . . 
Provinz Sachsen  
Hannover . . . 
H essen-Nassau . 
Pommern . . . 
Schlesw .-H olst. . 
O stpreußen. . . 
W estpreugen . . 
P o s e n ...................

Preußen 
Land Sachsen . . 
Bayern . . . .
Baden ...................
W ürttem berg . . 
Thüringen . . . 
Hessen . . . .  
Hamburg, L ü­

beck, Bremen 
Braunschweig 
Anhalt . . . .  
Mecklenburg . . 
Oldenburg . . .

Deutsches Reich

A b b i l d u n g  1 .  * )  D ' e  Z a h l

schwerung des Erzbezuges und des Zwanges, m it Koks 
zu sparen, gewann der Schrott eine steigende Bedeutung, 
zumal da in der Nachkriegszeit erhebliche Mengen 
Brucheisen aus Kriegsmaterialbeständen dem M eltmarkt 
zur Verfügung standen.

Auf den Verbrauch von 100 t  Roheisen entfielen 
folgende Mengen Brucheisen1):

i n  d e n
K l u ß e i s e n - S c h w e i ß ­ G i e ß e r e i e n

w e r k e n e i s e n w e r k e n

im Jahre 1913 56,6 t 9,3 t 31,6 t
„ „ 1917 75,5 t 25,9 t 67,2 t
„ „ 1919 . 80,5 t 39,8 t 64,0 t

„ 1920 . . 84,4 t 47,1 t 68 ,2  t

Ganz bedeutend is t  die Menge des in den Eisen 
und Stahlgießereien verbrauchten Roheisens im \  er-

' )  G e b ie t s u m fa n g  v o n  1 9 2 0  o h n e  S a a r g e b ie t .

i s e n -  u n d  S t a h l g i e ß e r e i e n  ( e i n s c h l i e ß l i c h  
e s s e m e r e i e n )  i m D e u t s c h e n  R e i c h e .

Z a h l  B e s c h ä f t i g t  G e s a m t -
d e r  B c t r i e b e g e w e s e n e P e r s o n e n J a h r e s  -  E r z e u g u n g

1 9 1 3 1 9 2 0
1 9 1 3 1 9 2 0 1 9 1 3 1 9 2 0

t t

234 259 27 819 27 188 910 437 1)507 126
178 177 18 685 18 652 517 326 283 750
106 98 11 655 11 939 229 683 158 679
96 95 8 910 8 184 161122 105 979
89 92 10 334 10 515 177 128 124 653
71 72 6 102 6 951 126 524 8S434
56 57 7 745 6 778 114 869 70 996
51 50 3 399 3 227 56 653 28 074
38 38 3 083 2 560 41 983 21 913
31 25 504 459 10 579 7 077
25
15 } 8

1 718
230 j

825 29 337 
3 998 j  5 759

990 971 100 184 67 278 2 379 639 1 402 440
170 171 17 681 17 352 303 7 6 6 199 660
97 94 10 097 10 894 182 400 V122 508
60 58 6 323 6 154 113 324 69 300
52 49 4 378 4 751 67 911 52 890
51 51 1 759 2 486 31 787 26 649
30 28 3 292 3 221 64 362 35 864

25 26 1 514 1 997 27 711 20 450
22 23 2 072 2 104 32 131 22 427
16 17 2 307 1 879 35 044 26 163
14 13 591 497 8 345 4 519

7 7 167 439 2 987 4 359

1534 1508 150 365 149 052 3 249 407 1 987 229

für das Saargebiet fehlen.

gleich zur gesamten deutschen Erzeugung. Das ver­
schmolzene Roheisen, Roh- und Alteisen, weist z. B. 
im Jahre 1913 (Gebietsumfang von 1920 ohne Saar­
gebiet) die Menge von 3 423 000 t  (1920: 2 253 386 t) 
auf, die also mehr als % (1920 weit mehr als */») der 
Gesamt-Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches um­
faßt. Davon waren 1920 1 339 738 t  Roheisen, und zwar 
1 277 118 t  inländisches und 62 620 t  ausländisches 
(41 160 t  aus Luxemburg, 10 592 t  aus Schweden und 
10 868  t aus anderen Ländern). — Das als Gießereiroh­
eisen erzeugte Eisen betrug 1 324 000 t, es ist somit fast 
ausschließlich in den Gießereien verwendet worden 
(s. Abb. 1).

Vom volkswirtschaftlichen Standpunkte aus be­
trachtet, sind die Gießereibetriebe, obwohl sie häufig 
nicht allein auf die Erzeugung von Gußwaren II. Schmel­
zung gerichtet sind, sondern Bestandteile anderer Groß­
betriebe darstellen, insofern von wesentlicher Bedeu-

der Eisen -und Sfad/giessere/'en im 
deutsc/jen Ee/cd ohne E/sass -L offin.
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tung, als sie verhältnismäßig mit am wenigsten von den 
Erzeugungsstätten des Roheisens abhängig sind, da die 
Werterhöhung gegenüber dem Rohstoff sehr gro 
ist, die Kosten der Herbeischaffung des Roheisens also 
nicht so sehr ins Gewicht fallen. Diese Umstände ermög­
lichen es, daß die Gießereiindustrie der Bevölkerung ver­
schiedenster Landesteile Arbeit verschaffen kann 
Daraus erklärt sich auch die außerordentlich hohe Zahl 
der Betriebe, die im Jahre 1920 im Deutschen Keiehe 
(ohne Saargebiet) 1508 betrug und 149 052 Personen 
Arbeit und Unterhalt gewährte. Im einzelnen ist über 
die weite Verbreitung der Betriebe und Zahl der Be- 
schäftigten in den Jahren 1913 und 1920 aus der Zahlen­
tafel 6  Näheres zu ersehen.

B ü ch ersch a u 1).
M itte ilu n gen  aus dem S c h l e s i s c h e n  K o h l e n -  

f o r s e h u n g s i n s t i t u t  der K a i s e r - W i l  
h e l m - G e s e l l s c h a f t  in B r e s l a u ,  hrsg. von 
Prof. Dr. Fritz H o f  m a n n ,  Direktor des Distituts. 
Berlin: Gebrüder Borntraeger. 8 °.

Bd. 1. (Mit Textabb. und 1 Taf.) 1922. (180 S.) 
Gz. 9 M.

Nach einem einleitenden Vorworte wird über die 
im Institute durchgeführten Forschungsarbeiten be­
richtet.

Die erste Arbeit liefert einen Beitrag zur Kenntnis 
kohlenähnlicher Substanzen, die aus einer Phenol­
natriumschmelze erhalten wurden. Die dabei entstehen­
den Körper wurden untersucht, die Entstehung wird 
aufgeklärt. Der Band enthält außerdem verschiedene 
Vorträge, die der Verfasser über die Bedeutung der 
Kohle und ihre Auswertung in chemischer Hinsicht ge­
halten hat. Sie bilden eine außerordentlich wertvolle 
Zusammenstellung der auf diesem Gebiet geleisteten Ar­
beiten, die sich gleichwertig an die vorbildlichen Ar­

1) Wo als P r e i s  der Bücher eine G r u n d z a h l  
(abgekürzt Gz.) gilt, ist sie mit der jeweiligen buch­
händlerischen Schlüsselzahl — zur Zeit der Drucklegung 
35 000 000 — zu vervielfältigen.

beiten unserer älteren Forscher anlehnen. Dabei sind 
sie in äußerst packender Weise festgehalten und 
bieten uns sehr günstige Ausblicke für die Zukunft. 
Eine Abhandlung über die Entstehung unserer Heil­
mittel führt in fesselnder Weise die Schwierigkeiten 
vor, die vor der Einführung neuer Heilmittel zu uber­
brücken sind. Auch die Gewinnung des synthetischen 
Kautschucks, Gewinnung und Verwertung des Erdgases 
sind behandelt; diese Abschnitte beschließen das Buch
in vorteilhafter Weise. 1

Das Werk zeichnet sich durch seine auch tnr den 
Nichtchemiker überaus fesselnde Schilderung aller 
Vorgänge aus und bildet einen wertvollen Beitrag 
zur Chemie der Kohle. Dr. Wilhelm Heckei.

Ferner sind der Schriftleitung zugegangen: 
M e t a l l h a n d e l s g e s e t z e ,  Die. ( G e s e t z  über 

den V e r k e h r  mit  u n e d l e n  M e t a l l e n  und 
G e s e t z  über den V e r k e h r  mi t  E d e l ­
m e t a l l e n ,  E d e l s t e i n e n  und P e r l e n  vom
11. Juni 1923). Für die Praxis erl. von Dr. Heinrich 
F r i e d l ä n d e r ,  Bechtsanwalt in Charlottenburg, 
und Dr. Christoph K n ip p e r , Syndikus der Handels­
kammer zu Berlin. Berlin: Industrieverlag, Spaeth 
& Linde, 1923. (170 S.) 8 ° (16°). Gz. 5 M.

$  Von den in der vorliegenden Handausgabe 
zusammengefaßten Gesetzen hat das zuerst genannte 
auch für die Eisenindustrie größere Bedeutung. Die 
Erläuterungen der beiden Herausgeber befassen sich 
insbesondere näher mit den Beschränkungen, die dem 
Großbetriebe (Handel und Industrie) auferlegt sind, 
und bietet Hinweise für eine verständnisvolle Durch- 
führung der Gesetze.

V ereins - N ach rich ten .
E h ren p rom otion .

Dem Mitgliede unseres Vereins, Herrn Direktor 
Carl M a n n s t a e d t ,  Troisdorf, ist in Anerkennung 
seiner hervorragenden Verdienste um das Eormeisen- 
walzen von der Technischen Hochschule Aachen die 
Würde eines D o k t o r - I n g e n i e u r s  e h r e n h a l ­
b e r  verliehen worden.

An unsere Mitglieder im In la n d .
In schwerer wirtschaftlicher Not müssen wir unsere Mitglieder bitten, durch 

Leistung höherer Beiträge zu helfen, das weitere Erscheinen von „Stahl und Eisen“ 
und die Aufrechterhaltung des Vereinslebens zu sichern. Die bisherige Höhe des 
Beitrages und die durch die Zahlungsweise eingetretenen Verzögerungen haben den 
Verein auf das schwerste geschädigt. Wir müssen daher notgedrungen zu einer grund­
legenden Aenderung in der Bemessung und Zahlung des Mitgliedsbeitrages kommen.

Vom 1. Oktober 1923 an bis auf weiteres wird der Beitrag auf
1 , 4 0  G o l d m a r k  j e  M o n a t

festgesetzt. Der Betrag ist im Werte des Drittels eines Dollars, nach dem letzten vor 
dem Zahlungstage notierten Berliner Geldkurse berechnet, zu entrichten. Zur Er­
läuterung: Wäre die Zahlung beispielsweise Sonnabend, den 22. September, erfolgt, so 
würden zu zahlen gewesen sein: 109725 000 (Dollar-Geldkurs am 21. September) : 3 
= 36 575 000 M.  Die Zahlung (auf 1000 M abgerundet) für den Monat Oktober hat 
spätestens bis zum 10. Oktober unter Benutzung der den Mitgliedern gesondert durch 
die Post zugehenden Zahlkarte ausschließlich auf das Postscheckkonto Köln 4393 zu 
erfolgen, für die späteren Monate werden wir jeweilig die Zahlungszeiten durch die 
Vereinszeitschrift ankündigen. Bis zum 10. Oktober nicht eingezahlte Beiträge müssen 
unter Zurechnung der entstehenden Unkosten durch Nachnahmebrief eingezogen werden. 
Genaue Bezeichnung des Mitgliedes, für das die Zahlung geschieht, mit Anführung 
der Mitgliedsnummer auf dem Zahlkartenabschnitt ist unbedingt erforderlich.

Ende September 1923. Verein deutscher Eisenhüttenleute.
Vogler .  Petersen.

Die nächste Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhüttenleute
findet am 8. und 9. Dezember 1923 in Hannover ?*?** m b * ™


