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Formstoff- und Formenprüfung.
V on O beringenieur L. T r e u h e i t  in  E lberfeld.

Allgemeines.

W issenschaftliche P rüfverfahren für Form stoffe  
und F orm en haben in  G ießereien  noch k eine  

allgemeine Anw endung gefunden , und der G ießerei- 
fachinann prüft nach w ie vor se ine F orm stoffe und 
Formen nach seiner praktischen  Erfahrung. D ie  
Ursache hierfür lieg t wohl m it darin, daß die be­
kannten P rüfverfahren  m it w enigen Ausnahm en  
zu um ständlich, zum  Teil n icht genügend fü r 'd ie  
Gießereipraxis ausgeb ildet und in  der H au p tsach e-  
vom Standpunkte des Chem ikers bearbeitet sind.
Sie sind überw iegend L aboratorium sversuche g e ­
blieben und haben  sich n icht m it E rfo lg  in  der 
Gießereipraxis fe stse tze n  und ausbreiten  können.

In D eutsch land  sind  kaum  G ießereien  bekan nt, 
die ihre F orm stoff eingänge regelm äßig  prüfen. Auch 
wenn dies geschehen  w ürde, so w ürde eine Prüfung  
nichts nutzen, denn die F orm en w erden bekanntlich  
nicht bloß aus neuen  F orm stoffen , sondern aus 
Form stoffm ischungen h ergestellt, in  w elch letzteren  
neue F orm stoffe in  sehr geringen G ehalten  ange­
wandt werden.

E ine Z usam m enstellung v o n  Form stoffm ischun- 
gen auf Grund w issenschaftlicher Prüfungen aller  
zuzumischenden F orm sto ffe , ähn lich  w ie b e i den  
Eisengattierungen, ist in  der P raxis unbekannt. 
Der größte Teil a ller Form sandm ischungen besteht 
aus A ltsand, v o n  dessen  m ehr oder w eniger guten  
Beschaffenheit d ie B rauchbarkeit v o n  Form sand­
mischungen abhängig  ist. D iese  E rken n tn is w ird in 
den G ießereien kaum  berücksichtigt.

Die P rüfung der A ltsan de auf ihren E isengehalt, 
auf K ornbeschaffenheit und m öglichst geringe Staub­
beimengung ist für den P rak tik er genau so w ichtig  
wie die der N eusand e.

E lektrom agnetische Eisenabscheidung.
In der P raxis w ird der A ltsand  in  der R egel 

nach der e lek trom agnetisch en  B ehand lung zw ecks 
Entziehung v o n  E isen te ilch en  ohne w eiteres zu  
Form sandm ischungen verw end et. Aber auch die  
Eisenentziehung in  a llen  b ek an n ten  A ufbereitungs­
anlagen nur durch e in e  M agnetw alze gesch ieh t 
nicht vollkom m en. U ntersu ch ungen  haben ergeben, 
daß nach m ehrm aliger e lektrom agnetischer B ehand­
lung eines und desselben  A ltsandes noch Verhältnis- -  
mäßig hohe E isen g eh a lte  ausgesch ieden wurden. ( 
Die E rgebnisse der V ersuche, d ie m it einer neuen L

X L IV ..,

E lek trow alze ausgeführt wurden, sind in  Zahlen­
ta fe ln  1 und 2 aufgeführt. Z ahlentafel 1 ze ig t die 
W irkung einer vierm aligen E isenausscheidung aus 
siebenE isengießerei-A ltsanden einer Form m aschinen­
abteilung, Z ahlentafel 2 die aus acht S tah lgießerei- 
A ltsanden einer Form m aschinenabteilung.

Auf Grund vieler  Versuche ließ  die F irm a G. & J. 
J a e g e r  in  E lberfeld  in  ihren A ufbereitungsanlagen  
je zw ei E lek trom agnetw alzen  einbauen. B ei der 
zw eitenE isenausscheidung werden in  der R egel aus je  
10 t  A ltsand noch 30 bis 35 kg  E isen  ausgeschieden. 
D ieses Ausscheidungsgut besteht a u sfe in en E isen te il-  
chen, die den Sand bisher verunrein igten , den Anlaß  
zum  A n fritten  am  G ußstück b ild eten  und dam it rauhe  
G ußflächen verursachten. D urch die zw eim alige  
E isenausscheidung kon nte  der G ehalt an A ltsanden in  
den Form st off m ischungen w esentlich  erhöht werden.

Zahlentafel 1. E ise n a u ssc h e id u n g  aus E ise n -  
g ie ß e r e i-A lt s a n d .

Formstoff
Bezeich­

nung

El -ktromagn. Eisengewin­
nung aus Gießerei-Altsand  

Scheidung

Probe enthielt 
nach der 
Scheidung

I
%

Bisen

110//o
Käsen

m0//o
Eisen

IV
%

Eisen

freies 
Fe2 O3 

%

gebund. 
P2 O3 

%
G 4,16 0,56 0,24 __ 4,4 0,7

<u ._ 'V ® H 2,90 0,36 0,12 0,18 6,9 1 ,3
m v P ca J 3,90 0,60 0,12 0,16 6,7 0,3
eo <o K 3,50 0,40 0,16 0,06 7,4 0,9
c  a L 3,16 0,54 0,14 0,08 6,0 1 ,4
w 5 
S H M 3,20 0,46 0,08 0,06 3,7 1,2
< 0 2,90 0,32 0,14 0,04 5,0 0,5

im Mittel! 3,38 0,46 0,14 0,08 5,7 0,9

Zahlentafel 2. E is e n a u ssc h e id u n g  aus S ta h l­
g ie ß e r e i-A lt s a n d .

Form stoff
Bezeich­

nung

El- ktromagn. Eisengewin­
nung aus Gießerei-Altsand  

Scheidung

Pi Obe enthielt 
nach der 
Scheidang

I

%
II

%
m
%

IV

%

freies
Fe2Oä

%

geband.

%

A 1,56 0,44 0,18 __ 4,0 0,4
dS B 1,64 0,22 0,12 0,04 3,3 0,8
U C 2,60 0,30 0,10 0,05 3,3 1,9
■S t D 2,15 0,20 0,08 0,05 5,3 0 ,1

E 2,00 0,24 0,09 0,04 4,5 0,9
> F 2,36 0,25 0,12 0,06 6,5 0,7
cd N 2,80 0,46 0 12 0,05 3,4 0,3
•<1 P 2,54 0,34 0,08 0,05 2,9 0,9

im Mittel 2,20 0,30 0,11 0,04 4,15 0,75
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Staubabscheidung.
Wie es unbedingt erforderlich ist, die Altsande 

weitgehend von Eisenteilchen zu befreien, so ist 
es auch notwendig, sie von Staubmengen zu reinigen.

Die häufige Verwendung des Altsandes macht 
aus den ursprünglich im neuen Formstoff vorhande­

nen rauhen und zackigen Körnern glatte und 
runde, wodurch die Bildsamkeit des Sandes ver­
mindert wird. Bei Zunahme der zu Stapb ge­
brannten feinen Sandkörnchen werden die Po­
rosität und Gasdurchlässigkeit im Altsande ab­
nehmen, und die Gefahr der Schülpenbildung am 
Gußstück wird größer. Staubabscheidungen durch 
Windsichter sollten deshalb für die Reinigung 
des Altsandes in keiner Aufbereitungsanlage fehlen.

Prüfung des Form sandes nach einem neuen 
Schlämmverfahren.

Für die Beurteilung von Neu- und Altsanden 
auf ihre Bildsamkeit, Festigkeit, Porosität und Gas­
durchlässigkeit ist es erforderlich, außer der Rein­
heit und den Gehalten an kolloidalem Ton die

Menge, Größe und Form der einzelnen Sand­
körner zu kennen. Die bisher bekannten Sieb­
verfahren führen nicht zum Ziele. Sie haben in 
der Regel ungenaue Ergebnisse, sind zeitraubend 
und bleiben grobe Versuche, die der Wirklichkeit 
nicht entsprechen. Für Formsande, die über­

wiegend feine Körnungen auf­
weisen, werden die trockene 
und nasse Siebung fast un­
möglich.

Das geeignetste £Verfahren 
ist das Schlämmen, und unter 
den bekanntesten das nach 
S c h ö n e -W a h n s c h a ffe 1). Aber 
auch dieses ist mehr für das 
Schlämmen von Ton und ande­
ren feinsten Stoffen als für 
Formstoffe ausgebildet. Für 
Formsandschlämmungen ist es 
zeitraubend, weil stets nur zwei 
Gruppen bei einer Schlämmung 
bestimmt werden. Dieser Man­
ge] führt dazu, Formsandschläm­
mungen nur in vereinzelten  
Fällen auszuführen.

Um im Gießereibetrieb schnell 
und zuverlässig über sämtliche 
Körnungen eines Formsandes 
Aufschluß zu erhalten, ist es 
notwendig, bei einer Einwage 
und einer Schlämmung belie­
bige und stets die gleichen Be­
standteile des zu prüfenden 
Formsandes zu bestimmen. Erst 
wenn ein solches Verfahren 
eingeführt wird, ist es möglich, 
täglich die zu verarbeitenden 
Formstoffe zu untersuchen und 
die Ergebnisse dieser Prüfungen 
in der Praxis anzuwenden und 
auszuwerten.

Nachstehend soll ein ver­
bessertes Schlämmverfahren, bei 
dem beliebige Bestandteile eines 
Formstoffes bestimmt werden 
können, beschrieben werden.

Der in Abbildung 1 darge­
stellte verbesserte Schlämmappa- 
rat besteht aus beliebig vielen auf­

einander gesetzten Glastuben in Art von Scheide­
trichtern, die in ihren größten Querschnitten 
zylindrisch gehalten sind, und deren Querschnitte 
unter sich in einem bestimm ten Verhältnis zu ein­
ander stehen. Jeder Tubus ist durch einen Hahn 
verschließbar und mit seinem Zulauf Schenkel in 
den Hals des nächsten Tubus eingeschliffen. Da­
durch ist der Apparat zerlegbar, und seine Zer­
brechlichkeit beim Transport ist weitgehend ver­
mindert worden. Zweckmäßig sind die einzelnen 
Tuben mit ihrem Geschwindigkeitsfaktor geeicht, 
d. h., kennt man die Geschwindigkeit im größten, 
oberen Tubus, die übrigens durch ein Piezometer 
angezeigt wird, so lassen sich schnell sämtliche 

U St. u. E. 33 (1913), S. 1599.
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übrigen G eschw indigkeiten  durch M ultiplikation  
mit dein G eschw indigkeitsfak tor des entsprechen­
den Tubus rechnerisch erm itteln .

Die Schläm m analyse wird w ie folgt au sgefü hrt: 
Nachdem der gesam te A pparat m it W asser gefüllt 
ist, sperrt m an den H ahn  des zw eiten  Tubus ab, läßt 
das Wasser aus dem  ersten  ablaufen und gibt 5 g 
bei 1 0 0 0 getrockneten  
Sandes hinein. D ann öff­
net man säm tliche H ähne  
und regelt am  H auptbahn  
die W asserzufuhr, bis das 
Piezometer d iegew ünschte  
Druckhöhe zeigt. D ie 
Sandkörner werden nun 
hochgetrieben und sam ­
meln sich der Größe nach 
in den einzelnen Tuben.
Hat sich das W asser in 
diesen geklärt, so ste llt 
man die Schenkelhähne  
kurz nacheinander ab, 
nimmt den A pparat aus­
einander und befreit die 
Körner vom  W asser. D ie  
gesamte Trennung dauert 
etwa zehn M inuten. Die 
auf die einzelnen  Kör­
nungsfraktionen entfa llen­
den W asserm engen sind  
so gering, daß m it einer 
Wasserersparnis v o n  75%  
und m ithin  auch m it 
ebensoviel R eduktion von  
Arbeits- und Z eitaufw and  
gegenüber allen  anderen  
Apparaten gerechnet w er­
den kann.

Ferner zeich net sich 
der abgebildete Schläm m - 
apparat allen anderen ge­
genüber dadurch aus, daß 
er beliebig v ie l G eschw in­
digkeiten in  e i n e m  W as­
serstrom erzeugt, und 
zwar durch A nw endung

verschiedener Quer­
schnitte in  einer L eitung  
und auf kurzer Strecke.

Dem  Schläm m apparat 
liegt w ie allen  anderen  
Apparaten die T atsache  
zugrunde, daß eine b e­
stimmte W asserstrom geschw indigkeit ein  K orn  
von bestim m ter entsprechender Schw ei e m it 
sich reißt. D a  m an das spezifische G ew icht der 
Körner le ich t erm itte ln  kann, ist m it der 
Schwere oder dem  absolu ten  G ew icht auch das 
Volumen und som it der Durchm esser des K ornes 
gegeben. A uf diese W eise lassen  sich in  einem  
Formsande die K örner durch A nw endung versch ie­
dener Strom gesch w ind igk eiten  nach ihrer G iöße  

trennen.

Abb. 2 bis 7 zeigen die Trennung der K orn­
größen in  R atinger Form sand durch den abgebil­
deten  Apparat.

Kollergangsversuche.
N achstehende Versuche bezw ecken, die E in ­

wirkung des K ollergangs in  den A ufbereitungs­
anlagen für das M ahlen und M ischen von  Form ­

sanden nachzuprüfen. Zur Verw endung stand ein  
M ischkollergang m it um laufendem  Teller von  etw a
1,5 m lichtem  Durchm esser. Der eine der beiden  
K ollergangsläufer h atte  g la tte  M antelflächen, der 
andere R illen . B eid e  Läufer m aßen je 400 m m  im  
äußeren Durchm esser, w aren 200 m m  breit und  
wogen je annähernd 150 kg. D ie U m laufzahl des 
Tellers war 38 i. d. m in. Je nachdem  im  Teller durch 
A nhäufungen v o n  Sand u. a. W iderstände auftraten ,
konnten dieLäuferdurchHebendenselbenausweichen.

X <5 X 75

Abbildung 2. 
Gesamtbild des SandesJ

X 75

Abbildung 4. Körner von 0,23 bis 
0,15 mm. Stromgeschw. 2,2 mm/seb.

X 75

Abbildung 6. Körner von 0,09 bis 
0,02 mm. Stromgeschw. 0,9 mm/sek.

Abbildung 3. Körner O  0,23 mm. 
Stromgeschw. 3,7 mm/sek.

X 75

Abbildung 5. Körner von 0,15 bis 
0,09 mm. Stromgeschw. 1,4 mm/sek.

X  75

Abbildung 7. Körner <  0,02 mm (Ton). 
Stromgeschw. unter 0,9 mm/sek.
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Zahlentafel 3. K o l l e r v e r s u c h .  Versuch Nr. 1.

Be­

zeich­

nung

Datum Tageszeit

Laufzeit

der

Probe

K o r n g r ö ß e n

Sp
ez

if
is

ch
es

G
ew

ic
ht

Gesamt- 

Oberfläche 

bezogen 

auf 100 g 

Sand 

mm2

Gesamt-

ober-

fläehen-

faktor

(amerik.)

a
a
<M
©
V
%

tn 0
3  B
N o»o  o  
o  ©~

% vO 
0,0

9 
bi

s 
3 

0,1
5 

m
m ® a 

3 a
WS CO 
© ©

%

a
aeo
©
A
%

0 B 10. 9. 23 9°o _ 8,73 3,69 81,11 1,19 5,01 2,63 11 703 5133
1 B 1 min 7,41 5,39 81,38 0,39 4,98 2,63 10 268 4503
2 B 2 „ 8,52 5,24 80,88 0,38 4,98 2,63 11 521 5052
3 B t-i<v 3 „ 9,43 2,57 81,91 0,11 5,98 2,63 12 459 5465
4 B c$'Ö 4 „ 9,56 2,36 83,99 0,11 3,98 2,63 12 626 5538
5 B Xi 5  „ 9,52 3,87 84,28 0,24 2,09 2,63 12 645 5546
6 B 3

£ 6 „ 8,30 2,04 85,44 0,14 4,08 2,63 11 203 4914
7 B 0>p> 7 8,96 2,40 85,75 0,10 2,49 2,63 11 968 5249
8 B 8 „ 8,20 2,94 87,62 0,16 1,08 2,63 11 155 4892
9 B 9 „ 7,59 2,87 87,64 0,34 1,53 2,63 10 457 4586

10 B 9 1° 10 „ 7,21 2,16 87,32 0,43 1,88 2,63 9 993 4383

G ekollert wurde grubenfeuchter Form sand von  
M ettm ann m it 10,5 % W assergehalt. Der Frisch­
sand w ies nach der Schläm m analyse vor dem  
K ollern folgende K orngrößen und A n teile  am  Ge- 
sam tsänd auf:

Körner <  0,02 mm =  8,73 %,
0,02 — 0,09 mm =  3 , 69%,
0,09 — 0,15 mm =  81,11 %,
0,15 — 0,23 mm =  1,19 %,

> 0 ,2 3  mm =  5,01 %.

D as K ollern  des Sandes dauerte zehn M inuten; 
jede M inute wurde eine D urchschnittsprobe gezogen, 
die der Schläm m analyse unterw orfen wurde.

ln  Abb. 8 sind die Veränderungen der K orn­
größen v o n  M inute zu M inute zu  ersehen, daraus 
geht hervor, daß die gröberen Körner am  m eisten  
von  denL äufern zersp littert wurden. Sie lagern sich 
den K orngrößen von  0 ,09  bis 0,15 mm zu und er­
höhen deren prozentualen  A nteil am  G esam tsand. 
Auch die k leineren Körner erleiden eine Ver­
änderung, jedoch läßt sich dies bei der Ton­
substanz nicht einw andfrei festste llen , da der 
Sand an den einzelnen Stellen  oft verschiedenen  
T ongehalt hat.

Aus der Z ahlentafel 3 ersieht m an die K örnungs­
fraktionen und die gesam te Oberfläche in  m m 2, 
bezogen auf 100 g Sand, im  Vergleich zu dem in  
A m erika und E ngland angew andten O berflächen­
faktor zahlenm äßig aufgeführt1).

D ie Schäd lichk eit des M ahlens und M ischens 
von  Form sanden in  den bisher gebräuchlichen  
K ollergängen erkennt m an erst dann, wenn m an  
den Sand längere Zeit kollert, wie dies ein  Versuch  
bew eist, der in  der Absicht, einen grubenfeuchten  
Sand m it etw a 8 % W assergehalt beim  K ollern unter 
den Läufern trocken werden zu lassen, ausgeführt 
worden war.

Abb. 9 zeig t d ie O berflächenwerte des Sandes 
während einer K ollerung von  22,5 st. D ie Ordinate 
ste llt  die E in h eiten  der O berflächenwerte, also für 
die ausgezogene K urve in  m m 2, dar, die A bszisse

l ) S. weiter unten.

die Z eite in h eiten  von  
Stunde zu  Stunde. S teigt 
die K örnerzahl in  der Ge­
w ichtse inheit eines Sandes, 
so ste ig t auch der Ober­
flächenw ert. B eim  Kollern  
ist nun als ganz natürlich  
anzunehm en, daß Körner 
beschäd igt werden, d. h. 
zersp littern , w ie auch bei 
Versuch 1 (s. Abb. 8) ge­
ze ig tw u rd e . N eue Körner 
v o n  größerem  D urch­
m esser w erden bei Frisch­
sanden sicherlich  nicht 
erzeugt. E s ist also das 
Sinken  der K urve nach
16,5 st nur auf d ie s te te ü n -  

gleichm äßigkeit der Proben zurückzuführen, die 
gerade beim Form sand sehr leich t verschiedenartig  
ausfallen. N ach der 21. Stunde war d ie im  Sand 
enthaltene F eu ch tigk eit ausgetrocknet, so daß die 
kleineren  Körner K onglom erate b ildeten , die von  
den Läufern nicht angegriffen w erden konnten, 
da die trockene Sandm asse ihnen  ausw eicht. Es 
ist ja  eine bekannte T atsache, daß feuchter Sand 
sich v ie l schw erfälliger bew egt als trockener. Im  
übrigen ist die M öglichkeit der K onglom eratbildung  
auch bei nur ein igerm aßen to n h a ltig en  Sanden 
gegeben.

N ach 22 st 20 m in wurde der Sand in  der üblichen  
Art wieder angefeuchtet. Am  plötzlichen Empor-

1
0,03-0,7SrrZ/77

^ 4  ■ ' -  ■

V \
0t33f77/77-

*0,00-0,03/r A

\ r—/Sa/ t------

V
\ f N XX

0  1 d  J  3  S  6  7  ä  3  23m//7

Abbildung 8. Kollerversuch Nr. 1 mit Erisch- 
sand von Mettmann.

schnellen  der K urve erkennt m an, daß nunmehr 
die Kollerräder wieder A ngriffsfeld gew onnen haben. 
Die K onglom erate werden wieder zertrüm m ert und 
m it ihnen die größeren Körner. Abb. 10 zeigt die 
Abnahm e der e in zelnen  K örnungsfraktionen. Auch 
hieraus ersieht m an, w ie aus dem  vorigen  Versuch, 
daß säm tlich e K orngrößen angegriffen  werden, 
jedoch die größten am  stärksten . D es besseren 
V erständnisses w egen sind in  Z ahlentafel 4 die Ab- 
und Zunahm e der K orngrößen sow ie die Ober­
flächenw erte zah lenm äßig aufgeführt.
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An dieser S te lle  sei auf 
einen w eiter un ten  be­
schriebenen G raugußver­
such hingewiesen, bei dem  
ein und derselbe F risch ­
sand zu G ußzw ecken fü n f­
mal hintereinander ohne 
Zusatz v o n  N eusand v er ­
wendet wurde. D er en t­
standene A ltsand  wurde 
nach dem fü n ften  Versuch  
5 min lang gekollert. D ie  
Schläm m analyse (siehe  
Abb. 11) ze ig t, daß der 
Altsand nach dem  fü n ften  
Versuch fast nur noch  
aus K onglom eraten be­
stand, die innerhalb 5 m in  
bis zur Stau bfe in heit ge­
mahlen wurden.

Aus allen  K ollergangs­
versuchen geht hervor, 
daß Frisch- und A ltsande  
beim M ischen und M ahlen  
in Kollergängen, deren Läufer durch ihr E igen ­
gewicht frei auf den Sand einw irken, eine Zer­
trümmerung erfahren.

Um diesem  U ebelstand e abhelfen  zu können, 
empfiehlt es sich, w enn nicht schonW alzw erke oder an­
dere A pparate gew ählt w erden, die L ä u f e r  z w a n g ­
l ä u f i g  z u  l a g e r n  und dam it ihre Druckw irkung  
zu regeln. A ehn lich  gebaute K ollergänge und M ahl­
werke sind für die Z erkleinerung v o n  Scham otte

Zahlentafel 4. K o l l e r v e r s u c h .

Laufzeit

der

Probe

K o r n g r ö ß e n
t»

Gesamt- 

oberrläche 

bezogen 

auf 100 g 

Sand 

mma

Gesamt-

Probe

Nr.
Datum Tageszeit

0
0CMO
©"
V
%

w 0
io 0
ea 03 o c  
o'o"

%  ̂
0,0

9 
bi

s 
° 

0,1
5 

m
m

vo 
0,1

5 
bi

s 
° 

0,2
3 

m
m

0
0CO
o"
A
%

Sp
ez

if
is

ch
e

G
ew

ic
ht ober-

fläehen-

faktor

(amerik.)

1
o

6. Juli 710 tonn. — 6,20 1,50 90,40 0,80 1,10 2,63 8870 3893
Ld
3
A

6. Juli 360 nachm. 8 st 6,45 4,82 87,07 1,05 0,61 2,63 9243 4056

5
6
7
8 
9

7. Juli l lc nachm. 14 st 6,61 1,82 88,64 2,69 0,24 2,63 9336 4096

8. Juli 286 nachm. 1630 st 6,37 4,35 86,01 2,99 0,28 2,63 9132 4006

9. Juli I30 nnehm. 2030 st 6,81 4,18 88,10 0,61 0,30 2,63 9637 4227
10
11 9. Juli 230 nachm. 2F° st 6,68 5,62 87,26 0,20 0,24 2,63 9533 4182
12
13 9. Juli 3 10 nachm. 22 st 6,21 1,63 91,86 0,04 0,26 2,63 8901 3905
14
15 9. Juli 320 nachm. 2220 st 4,22 1,96 93,53 0,16 0,13 2,63 6680 2930
16
17 9. Juli 3 3° nachm. 2250 st 7,12 1,38 91,33 0,01 0,16 2,63 9916 4350
18

Abbildung 9. Oberflächenwerte des Mettmanner Form- 
sandes während einer Kollerung von 22,5 st.

bisher in Deutschland in Fachkreisen kaum Eingang 
finden. In der Tat gewährt der Oberflächenfaktor 
kaum sichere Anhaltspunkte für die Brauchbarkeit 
eines Formsandes.

Die Grundlage zur Berechnung war die, daß 
man den reziproken Wert des mittleren Durch­
messers einer Körnungsfraktion mit ihrem pro­
zentualen Anteil an der Gesamtmasse des Form­
sandes multiplizierte und die für n Fraktionen 

gefundenen Werte addierte. Die 
Summe heißt dann der Gesamtober­
flächenfaktor.

Man kann daraus ermessen, daß 
dieser Faktor mehr von der Anzahl 
der Fraktionen abhängt. Je größer 
die Zahl der Körnungsabsonde­
rungen ist, um so größer wird der 
Oberflächenfaktor.

Unser Vorschlag lautet dahin, 
daß man einfach die Gesamtober­
fläche eines Sandes, z. B. von 100 g 
Formsand, berechnet und in mm2 
ausdrückt. Während beim Ober­
flächenfaktor eine Zahl von unge­
nauem, vergleichsweisem Begriff 
festgelegt wird, ergibt sich nach 
unserem Vorschlag eine Ziffer von  
absoluter meßbarer Größe. L etzte­
res ist durch eine einfache Formel 
möglich, nämlich:

und anderen S to ffen  in  der P raxis bekannt, je d o c h -;  
für F orm sandaufbereitungen kaum  in  Anwendung.

Die Errechnung der m ittleren  Feinheit eines Sandes 
nach T reuheit- Gesser.

W ährend m an in  E nglan d  und A m erika zum  
Ausdruck der m ittleren  F ein h eit eines Sandes den 
„ O b e r f l ä c h e n f a k t o r “ gebraucht, k on n te  dieser

'Gesamtoberfläche = 3 - 1 0 0  / gt 
G • s

—  mm

worin
G das Gesamtgewicht oder Einwagegewicht des 

Formsandes, 
s das spezifische Gewicht,
gi> 6n d'e Einzelgewichte der einzelnen Körner­

fraktionen,
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Abbildung 10. Kollerversuch mit Frischsand von Mett­
mann, Versuchsdauer 22,6 st.

Abb. 12. Vergleichskurven zwi­
schen „Oberflächenfaktor“ unc 
„Gesamtoberfläche“ in mm2 nach 
Treuheit-Gesser aus fünf Grauguß­
versuchen mit Herminghauser Sand. 
Die Probe wurde in 5 mm dicker 
Schicht vom Gußstück entnommen.
B e m e r k u n g :  Nach Versuch 5 wurde der 

Sand 5 min lang feucht gekollert.

worin Z, die Kömerzahl der 1. Fraktion, rx dem 
Radius des mittleren Durchmessers eines Kornes der
1. Fraktion bedeutet.

D ie  K örnerzahl der 1. F rak tion  wird gefunden 
durch

V,

H ierin ist V, =  V olum en der 1. F raktion , 
v , =  V olum en des m ittleren  K ornes der 1. Fraktion.

G
Vj wird gefunden durch —j - ,

4
v , wird gefunden durch — r^it.

V, und Vj in  (2) ein gesetzt, ergibt:

Pt
__________=  3 gi

—  • r 3r  3 r‘ r
diesen Ausdruck für Z, in  (1) ein gesetzt, ergibt 

3 g, • 4 • r^rc 3 g,

Für beispielsw eise n Fraktionen:

L etztere  Form el entspricht der Oberfläche der 
eingew ogenen M enge Form sand =  (G). 

Soll sie auf 100 g F orm sand bezogen werden, so 
nim m t sie den Ausdruck an:

Gesamtoberfläohe =
3 • 100
“G TT

r,, r2, rn die Radien der mittleren Durchmesser der 
einzelnen Körnerfraktionen

bedeuten.
Zur E rm ittlung dieser Form el wird ein Form ­

sand in  n Fraktionen durch das Schläm m verfahren  
Treuheit-G esser • separiert. Jedes K orn kann m an  
sich als K ugel vorstellen . D ann ist [seine Ober-

fläche Hrr2, m it­ 700CO
hin die Ober­
fläche der 1. sooo
F raktion  des eooo
Form sandes, m it
O] bezeichnet: 7000
0 1 =  ^ . 4 ^ ( 1 )

eooo

sooo

vooo

.  •  Gurre t/esffruber=  o  -oGuGnsrsuc/? A/r J
jr/sc /ren  oaraes _

o — ——s ff/rßrersuc/? A'r. 7 ®--------0 ffu /frersüc/r A/r ¥■
x -¿.Gu/OyersucOA/rO +------- +G u//yersucG A /r 5

Abbildung 11. Schlämmungskurven über den fest 
am Gußstück haftenden Sand der fünf Grauguß­

versuche mit Herminghauser Formsand. 
Bemerkung:  Noch dein Guß versuch "5 wurde der Sand 

5 min lang feucht gekollert.
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R e c h n u n g s b e i s p i e l e  f ü r  d e n  g e l b e n  F o r m ­
s and v o n  R a t i n g e n ,  s e p a r i e r t  i n f ü n f  

F r a k t i o n e n .
Einwage 5 g =  G. Spez.-Gew. s =  2,55.
Gewicht der Fraktionen: gj =  0,2 g; g, =  0 1 g ;

g, =  0,4 g; g i =  3,8 g; g5 =  0,5 g. '
Mittlere Radien: rj =  0,001; r2 =  0,025; rs =  0,06;

r4 =  0,095; r5 =  0,2 mm.

1. F o r m e l  für  de n  G e s a m t o b e r f l ä c h e n f a k t o r  
(wie in Amerika und England angewandt):

, =  ( ä V ‘ %) +  ( i V , * )  +  ( i V ,,%)

+  [ i i , '76 %) +

2. F o r m e l  f ü r  d i e  Ge  s a m t o b e rf  1 ä c h e  
(nach Treuheit - Gesser):

— j mm2,

3,8

„  ^  300 /g ,
Ges. O =  -—  ( — 

G -s Vr,
g3 g» +

Ges. 0  =
300 0,1 0,4 3,8 0J5

0)025 +  (h06 + 0,095 +  0,2

1
2 r- 10 % \

F =  (500 - 4) +  (20 ■ 2) +  (8,3 • 8) +  (5,1 • 76) 
+  (5 • 10),

F =  2541 =  Gesamtoberflächenfaktor.

I 0,2 
5 -2,55 10,001 

Ges. O = 2 3 ,5 3  -253,17 mm =
Ges. O = 5957 ,09  mm2 =  Gesamtoberfläche.

In Abb. 12 sind die beiden O berflächenwerte (die  
aus einem  schon vorher genannten G raugußversuch  
errechnet wurden) schaubildlich m iteinander ver­
glichen. E s geht hervor, daß die K urve, die die 
Oberfläche in  m m 3 ausdrückt, eine v ie l größere 
B ew egungsw eite besitzt und daher w eitaus ge­
nauer ist. (Schluß folgt.)

Umschau.
W issenschaftliehe Ueberwachung in der Gießerei.

Wie aus einer Veröffentlichung von Henry H. 
L a n e 1) hervorgeht, ist bei der Wilson Foundry & 
Machine Co. zu Pontiac, Mich., das Kontrollwesen in 
einer vorbildlichen Weise entwickelt. Das Werk liefert 
Automobilteile in Grau- und Metallguß, vornehmlich 
Motoren. Nicht bloß, daß die in der Formerei und 
Kernmacherei benutzten Lehren einer ständigen Ueber­
wachung durch die Werkzeugmacherei und das Modell-

S p ß  e is e n

Angaben 

AJi/m iniun?

Abbildung 1. Darstellung des Gußausbringens.

lager unterliegen, sondern es wird auch von Zeit zu 
Zeit eine bestimmte Anzahl Gußstücke durchgeschnitten, 
nm die Gewißheit zu haben, daß Kernkasten, Modelle 
und Lehren in Ordnung sind. Und weiterhin wird aus 
jeder Tagesschmelzung eine bestimmte Anzahl Guß­
stücke im voraus außer der Reihe bearbeitet, um daran 
alle Bearbeitungsvorgänge und zugleich Kernmachen, 
Formen und Schmelzbetrieb zu prüfen. Diese ausge­
wählten Stücke erhalten eine für jeden Tag der 
Woche wechselnde farbige Markierung, so werden z. B. 
die vom Montag stammenden Gußstücke blau gezeichnet, 
die der anderen Tage gelb, rosa, weiß, grün und rot.

In gleicher Weise wird die metallurgische Seite ^  
des Betriebs ständig überwacht. Abb. 1 zeigt eine 
schaubildliche Darstellung des Gußausbringens an Grau- 
und an Aluminiumguß, wie sie monatlich dem Stabe 
der Betriebsleitung vorgelegt wird. Die Sektoren der 
Kreise geben die Prozentsätze an den Erzeugnissen des 
Schmelzbetriebes im September 1922. Die punktierte 
Fläche bedeutet den bei der Bearbeitung sich ergeben­
den Gießereiausschuß; dieser betrug bei Abb. 1 für 
Grauguß l,57o/o (63 300 kg), für Aluminiumguß 0,84 o/0

t )  Iron  Age 112 (1923) N r. 4, S. 212/4.

(2080 kg). Sämtlicher Schrott wird natürlich wieder 
umgeschmolzen. Ferner werden in monatlichen Kurven 
die Analysenschwankungen für Silizium (Abb. 2), geb. 
Kohlenstoff, Mangan, Schwefel, die Ergebnisse der 
Härteprüfung nach Brinell usw. aufgetragen. Abb. 3 
gibt ein Bild über den Gesamtverbrauch an Koks und 
Eisen in den ersten zehn Monaten von 1922 und über 
das Verhältnis von umgeschmolzenem Eisen zum 
Schmelzkoks; Abb. 4 zeigt die Gesamtmenge von
benötigtem Formsand und Kemsand und das Ver­
hältnis von Kern- und Formsand zum Eisen. Die

der Abb. 3 beziehen sich auf die Gesamt­
schmelzanlage und sind durch die 
Anzahl der in Betrieb befindlichen 
Kuppelöfen und die Füllkoksmen- 
gen beeinflußt. Für das Schmelzen 
des Kolbenringeisens dient ein 
Kuppelofen von 914 mm (t) i. 1. 
mit  Sätzen von 450 kg. Der Herd 
faßt etwa 1350 kg flüssiges Eisen. 
Das Eisen für das Getriebe wird in 
einem größeren Ofen mit Sätzen 
von 1130 kg erschmolzen. Im Ja­
nuar 1920 erreichte der tägliche 
Durchsatz 360 t.

Zur Anfertigung der Analysen 
dienen Bohrproben von den Probe­
stäben. Letztere werden bei Nor­
malgattierungen stündlich, bei Son­
dergattierungen alle 20 min ge­
gossen. Der Schmelzkoksverbrauch 
soll möglichst 18o/o betragen, als 

Zuschlag dienen 3o/o Kalkstein und 5°/o Flußspat, auf 
den Eisensatz bezogen.

Endlich wird auch die Aufbereitung und Mischung 
des Form- und Kernsandes überwacht. Von allen Sand­
haufen werden täglich Feuchtigkeits- und Durchlässig­
keitsbestimmungen ausgeführt. Zur Feuchtigkeitsbestrm- 
mun°’ wird eine bestimmte Sandmenge bei 100° ge-

■J7.2&2SJ0J7.

A bbildung 2.

Septem ber 7S22 

Siliziumsebalte verschiedener Gußarten.
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Abbildung 4 .1  Gesamtverbrauch, an Form- und Kernsand.

trocknet, während für die Ermittlung der Durchlässig­
keit ein Apparat „Castrite“ dient. Mit diesem wird 
die Druckerhöhung gemessen, die eine in zwei Schenkel 
ausgehende Preßluftleitung in dem einen Schenkel findet, 
wenn der Preßluftstrom in dem anderen auf Widerstand 
stößt. C. G.

Kleingefüge von hochwertigem Gußeisen (Halbstahl).
Nach Al be r t  P o r te v in 1) sind die einzelnen Ge­

fügebestandteile von Gußeisen durch die mikroskopische 
Prüfung leicht zu erkennen, dagegen sehr schwer ihr 
Mengenanteil. Besonders bei Anwesenheit von Neben­
bestandteilen kann man sich durch das Schliffbild sehr 
leicht täuschen. Die Gründe hierfür liegen in der Un­
gleichförmigkeit des Gefüges und der schwierigen Er­
mittlung des Mengenanteils an Graphit, der gegenüber 
der Grundmasse immer sehr gering ist. Aehnlich ver­
hält es sich mit dem Zementit in der Nähe der perlitischen 
Zusammensetzung. Endlich gibt das Zustandsschaubild 
über das Gefüge von Gußeisen nur sehr ungenaue Auf­
schlüsse; zahlreiche Einflüsse können die Anteile der Ge­
fügebestandteile besonders bezüglich des Perlits ändern T Z C “ " ule8T \ seur(5„v„„ v • r., , , , 6 , .  , .. T_ , ,  r.™ feinkörnigen Anteil vermehrt er die WiderstandsfähigSchon bei reinem Stahl kann der Gehalt an K oh len -i?  n --------„   A
stoff nach seiner Perlitmenge nur sehr schwer bestimmt 
werden, weil die Art der Verteilung des Perlits in der 
Grundmasse, die Feinheit des Gefüges, der Zustand des 
Perlits, der vom unbestimmbaren Sorbit bis zum grob- 
streifigen oder körnigen Perlit sich verändern kann, 
und der Einfluß von Nebenbestandteilen, besonders 
Mangan, seinen Mengenanteil stark beeinflußt. Die 
Wirkung all dieser Einflüsse findet sich beim Gußeisen 
wieder. Der Zustand des Perlits hängt von der Ab­
kühlungsgeschwindigkeit ab; bei unabgeschrecktem 
Guß begegnet man im allgemeinen keinem körnigen 
Perlit, aber die Feinheit des perlitischen Gefüges schwankt 
in weiten Grenzen. Der Einfluß des Mangans ist hierbei 
sehr deutlich: Bei einer Probe war z. B. bei 0,9 % Mn die 
Grundmasse perlitisoh, bei einer anderen mit 1,45% Mn 
war sie iiberperlitisch.

Schließlich bildet der Phosphor bei höheren Ge­
halten ein ternäres Eutektikum Perlit-Zementit-Eisen- 
phosphid, dessen Unterscheidung vom Ledeburit- 
Eutektikum schwierig ist, so daß der Zementitgehalt 
falsch geschätzt wird.

W ichtig ist für die mikroskopische Unter­
suchung die Kenntnis der Formenbildung 
des Gefüges und seiner Beziehungen zu 
den mechanischen Eigenschaften.

Gr a phi t  bildet folgende Hauptformen: 
1. Mehr oder weniger stark gekrümmte 

Plättchen, die sich im flüssigen oder halb­
flüssigen Eisen bilden. Bei Grauguß kann 
man unterscheiden: Erstarrungsgraphit
(voreutektisch) in sehr großen Plättchen, 
die dem bloßen Auge in tiefgrauem Guß 
sichtbar sind, und eutektischen Graphit in 
weniger großen Plättchen. Letzterer kommt 
für sich allein nur bei Eisen mit weniger als 
4,2 % Gesamtkohlenstoff vor, wie es bei 
„H albstahl“ der Fall ist. Die Größe dieser 
Plättchen kann sehr verschieden sein.

2. Als Knoten oder Flocken ohne 
Kristallähnlichkeit in geglühtem Guß, die 
durch Zerfall des Zementits entstehen.

Graphit verringert wegen seiner 
Weichheit beim Gußeisen die mechani­
sche W iderstandsfähigkeit und erhöht 
seine Bearbeitbarkeit durch Schneidwerk­
zeuge. Sein Einfluß auf die „Bruchdeh­
nung“ hängt stark von seiner Form ab; 
als Plättchen unterbricht er den metal­
lischen Zusammenhang ähnlich wie ganz 
feine Spaltrisse, so daß der Bruch bei 
Grauguß ohne Dehnung der Grundmasse 
erfolgt. Die feinflockige Form der Tem- 

“  perkohle entspricht dagegen nur ganz 
kleinen Löchern, so daß der geglühte 

Guß (1 ( mperguß) eine wesentliche Dehnung aufweisen 
kann. Für die vorliegende Untersuchung kommt nur 
der plättchenförmige Graphit in Frage; sein schwä­
chender Einfluß ist um so größer, je größer der Men­
genanteil ist und je größer die einzelnen Plättchen aus­
kristallisiert sind; die beiden letzten  Umstände gehen 
parallel.

F e r r it  bewirkt als weichster Gefügebestandteil des 
Gußeisens nicht die beste Widerstandsfähigkeit des Gusses.

P e r lit  tr itt  streifig oder körnig auf; bei Gußeisen 
ohne Wärmebehandlung begegnet man nur dem erst­
genannten, dessen Feinheit und Deutlichkeit aber sehr 
verschieden ist. Je feiner die Streifen, desto besser die 
Festigkeitseigenschaften und desto größer die Härte. 
Je nach seiner Feinheit kann die Härte des Perlits 
250 bis 150 Brinelleinheiten entsprechen. Rasches Ab­
kühlen und Mangan wirken besonders stark auf feines 
Gefüge hin.

Z e m e n tit  ist ein sehr harter Gefügebestandteil, 
aber vermutlich nur wenig härter als sehr feiner Perlit 
und im Gegensatz zu diesem sehr spröde. Bei geringem

») Rev. Met. 19 (1922), S. 227/37.

keit von Grauguß, besonders wenn gleichzeitig der 
Graphitgehalt sinkt. Ein größerer Anteil bewirkt Sprö­
digkeit unter Bildung des Ledeburit-Eutektikums.

An Hand von Gefügebildern erläutert Portevin 
das Vorhergehende und ste llt  zur Erzielung des günstig­
sten Gefüges von „H albstahl“ folgende Forderungen auf:

Zu vermeiden ist die Anwesenheit von Ferrit, 
Graphit in Form grober Plättchen und in großen Mengen, 
Perlit in grobstreifiger Form und von zu viel freiem 
Zementit.

Anzustreben ist feinstreifiger Perlit (die Streifen 
sollen nur bei einer 200fachen Vergrößerung erkennt­
lich sein), Graphit in Form kleiner Plättchen (in 
einer Größenordnung von 0,1 mm). Mit anderen Worten: 
Ein wenig graphitreiches Gußeisen mit perlitischer 
oder wenig überperlitischer Grundmasse, was einem 
Gehalt von 0,7 bis 0,8 % geb. C bei 0,8 bis 1 % Mn 
entspricht. Der Graphit kristallisiert um so stärke^ 
also ungünstiger, aus, je höher der Gehalt an Gesamt­
kohlenstoff und Silizium ist, und je langsamer die Ab­
kühlung erfolgt. Der Gesamt kohlenstoffgehalt ist daher 
niedrig zu halten, mit Rücksicht auf die Gießbarkeit 
bei Kuppelofeneisen auf etwa 3 %.
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Schlußfolgerungen: Die mikroskopische Unter­
suchung von Gußeisen kann qualitative, nützliche An­
zeichen für bestim m te mechanische Eigenschaften er­
geben. Während bisher Gußeisen wegen seines ver­
wickelten Gefüges in der Praxis mikroskopisch wenig 
untersucht wurde, ist zu sagen, daß bei Anwendung 
von Erfahrung und Aufmerksamkeit die mikroskopische 
Erforschung einen Einblick geben kann, den man nicht 
vernachlässigen sollte. D ie Ergebnisse der chemischen 
Analyse können allein nicht alle Unterschiede in den 
mechanischen Eigenschaften erklären.

Rudolf Slotz.

lieber/,die Herstellung von Roheisen 
auf elektrischem  Wege.

Bis heute ist der Elektrometallofen der einzige 
Ofen, in dem im Dauerbetriebe wirtschaftlich Roheisen 
auf elektrischem Wege hergestellt wird. Zwar werden 
auch vereinzelt der Tinfos-Ofen und der Niederschacht- 
ofen, wie er zur Erzeugung von Ferrosilizium und 
Kalziumkarbid gebraucht wird, verwendet, jedoch nur 
unter besonders günstigen Verhältnissen. Der Elektro­
metallofen blickt heute auf eine praktische Erprobung 
von mehr als zehn Jahren zurück und hat in 

dieser Zeit naturgemäß be­
trächtliche Umänderungen 
erfahren. Insbesondere war 
es der Schacht, der an­
fänglich unzweckmäßig aus­
gebildet war, indem man 
den Blashochofen als Vor­
bild genommen hatte. Die 
Gründe, weshalb diese

Abbildung 1. 6000 kW -Elektro-' Abbildung 2. ~ 6000 'kW -Elektro-
mefcailofen für H olzkohle als Re- metallofen für Koks als Reduk- 

duktionsmittel, Bauart 1923. tifn sm ittel, Bauart 1923.

Nachbildung unrichtig war, sind bereits mehrfach im 
Schrifttum erörtert worden. A. G r ö n w a l l 1) be­
richtet über neuere Bauarten von Elektrometallofen, 
die schematisch in den Abb. 1 und 2 dargestellt sind. 
Abb. 1 stellt einen Elektrometallofen für Holzkohle, 
Abb. 2 einen solchen für Koks als Reduktionsmittel dar. 
Beim Koksofen ist besonders der sehr niedrige Schacht 
bemerkenswert. Ein Elektrometallofen für Koks ist in 
Japan in Betrieb, jedoch sind nähere Betriebsergebnisse 
uoch nicht bekannt geworden. R. Dürrer.

Aus Fachvereinen.
T e c h n isc h e r  H a u p tau ssch u ß  für G ie ß e r e i ­

w e se n .
(Fortsetzung von Seite 1251 )

Der geschäftlichen Sitzung am 22. August 1923 
in Hamburg folgte am Nachmittag eine Vortragsreihe. 
Den ersten Vortrag stellte der Verein Deutscher Eisen­
gießereien. Es sprach Professor ®r.*5n0- P- Sch im pk e, 
Chemnitz, über
Das Eisengießereiwesen an den deutschen technischen 

Hoch- und Mittelschulen.
Redner erwähnte einleitend, daß bei der Fülle des 

Stoffs in einem kurzen Vortrag nur eine allgemeine 
Kennzeichnung gegeben und aus den Einzelheiten nur 
hervorstechende Stichproben entnommen werden können. 
Bisher wurde und wird das Eisengießereiwesen an

!) Tek. Ukeblad 70 (1923), S. 164/5.

sämtlichen deutschen Hoch- und Mittelschulen als 
wesentliches Teilgebiet folgender Fächer behandelt1): 
Mechanische und mechanisch-metallurgische Technolo­
gie, teilweise auch Eisenhüttenkunde, ferner Fabrik- 
organisation und Fabrikanlagen. Hierbei muß aber 
besonders darauf hingewiesen werden, daß Umfang und 
Inhalt des Abschnitts Gießerei an den einzelnen Hoch- 
und Mittelschulen sehr verschieden sind und stark ab- 
hängen von den Kenntnissen und Erfahrungen, die der 
betreffende Dozent auf dem Gebiete der Gießerei be­
sitzt. Besondere Vorlesungen über Gießereikunde und 
damit zusammenhängende gießereitechnische Uebungen 
oder nur Uebungen allein sind bisher eingeführt an 
den Hochschulen Aachen, Berlin, Breslau und Clausthal. 
Diese Vorträge sind teilweise erst ein- oder zweistündig 
und noch in der Entwicklung begriffen. Ferner be­
tonen aber auch die Hüttenschulen Duisburg und Glei- 
witz den gießereitechnisehen Unterricht sehr stark durch 
einen sechsstündigen Gießereivortrag und durch Arbeiten 
im chemischen und hüttenmännischen Laboratorium. 
Schließlich ist für die schon in der Praxis stehenden 
Gießereifachleute bzw. ausgebildeten Maschineningenieure 
an der Bergakademie Clausthal die Möglichkeit gegeben, 
entweder in kurzen Ferienkursen oder in einem im 
W.-S. 1922/23 zum erstenmal durchgeführten ganzen 
Gießereisemester eingehendere g'eßereltrchnische Kennt­
nisse zu sammeln oder ihre Kenntnisse zu vervoll­
ständigen.

Der Erfolg des gießereitechnisehen Unterrichts 
hängt in erster Linie von gründlichen Vorkenntnissen 
des angehenden Ingenieurs ab. Vorbedingung muß eine 
mindestens einjährige, besser zweijährige praktische 
Arbeitszeit sein, von der wiederum ein halbes Jahr 
auf die Gießerei entfallen soll. Leider kommt es viel 
öfter vor, als vielleicht allgemein bekannt ist, daß der 
angehende Maschinen- und Gießereiingenieur den Gie­
ßereibetrieb in seiner praktischen Arbeitszeit gar nicht 
kennen gelernt hat. Die Behandlung des Gebiets der 
Eisengießerei setzt ferner hinreichende Kenntnisse in 
der Chemie, Brennstoff- und Eeuerungskunde und 
grundlegende Werkstof fkenntnisse aus dem Gebiete der 
Eisenhütten- und Metallkunde voraus.

An Hand einzelner kennzeichnender Lichtbilder hob 
Redner folgende wesentlichen Abschnitte hervor und wies 
gleichzeitig auf eine mögliche Weiterausgestaltung h in : 
Schwinden, Lunkern, Bildung von Gasblasen, Spannun­
gen usw. Die Kenntnis dieser Vorgänge ist die Grund­
lage für die formgerechte Konstruktion der Gußstücke. 
Die Modellherstellung ist durch Skizzieren zu üben, wo­
bei der neue Dehrgang für Modelltischlerlehrlinge des 
Deutschen Ausschusses für technisches Schulwesen 
(Datsch) auch für Hoch- und Mittelschulen als vor­
zügliches Lehrmittel zu empfehlen ist. Die Hand­
formerei kann mit H ilfe von Lichtbildern und Holz­
modellen zur Darstellung- des Einformvorganges vor­
getragen werden und ist durch Skizzieren der Einform­
vorgänge und Gewichts- und Auftriebsberechnungen zü 
vertiefen. Das praktische Formen kommt, wenigstens 
in größerem Umfang, nur für Werkschulen (Lehrlings­
ausbildung) in Frage. Für den Unterricht in der Ma­
schinenformerei können neben schematischen Skizzen und 
Lichtbildern einige Formmaschineu Verwendung finden, 
ohne daß an diesen geformt zu werden braucht. Die 
Rohstoffe für den Schmelzbetrieb müssen den Schulen 
von der Industrie in genügendem Umfang als Samm­
lungsgegenstände zur Verfügung gestellt werden. 
Gattierungsberechnungen sollten heute auf jeder tech­
nischen Mittelschule durchgeführt werden. Ein kurzer 
Betrieb von Schmelzöfen, insbesondere von Kuppelöfen, 
führt nicht zu brauchbaren Ergebnissen, längerer Be­
trieb ist nicht mit dem sonstigen Lehrplan vereinbar. 
Man sollte sich mit kleinen Tiegelöfen für einfache 
Schmelzversuche und Temperaturmessungen begnügen. 
Viel leichter läßt sich eine auch heute in der Gießerei

i )  Vgl. die Denkschrift des Vereins deutscher 
Eisenhüttenleute und des Vereins Deutscher Eisen­
gießereien: Das Eisengießereiwesen auf den deutschen 
technischen Hoch- und Mittelschulen und Bergakade­
mien, Düsseldorf 1921.
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bedeutungsvoll gewordene Nebenarbeit, das Schweißen, 
praktisch an Hand von Einrichtungen für das autogene 
und elektrische Schweißen vorführen. Der Werkstoff­
prüfung ist auch in der Gießerei heute besondere Auf­
merksamkeit zu widmen. Neben den Uebungen im 
Pestigkeitslaboratorium und in den Grumdzügem der 
Metallographie sollte, nach Ansicht des Vortragendem, 
j e d e m  angehenden Maschineningenieur Gelegenheit 
geboten werden, ein kurzes chemisches Praktikum durch­
zumachen unter besonderer Berücksichtigung der Eisen­
untersuchung.

Die Grundlage zu dem a l l g e m e i n e n  gießerei- 
technischen Vortrag sind: Kennzeichnende Sammlungs­
gegenstände, insbesondere Fehlgußstücke, Holzmodelle und 
Modelle für die Einformvorgänge, Formmasohinen, Roll- 
Stoffproben usw. und eine genügende Anzahl von Wand­
tafeln bzw. Lichtbildern. Bei der heutigen ungünstigen 
Finanzlage der technischen Schulen muß die Industrie 
hier in umfangreichem Maße unterstützend eingreifen. 
Ob der Vortrag außer durch stehende Lichtbilder noch 
durch Vorführung von Laufbildern belebt werden soll 
und kann, erscheint dem Verfasser gerade auf dem 
Gebiet der Gießerei zweifelhaft, und zwar um so mehr, 
als wohl jede technische Lehranstalt Gelegenheit hat, 
an Ort und Stelle Eisengießereien zu besichtigen. B e ­
s i c h t i g u n g e n  haben nur dann wirklichen Wert, 
wenn sie, nach eingehender Vorbereitung, in kleinen 
Gruppen von etwa 10 bis 15 Mann vorgenommen werden, 
wobei möglichst der Dozent selbst auch die Führung 
in der Gießerei inne hat, und wenn hinterher noch eine 
Besprechung und Festlegung des Gesehenen durch Skiz­
zieren erfolgt. Der Verfasser hat diese Form der Be­
sichtigungen, die allerdings ein weitgehendes Entgegen­
kommen seitens der Eisengießereien voraiussetzt, in 
Chemnitz mit Erfolg durchgeführt. Die Frage der Er­
richtung eigener Dehrgießereien, wie wir sie z. B. teil­
weise in Amerika finden, muß, ganz abgesehen von der 
Kostenfrage, im verneinenden Sinne als erledigt be­
trachtet werden. Eher- sollte man darauf dringen, daß 
die großen Sommerferien, die ja heute sowieso von 
Werkstudenten voll zur Arbeit ausgenutzt werden, ins­
besondere im Anschluß an die Gießereivorträge und 
Uebungen, zur Weiterausbildung in der Gießereipraxis 
Verwendung finden.

Die bisher berührte Ausbildung im Gießereiwesen 
sollte eigentlich j e d e r  angehende M a s c h i n e n ­
i n g e n i e u r  erhalten. Für den E i s e n g i e ß e r e i ­
f a c h m a n n  muß dazu außer der besonderen Betonung 
des hüttenmännischen Teils noch verschiedenes aus dem 
Gebiet des Maschinenbaues treten, z. B. das Lesen der 
Zeichnungen, Grundlagen über Maschinenkonstruktion 
und damit zunächst über Mechanik u. a. m. Dies alles 
weist darauf hin, daß der Maschinenbau mit hütten­
männischem Einschlag die gegebene Vorbildung für den 
Eisengießerei-Ingenieur ist, wie ja auch die bei weitem 
größte Zahl der bisherigen Gießereifachleute maschinen­
technisch vorgebildet ist. Die technische Mittelschule 
kann, nach ihrer heutigen Entwicklung in Deutsch­
land, nur diesen eben gekennzeichneten Ausbildungs­
gang gehen, abgesehen von den Sonderfällen der Hütten­
schulen in Duisburg und Gleiwitz. Auf technischen 
Hochschulen dagegen liegt auch die Möglichkeit des 
Ausbiidungsweges über das Hüttenwesen vor, der eben­
falls gangbar ist, wenn der Hüttenmann genügende 
maschinenteohnische Kenntnisse vermittelt erhält. Das 
letztere muß allerdings als sehr notwendig besonders 
betont werden. Des weiteren sind Sondervorlesungen 
über Gießereiwesen und Uebungen dazu wenigstens an 
einzelnen Lehranstalten als ein Erfordernis zu betrach­
ten, das sich aus der Entwicklung des Gießereiwesens 
in der neueren Zeit von selbst ergibt. Der angehende 
Gießereifachmann soll in diesen Vorträgen und Uebun­
gen vor allem gründlichere Kenntnisse auf den Ge­
bieten der Herstellung von Modellen und formgerechten 
Gußstücken der Formmaschinen, der Schmelzöfen und 
anderes mehr erhalten, als sie der allgemeine Vortrag 
bieten kann, und er soll sich weiter auch mit den Ofen­
konstruktionen, dem Bau der Gießereiamlagen, der Kal­
kulation von Gußstücken usw. befassen. Diese Sonder­

vorträge und Uebungen sind an einigen Hochschulen ja 
im Werden. Die Mittelschulen können nach ihrem 
ganzen Aufbau hier nicht folgen.

Es wäre höchstens möglich, daß sich einige Sonder­
anstalten in Sondervorträgen und Uebungen des Gie­
ßereifaches besonders annehmen. Diese besondere Be­
rücksichtigung des Gießereifaches erfordert aber sowohl 
geeignete Lehrkräfte als auch genügende Nachfrage von 
seiten der studierenden Jugend und wird daher vor­
läufig auf Einzelfälle beschränkt bleiben müssen. Kurze 
Vortragsreihen zur Weiterausbildung im Gießereiwesen 
sind auch in der Weise denkbar, wie sie z. B. von einigen 
Bezirksvereinen des Vereins deutscher Ingenieure im 
letzten Jahre für das Gebiet der Werkstoffprüfung und 
für einige Gebiete des Maschinenbaues durchgeführt 
worden sind.

Sehr wünschenswert erscheint dem Vortragenden 
eine noch wesentlich innigere Verbindung zwischen den 
technischen Hoch- und Mittelschulen einerseits und der 
Gießereiindustrie und ihren Ingenieuren anderseits. Die 
Gießereifaehleute und die gießereitechnisehen Vereine 
müssen an Ort und Stelle engere Fühlung mit den tech­
nischen Schulen nehmen und umgekehrt. Es müßte 
möglich sein, an allen Orten, wo sieh technische 
Hoch- und Mittelschulen befinden, unter besonderer 
Einwirkung der Vereine einen Aussohuß aus Praktikern 
und Theoretikern zu bilden, der sich als Ziel eine mög­
lichste Vertiefung des gießereitechnisehen Unterrichts 
der betreffenden Lehranstalt auf Grund gemeinsamer 
Arbeit beider Teile setzt, und der insbesondere auch 
dem Dozenten in seinen Nöten bei Beschaffung der 
Unterrichtshilfsmittel helfend zur Seite steht.

Es folgte nun der vom Technischen Hauptausschuß 
veranstaltete Vortrag von Prof. ®r.=3ng. O. B a u e r ,  
Berlin-Dahlem:
Versuche zur Klärung der Abhängigkeit der Schwindung 

und Lunkerung beim Gußeisen von der Gattierung,
der in dieser Zeitschrift im Auszug bereits wiedergegeben 
is t1). (Fortsetzung folgt.)

A m erican  F o u n d r y m e n ’s A ssoc ia t ion .
(Frühjahrsversammlung 1923. —'F ortsetzu n g von Seite 1166.)

A. V. L a n d s c h o o t ,  Pairfield, Iowa, berichtete
über

Flammöfen m it Oelfeuerung für Temperguß.
„Es soll nicht gesagt werden, daß die Oelfeuerung 

für Flammöfen allen anderen Feuerungsarten etwa über­
legen sei, denn die Art der Feuerung richtet sich je­
weils nach den örtlichen Verhältnissen, sondern es soll 
nur ein Flammofen beschrieben werden, mit dem in 
mehrjähriger Betriebszeit gute Erfahrungen gemacht 
und schließlich vorzügliche Ergebnisse erzielt wurden.“

Der Flammofen, dessen Bauart die Abbildungen 1 
und 2 darstellen, ist von vorbildlicher Einfachheit. Seine 
Schmelzleistung beträgt 13 t. Der langgestreckte schmale 
Herd ist 6,7 m lang und 1,7 m breit. Das Gewölbe ist 
geradlinig und nur so hoch, um die Beschickung gut 
unterzubringen. Nor am Fuchs befindet sich eine leichte 
Senkung des Gewölbes zur Wärmestauung. Der sich 
anschließende Schornstein hat eine Höhe von 15 m mit 
0,9 m 1. W. Die abnehmbaren Gewölberahmen sind nach 
Art der Abb. 3 in Schmiedeisen ausgeführt und nicht 
aus T -  oder Doppel-T-Eisen. Dies hat den Vorteil, daß 
volle 85 o/o der Oberfläche des Mauerwerks unmittelbar 
mit der Außenluft in Verbindung stehen und damit eine 
gleichmäßige Wärmeausstrahlung sichergestellt ist.

Es wird nur e i n  Brenner benutzt, der als Hoch­
druckbrenner ausgebildet ist. Das Oel wird durch 
Dampf von 1,4 bis 2,1 atu zerstäubt. Unmittelbar unter 
dem Brenner mündet ein Rohr von 350 mm 0 ,  aus 
dem unter schwachem Druck eben soviel Luft zugeführt 
wird, um eine erste Verbrennung einzuleiten. Ein gegen 
den Herd geneigter und bis nahezu zur Herdbreite sich 
erweiternder Schacht von 3 m Länge bietet reichlich 
Gelegenheit zu voller Flammentfaltung. Das Oel wird 
von großen Lagerzisternen durch ein Doppelsieb in einen

1) Vgl. St. u. E. 43 (1923), S. 1239/46.
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Zahlentafel 1. D e r  Z u  - u n d  A b b r a n d  i m  F l a m m o f e n  m i t  O e l f e u e r u n g .
G a t t i e r u n g :  50% Roheisen, 40% Eingüsse, 30% Tempergußabfälle.

D a t u m
Char­

ge
Nr.

Ein­
satz

kg

Oel­
verbrauch

1/t

Schmelz­
dauer

Einsatz enthielt Rohguß enthielt Zu- und Abbrand

Si

0//o

S

%

P

%

Mn

%

ges.
C

%

Si

%

S

0//o

P

%

Mn

%

ges.
0
0//o

Si

0//o

b

%

P

%

Mn

%

ges.
C

%

14. Nov. vorm. . . 290 7700 309.8 3 st 0 min 1,27 0 042 0,160 0,38 3,01 0,92 0,044 0.164 0,28 2,51 0,35 0,002 0,004 0,10 0,50
14. ,, nachm. . 292 7700 309,8 2 „ 45 1,29 0,012 0,159 0.37 2.98 0,92 0.043 0,166 0,27 2,38 0,37 0,001 0,005 0,10 0,60

15 294 7700 317,8 3 „ o 1,28 0,041 0 163 0,38 3,02 0,96 0,046 0,163 0,26 2,54 0,32 0,005 0,000 0,12 0,48
15. nachm. . 296 7700 367,3 2 „ 45 1,28 0,041 0,164 0,37 2,97 0,91 0.047 0,167 0,27 2,58 0,37 0,006 0,003 0,10 0,39

16 298 7900 319.8 3 „ 5 1,30 0,042 0,162 0,37 3,04 0,95 0.045 0,165 0,26 2,49 0,35 0.003 0,003 0,11 0,55
16. „ nachm. . 300 7500 318,7 2 „ 50 1,28 0,043 0,164 0,37 3,06 0,94 0,047 0.173 0,24 2,46 0,34 0,004 0.009 0,13 0,60

17 302 7700 326,8 3 5 1,30 0,042 0,164 0,37 3,02 0,96 0,046 0,171 0,26 2,48 0,340,004 0,009 0,11 0,54
L7. ,. nachm. . 304 7700 374,7 2 „ 45 1,28 0,043 0,167 0,36 3,00 0,94 0,044 0,174 0,25 2,41 0.35 0,001 0,007 0,11 0.59

18. „ vorm. . . 306 7400 316.9 3 » 5 1,30 0,042 0,166 0,37 3,01 0,88 0,043 0,168 0,24 2,34 0,42 0.001 0,002 0,13 0,67

90 308 7900 330,9 3 ,, 0 1,29 0,041 0,164 0,36 2,99 1,06 0,045 0,169 0,27 2,11 0,23|0,004 0.001 0,09 0,85
20. „ nachm. . 310 7700 317,7 2 „ 45 ,, 1,25 0,041 0,164 0,36 2,96 0,98 0,047 0,159 0,25 2,37 0,27 0.006 0,005 0,11 0,59

91 312 7700 326,8 3 „ o 1,32 0,042 0,165 0,37 2,88 1,01 0.047 0,169 0,26 2,46 0,31 0,005 0,004 0.11 0,42
21. „ nachm. . 314 7700 309,8 2 „ 40 „ 1,30 0,042 0,161 0,36 2,97 0,00 0,047 0,170 0,25 2,41 0,31 0.004 0.009 0,11 0,56

n 316 7700 326,8 3 „ o 1,31 0,043 0,165 0,37 3,00 1,01 0,013 0,171 0,27 2,42 0,30 0,000 0.006 0,10 0,58
22. „ nachm. . 318 6800 330.7 2 „ 35 ,, 1,30 0,043 0,166 0,36 2,99 1,02 0.019 0,167 0,26 2,58 0,28 0.006 0.001 0,10 0,41

93 320 7500 327,4 3 ,, 5 1,31 0.041 0,166 0,37 2,99 0,98 0,046 0,154 0,26 2,44 0,3310,005 0,002 0,11 0,55
23. „ nachm. . 322 7250 297,6 2 „ 40 ,, 1,31 0,044 0,164 0,37 3,05 0,98 0.044 0,167 0,25 2,50 0,33 lO.OOO 0.003 0,12 0,55

94 324 7700 328.5 3 „ o 1 30 0,042 0,163 0,37 3,00 0,98 0,045 0,164 0,26 2,39 0,32 0,003 0.001 0,11 0,61
24. ,, nachm. . 326 7500 294,6 2 „ 40 1,30 0,042 0,164 0,36 3,02 0,97 0,048 0,162 0,26 2,56 0,33 0.006 0,002 0,10 0,46

,25. „ vorm. . . 328 7700 309,8 3 o 1,30 0,043 0,163 0,37 2,98 0,95 0,049 0,165 0,26 2,53 0,35 0,006 0.002 0,11 0,45

Durchschnitt: 6760 322,6 vorm. 302 1,29 0,042 0,164 0,37 3,00 0,96 0,046 0,167 0,26 2,45 0,33 0,004 0,003 0,11 0,55

1 =  ~  29 % nachm. 2«

angewärmten Behälter gepumpt, der mit einem Luft­
kissen versehen ist, um die Schlagwirkung der Pumpe 
auszugleichen. Das in den Brenner eintretende Oel hat 
dadurch einen gleichmäßigen Druck. Nach den Er­
fahrungen genügt eine Anwärmung auf etwa 55°. Mit 
dem Brenner können alle Oele von jedem spezifischen 
Gewicht zerstäubt und verbrannt werden. Die Größe 
der Verbrennungskammer ist abhängig von der Bauart 
des Brenners, vom Druck des Zerstäubermittels und 
vom Gebläsewind. Beim oben beschriebenen sogenannten 
Außenmischbrenner weist eine Länge der Verbrennungs-

Die Ersparnis mit diesem Oelofen wird unter Be­
rücksichtigung, daß das Oel am Betriebsort billiger ist 
als Kohle und unter Anrechnung' der geringeren Unter­
haltungskosten, mit mindestens 20 o/o gegenüber den 
Kohlefeuerungen angegeben, obgleich der Oelverbrauch 
von 27 o/o ziemlich hoch erscheint. Die Vorteile liegen in 
der kurzen Schmelzdauer und in den äußerst geringen 
Instandsetzungsarbeiten. Die Ofenreparaturen und der 
Oelverbrauch waren bei 228 Schmelzungen von durch­
schnittlich 8,5 t Einsatz und einer Gesamtschmelzung 
von 1935 t folgende:

Abbildung 1. Flam mofen m it Oelfeuerung.

kammer von 2,7 bis 3 m die besten Ergebnisse auf. Die 
Breite und Höhe sind dem Format des Ofens angepaßt. 
Die Oeffnung gegen den Herd wird vorteilhaft um 
etwa 400 mm schmäler gemacht als der Herd, um die 
Seitenwände zu schonen.

Die wichtigste Einrichtung des Ofens ist die Zu­
führung der Zusatzluft. Durch sieben schräggeneigte 
Böhren wird beim Eintritt der Flamme in den Herd- 
raum unter niedrigem Druck Luft eingeblasen. Der 
Eintrittsort, der richtige Winkel, die lichte Weite der 
Böhren und der Luftdruck sind für den Gang der 
Schmelzung von ausschlaggebender Bedeutung. Die stär­
kere oder schwächere Oxydationswirkung der Flamme 
kann durch eine verstellbare Einrichtung der Böhren 
beliebig geregelt werden. Man kann bei dieser An­
ordnung nahezu mit dem theoretischen Verhältnis von 
Luft und Brennstoff arbeiten. Will man scharf oxy­
dieren, so braucht man bloß den Druck der Zusatz­
luft zu erhöhen, so daß die sieben Luftstrahlen die 
Brennerflamme unvermischt durchdringen und unmittel­
bar auf das Bad einwirken.

AbbüduogJ'2. Flammofen m it Oelfeuerung.

Instandsetzungsarbeiten einschließlich Herbeiholen 
von Baustoffen 32 min/t, Gewölbereparaturen 3,0 Steine/t, 
Mauerausbesserungen 3,8 Steine/t, Schamottemasse 9,1 kg/t, 
Quarzsand 12,1 kg/t, Oelverbrauch 278,5 kg/t =  27,8 o/0.

Die Verbrennungskammer einschließlich der sie um­
schließenden Gewölbe hielt vorzüglich und wurde erst 
nach einer Betriebszeit von einem Jahr erneuert. Das 
Gewölbe am äußersten Ende der Verbrennungskammer 
am Uebergang zum Herdraum hielt durchschnittlich 
171 Schmelzungen aus. Das Gewölbe über dem Herd­
raum selbst mußte durchschnittlich nach 49 Schmel­
zungen und der Fuchs nach sechs Monaten instand­
gesetzt werden. Hierbei wurde allerdings das Gefüge 
der Gewölbesteine sorgfältig auf Dichtigkeit, Porosität, 
Korngröße und auf den Brenngrad geprüft, und nur 
die besten Steine wurden ausgewählt.

Die Erfahrungen lehrten ferner, daß die besten Oel- 
und Schmelzverhältnisse erreicht wurden in Oefen mit 
einem langen und schmalen Herd, in dem nicht eine 
große, sondern zwei kleine Hitzen täglich eingeschmolzen 
wurden. Der Neunstundentag wird in diesem Falle in

-2*30
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Zahlentafel 2. P r ü f u n g s e r g e b n i s s e  v o n  
T e m p e r g u ß .

Charge

Nr.

Zerreiß­

festigkeit

kg/mm2

Dehnung 
auf 50 mm 
Meßlänge

%

Charge

Nr.

Zerreiß­

festigkeit

kg/mm2

Dehnung 
auf 50 mm 
Meßlänge

%

252 40,44 24,50 304 39,18 23,50
257 39,75 28,00 307 37,83 21,50
261 39,27 27,00 310 39,53 23,50
264 39,46 27,00 313 39,21 27,00
268 39,80 22,00 316 38,35 21,50
271 40,00 18,00 321 40,07 27,00
277 38,60 22,50 325 38,77 27,00
281 38,12 23,00 329 36,58 16,50
284 38,89 17,00 330 39,23 26,50
288 38,32 19,50 335 37,85 21,50
292 38,65 22,50 340 38,89 25,00
297
300

37,74
39,54

27.50
22.50 Mittel 38,88 23,40

zwei Perioden von 41/2 st eingeteilt, von denen je 4 st 
zum Schmelzen und Formen, die verbleibende halbe 
Stunde zum Gießen, Ausleeren und Sandentfernen be­
nutzt wurden. Am Ende jeder Woche erfolgten dann die 
Ofeninstandsetzungsarbeiten.

In Zahlentafel 1 ist eine beachtenswerte Zusammen­
stellung gegeben, aus der der Zu- und Abbrand der 
einzelnen Elemente und der Oelverbrauch von 20 lau­
fenden Schmelzungen verfolgt werden können.

Von besonderer Bedeutung für die deutsche Temper­
gußerzeugung sind die in Zahlentafel 2 zusammengestell­
ten Werte der mechanischen Prüfung. Eine durch­
schnittliche Festigkeit von 38,88 kg/mm2 bei 23,400/0 (!)

Abbildung 3. Gewölbe des Flammofens.

durchschnittlicher Dehnung sind auch für amerikani­
schen „black heart“-Guß ganz außerordentlich hohe 
Werte, die dem Flußeisenformguß nahezu gleichkommen. 
Es erfordert den Einsatz aller Kräfte, um diesem schar­
fen Wettbewerb auf dem Gebiete des Tempergusses ent­
gegenzutreten.

In einer Zusammenfassung bezeichnet der Ver­
fasser als die hauptsächlichsten Erfordernisse beim 
Schmelzen von Temperguß im Oelflammofen folgende:
1. Ueberwachung der Verbrennungstemperatur. 2. Ue1'er- 
wachung der Gattierung und der Oxydation der Fremd­
stoffe. 3. Ueberwachung der Schmelzdauer. 4. Spar­
samkeit in Ausbesserungsarbeiten und den dazu verwen­
deten Baustoffen. 5. Möglichst weitgehende Ausschal­
tung der menschlichen Tätigkeit bei der Ofenbedienung.

3)r.»(Btg. E. Schulz.
(Schluß folgt.)

Iron and S tee l  Institute.
(Frühjahrsversammlung- 1923. — Schluß von Seite 1328.)

J. E. F l e t c h e r ,  Dudlev, berichtete über die 
Bestimmung kennzeichnender Eigenschaften von 
Form sanden nach einem Absetzverfahren und deren 

graphische Darstellung.
Der zu untersuchende Sand wird schwach getrock­

net, durch ein zwölfmaschiges Sieb (12 Maschen auf 1") 
laufen gelassen und mittels eines Trichters in ein Probe­

glas von 25 mm 0  und 230 mm Höhe geschüttet. Man 
läßt so lange Sand in die Proberöhre laufen, bis er 
nach leichtem Schütteln 76 mm hoch über dem Boden 
der Bohre steht. Dann wird gekochtes und auf 15° 
abgekühltes Wasser bis zur Höhe von 102 mm nach­
gegossen und die Böhre kräftig von Hand geschüttelt. 
Die Schüttelung von Hand bewährt sich besser als jedes 
mechanische Verfahren zum Auf rühren und Durch­
einanderwirbeln. Nach dem Schütteln beläßt man die 
Böhre etwa 5 min in lotrechter Lage, während welcher 
Zeit sich der Sand ausreichend absetzen kann, und worauf 
der Wasserspiegel eine neue, unveränderlich bleibende 
Höhe erreicht hat. Der dem Sinken des Wasserspiegels 
entsprechende Baum kommt den ursprünglichen ILohl- 
räumen zwischen den Sand-, Schlick- und Tonkörnchen 
gleich und gibt wichtige Aufschlüsse über die Eigenart 
des Sandgefüges, sowie ziemlich zuverlässige Anhalts­
punkte über dessen Gasdurchlässigkeit.

Nun wird bis zum Bande Wasser nachgefüllt und 
die Böhre bis zur unzweifelhaft gleichmäßigen Mischung

Abbildung 1. A bsetzangsschaulinien eines gelben  
belgischen Formsandes.

von Sand und Wasser geschüttelt. Dann bringt man 
sie wieder in lotrechte Lage, beobachtet und vermerkt 
die bis zum Absetzen der verschiedenen Körnungen 
(grob, mittel und fein) vergangene Zeit. Hierbei gilt 
der Augenblick der lotrechten Aufrichtung der Böhre 
als Beginn der Probe, während die bis zum Absetzen 
der verschiedenen Körnungen verflossene Zeit den Maß­
stab für die durchschnittliche Korngröße jeder Gruppe 
bildet. Bei manchen Formsanden ist es möglich, schon 
bei diesem ersten Absetzen zwei oder drei Körnunss- 
gruppen genau zu unterscheiden.

Schließlich legt man die Versuchsröhre vollkommen 
genau lotrecht fest und stellt das Höhenmaß des Schlick - 
und Tonspiegels während der ersten Stunde alle ein 
oder zwei Minuten, später alle zehn Minuten fest, bis 
eine Veränderung dieser Maße nicht mehr wahrnehm­
bar ist. Die Grenze zwischen der Schlick- und Ton- 
und der Sandablagerung läßt sich durch das mehr oder 
weniger trübe Wasser mit ausreichender Genauigkeit 
bestimmen.

Durch Eintragung der festgestellten Maße in eine 
Zeittafel ergeben sich die Eigenschaften eines Sandes 
trefflich kennzeichnende Schaulinien.

Abb. 1 zeigt die Absetzlinien eines gelben belgischen 
Formsandes. Eine Prüfung dieser Linien läßt zwei

SandJB^
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Fällungsstufen des Schlickes und die Eigentümlichkeit 
des Tonniederschlages erkennen. Schon lange ist man 
sich betreffs der Bedeutung eines verschiedenen Schlick­
gehaltes im Formsande bewußt, sowohl seiner Art als auch 
seiner Menge nach. Ein Formsand ist um so besser, je 
weniger schlickige Bestandteile er enthält, und bei glei­
chem Schlickgehalte um so schlechter, je ungleich­
mäßiger die Korngröße des Schlickes ist. Je gleich­
mäßiger die Schlickkörner in Form und Größe sind, 
um so gasdurchlässiger ist ein Sand. Aehnliche Bedin­
gungen bestehen bezüglich des Tongehaltes.

Abbildung 2.

Linien zur 

Kennzeichnung 

verschieden 

gearteter 

Schlickgehalte.

Von größter Bedeutung ist die gleichmäßige Be­
schaffenheit der Körner des sandigen Bestandteiles. Da 
aber die Gasdurchlässigkeit von der Art des Binders 
ganz wesentlich abhängt, ist eine gründliche Durch­
forschung der schlickigen Bestandteile ebenso wichtig 
wie alle Erkenntnisse bezüglich des sandigen Bestand­
teiles. Formsande, die auf Grund der Art ihres san­
digen Gehaltes die besten Wirkungen versprechen, sind 
nicht selten infolge der Art ihres Schlickgehaltes höchst 
minderwertig. Die Linien der Abb. 1 zeigen die Art 
des Auftretens schlickiger Bestandteile an, während die

Die Linie C entspricht einigen der besten Form­
sande. Es sind zwei Stufen des Schlickgehaltes erkenn­
bar, die ebenso wie in der Schaulinie B in zwei deut­
lich gekennzeichneten Abstufungen auftrefcen und in 
jeder Stufe von ziemlich gleichmäßiger Korngröße sind. 
Die geradlinigen Abschnitte der Schaulinien weisen auf 
gleichmäßige Niederschlagsgeschwindigkeit und in der 
Folge auf gleiche Korngröße hin. Die Absetzungslinie 
des Tongehaltes ist von größter Regelmäßigkeit und 
entspricht nahezu einer wagerechten geraden Linie.

Die Wasseraufnahme verschiedener Formsande 
schwankte bei den Versuchen Fletchers zwischen 30 und 
40o/o. Dabei ist zu beachten, daß beim Niedersinken der 
gröberen Sandbestandteile infolge der durch das Schüt­
teln nach oben entweichenden Luft ein Teil der Schlick - 
und Sandbestandteile aus ihrer ursprünglichen Lage 
aufwärts getrieben wird. Die durch das Sinken des 
W asserspiegels nach dem ersten Rütteln gekennzeichnete 
Raumverminderung entspricht darum dem leeren Raume 
zwischen den von Schlick und Ton mehr oder weniger 
freigewaschenen Sandkörnern.

Die Absetzlinien in Abb. 1 zeigen je drei verschie­
dene Neigungen, die den Absetzgeschwindigkeiten von 
drei verschiedenen Korngrößen entsprechen. Diese Ge­
schwindigkeiten werden beträchtlich beeinflußt von der 
Höhe de3 Wasserspiegels oberhalb der Sandprobe. Abb. 3 
zeigt die Verschiedenheit der bei zunehmender Erhöhung 
des Wasserspiegels sich ergebenden Kurven1). Die 
Linien werden mit zunehmender Wasserhöhe steiler.

mm

l/rspm ng//c/7e Sarrc/oOerf/äche

A bsefeze/? /rrmirr
Abbildung 3. Schaulinien bei verschieden hohem 

Wasserspiegel.

Linien in Abb. 2 die drei Arten der Schlickwirkungen 
verdeutlichen.

Die Schaulinie A zeigt das Vorhandensein von 
Schlick und Ton in allmählich abnehmender Korngröße, 
wobei es nicht möglich war, genau festzustellen, wo der 
Schlickgehalt endet und der Tongehalt beginnt. Ein 
solches Vorkommen schädigt die Gasdurchlässigkeit, ver­
leiht dagegen dem Sande größte Bindekraft. Diese 
Linie ist kennzeichnend für eine Reihe bekannter und 
viel verwendeter englischer Formsande mit verhältnis­
mäßig hohem Alkaligehalt.

Die Kurve B läßt zwei deutlich merkbare Stufen 
im Schlickgehalte erkennen. Die erste Stufe entspricht 
mittlerer, die zweite feiner Körnung. Häufig tritt aber 
auch der Ton in zweierlei Körnung auf, so daß es 
schwierig ist, die beiden Gruppen zuverlässig zu unter­
scheiden.

Abbildung 4. Schaulinien verschiedener Mischungsverhält­
nisse von Alt- und Neusand.

Es ist einleuchtend, daß die während des Ab- 
setzens empor wirbelnde Luft —- die Schaulinien wurden 
unmittelbar nach dem Rütteln aufgenommen —- einen 
Einfluß auf die Fallgeschwindigkeit hat, da die Luft­
blasen dem Falle entgegenwirken. Es gilt ganz all­
gemein der Satz, daß die Absetzgeschwindigkeit mit 
zunehmendem Luftgehalt der Probe abnimmt. Man 
kann sich mitunter durch den Augenschein davon über­
zeugen, wie die aufsteigenden Luftblasen Teilchen von 
Schlick und Ton mit sich emporführen.

Nach dem Auffüllen der Versuchsröhre und wieder­
holtem Absetzen des Sandes nach einer zweiten Rütte- 
lung fallen die Schaulinien auch bei verschiedener

l)  Der untersuchte Formsand stammte aus der Um­
gebung von Belfast und hatte verhältnismäßig hohen 
Schlickgehalt.
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Wasserhöhe gleichmäßig aus. Verschloß man dagegen die 
Proberöhren in allen Fällen mit bis auf den Wasser­
spiegel reichenden Stopfen, um den Zutritt von Luft 
auszuschließen, so wichen die Neigungen der Schau­
linien beim Schlickgehalte entsprechend der Höhe des 
Wasserspiegels voneinander in ähnlicher Weise ab wie 
beim ersten Absetzen, wenn auch nicht in ebenso er­
heblichem Maße. Diese Erscheinung läßt sich u. a. durch 
einen Tonüberzug der Schlickkörner erklären, der sie 
vergrößert und so ihre Fallgeschwindigkeit beschleunigt.

In der Gießereipraxis bewirken Tonzusätze zu gut 
durchfeuchtetem alten Formsand, wie sie zwecks Auf­
frischung häufig gemacht werden, ein ähnliches An­
schwellen der Sandkörner, wobei aber die große Schwie­
rigkeit einer wirklich gleichmäßigen Durchmischung 
nicht zu übersehen ist. Solche künstlich zusammen­
gesetzten Formsande werden beim Lagern im Freien in 
kürzester Zeit unbrauchbar. Ein paar Regenschauer ge­
nügen, um sie völlig zu entwerten.

Bei Absetzungsproben kann es Vorkommen, daß die 
Größe der mit einer Tonschicht überzogenen Sand­
körner infolge Verwendung stark fließenden Wassers ver­
mindert wird. Das kann zu durchaus irreleitenden Er­
gebnissen führen. Ebenso irreführend sind wiederholte 
Untersuchungen ein und derselben Sandprobe.

Die Prüfung von Formsanden nach dem Absetz­
verfahren ist auch für gebrauchten Sand und für Mi­
schungen von gebrauchten und neuen Sanden von Wert. 
Die Schaulinien in Abb. 4 entsprechen einem Beispiele 
aus der Praxis, in dem es sich darum handelte, das 
beste Mischungsverhältnis von gebrauchtem und frischem 
Bunter-Formsand festzustellen. Die Höhe des Wasser­
spiegels nach dem ersten Schütteln ist in jedem Falle 
verschieden, und es lassen die verschiedenen Linien er­
kennen, daß bei Mischungen von grobem und feinem 
Sande ein ganz bestimmtes Mischungsverhältnis die ge­
ringste Gasdurchlässigkeit bedingt. Die Neigung (Steil­
heit) der Schlickabschnitte der Schaulinien ist in den 
Mischungen mit viel altem Sande beträchtlich größer 
als bei den neusandreicheren Mischungen. Besonders 
bemerkenswert ist der Mangel eines geradlinigen Ab­
schnittes der Schaulinie des Gemenges von 2-5 o/0 neuem 
(rotem) und 75o/o altem (schwarzem) Sand, was zu­
gleich auf das Vorhandensein von sehr verschiedenen 
Korngrößen de3 Schlickgehaltes und in der Folge auf 
geringe Gasdurchlässigkeit hinweist.

C. Irresberger.

Patentbericht.
D e u tsc h e  P a te n ta n m e ld u n g e n 1).

(Bekanntgemacht im Patentblatt Nr. 42 vom 18. Oktober 1923.)
Kl. 7a, Gr. 17, II 86 603. Hebetisch für Walz­

werke. ®tj)I.«3ng. Alfred Herrmann, Köln-Kalk, Neuer - 
burgstr. 27.

Kl. 7b, Gr. 15, M 80 689. Vorrichtung zum Pressen 
von Rohren in Wellenform mit H ilfe eines vor dem 
Pressen eingeführten mehrteiligen Kernes. Maschinen­
fabrik Augsburg-Nürnberg, A.-G., Nürnberg.

Kl. 7 b, Gr. 16, W 63 613. Vorrichtung zur Her­
stellung von Rippenrohren. Gottfried Wegelin, Köln- 
Marienburg, Lindenallee 7.

Kl. 7 b, Gr. 20, U  7770. Verfahren zur Herstellung' 
Lj-förmiger Rohre durch Schweißen und Biegen. Udde- 
holms Aktiebolaget Storforsverken, Storfors, Schweden.

Kl. 12e, Gr. 2, G 55 808. Verfahren zur elek­
trischen Gasreinigung mit konstantem Gleichstrom. 
Gelsenkirchener Bergwerks A.-G., Gelsenkirchen.

Kl. 12e, Gr. 2, S 59 744. Staub Verschluß für Gas­
reinigungsanlagen. Siemens-Schuckert-Werke, G. m. b. H., 
Siemensstadt bei Berlin.

Kl. 18a, Gr. 1, S 58 371. Kohlenstaubfeuerung 
für Sinteröfen. Sintering Machinery Corporation, 
Mount Olive Township, V. St. A.

x) 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  au*.

Kl. 18a, Gr. 2, M 67 180; Zus. z. Anm. M 66 988. 
Brikettierungsverfahren. Maschinenfabrik Eßlingen, 
Eßlingen a. Neckar.

Kl. 18a, Gr. 6, A 39 714. Vorrichtung zum Ab­
dichten des Kübeldeckelverschlusses für Hochöfen o. dgl. 
Ateliers de Construction, de Chaudronnerie et d’Estam- 
page d’Awans, Soc. An., Awans, Belg.

Kl. 18a, Gr. 18, M 79 197. Verfahren zur un­
unterbrochenen Erzeugung von Eisenschwamm aus Erz- 
Kohlegemischen. Georg Mar3, Budapest-Csepel.

Kl. 18b, Gr. 17, D 42 934. Hydraulische Presse 
zur Herstellung von Bimenböden aus einem Stück. 
Duchscher & Cie., Wecker, Luxemb.

Kl. 18 c, Gr. 2, P 43 720. Verfahren der Härtung 
von Metallpanzerungen. Victor Pfersdorff, Hayingen, 
Lothringen.

Kl. 18c, Gr. 5, E 28 588. Vorrichtung zur Innem- 
beheizung von Wanneöfen zum Härten, Anlassen, Glü­
hen, Vergüten und Schmelzen. Adolf Erb, Berlin, 
Ilornstr. 8.

Kl. 18c, Gr. 8, N 18 967. Wärmebehandlung von 
legierten Stählen. The National Malleable Castings 
Company, Cleveland, V. St. A.

Kl. 18 c, Gr. 9, C 31 579. Tragbarer Behälter zum 
Ausglühen von Dünnblech, Stahlteilen u. dgl. R. Cou- 
reaux, Brüssel, u. A. H. Hardy, Pontardawe, Engl.

Kl. 31a, Gr. 1, B 109400. Kupolofen. L. W. Besten­
bostel & Sohn, G. m. b. H., Bremen.

Kl. 31a, Gr. 3, B 108 867. Ofen zum Schmelzen 
und Gießen von Metall unter Luftabschluß. George 
H. Benjamin, New York.

Kl. 31b, Gr. 9, G 58 803. Formmaschine mit 
Schneckenwelle zur Herstellung von Kernen zum Guß 
von Röhren u. dgl. Rudolf Gottwald, Kleinwaltersdorf
b. Freiberg, Sa.

Kl, 80 b, Gr. 3, G 56 916. Verfahren zur Regelung 
der Abbindezeit geschmolzener Zemente. Dr. Arthur 
Guttmann, Düsseldorf, Roßstr. 107.

D e u ts c h e  G ebrau ch sm u stere in tragu n gen .
(Bekanntgemacht im Patentblatt Nr. 42 vom 18. Oktober 1923.)

Kl. 7a, Nr. 857 261. Vorrichtung zum Heben von 
Blechen bei Walzwerken. Lorenz Kneittinger, Max- 
hütte-Haidhof.

Kl. 7 c, Nr. 857 032. Blechscheibenrand. ®r.*Jjng. 
Rudolf Urtel, Berlin-Karlshorst, Prinz-Adalbert-Str. 36.

Kl. 10a, Nr. 856 955. Fülhvagen für Koksöfen. 
Erwin Brekelbaum, Hamburg, Hammerlandstr. 63.

Kl. 18a, Nr. 856 702. Vorrichtung zur Einführung 
von feinkörnigen oder pulverförmigen Beschickungs­
stoffen in die Schmelzzone von Schachtöfen (Hoch­
öfen) mit H ilfe des Gebläsewindes. Deutsche Ma­
schinenfabrik, A.-G., Duisburg.

Kl. 18a, Nr. 856 942. Sicherheitsvorrichtung für 
Hochofenwinderhitzer. Maschinenfabrik Fr. Gröppel,
C. Lührig’s Nachf., Bochum.

Kl. 47 c, Nr. 856 875 und 856 876. Verstellbare 
Kupplung für die anzutreibende und getriebene Steuer­
welle bei umsteuerbaren Kraftmaschinen. Haniel & 
Lueg, G. m. b. H., Düsseldorf-Grafenberg.

D eutsche Reichspatente.
Kl. 31 C, Gr. 10, Nr. 364 837, vom 13. De­

zember 1921. E r n st  L a n g h e in r ic h  in  U t ­
t in g  am  A m m e r s e e ,  Obe r ba y e r n .  Gieß­
verfahren zur Herstellung lunkerfreier Blöcke.

Auf einen erstgegossenen, teilweise er­
starrten Block wird ein nachfolgender Block 
als Gießkopf aufgegossen, der dann, als 
Grundblock dienend, wiederum durch Auf­
gießen eines neuen Blockes mit Gießkopf ver­
sehen wird, so daß in beliebig langer Fort­
setzung dieses Verfahrens nurBlöcke entstehen, 
bei denen durch die Gießkopfwirkung des 
nachfolgend aufgegossenenBlockes die Lunker­
bildung und Seigerung verhindert wird.



1. .November 1923. S ta tis tisch e s . Stahl und Eisen. 1377

Kl. 31 c, Gr. 26, Nr. 363 618, vom 17. August 1921. 
I n te r n a t io n a l  D e  L avaud^ M fg. Corp. L td . in  
C anada. Verfahren und Vorrichtung zum Gießen ring­
förmiger Gegenstände, z. B. von Röhren in  umlauf enderF arm.

Das Metall wird in die 
Form a in umeinander 
abgelagerten, schrauben­
förmigen Streifen abge­
geben, während gleich­
zeitig der Metallfluß in 
der Nähe der Form so 
geführt wird, daß] das 

Metall in einer flachen Bahn seitwärts von der Formen­
achse zum Ausfließen aus dem Verteiler b in die Form 
gebracht wird. Hierbei wird es einem solchen Druck 
unterworfen, daß es die Form mit einer Geschwindig­
keit erreicht, welche ebenso groß ist wie die Anfangs­
geschwindigkeit der Formeninnenseite.

Kl. 31 c, Gr. 27, 
Nr. 363 619, vom
13. November 1921. 
T o u s sa in tK c tin  in  
Brü ssel.^- _ K ippvor­
richtung für Gieß­
pfannen. 
t i  Das aus zwei Tei­

len a und b beste­
hende Gehäuse, in 
dem das Getriebe ge­
lagert ist, ruht auf 
der Nabe"des auf, den 
Drehzapfen gekeilten 
Antriebsrades c und 

ist gegen Drehung durch zwei am Gehäuse sitzende 
und den einen Tragarm d von beiden Seiten umfas­
sende Vorsprünge e gesichert.

Kl. 31 b, Gr. 7, Nr. 363 836, vom 14. September
1921. H a n s E c k a r t  i n  N ü rn b erg . Vorrichtung 
zum Einteilen einer Gußjorm.

Die Vorrichtung ermöglicht insbesondere ein 
rasches und genaues Einteilen von Schablonenformen,

einerseits durch einen 
drehbaren Gradmes­
ser und anderseits 

E-3 durch den verschie­
denen Einteilungen 
entsprechende Seg­
mentstücke, welche 

der Vorrichtung beigegeben sind, um Augen, Rippen 
o. dgl. in gleichmäßigen Entfernungen voneinander an­
zugießen. Zu diesem Zweck ist ein Führungsteller a 
mit eingebautem Gradmesser b und Linealen c auf 
einem zentralen Zapfen in der Gußform drehbar und 
verstellbar.

Kl. 31 c, Gr. 6, Nr. 363 940, vom 9. August 1921- 
F. H a s e n k a m p  & Co., G. m. b. H .. u n d  $t»I.«Srtfl. 
F e l i x  G rö b b e ls  in  N e v i g e s ,  R h ld . Formsand­
mischmaschine m it umlaufenden Stiftscheiben.

Gleichachsig mit 
den umlaufenden 
Körpern läuft ein 
aus Schraubenflächen 

zusammengesetztes 
Flügelkreuz a um, 
das durch Ventilator - 

und Fliehkraft­
wirkung das Mischgut 
ansaugt und in axi­
aler Richtung einem  
aus Schleudcrflächen 
zusammengesetzten 

Verteiler b zuführt, 
der sich um die 
gleiche Achse dreht 
und das Gut radial 
nach den umlaufen­
den Körpern wirft. 

Das ventilatorartige Flügelkreuz sichert durch seine 
saugende Wirkung eine gleichmäßige Einführung 
des Sandes in die Maschine und verhindert selbst bei 
feuchtem knolligen Sand ein Verstopfen. Die hinter 
dem Flügelkreuz a zweckmäßig entgegengesetzt sich 
drehenden Verteiler erfassen das in ununterbrochenem  
Fluß eintretende Sandgemenge und verteilen es gleich­
mäßig über den ganzen Umfang der Maschine, wo es 
auf die Schlagleisten der Stiftscheiben c d trifft.

Kl. 31 c, Gr. 7, Nr. 363 941, vom 21. Januar 1922. 
Fa. E r n st P e t z o l d  jun . in  C h em n itz . Kernbürste.

Die Bürste, die 
zur Entfernung des 
Lehms o. dgl. vom  
Gießkern dient, be­
steht aus einer am 
Griff c befestigten  
Platte a, in der in sich 

verjüngenden Löchern zugespitzte, kräftige Metall­
stifte b angebracht sind.

Kl. 31 c, Gr. 32, Nr. 364 227, vom 18. März 1922. 
Dr. F r itz  W ü st in  D ü sse ld o r f  u n d  L eo n h a rd  
Tr e u h e i t  i n El be r f e l d .  Verfahren zum  Putzen von 
Gußstücken.

Die Gußstücke werden in geschmolzenes Natron- 
hvdrat gelegt, wodurch der Sand aufgelöst und die 
Reinigung in kurzer Zeit vollzogen wird, ohne die 
harte Gußhaut anzugreifen. Oder die Stücke werden 
mit Natronlauge unter Druck behandelt, wobei dieselbe 
Wirkung eintritt..

Statistisches.
Die Saarkohlenförderung im August 1923.

Nach der Statistik der französischen Bergwerks­
verwaltung betrug die K o h l e n f ö r d e r u n g  des 
Saargebietes im August 1923 insgesamt 1 112 399 (Juli: 
1 096 959) t; davon entfallen auf die s t a a t l i c h e n  
Gruben 1 086 407 (1 072 877) t  und auf die Grube 
F r a n k e n h o l z  25 992 (24 082) t. Die durchschnitt­
liche T a g e s l e i s t u n g  betrug bei 25,8 (26) Ar­
beitstagen 43 119 (42 191) t. Von der Kohlenförderung 
wurden 68 588 (67 517) t in den eigenen Gruben ver­
braucht, 32 998 (74 318) t  an die Bergarbeiter geliefert, 
17 873 (17 654) t den Kokereien zugeführt und 994 484 
(850 042) t zum Verkauf und Versand gebracht. Die 
H a l d e n b e s t ä n d e  verminderten sich um 1544t. 
Insgesamt waren 154 903 (156 447) t  Kohle und 1271 
(586) t Koks auf Halde gestürzt. In den eigenen an­
gegliederten Betrieben wurden im August 14574 (14081) t 
K o k s  hergestellt. Die B e l e g s c h a f t  betrug ein­
schließlich der Beamten 76 172 (76 039) Mann. Die 
durchschnittliche Tagesleistung der Arbeiter unter und 
über Tage belief sich auf 621 (645) kg.

Kl. 31 c, Gr. 26, Nr. 363 617, vom 7. Juli 1920. 
Acm e D i e - C a s t i n g  C o r p o r a t i o n  in B r o o k l y n ,  
V. St. A. Gießmaschine.

Die Erfindung betrifft 
eine Gießmaschine, bei 
der das geschmolzene 
Metall aus einer Druck­
kammer in die Gießform 
gepreßt wird, und zwar 
ist hierbei der ganze 
Schmelztiegel a gegen­
über der in das ge­
schmolzene Metall ein­
tauchenden Druckkam­
mer b in senkrechter 
Richtung bewegbar, so 

daß^Metall von oben durch die Düse c in die Druck­
kammer laufen kann. Dies ermöglicht das Einfüllen 
von Metall durch einfaches Heruntertreten eines 
Hebels, und auch dies wird nur immer nach etwa 
10—12 Gießgängen notwendig.
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Die Saareisenindustrie im 1. H albjahr 1923.

Die Erzeugungsziffern der saarländischen Eisen­
industrie stellen sich für die erste Hälfte des laufen­
den Jahres im Vergleich mit dem zweiten Halbjahr 
1922 und den Monatsdurchschnitten der Jahre 1912 und 
1913 folgendermaßen dar (in 1000 t ) :

Thomas­ Thomas­ Martin­ Elektro-
roheisen stahl stahl stahl

1912) Monats- £2,2 111 5 23,3 —
1913J[ durchschnitt 101,9 143.2 28,3 —
1923 Januar 105,5 88,0 23,2 0,66

Februar 52,1 37,0 9,4 0,77
März 26,0 15,0 2,6 0,14
April 33,7 24,2 6,6 0,60
Mai 32,1 25,7 11,0 0,75
Juni 75,1 65,5 21,6 0,76
1. Halbjahr 324,5 255,4 74,4 3,68

1922 2. Halbjahr 620,6 526,0 140,8 3,13
Die Einwirkungen des Streiks vom 5. Februar bis 

15. Mai sind aus obigen Zahlen ersichtlich. Sämtliche 
Ergebnisse des Januar 1923 übertrafen die des Dezember
1922. Thomaseisen insbesondere überragte um 4400 t 
den Monatsdurchschnitt 1913, und Martinstahl erreichte 
die mittlere Jahreserzeugung von 1912. Aber im Monat 
Februar sank die Erzeugung sehr stark und erreichte 
im März ihren tiefsten Stand. Nach Streikende stieg 
zwar die Erzeugung hinsichtlich Martinstahl fast auf 
Januarhöhe, aber für Roheisen und Thomasstahl ver­
bleibt noch eine beträchtliche Minderung. Insgesamt 
erreicht der halbjährliche Fehlbetrag der Erzeugung im 
Vergleich mit dem zweiten Halbjahr 1922 nahezu 50o/o. 
Immerhin ist, wie vorausgesehen, die Elektrostahl- 
erzeugung durch die Krise nicht in Mitleidenschaft ge­
zogen worden, sie hat sich im Gegenteil von 3130 t 
im zweiten Halbjahr 1922 auf 3680 t  im Laufe des 
folgenden Jahres erhöht.

Belgiens Bergwerks- und Hüttenindustrie im Sept. 1923.

September
1923

August
1923

K ohlenlörderung.................................. t
K okserzeugung...................................... t
B r ik e ttb erste llu n g .............................. t
Hochöfen in B e t r ie b ...............................
Erzeugung an

B oh eisen .............................................. t
R ohstah l.............................................. t
Gußwaren 1. Schmelzung . . . . t
E e r t ig s t a h l .................................. . t
Schw eißeisen ...................................... t

1 892 550 
353 370 
164630 

39

194 150 
188 810 

5 430 
164140 
18 490

1 926 994 
364 957 
159 941 

39

198 929 
206 8C5 

5800 
173 148 

17 320

Großbritanniens Kokserzeugurg und Brikettherstellung 
im Jahre  1922.

Die Erzeugung an H ü t t e n k o k s  betrug im 
Jahre 1922 nach amtlichen Angaben 9 180 313 (1921: 
4 647 154) t  (zu 1000 kg); an G a s k o k s  wurden 
7 861 521 (6 907 268) t abgesetzt. Ueber Einzelheiten 
unterrichtet folgende Zahlentafel.

In Beirret) befindliche Oefen ;

B e z i r k

Ein­
gesetzte
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t

Kokser­
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. 
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Kord - O st-K üste (ein ­
schließlich Durliam) 4 967 130 3 427 242 1056 2716 3 772

C um b erlan d ................. 535 439 368 475 — 350 — 350
Lancs. u. Ches............... 758 048 513 734 423 431 — 854
Y orks.,L ines., Derby . 4 461 508 3 010 777 717 2751 — 3 46S
Staff.,Salop.Gloucester 

und Somerset . . . 672 348 449 585 34 454 6 494
Süd-Wales u. Mon. . . 1 594 233 1 C 59 926 77 729 470 1 276
S ch ottlan d ..................... 514 520 350 574 380 303 — 683

Zusammen 1922 . . . 13 503 229 9 180 313 2687 7734 476 10 897
Dagegen 1921 . . . . 6 993 242 4 647 154 4044 8126 836 13 C06

(berichtigte Zahlen)

Von den zur Gewinnung der Nebenerzeugnisse be­
triebenen Koksöfen entfielen auf:

1921 1922

O tto-H ilgenstock-O efen....................................... 1993 1867
S im on -C arvee-O efen ............................................ 1707 1721
K op p ers-O efen ........................................................ 1707 1694
S e m e t-S o lv a y -O efen ........................................... 1124 1006
S im p lex -O efen ........................................................ 523 484
C o p p e e -O e fe n ........................................................ 384 348
H u essen er-O efen .................................................... 379 299
Collins-Oefen ........................................................ 126 136
Carl S t i l l - O e f e n .................................................... 72 72
Mackey-8< ym ou r-O efen ....................................... 32 32
C leveJand-O efen .................................................... 6 6
Sonstige O e ie n ................. ..................................... 73 69

Oefen anderer B a u a r t ...........................................
Darunter :

836 476

C o p p 4 e -O e fe n ................................................... 686 350
Tredegar-O efen.................................. .... 144 120

Ueber die B r i k e t t h e r s t e l l u n g  in Groß­
britannien gibt folgende Zusammenstellung Aufschluß:

Ver­
brauchte

Kohle

Brikettherstellung

Menge Wert
t t £

E n g la n d .......................................
Süd-W ales und Mou................
S c h o tt la n d ..................................

43 788 
1 127 934 

58 804

51 808 
1 237 279 

64461

59 090 
1 508 253 

91 739

Zusammen 1922 1 230 526 1 353 548 1 659 082
Dagegen 1921 980461 1 081 231 2134 737

G roßbritanniens Bergbau im Jahre 1922.
Nach der amtlichen englischen Statistik1) wurden 

im Jahre 1922, verglichen mit dem Vorjahre, gewonnen:

1921 1922
t t

Steinkohlen insgesamt ' 165 863 200 253 600 574
davon in:

England und Wales 142 867 400 217 585 993
Schottland . . 22 995 800 36 014 581

Braunkohlen . . . . — —

Eisenerz insgesamt . . 3 533 602 6 977 392
davon in:

E ng la n d ....................... 3 380140
Wales . . . . . 19 178
S ch o ttla n d ................... 108 667
I r l a n d ....................... 25 617

Schw efelk ies.................. 4 006 5 760
Manganerz....................... 522 254
K up iererz ....................... 138
Bleierz . . 6 896 11 256
Z in n erz ............................ 1 095 660
Zinkerz . . . . 827 1 646
W o ifram erz................... __ 3
B a u x i t ............................ 2 305

Die Zahl der beschäftigten Personen ist aus nach­
stehender Zusammenstellung ersichtlich:

B eschäftigte 1921 1922

im Kohlenbergbau . . 
,, Eisenerzbergbau . . 
„ sonstigen Bergbau .

1 131 596 
11 666 
88 830

1 148 469 
12 079 
87 454

Der D u r c h s c h n i t t s p r e i s  für die t  Kohle 
(zu 1016 kg) stellte sich im Berichtsjahr auf 17 S  7,53 d 
gegen 26 S  2,23 d i. V.

Der G e s a m t w e r t  aller geförderten Bergbau­
erzeugnisse (einschließlich Kohle und Eisenerz) betrug 
im Jahre 1922 237 813 603 £  gegen 231 681 358 £  im 
Vorjahre.

x) Vgl. Iron Coal Trades Rev. 107 (1923), S. 545, 
548, 550, 552, 553.
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Zeitschrifrenschau Nr. IO1).
G e s c h ic h te  d e s  E isens .

Frank Somers: G e s c h i c h t l i c h e s  über  S c h m i e ­
den.* [Iron Trade Rev. 73 (1923) Nr. 5, S 311/3- 
Nr. 6. S. 389/91; Nr. 7, S . '463/6.]

He n r y  Cort. Mitteilungen über sein Leben und 
seine Arbeiten. [Metal Ind. 23 (1923) Nr. 13, S. 279.]

Brennstoffe .
Allgemeines. A. Bement: He i z w e r t  und w i r t ­

s c h a f t l i c h e r  W ert der Kohl e .  Heizwert und Heiz­
leistung der Kohle in der Feuerung. Einfluß von Feuch­
tigkeit und Asche. Bewertung der Kohle im Vergleich 
zu der für die Feuerung bestgeeigneten. [Power 58 
(1923) Nr. 12, S. 448/50.]

H. Winter: E r g e b n i s s e  der  n e u e r e n  e n g ­
l i s chen Ko h l e n f o r s c h u n g . *  Bestandteile Fusain, 
Durain, Clarain, Vitrain werden physikalisch und 
chemisch besprochen. [Glückauf 59 (1923) Nr. 37, 
S. 873/80.]

Robert June: W as d ie  B e t r i e b s l e i t u n g  v o n  
Kohl e  w i s s e n  s o llte .*  Einteilung der amerikanischen 
Kohlen. Analysen. [Blast Furnace 11 (1923) Nr. 9, 
S. 495/9.]

O. H. Binder: Zur S e l b s t e n t z ü n d u n g  der  
Kohle.  Feststellung, daß Vorgang der Selbstentzün­
dung bisher nicht erklärt. [Wärme-Kälte-Techn. 25 
(1923) Nr. 19, S. 149/50.]

Torf und Torfkohle. W. Leder: D ie  F e u e r u n g s ­
t e c hni k  des  To r f e s  i m Da mp f k e s s e l b e t r i e b . *  
[Wärme 46 (1923) Nr. 33, S 363/7; Nr. 34, S. 377/80; 
Nr. 36, S. 400/404; Nr. 37, S. 411/4; Nr. 38, S. 419/21.] 

Sven Oden: U n t e r s u c h u n g e n  an Torf.* Unter­
suchungen über die Zusammensetzung und den Aufbau 
von Torf, über das im Torf enthaltene Wasser, die Art 
seiner Bindung und die Möglichkeit der Entfernung. 
[Ingeniörs Vetenskaps Akademiens Handlingar Nr. 9
(1922), Nr. 18 (1923).]

Sven Oden: T e c h n i s c h e s  und  W i s s e n s c h a f t ­
l iches übe r  den Torf.* Ergebnis einer Studienreise 
im Sommer 1921 nach Deutschland, der Schweiz und 
England. [Ingeniörs Vetenskaps Akademien, Medde- 
lande 15 (1922).]

Briketts. C. H. S. Tupholme: He r s t e l l u n g  v o n  
Br enns t of f  n a c h  de m Re i n k o h l e - B r i  k e t t i e r -  
V erfahren.* Eine Art Tieftemperaturverkokung mit 
folgender Brikettierung. [Chem. Met. Engg. 29 (1923) 
Nr 10, S. 401/3 ]

Koks und Kokereibetrieb. Hans Biihr: D ie  R e ­
a kt i o n s f ä h i g k e i t  (V erb renn lichk eit) v o n  Koks.* 
Begri fsbestimmung. Versuche des Verfassers. Neues 
Verfahren zur Bestimming der Reaktionsfähigkeit. Ein 
fluß der Kohlenstoffmodifikationen und eines künstlichen 
Eisenstaubzusatzes. Erörterung. [Bor. Hochofenaussch. 
V. d. Eisenh. Nr. 63.]

Ve rs uc he  zur  Be u r t e i l u n g  un d  V erb esse ­
rung der Ko ks q ua l i t ä t .  Im Jahresbericht des Gas­
instituts sind Angaben über die neuesten Arbeiten auf 
diesem Gebiet enthalten. [Gas Wasserfach 66 (1923) 
Nr. 36, S. 537.]

0. Peisoher: D ie  E n t g a s u n g  d e r  K o h l e  i m  
s t e t i g e n  B e tr ieb e .*  Der V e r t i k a l k a m m e r o f e n  
der Gl at z er  Ba u a r t  und seine Wärmewirtschaft. Ver­
halten verschiedener Kohlensorten, Koks und Koks­
beschaffenheit. (Bericht folgt.) [Gas Wasserfach 66
(1923) Nr. 38, S. 565/8; Nr. 39, S. 578/82.

Fritz Schreiber: Ue b e r  S tr u k tu r  und V e r ­
br e nn l i c h ke i t  des  K ok ses. Einfluß der Ueber- 
hitzung. [Brennstoff-Chemie 4 (1923) Nr. 18, S. 273/5.] 

Erdöl. Schneiders: Z e c h e n b e t r i e b  a uf  Erdöl . -  
Abhau von durch Tiefbohrungen ausgebcuteten und 
erschöpft scheinenden Oelgebicten. Erfolge in Pechei­
bronn während des Krieges. Gefahren durch Gasaus­
strömungen und Brand. Arbeitsverfahren. [Mont. 
Rdseh. 15 (1923) Nr. 19, S. 413/20.]

!) Vgl. St. u. E. 43 (1923) Nr. 39, S. 1255/65.

Erze und Z u sch läge .
Eisenerze. Gösta Fröman: D e u t s c h l a n d s  E i s e n ­

erze.* Auf Grund einer im Februar-März 1923 aus­
geführten Studienreise gemachte Feststellungen. Die 
Vorkommen bei S a l z g i t t e r  und im Si e ger l and.  [Tek. 
Tidskrift 53 (1923) Nr. 7, S. 37/41; Nr. 8, S. 45/8.]

U eb er  I n d i e n s  E ise n in d u s tr ie . Nach einem 
Bericht des schwedischen Generalkonsulates in Kalkutta.* 
Aufführung der Eisenerze Indiens und der übrigen für 
die Eisenindustrie in Frage kommenden Rohstoffe; Eisen­
hütten; Erzeugnisse; statistische Angaben. [Jernk. 
Ann. 107 (1923) H eft 6, S. 210/18.]

A ufbereitung und B rikettierung.
Hartzerkleinerung. H a r tz e r k le in e r u n g , B r e ­

ch en , M ahlen  und P u l v e r i s i e r e n *  Serie von  
Aufsätzen über diese Gebiete unter besonderer Berück­
sichtigung der Erfordernisse der chemischen Industrie, 
darunter: B. W. Ro g e r s :  Brechen und Mahlen; H. F. 
Kl e i n f e l d t :  K u g e l m ü h l e n .  [Chem. Met. Engg. 29 
(1923) Nr. 11, S. 432/440.]

Mi s c he n  un d  Sc hüt t e l n . *  Dsgl., darunter: 
Clifford H. Tylor: Einrichtung zum Schütteln und 
Rühren; Harold B. Vo l l r a t h :  Mischen und Kneten 
m ittels Maschinen. [Chem. Met. Engg. 29 (1923) Nr. 11,
S. 441/5.]

M ec h a n isch es  S ep a r ieren .*  Dsgl., darunter: 
Charles E. Locke:  Grundsätzliches und Praxis in der 
Trennung fester Körper voneinander; Rubert M. Gay:  
Trennung fester Körper m ittels Schieuderkraft; —-, 
Trennung durch Elektrizität. [Chem. Met. Engg. 29 
(1923) Nr. 11, S. 446/51.]

T rock nen .*  Dsgl., darunter: L. R. Chr i s t i e :  An­
wendung von Trookeneinrichtungen; J. M. Ma t t h e ws :  
Trocknen durch Ventilatoren; Graham D e v i n e :  Trock­
nen im Vakuum. [Chem. Met. Engg. 29 (1923) Nr. 11,
S. 488/94.]

Tr e n n u n g  f e s t e r  Kö r p e r  v o n  g a s f ör mi gen . *  
Dsgl., darunter: M. J. Dor f an:  Möglichkeiten der me­
chanischen Trennung; F. L. J o r g en se n : Wiedergewin­
nung fester Staubteile aus Luft und Gasen durch Saug­
filter. [Chem. Met. Engg. 29 (1923) Nr. 11, S. 465/70.] 

Fi l t r i eren. *  Dsgl. Arthur Wr i g h t :  Fortschritte 
in der Technik des Filtrierens. [Chem. Met. Engg. 29 
(1923) Nr. 11, S. 455/8.]

Ei ndi c ke n. *  Dsgl., darunter: Clifford H. Tyler: 
Theorie und Praxis des Eindickens. [Chem. Met. Engg. 
29 (1923) Nr. 11, S. 452/54.]

Feuerfeste Stoffe.
Allgemeines. D ie  Ar b e i t e n  des  t e c h n i s c h e n  

K o n g r e s s e s  des  S y n d i k a t s  der f r a n z ö s i s c h e n  
He r s t e l l e r  k e r a mi s c h e r  E r z e u g n is se .*  Fabri­
kationseinzelheiten und Sondermaschinen. Mikro­
skopische Prüf ung .  Einfluß der T e mp e r a t u r .  P l a s t i ­
z i t ät .  Ab n a h me v o r s o h r i f t e n .  |Techn. mod. 15 
(1923) Nr. 19, S. 587/95.]

Prüfung und Untersuchung. Chr. Gilles: 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  un d  Au s s t a mp f -
m asse. [St. u. E. 43 (1923) Nr. 39, S. 1249/50.]

K. Endell u. W. Steger: N e u z e i t l i c h e  Pr ü f ung  
v o n  Z i n k m u f f e l t o n e n  und Zi nkmuf f e l n . *  E nt­
hält in der Erörterung auch Angaben über W iderstands­
fähigkeit f e u e r f e s t e r  S t o f f  e gegen Wärmespannungen, 
Porositätskoeffizienten u. dgl. [Metall Erz 20 (1923) 
Nr. 17/18, S. 321/33. ]

Schlacken.
Hochoienschlackeil. G. Jantzen: D ie  B e d e u t u n g  

der L u f t g r a n u l a t i o n  der H o c h o f e n s c h l a c k e  n a c h  
d e m V e r f a h r e n  der  B u d e r u s s c h e n  E i s e n w e r k e .  
Anforderung an die Form der erkalteten Schlacke für 
Massentransport. Luftgranulierte Schlacke. Verwendung 
zu Baustoffen, besonders zu Zement, zum Bergeversatz. 
Vorteile gegenüber der wassergranulierten. [St. u. L.
43 (1923) Nr. 25, S. 809/12.]

174
Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 123 bis 123.
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Rieh. S. MeCaffery u. Jos. P. Oesterle: D ie  ent -
s c h w e f e l n d e  E i n  W irkung der Ho c h o f e n s c h l a c k e n .
(Vortrag vor Amer. Instit. Min. Metall. Eng. Aug. 1923.) 
[Auszugsw. Iron Coal Trades Rev. 107 (1923) Nr. 2891, 
S. 123; Foundry Trade J. 28 (1923) Nr. 363, S. 102.] 

Sonstiges. A. C. Dalton: D ie  B e d e u t u n g  des  
F l u ß s p a t s  in b a s i s c h e n  S ch la ck en .*  Verbindungen. 
Wirkung zur Entschweflung und zum Erreichen von 
Dünnflüssigkeit. [Foundry Trade J. 28 (1923) Nr. 371, 
S. 271/2.]

Baustoffe.
Allgemeines. H. Kreüger u. A. Eriksson: U n t e r ­

s u c h u n g e n  über  das  Wä r m e i s o l i e r u n g s v e r m ö g e n  
v e r s c h i e d e n e r  B auarten* . Ausarbeitung eines be­
sonderen Prüfverfahrens; Untersuchungen an verschie­
denen Stoffen (Glas, Beton, Holz usw.). [Ingeniörs 
Vetenskaps Akademiens Handlingar Nr. 7 (1922).]

Eisen. Speer: D ie  e i s e r ne n  P e r s o n e n w a g e n  der  
d e u t s c h e n  R e i c h s b a h n  u n d  i hre  B ew ährun g.*  
[Ann. Gew. Bauwesen 93 (1923) H eft 5, S. 64/69.]

F. Herbst: Ue b e r  di e  ä s t h e t i s c h e  Ge s t a l t u n g  
e i s e r ne r  B rü ck en . [Zentralbl. Bauverw. 43 (1923) 
Nr. 75/76, S. 445/9.]

N e u e s  E r z d o c k  v o n  a n n ä h ern d  % M eile  
L änge.*  Kurze Beschreibung des neuesten Erzdocks 
am Ende der Großen Seen zu Allouez bei Superior, Wis. 
Länge 640 m, Höhe der Plattform über Wasserspiegel 
24,7 m. 350 Taschen mit einem Gesamtfassungsvermögen 
von 123 000 t. Ausführung in Eisenkonstruktion auf 
Betonruhend. [IronTrade Rev. 73 (1923) Nr. 5, S. 318/9.] 

Schlackensteine. Arvid Frisak: S c h a u m ste in e .*  
(Neues Verfahren zur Herstellung von Leichtsteinen aus 
Hochofen oder anderen Schlacken.) Bimssteine. Hoch­
ofenschwemmsteine. Gegossene Schaumschlackensteine 
(„Schaumsteine“). Bedingungen für das Aufblähen der 
Schlacken. Druck- und Stoßfestigkeit. W ä r m e l e i t ­
f ä h i g ke i t .  Zusammensetzung und Druck der Poren­
gase. Wasser- und Luftdurehdringlichkeit. Zerfall­
möglichkeiten. Widerstand gegen Witterung. [St. u. E. 
43 (1923) Nr. 38, S. 1219/28.]

Arthur Thill: D ie  Ka l k -  S a n d s t e i n e  vo n  G r u n d ­
hof.* Allgemeines. Herstellungsweise bei der Gesell­
schaft „Silico“. Erreichte Druckfestigkeit 200 kg/cm2. 
[Rev. Techn. Lux. 17 (1923) Nr. 9, S. 115/8.]

Zement. Goslich: D ie  Mi t wi r k u n g  der K o h l e n ­
s äure  b e i m E r h ä r t e n  v o n  P o r tla n d ze n ie n t .*  Die 
Festigkeit eines 10 Jahre alten Zement-Sandwürfels 
wird in der Hauptsache aus dem Hydratisierungsvor­
gang hergeleitet. Letzterer wird unterstützt durch die 
verdichtende Wirkung der Kohlensäure. Hinzu kommt 
die verdichtende und leimende Wirkung des Michaölis- 
schen Gels, dessen Einwirkung von der Lagerung ab­
hängt. [Zement 12 (1923) Nr. 36/37, S. 262/4.]

Feuerungen.
Allgemeines. F. Ebel: F e u e r u n g s u n t e r s u c h u n -  

we n  unt e r  be s o nde r e r  Be r ü c k s i c h t i g u n g  mi nde r -  
g e r t i g e r  S t e i n k o h l e . *  [Glückauf 59 (1923) Nr. 37, 
S. 869/3; Nr. 38, S. 889/94; Nr. 39, S. 914/20.]

Manne T. Lindhagen: L u f t v o r w ä r m u n g  bei
Ve r b r e n n u n g  mi n d e r we r t i g e r  Br e nns t o f f e . *  [In­
geniörs Vetenskaps Akademien. Meddelande 25 (1922).] 

Th. A. Marsh: D a s B e f e u c h t e n  v o n  K o h l e n *  
Untersuchung über die Anwendung und Vorteile in ge­
wissen Fällen. Art der Befeuchtung. [Ass. Iron Steel 
Electr. Engs. 5 (1923) Nr. 9, S. 369/79.]

Kohlenstaubfeuerung. D ie  B r i e r l e y - Ko h l e n -  
s t a u b mü h l e .  [Iron Coal Trades Rev. 107 (1923) 
Nr. 2896, S. 301.]

K e s s e l a n l a g e  mi t  K o h l e n s t a u b f e u e r u n g . *  
[El. Railw. Journ. 61 (1923), S. 725/7, nach E. T. Z. 44 
(1923) H eft 38, S. 881.]

Flammenlose Feuerung. W. M. Hepburn: Ob e r ­
f l ä c h e n v e r b r e n n u n g  u n d  i hre  A n w en d u n g .*  
[Ass. Iron Steel Eleetr. Engs. 5 (1923) Nr. 9, S. 497/512.] 

Dampfkesselfeuerung. J. G. Worker: D ie  m e c h a ­
n i s c h e n  K e s s e l f e u e r u n g e n  und der W i r k u n g s ­
g r ad n e u e r e r  W erk e. [Power 58 (1923) Nr. 10, 
S. 394/5.]

Me c h a n i s c h e  U n t e r s c h u b f e u e r u n g e n  f ü r  
Sc h i f f s wa s s e r r o h r k e s s e l . *  Wiedergabe einiger Be­
triebsergebnisse. [Engg. 116 (1923) S. 297/9.]

Brennstoffvergasung.
Allgemeines. M. Dolch: Ue b e r  di e  Z u s a m m e n ­

se tz u n g  der D e s t i l l a t i o n s g a s e  f e s t e r  B r e n n ­
st of f e . *  Untersuchung der Destillationszusammen­
setzung verschiedener Kohlen, um daraus Schlüsse auf 
das geologische Alter und das Abhängigkeitsverhältnis 
vom Wasserstoff- zum M ethangehalt zu ziehen.. [Brenn­
stoff-Chemie 4 (1923) Nr. 16, S. 247/9.]

P. Lebeau: Ve r f a h r e n  zur  F r a k t i o n i e r u n g  
der D e s t i l l a t i o n s g a s e  f e s t e r  Br e n n s t o f f e . *  Un­
tersuchung der Gase, die beim V e r k o k e n  verschiedener 
fester Brennstoffe bei verschiedenen Temperaturen im 
V a k u u m entweichen. [Comptes rendus 177 (1923) Nr. 5, 
S. 319/22.]

Gaserzeuger. N e u e r  s e l b s t t ä t i g e r  G a s e r z e u ­
ger.* Bauart der Gas Producer and Engineering Cor­
poration, New York. Die Auflockerung der Beschickung 
erfolgt durch eine senkrechte rotierende Achse mit 
wassergekühlten wagereohten Rührarmen. [Iron Age 111 
(1923) Nr. 20, S. 1434.]

Alfred Wilhelmi: U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  den  
Be t r i e b  des  A b s t i c h g a s e r  z eu g ers.*  Bau und Be­
trieb. Metallurgische Vorgänge. Der Abstichgaserzeuger 
als Hochofen. Der hochstzulässige Aschengehalt des 
Brennstoffs. W irtschaftlichkeit. [Ber. Stahlwerks- 
aussch. V. d. Eisenh. Nr. 75.]

Tief tem peratur-V erkokung. T i e f t e m p e r a t u r -  
Ve r ko kung .  Bericht des Fuel Research Board über 
seine Untersuchungen (Bildung des Kokses, Briket­
tieren, Nebenerzeugnisse). [Engg. 116 (1923) Nr. 3006, 
S. 168/9; Iron Coal Trades Rev. 107 (1923) Nr. 2894, 
S. 223.]

C. H. S. Tupholme: K o h l e n - V e r s c h w e l u n g
n a c h  d e m Co a l i t e - Ve r f a hr e n . *  Verschwelen bei 
niedrigen Temperaturen in senkrechten Retorten mit 
unten angeschlossener Kühlkammer. Beschreibung einer 
solchen Coalite-Anlage in Barnsley (England). [Chem. 
Met. Engg. 29 (1923) Nr. 6, S. 233/8.]

F. Schütz, W. Buschmann u. H. Wissebach: Zur 
K e n n t n i s  des  Ur t e e r s .  Untersuchung von Urteeren 
auf Phenole und Basen. Versuchsbeschreibung und 
Ergebnisse. [Ber. D. Chem. Ges. 56 (1923) Nr. 8, 
S. 1967/75.]

F. Hofmann u. M. Heyn: U e b e r  f e s t e  P h e n o le  
im  St e i n k o h l e n u r t e e r .  [Brennstoff-Chemie 4 (1923) 
Nr. 14, S. 209/11.]

W ärm- und G lühöfen.
Allgemeines. S c h m i e d e f e u e r  u n d  S c h m i e d e ­

ö f e n  i n  der  Ei s e n i n d u s t r i e . *  Angaben über einige 
Ofenformen, Bauart R u p p m a n n ,  und damit erreichte 
Betriebsergebnisse. [Werkz.-Masch. 27 (1923) Heft 16, 
S. 317/9.]

Elektrische Glühöfen. E. T. Moore: B e t r i e b s ­
e r f a h r u n g e n  a n  e l e k t r i s c h e n  Oefen. * [Ass. Iron 
Steel Electr. Engs. 5 (1923) Nr. 9, S. 529/82.]

Wärmewirtschaft, Krafterzeugung und 
-Verteilung.

Allgemeines. T. Petrie: Ve r b i n d u n g  v o n  Kraf t  ­
e r z e u g u n g  u n d  V e r w e n d u n g  de s  D a m p f e s  f ür  
a nd e r e  Zwecke . *  [Eng. 136 (1923) Nr. 3531, S. 220/2.]

R. Reischle: E n e r g i e wi r t s c h a f t . *  Kurze Dar­
stellung des Wesens und der Ziele der Energiewirtschaft. 
Vorkommen, Gewinnung, Eigenschaften und Bewer­
tung der einzelnen En e r g i e q u e l l e n .  Gegenüberstel­
lung verschiedener Energiequellen nach ihrer Bedeutung. 
[Z. Bayer. Rev.-V. 27 (1923) Nr.. 12, S. 89/91; Nr. 13, 
S. 101/4; Nr. 14, S. 109/12; Nr. 15, S. 119; Nr. 16, 
S. 125/8; Nr. 17, S. 133/6; Nr. 18, S. 143/4.]

Abwärm everwertung. F. Modugno: V e r b r e n ­
n u n g s m a s c h i n e n  u n d  V e r w e r t u n g  des  A u s ­
pu f f e s  i n N i e d e r d r u c k t u r b i n e n .  Ueberlegungen 
über die Wirksamkeit einer solchen Kombination. Der 
zu erwartende Gewinn kann eine solche Anlage n icht 
rechtfertigen. [Eng. 136 (1923) Nr. 3533, S. 290/1.]

Z e itsc h r if te n v e rz e ic h n is  n e b s t A b k ü r z u n g e n  s i  '
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D er L u ftv o r w ä r m e r  L ju n g stro m .*  Wirkungs­
weise. Beschreibung einer Ausführungsform. Betriebs­
ergebnisse. [Génie civil 83 (1923) Nr. 10, S. 232/4.]

Kraftwerke. U m b a u  d es D e tr o it -K r a f tw e r k e s  
der P a rk e , D a v is  C o *  Belastungsschaubild. Schnitt 
duich das Kraftwerk. Betriebsergebnisse. [Power 58 
(1923) Nr 11, S. 406/12.]

L. B. McMillan: W ä r m e iso lie r u n g  in  K r a f t ­
w erk en  * [Power 11 (1923) Nr. 8, S. 447/9 u. 455.]

R. Chansel: D a u e r ü b e r w a c h u n g  d es K o h le n ­
v e rb ra u ch s  in  g r o ß e n  K esse lh ä u se r n .*  Be­
schreibung eines Kohlenmessers für Wanderroste, be­
ruhend auf Messung der Schiohtdicke. [Chal. Ind. 4 
(1923) Nr 38, S. 341/7.]

Dan p'kessel. D a m p fk e s s e lh a u s -H ö c h s t le i s tu n ­
gen. Maßnahmen für Betrieb und Ueberwachung. [Engg. 
116 (1923) Nr. 3012, S. 369/70.]

A. Loschge: D ie  L e is tu n g s e r h ö h u n g  der
D a m p fk e s se la n la g e n  un d  ih re  A u ss ic h te n .*  
Vergrößerung der Kesselleistung. Anlegung von Hoch­
leistungskesseln. Aenderung an Feuerung und K essel­
körper. [Z. Bayer. Rev.-V. 27 (1923) Nr. 15, S. 113/5; 
Nr. '-6 S. 121/3; Nr. 17, S. 130/2.]

S ic n e r h e it sm a ß n a h m e n  fü r  Q u e c k s ilb e r ­
k esse l. [Power 58 (1923) Nr. 10, S. 397.]

F. Schulte; G roß w a sse r r a u m - un d  A b h it z e ­
k e sse l in  der n e u e r e n  W ä r m ete ch n ik .*  [Glück­
auf 59 (1923) Nr. 34, S. 809/13; Nr. 35, S. 833/9.]

D. S. Jacobus: H o c h d r u c k d a m p fk e s s e l.  E n t­
wicklung der neueren Dampfkesselhauarten der B a b -  
cock & W ilc o x  Company. [Ass. Iron Steel Electr. Engs. 
5 (1923) Nr. 9, S. 335/47.]

C. J. Smith: K e s s e ls tö r u n g e n  vom  S ta n d ­
p u n k te  d es B e tr ie b sm a n n e s . Untersuchung der 
häufig vorkommenden Kesselstörungen. Feststellung, 
daß sie in der Hauptsache auf mangelhafte Unterhaltung 
zurückzuführen sind. [Ass. Iron. Steel Electr. Engs. 5 
(1923) Nr. 9, S. 349/53.]

Damrdkesselzutehör. D ie  A u sfü h ru n g sfo rm  
von S ic h e r h e i t s v e n t i le n .*  [Power 58 (1923) Nr. 10, 
S. 357/61.]

Dampfturbinen. O. Lasche: N e u z e i t l ic h e  G e­
s ic h t s p u n k te  h e im  B a u  u n d  im  B e tr ie b  v o n  
T u rb od yn am os.*  Dampfantrieb der Hilfsmaschinen. 
Elektrischer Antrieb der Hilfsmaschinen. Herabsetzung 
des Auslaßverlustes. Konstruktive Fragen. S c h a u fe ln  
und R a d sc h e ib e n . [M itt. V. El.-Werke 22 (1923) 
Nr. 343, S. 279/92.]

K. Münichsdorfer: D ie  D a m p ftu r b in e n  fü r
hohe D rü ck e .*  [Z. Bayer. Rev.-V. 27 (1923) Nr. 1,, 
S. 129/30; Nr. 18, S. 142/3.]

Kondensationsanlagen. L. Heuser und K. Finzel: 
Da m pf st ra hl p u m p e  u n d  W a sse r s tr a h lp u m p e  
bei K o n d e n sa t io n sa n la g e n .*  Uebcrlegenheit der 
Dampfstrahlpumpe im Gebiet des hohen Vakuums. 
[Schiffbau 24 (1923) Nr. 51/52, S. 785/91.]

Dieselmaschinen. Nägel: D ie  D ie s e lm a s c h in e  
der G eg en w art.*  Entwicklung in den letzten zehn 
Jahren. ^Bauliche Gestaltung. Entwicklung der Zwei­
takt-Dieselmaschine von der Ventil- zur Schlitzsteuerung 
bis zu den größten Leistungen. Kompressorlose Ma­
schine. Systematische Anordnung der einzelnen Ver­
fahren. Neuere Erfahrungen auf dem Gebiete der An­
wendbarkeit schwer entzündlicher Treiböle. Diesel- 
maschinen zum Antrieb von Fahrzeugen. [Z. \  . d. I. 
67 (1923) Nr. 28, S. 677/85; Nr. 29, S. 711/3; Nr. 30, 
S. 725/35; Nr. 32, S. 778/82; Nr. 33, S. 808/12.]

K. J. E. Hesseimann: H o c h d r u c k ö lm o to r  m it 
E in s p r itz u n g  d es B r e n n s to f fe s  o h n e  D r u c k ­
lu ft .*  [Z. V. d. I. 67 (1923) Nr. 27, S. 658/62.]

Elektrische Leitungen. T. Kujirai und T. Akahira: 
D er E in f lu ß  d er  F e u c h t ig k e i t  a u f d en  e le k ­
t r is c h e n  W id e r s ta n d  v o n  F a s e r s t o f f i s o l i e r ­
m a ter ia l.*  [Scientific Papers Inst. Phys. Chem. R e­
search 1 (1923) Nr. 6/7, S. 95/124.]

T. Kujirai, Y. Kobayashi und Y. Toriyama: A u f ­
n ah m e der F e u c h t ig k e i t  v o n  F a s e r s to f f i s o l ie r -  
m a te r ia l*  [Scientific Papers Inst. Phys. Chem.

G e g e n ü b e r s t e l l u n g  d e s  A -E -G -K a b e l-  
S c h u tz s y s te m s  P fa n n k u c h  u n d  d es L y p r o -  
S c h u tz s y s te m s  des L ij in  P r o te c t ie ,  H o lla n d . 
Gemeinsam der Vorteil besonderer Kontrolleiter. Ueber- 
legenheit des A-E-G-Systems durch Meldung erst im 
Entstehen begriffener Fehler. [A-E-G-Mitt. 19 (1923)< 
H eft 7, S. 191/5.]

P. H. Torchio: A u sb ild u n g  und V e r le g u n g  
v o n  E rd k a b e ln .*  [Ass. Iron and Steel Electr. Engs. 5 
(1923) Nr. 8, S. 269/307.]

Sonstige elektrische Einrichtungen. W alter C. Ken­
nedy: D ie  E n tw ic k lu n g  der e le k tr is c h e n  E in ­
r ic h tu n g e n  im  J a h re  1923. Neue W a lz w e r k s­
a n tr ie b e , K r a ftw e r k sa u sr ü s tu n g e n , S c h a lt e r ,  
W ä r m ee rz eu g u n g , L e itu n g s s c h u tz .  Verschie­
denes. [Ass. Iron Steel Electr. Lngs. 5 (1923) Nr. 9, 
S. 483/95.]

D. M. P etty: R e g le r  m it F lü s s ig k e i t s w id e r ­
s ta n d  oder M e ta llw id e r sta n d .*  [Ass. Iron Steel 
Electr. Engs. 5 (1923) Nr. 9, S. 467/76.]

W. Greenwood: D ie  N o rm u n g  v o n  A b s c h a lt ­
v o r r ic h tu n g e n .*  [Ass. Iron Steel Electr. Engs. 5 
(1923) Nr. 9, S. 361/8.]

Maschinenelemente. N e u e  e la s t is c h e  K u p p ­
lun g .*  Die beschriebene Citroen-Kupplung, Bauart 
Welman-Bibby, besteht aus zwei nebeneinander liegen­
den und zueinander abgeschrägten Zahnkränzen, d ie  
durch eine dazwischen gelegte Zickzackfeder verbunden 
sind. [Techn. mod. 15 (1923) Nr. 15, S. 472/3.]

E. A. Kraft: E in r in g -D r u c k la g e r .*  S tatt der 
Drucklager der Vielringhauart kommen in neuerer Zeit 
Einringdrucklager in Anwendung, die bei ungefähr 
1/20 der Reibungsverluste von Vielring-Druoklagern 
die Vorzüge hoher Betriebssicherheit, geringen Raum­
und Gewichtsbedarfs und billiger Herstellung besitzen. 
[A-E-G-Mitt. 19 (1923) H eft 7, S. 198/201.]

D ie  B e n sc h -S te in la g e r .*  Beschreibung des 
Lagers, bei dem in ein Bettungsmaterial Muschelkalk­
steine eingelagert werden. Betriebsergebnisse. Hinweis 
auf Eignung für W a lzw er k s la g e r . [Z. V. d. I. 67 
(1923) Nr. 34, S. 840.]

D. M. P etty: R ic h t l in ie n  d es S o n d e r a u s ­
s c h u ss e s  fü r  L ager. Regeln für die Fabrikanten von 
Motoren und von Lagern. Anforderungen der Verbrau­
cher. [Ass. Iron Steel Electr. Engs. 5 (1923) Nr. 9,
S. 477/81.]

Schmierung. A. Duckerham und St. E. Bowrey: 
D ie  V e r s c h le c h te r u n g  v o n  T u r b in e n ö l b e im  
G eb rau ch .*  [Engg. 116 (1923) Nr. 3012, S. 353.]

Evert Norlin: N e u e r e  F o r sc h u n g e n  ü b er  d a s  
P ro b le m  der S ch m ieru n g  u n d  d a m it z u sa m ­
m e n h ä n g en d e r  F ragen .*  [Ingeniörs Vetenskaps Aka- 
demiens Handlingar Nr. 4 (1921).]

Sonstiges. Wr. Greenwood: R ic h t l in ie n  fü r  den  
B au  un d  d ie  A u fs te llu n g  a u to m a t is c h e r  A b ­
s te l lv o r r ic h t u n g e n  fü r  M a sch in en .*  S e lb s t ­
s c h lu ß v e n t i le  für Dampfleitungen. Sicherheitsvor­
richtungen der elektrischen Anlagen, S c h a lte r  usw. 
Si c h e r h e its r e g le r . [Ass. Iron. Steel Electr. Engs. 5
(1923) Nr. 9, S. 355/9.]

L. Haenny: D ie  h y d r a u lis c h e  T r a n sm is s io n  
v o n  H e le  Shaw.* Motor und Pumpe in Stern­
anordnung. Die Förderung der Pumpe wird durch 
Veränderung der Exzentrizität in einer konstruktiv 
geschickten Lösung bewirkt, die Leistung des Motors 
durch Verstellen der Steuerung beeinflußt. Die Um­
wandlung der hin- und hergehenden Kolbenbewegung 
erfolgt in eigenartiger W eise durch eine ellipsenförmige 
Rollbahn. Drehsinn und Drehzahl können in stetiger  
Folge geändert werden. Der Gesamtwirkungsgrad soll 
bis 85 % betragen. Anwendungsgebiet, u. a. h y d r a u ­
l is c h e  P re ssen . [Schweiz. Bauzg. 82 (1923) Nr. 14,
S. 17 3/6.]

A llg e m e in e ’ A r b e i t s m a s c h in e n .  
Pumpen. G. Karraß: W ir t s c h a f t l ic h k e its - -  

v e r g le ic h  e in e s  K r e is e lp u m p e n b e tr ie b e s  m it  
u n v e r ä n d e r lic h e r  u n d  m it r e g e lb a r e r  U m la u f*
zahl.*  [Z. V. d. I. 67 (1923) Nr. 27, S. 666/9.]

*R e s e a r c h  I  (1 9 2 3 )  N r .  6 /7 ,  S . 7 9 /9 3 . ]
Zeitschriftenverzeichnis nebst A bkürzungen siehe Seite 123 bis 126.
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E. Heidebroek: D er h e u t ig e  S ta n d  d e s K r e is e l -  
p u m p en b a u es.*  Strömungsvorgänge in der Pumps. 
Vorgänge der Ensrgieumsstzung. Verlustquellen im 
einzelnen. Verschiedene Ausführungsformen für Hoch- 
und Niederdruckpumpen. Gesamtanläge und An­
wendungsmöglichkeiten. [Z. V. d. I. 67 (1923) Nr. 33,
S. 797/803; Nr. 34, S. 826/31.]

B. A. Cornwell: E le k tr is c h  a n g e tr ie b e n e  Z e n ­
tr ifu g a lp u m p e n  in  S ta h lw erk en .*  Kennlinien für 
Zentrifugalpumpen und ihre Bedeutung für den Betrieb. 
Vergleich der Betriebskosten elektrisch angetricbener 
Zentrifugaipumpen für W a sse r b e sc h a ffu n g  mit sol­
chen mit Dampfturbinenantrieb. Sonderausbildung von 
Motoren für den Zentrifugalpumpenantrieb. [Ass. Iron 
Steel Electr. Engs. 5 (1923) Nr. 9, S. 309/26.]

Gebläse. E. Soltau: V e rsu c h e  ü b er  d ie  E n e r ­
g ie u m se tz u n g  in  e in em  z w e is tu f ig e n  S c h le u d e r ­
g e b lä se .*  Eichergebnisse für Stauscheibe und Thermo­
meter in strömender Luft. Kennlinien des Gebläses. 
Strömungsverluste im Saugstutzen und Laufrad, L eit­
rad, Rückkehrkanal und Druckstutzen. Spaltverlust­
gebiet. Beätc Wirkungsgrade. [Werft Reederei Hafen 4 
(1923) H eft 16, S. 439/45.]

Bearbeitungsmaschinen. A us W a lz e ise n  au f-  
g e b a u te  B ieg ep resse .*  An sich nicht ungewöhnliche, 
aber die Vorteile der Verwendung von Walzeisen be­
sonders deutlich zeigende Ausführung der Firma R ic e  & 
Co. [Engg. 116 (1923) Nr. 3013, S. 408/9.]

Werkzeugmaschinen. Krupski: L o k o m o tiv r a d -  
sa tz -D r e h b a n k .*  Beschreibung der Bauart der 
W. H e g e n s c h e id t  A.-G , Ratibor. [Z. V. d. I. 67 
(1923) Nr. 35, S. 858/61.]

M a te r ia lb e w e g u n g .
Allgemeines. A. Winkel: S e lb s tk o s te n -  und  

W ir ts c h a f t l ic h k e its r e c h n u n g e n  im  T r a n sp o r t­
w e se n  u n ter  dem  E in f lu ß  der G e ld e n tw er tu n g .  
Rückführung aller Rechnungsunterlagen auf einheitlichen 
Wertmaßstab. Anpassung der einzelnen Kostenteilo 
an die jeweiligen Zeitverhältnisse. Aufsuchen zweck­
entsprechender Teuerungsfaktoren. [Fördertechn. 16 
(1923) Heft 17, S. 193/5.]

Förderanlagen. P n e u m a tisc h e  B e fö rd eru n g  
v o n  h e iß e n  N ie ten .*  Anlage zur Beförderung heißer 
Nieten von der Erwärmungsstelle zum Gebrauchsort 
nach Art von Rohrpostanlagen. Entgegen der Ver­
mutung hat sich Abkühlung kleiner als beim Hand­
betrieb ergeben. Höhen von 30 bis 35 m sollen in zwei 
Sekunden überwunden werden, [Génie civil 83 .(1923) 
Nr. 12, S. 283/4.]

F. O. Schnure: E le k tr is c h e  W erk sb a h n en .*  
Nachweis der wirtschaftlichen Vorteile elektrischer 
Werksbahnen gegenüber solchen mit Dampfbetrieb. 
[Ass. Iron Steel Eleetr. Engs. 5 (1923) Nr. 9, S. 327/34.] 

Buhle: U eb er  L u ft-  und  L ü fte r fö r d e r er .*  
Unter Lüfterförderer versteht der Verfasser zum Unter­
schiede von den üblichen Saug- und Druckluftförderern 
eine Einrichtung, bei der die den Luftstrom erzeugende 
Maschine ein Ventilator (Lüfter) ist. Bauarten von 
G ebr. S eck , Dresden, und den S ie m e n s-S c h u c k e r t-  
W erk en , Berlin, sowie Ergebnisse von Versuchen der 
A.-G. vorm. F. A. H a rtm a n n  & Co., Offenbach. An­
regungen zur maschinellen Beseitigung des Straßon- 
staubes bzw. Verminderung der S ta u b p la g e . [Z.V. d .i .  
67 (1923) Nr. 36, S. 873/8.]

Th. Steen: D ie  E n ts te h u n g  v o n  S ch la m m  und  
se in e  F ö rd er u n g  d u rch  den  M am m ut - B agger.*  
Verfahren zur Trennung von festem, aus Fein- und Staub­
korn bestehendem Gut aus Trüben oder Schlämmen 
von der Flüssigkeit. K lä r a n la g e n  nach dem Sinkver­
fahren. Entfernung der Schlämme m ittels Mammut- 
Baggers. Wirkungsweise verschiedener Arten des 
Mammnt-Baggers. Beschreibung einiger ausgeführter 
Anlagen. [Z. V. d. I. 67 (1923) Nr. 33, S. 804/7.]

Verladeanlagen. P. R. Canney: S ic h e r u n g s ­
s y s te m  fü r  K o h le n -  un d  E r z v e r la d e b r ü c k e n  
zum  S c h u tz  g e g en  U n fa ll  d u rch  W in d  un d  
S c h r ä g s te l lu n g  in fo lg e  dos A n tr ieb s.*  [Ass. 
Iron Steel Eleetr. Engs. 5 (1923) Nr. 9, S. 425/47.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst

Förierwagen. Buhle: S c h w e r la s t -  und T ie f ­
la d e w a g e n  fü r  b o d e n s tä n d ig e  B a h n e n *  Rsgel- 
spurige Plattformwagen, Tiefladewagen und Sonder­
bauarten von Schwerlastwagen der F r ied . K ru pp  A.-G. 
Tiefgangwagen der H a n n o v e r sc h e n  M a so h in en b a u -  
A.-G. Bordlose Wagen für Tiefladung der (früheren) 
B a d is c h e n  S ta a ts b a h n e n  Tiefladewagen der 
L in k e -H o f  m an n -W erk e . [Fördertechn. 16 (1923)
H eft 18, S. 201/6.]

Bagger. E r zb a g g er  fü r  B le ie r z b e r g w e r k e  * 
Beschreibung eines L ö f fe lb a g g e r s ,  auf einen Raupen­
schlepper montiert. [Eng. 136 (1923) Nr. 3530, S. 208/9.]

R o h e i s e n e r z e u g u n g .
Hochofenprozeß. Carl Svensson: V ersu ch e  üb er  

d ie  R e d u k t io n  v o n  E ise n e r z  m it H ilfe  v o n  
r e d u z ie r e n d e n  G a se n *  Laboratoriumsversuche. 
Als reduzierende Gase wurden Kohlenoxyd und Wasser­
gas hei verschiedenen Temperaturen verwendet. [Jernk. 
Ann. 107 (1923), H eft 6, S. 200/9.]

Hochofenanlagen. K. E. Humbert: D a s L u n g y en -  
H o ch o fen w e rk  h ei P ek in g .*  Werksbeschreibung. 
Tagebau für Erz und Kohle. Große Kalksteinbrüche. 
Chinesische Koksöfen. Oertliche Betriebsverhältnisse. 
Kraftanlage. Unreines Wasser. [Iron Age 112 (1923) 
Nr. 9, S. 534/6; Nr. 10, S. 598/601.]

Hochofenbetrieb. Friedr. Zeyringer: U eb er  V e r ­
su ch e  m it v e r s c h ie d e n e n  B r e n n s to f fe n  b ei der 
H o c h o fe n a n la g e  der G eb rü d er  B ö h le r  & Co., 
A.-G. in  V o rd ern b erg .*  Schwierigkeiten hei der Dar­
stellung von Holzkohlenroheisen. Verbrennungsgeschwin­
digkeiten verschiedener Hochofenbrennstoffe. Erfah­
rungen beim Betrieb m it gemischten Brennstoffen. 
[S t. u. E. 43 (1923) Nr. 38, S. 1215/9.]

Möllerung. O. von K eil und P. Kettler: T h e o ­
r e t is c h e  un d  p r a k t is c h e  M ö llerb erech n u n g .*  
[Ber. Hochofenaussch. V. d. Eisenh Nr. 62.]

P. Presles: S c h w a n k u n g e n  im  K o k ss a tz  und  
B e stim m u n g  des P r e is e s  fü r  d ie  H a u p tr o h ­
s t o f f e  der T h o m a s h o e h ö fe n  Eine Studie. Wärme - 
bilanz. Entwicklung bestimmter Formeln. [Rev. Met. 
20 (1923) Nr. 7, S. 457/68.]

Hochofenbegichtung. A. C. Cummins und A. R 
Leavitt: C h a r a k te r is t ik  v o n  H o c h o fe n sc h r ä g ­
a u fz ü g e n  m it e in em  F ö rd erg efä .3 .*  [Ass. Iron 
Steel Electr. Engs. 5 (1923) Nr. 9, S. 449/66.]

Winderhitzung. A. Wefelscheid: N e u e re  E r fa h ­
r u n g en  m it dem  Pf o s e r -S tr a c k -S tu m m -V e r ­
fa h ren .*  Einbau der Einrichtung auf der Reinhold­
hütte der Becker-A.-G. S c h iff  e r -S tr a c k -R ö h r e n  an 
Stelle von Gitterwerk. Baueinzclheiten. Schaubilder von 
G a sv e rb ra u ch , Wind- und A b g a ste m p e r a tu r e n . 
Erfolge mit der Neuerung. [Ber. Hochofenaussch. V. d. 
Eisenh. Nr. 61.]

V erw en d u n g  v o n  M o n o lith m a sse  zum  A u s ­
b e sser n  der W in d er h itze rk a m m er n .*  Herstellung 
der Masse aus gesiebtem Bruch von altem  Hochofen- 
mauerwerk un:l einem bestimmten feuerbeständigen 
Zement. Ausschmieren der Kammer. [Iron Trade Rev. 
73 (1923) Nr. 7, S. 462; Iron Coal Trades Rev. 107 (1923) 
Nr. 2896, S. 296; Iron Age 112 (1923) Nr. 7, S. 404.] 

Roheisen. G. Maurel: E in te i lu n g  d es p h o s ­
p h o r r e ic h e n  G ie ß e r e ir o h e ise n s . Die Einteilung 
des Luxemburger Roheisens nach Nummern, ent­
sprechend dem Korn, durch das Comptoir de Fontes de 
Longwy, die sich mit der in Deutschland üblichen deckt, 
ist unzuverlässig. Vorschlag, auf Grund des Si-Gehalts, 
unter Umständen bei Berücksichtigung des S-Gehalts, 
zu klassifizieren. [Revue Ind. min. (1923) Nr. 65,
S. 493/500.]

A n a ly s e n ta fe i  b r it is c h e r  G ie ß e r e ir o h e is e n ­
m arken , [Foundry Trade J. 28 (1923) Nr. 368, S. 199.] 

J. E. Fletcher: O b e r flä ch e  und  in n e r e  F eh ler  
an E is e n g u ß s tü c k e n . Schwankungen im Hochofen­
betrieb und Unregelmäßigkeiten in der Zusammen­
setzung des Roheisens. Gas- und S c h la c k e n e in ­
sc h lü s se . [Foundry Trade J. 27 (1923) Nr. 342, S. 200/1.] 

Elektroroheisen. U. Koren: R o h e ise n d a r s te l lu n g  
au f e le k tr is c h e m  W ege. Erörterung der Frage der 
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Rohoisendarsteilung in Norwegen unter Bezugnahme 
auf die in der letzten Zeit in,,Tek. Ukeblad“ veröffentlich­
ten Artikel. [Tek. Ukeblad 74) (1923) Heft 36, S. 299/300.] 

Albert Hiorth: R o h e is e n d a r s te l lu u g  au f e le k ­
tr is c h e m  W ege. Erörterung der elektrischen Roh­
eisendarstellung in Norwegen, insbesondere mit Schlich 
als Rohstoff; ohne wesentlich neue Gesichtspunkte 
[Tek. Ukeblad 70 (1923) H eft 33, S. 275.]

Sonstiges. A. Korff-Petersen und G. Joachimoglu: 
K o h le n o x y d  und se in e  G efa h ren . Quellen der Koh­
lenoxydbildung. Wirkung des Kohlenoxyds auf den Kör­
per. Oxyhämoglobinbildung. Nachweis des Kohlenoxyds. 
Bekämpfung. [Gesundh.-Ing. 40 (1923) Nr. 38, S. 369/70.1

E is e n -  u n d  S ta h lg ie ß e r e i .
Allgemeines. Ben Shaw und James Edgar: E in  

L e h r iin g sk u r su s  ü b er  d ie  P r a x is  des G ie ß e r e i­
fa ch s * (Ports.) Formmaschinen. Vorausbestimmung des 
Gewichtseines Gußstücks. Begriffsbestimmungen fiir die 
Handclseisensorten. Anfertigung von Metallmodellen. 
Gußeisen. Kuppelöfen und Begichtungseinrichtungen. 
Zahnräder. Gattierungen. Stahlguß. Kohlenstoffstähle. 
Legierte Stähle. (Forts, folgt.) [Foundry Trade J. 28 
(1923) Nr. 359, S. 7/11; Nr. 360, S. 29/31; Nr. 361, 
S. 47/9; Nr. 362, S. 73/5; Nr. 363, S. 93/4; Nr. 364* 
S. 116/8; Nr. 365, S. 138/40; Nr. 366, S. 163/5; Nr 367 
S. 183/4; Nr. 368, S. 198/200; Nr. 369, S. 236; Nr 3 7 l’ 
S. 274/5.]

M. A. Escher: R e ise e in d r ü c k e  a u s a m e r i­
k a n isc h e n  G ieß ere ien .*  Allgemeines. Arbeits­
leistungen und Wettbewerb. Transportfragen in ameri­
kanischen Gießereien. Verschiebewagen (Tractors).
Hängebahnen. Rollentransporteure. [Gie3.-Zg. 20 
(1923) Nr. 18, S. 338/40.]

Gießereianlagen. M. C. Lipitt: E r sp a r n isse  in  
e in er  n eu en  R a d ia t  o ren f abri k * Arbeitsgang in 
der Anlage der Republic Boiler & Radiator Co. in Wood- 
berrv, Baltimore, Ma. Trommeln zum P u tz e n  der
Radiatoren. P r ü fv o r r ic h tu n g e n . [IronAge 112 (1923) 
Nr. 10, S. 591 /7.]

F a r in g t o n -S t a h lg i eß ere i.*  Allgemeine Be­
schreibung. Ein 3-t-Greaves-Etchells-Elekt roof en und 
ein 2-t-ElektrometalIofen. [Iron Coal Trades Rev. 107 
(1923) Nr. 2836, S. 291/2.]

John D Knox: B e tr ie b  e in e r  n eu en  S t a h l ­
g ieß erei.*  Einrichtungen der E le k tr o s ta b lg ie ß e r e i  
der Blackwood Electric Steel Corp. zu Parkersburg, 
W. Va. Ein 1 [4-t-Elektroofen. [Iron Trade Rev. 73 
(1923) Nr. 7, S. 455/9.]

GießerePetrieb. Leonhard W. Egan: D ie  E le k ­
t r iz i t ä t  in  der G ie ß e r e iin d u str ie .*  Formmaschi- 
nen, Sandbeförderung, Elektroofen, Kerntrockenöfen, 
Krane, L ichtbogenschw eißen, Wohlfahrtseinrichtun- 
gen, Druckluft- und elektrische Aufzüge. [Association 
of Iron and Steel Electrical Engineers 5 (1923) Nr. 9, 
S. 381/424.]

Metallurgisches. Reinh Kühnei: E nt m isc h u n g s  - 
e r s e h e in u n g e n  an G u ß s tü c k e n *  (Vortrag vor 
Techn. Hauptausschuß in Hamburg, August 1923.) 
[Gieß.-Zg. 20 (1923) Nr. 21, S. 407/11.]

P. Oberhoffer und H. Stein: U e b e r  den  E in f lu ß  
der G ie ß te m p e r a tu r  au f d ie  E ig e n s c h a f te n  v o n  
grauem  G u ß e ise n *  Festigkeitseigenschaften. [Gieß. 
10 (1923) Nr 38, S 423/5; Nr. 3 9 , 'S. 435/7.]

H. J. Young und E Wood: E in ig e s  ü b er  G u ß ­
e is e n  fü r  S c h if  f s m a sch i nen.* Bedeutung der M e­
ta llo g r a p h ie . Dampfzvlinder und-turbinen, Konstruk­
tionszeichnungen derselben, ihre Fehler. Gefahren durch 
Kernstützen. Bearbeitungsschwierigkeiten. Steiger 
und Trichter. [Iron Coal Trades Rev. 107 (1923) Nr. 2897, 
S. 336/7; Nr. 2898, S. 362/3; Foundrv Trade J. 28 
(1923) Nr. 368, S. 195/7; Nr 369, S 2 2 i/3 .]

P. A. Russell: D ie  B e z ie h u n g  der M e ta llu r g ie  
des G u ß e ise n s  zu dem  E n tw u r f  v o n  G u ß ­
s tü c k e n .*  (Auszug aus „M achinery“.) Einfluß der 
Beimengungen im Gußeisen. Abkühlungsverhältnisse. 
[Foundry Trade J. 28 (1923) Nr. 371, S 276/7.]

J. E Bock: D ie  R o lle  der C h em ie  b e im  
H a lb s ta h l. Notwendigkeit der ständigen chemischen

Untersuchung von Rohstoffen und Fertigerzeugnis. 
Einfluß der Eisenbeimengungen. [Iron Age 112 (1923) 
Nr. 7, S. 397/8.]

O. Bauer und K. Sipp: V e rsu c h e  zur K lä ru n g  
der A b h ä n g ig k e it  der S c h w in d u n g  und  B u n ­
k eru n g  b eim  G u ß eise n  v o n  der G a tt ie r u n g *  
Versuchsbedingungen. Erstarrungs- und Schwindungs­
kurven. Einfluß der G ie ß te m p e ra tu r . Zusammen­
hang zwischen Gesamt schwindung und Lunkerbildung. 
Raumgewicht, B ie g e fe s t ig k e it ,  G efü ge. Einfluß von 
Si, Mn, P und S. Maßgebender Einfluß der G r a p h it ­
ausscheidung. [St. u. E. 43 (1923) Nr. 39, S. 1239/46.] 

Formstoffe und Aufbereitung. J. Behr: D ie  d e u t ­
sc h e n  F o rm sa n d e , ih re  P rü fu n g  und V e r b r e i­
tu n g . [St. u. E. 43 (1923) Nr. 39, S. 1252.]

Henry B. Hanley: Z u sa m m e n se tz u n g  des
F o rm sa n d s. Chemische Zasammensetzung. Bericht folgt. 
[Foundry 51 (1923) Nr. 18, S. 745/7.]

D u r c h lä s s ig k e it  des F o rm sa n d s . Beschrei­
bung einer Vorrichtung zur Prüfung der Durchlässigkeit. 
Bericht folgt (vgl. St. u. E. 43 [1923] Nr. 39, S. 1258). 
[Metal Tnd. 23 (1923) Nr. 13, S. 268/9.]

H. M. Lane: D ie  m e c h a n isc h e  B e h a n d lu n g  
u n d  V o r b e r e it  ung der S an de.*  Anforderungen an 
Formsand bezüglich seiner natürlichen Beschaffenheit. 
Auswahl. Einrichtungen zum Sandtransport in den Gieße­
reien [Foundry Trade J. 28 (1923) Nr. 370, S. 242/5.] 

C. W. H. Holmes: D ie  P rü fu n g  der F o r m ­
sa n d e , u n ter  b e so n d e r e r  B e r ü c k s ic h t ig u n g  der  
N orm un g. K onstitution der Sande. Uebiiche Verfahren 
für die Einteilung nach Korngröße. Bindemittel. [Foundrv 
Trade J. 28 (1923) Nr. 372, S. 296/8.]

E in z e lh e i t e n  der F o rm sa n d p r iif  ung a u f  
B in d e fe s t ig k e it .*  Beschreibung einer Vorrichtung. 
Bericht folgt. [Foundry 51 (1923) Nr. 13, S. 545/7.] 

Modelle, Kernkästen und Lehren. Rieh. Löwer: 
D er Z u sa m m en b a u  v o n  H o lz m o d e lle n .*  N o t­
wendigkeit für den Modellschreiner, an den eingeschrie­
benen Maßen festzuhalten. Konizität der Modelle. 
[Masch.-B. 2 (1923) Nr. 24, S. 966/8.]

Trocknen. Friedr. Erbreich: U n te r s u c h u n g e n  
ü b er  G ie ß e r e itr o c k e n ö fe n , d eren  E in r ic h tu n g ,  
F e u e r u n g s a r t ,  W ä rm eb ila n z . Bericht vor dem 
Technischen Hauptausschuß für Gießereiwesen, Ham­
burg, August 1923. [St. u. E. 43 (1923) Nr. 39, S. 1250.] 

Schmelzen. D ie  S c h m e lz ö fe n  un d  ih re  B e ­
h a n d lu n g  in  d er  E is e n g ie ß e r e i  * Bauarten der 
Kuppelöfen und ihr Betrieb. [Z. Gieß.-Praxis 44 (1923) 
Nr. 33/34, S. 182/7.]

Jaime Coli: K u p p e lo fe n v o r g ä n g e . Das An- 
feuehten des Kokses. Das Schmelzen des Stahls im 
Kuppelofen und die Aufkohlung. [Foundry Trade J. 28 
(1923) Nr. 370, S. 250/1.]

Temperguß. Gailly: A m e r ik a n isc h e  V e r fa h re n  
zur D a r s t e l lu n g  v o n  T em p erg u ß . (Vortrag vor 
dem Gießereikongreß in Paris.) Allgemeine Uebersicht. 
Bericht folgt. [Foundry Trade J. 28 (1923) Nr. 371, 
S. 267/8.]

Hartguß. A r b e it s v e r r in g e r u n g  b e i H a r tg u ß ­
r ä d e r n *  Einrichtung zur Beschleunigung-der Form- 
und Gießarbeiten bei kleinen Rädern. [Foundry 51 
(1923) Nr. 18, S. 754/5.]

Gordon Fox: E le k t r i s c h e s  A u sg lü h e n  v o n  
H art guß w a lz e n  * Ungleichmäßige Wärmeverteilung 
beim üblichen Glühen und deren Folgen auf die H a lt ­
b a r k e it . Neues Verfahren der Inland Steel Co. für 
elektrisches Erhitzen. [Iron Trade Rev. 73 (1923) 
Nr. 10, S. 665/8.]

Stahlformguß. R. A. Bull: D a r s te llu n g  v o n
S ta h lg u ß . Geschichtliche Entwicklung in Nord­
amerika im Zusammenhang mit dem Eisenbahnbau. 
Einrichtungen. Rohstoffe. Größte Erzeugung im 
Siemens-Martin-Ofen. Birnenverfahren geht zurück, 
dagegen steigt Elektrostahlguß. Desoxydationsm ittel 
und Einfluß von Aluminiümzusätzen. Einzelheiten über 
die Elektroofen- und Birnenverfahren. Vorkommen und 
Behandlung der Formsande. Kernmacherei. Warm­
behandlung des Stahlgusses. [Iron Trade Rev. 73 (1923) 
Nr. 4, S. 248/52; Nr. 5, S. 314/7; Nr. 6, S. 385/8; Foundry

Zeilschriltenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 123 bis 126.
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51 (1923) Nr. 13, S. 537/41; Nr. 14, S. 571/4; Nr. 15,
S. 619/23.]

C. Vanzetti: V erw en d u n g  des K le in k o n v e r ­
te r s  fü r  d ie  D a r s te llu n g  v o n  g ro ß en  S ta h l-  
G uß stücken . Bericht folgt. [Engg. 116 (1923) Nr. 3012,
S. 374/5; Foundry Trade J. 28 (1923) Nr. 370, S. 256/8.] 

A. W. Lorenz: W a rm b eh a n d lu n g  zw eck s V e r ­
b e sser u n g  des S ta h lg u sse s* . Bericht folgt. [Foundry 
51 (1923) Nr. 18, S. 740/1.]

Biehle: E n ts te h u n g  u n d  w is s e n s c h a f t l ic h e
P rü fu n g  der G lo ck en  aus S ta h lg u ß . [St. u. E. 43 
(1923) Nr. 39, S. 1253.]

Schleuderguß. E C. Kreutzberg: B ö h r e n g u ß  nach  
dem  S ch le u d er  v e r fa h r e n *  Einrichtungen der United 
States Cast Iron P pe & Foundry Co. zu Burlington, 
N. Y , nach dem de L avaud-Verfahien Zusammensetzung 
des Eisens: 2,50 % Si, etwa 0,60 % Mn, 0,70—0,80 % P, 
0,06— 0,07 % S. Bilder aus dem Betrieb. Glühöfen. 
Bericht folgt. [Foundry 51 (1923) Nr. 18, S. 727/31.] 

Gußiutzerei und -bearbeitung. Herbert B. Simonds: 
P u tz e n v o n S ta h lg u ß .*  Verwendung von Gasschneide­
apparaten. Vorschriften dafür. Schleif- und Abgrat- 
maschinsn. Einrichtung der Putzereien. Schmirgel­
scheiben. Preßlufthämmer und -meißel. Sandstrahl­
gebläse. [Foundry 51 (1923) Nr. 9, S. 345/50; Nr 11, 
S. 457/60; Nr. 12, S. 486/90; Nr. 13. S. 528/32; Nr. 14, 
S. 582/7.]

W. Kaempfer: M a sch in en  un d  V e r fa h re n  der  
G u ß p u tzere i.*  Vergleich von Sandstrahlgebläsen und 
Handarbeit. Freistrahlgebläse. Drehtische. Putztrom­
meln Putzen von Massengegenständen, Staubabsaugung. 
Gesamtanordnung. [Z. V. d. I. 67 (1923) Nr. 35,
S. 850/3; Nr. 36, S. 879/81.]

Wertierechnung. F. C. Everitt u. Johnson H ey­
wood: A u fs te llu n g  der G ieß er e i-H a u p t  U n k o s te n *  
Ein Kalkulationssystem. [Iron Age 112 (1923) Nr. 2, 
S. 67/70; Nr. 3, S. 147/50.]

Sonstiges. Th. Geilenkirchen: U n zw ec k m ä ß ig e  
K o n s tr u k t io n  v o n  G u ß stü ck en . [St. u. E. 43 (1923), 
Nr. 39, S. 1249.]

F eh le re c k e .*  Beispiele für Verstöße gegen die 
Grundregel, Massenanhäufungen und zu schroffe Ueber- 
gäuge zu vermeiden. [Gieß. 10 (1923) Nr. 39, S. 441/2.] 

W. E. Bush: G ie ß e r e ib e le u c h tu n g  * Bedeutung 
guter künstlicher Beleuchtung für die einzelnen Betriebe. 
[Foundry Trade J. 28 (1923) Nr. 371, S. 265/6.]

T e c h n isc h e r  H a u p ta u ssc h u ß  fü r  G ie ß e r e i- 
w esen . Bericht über die 7. Sitzung am 22. August 1923 
in Hamburg. [St. u. E. 43 (1923) Nr. 39, S. 1247/51.] 

V ere in  d e u ts c h e r  G ie ß e r e ifa c h le u te . Bericht 
über die 13. Hauptversammlung am 23. August 1923 in 
Hamburg. [St. u. E. 43 (L923) Nr. 39, S. 1251/2.]

E rz e u g u n g  d e s  s c h m ie d b a r e n  E is e n s .
Allgemeines. J. Descolas und E. Pretet: M akro­

s k o p isc h e  U n te r su c h u n g  der A b k ü h lu n g  v o n  
S ta h lb lö c k e n *  Bildung der Kern- und Randzone. 
Einfluß der Abkühlungsgeschwindigkeit nach dem Gie­
ßen. Fortschreiten der Abkühlung im Blockinneru. 
[Rev. Met. 20 (1923) Nr. 9, S. 597/605.]

Cosmo Johns: D ie  m e ta llu r g is c h e n  A u ss ic h te n  
der K ä lte e r z e u g u n g . Chemische Veränderungen, die 
die Gewinnungsverfahren der Metalle bei Verwendung 
sauerstoffreicherer Luft erfahren würden. Aenderungen 
der Ofenbauarten. [Trans. Faraday Soe. 18 (1922), 
S. 259/61 (nach Chem. Zentralbl. 94 (1923) IV Nr. 13, 
S. 534).]

E , E. Thum: W as i s t  in  der M eta llu r g ie  neu  ? 
Nach einem kurzen Abriß der Geschichte der Stahl­
erzeugung folgen Hinweise auf die neueren Forschungen 
auf den Gebietender Metallographie, Härteerscheinungen, 
Kolloidchemie, Erzaufbereitung. [Trans. Am. Soc. 
Steel Treating 1 (1921) Nr. 11, S. 640/51.]

Tieföfen. N e u e  T ie fo fe n a n la g e .*  Kurze Be­
schreibung der neuen Tiefofenanlage der Wisconsin 
Steel Works in South Chicago. Gasgeheizte Gruben, von 
denen jede ein besonderes Umsteuerungsventil (6-Wege- 
Ventil) hat. Ventile werden durch Elektromotor mecha­
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nisch um jesteuert. [Iron Trade Rev. 73 (1923) Nr. 6 
S. 393/4.]

Bessemerverfahren. Hub. Hermanns: W ä r m e ­
b ila n z e n  der W in d ir is c h v e r fa h r e n .*  Darstellung 
von Wärmebilanzen für das Thomas-, Bessemer- und 
Kleinbessemer - Verfahren in Sankey - Diagrammen. 
[Gieß.-Zg. 20 (1923) Nr. 20, S. 394/7; vgl. St. u. E. 43 
(1923) Nr. 39, S. 1251/2.]

P. Laval: G ed a n k en  ü b er  e in e  n eu e  T h eo r ie  
d es sa u re n  K o n v e r te r p r o z e s s e s .  Vortrag vor dem 
Verein Deutscher Gießereifaohleute. [St. u. E. 43 (1923) 
Nr. 39, S. 1251.]

Thomasverfahren. G. Bulle: B e u r te i lu n g  der
m e ta l lu r g is c h e n  P r o z e s se  b e i m T h o m a sv  erfa h ren
n a ch  d en  F la m m e n g a se n  * Die Flammengase beim  
Siemens-Martin- und Thomas-Verfahren. Praktische 
Beispiele bei der Thomasbirne. Folgerungen Meßvor­
richtung. [Ber. Stahlwerksaussch. V. d. Eisenh. Nr. 74.] 

Martinverfahren. A. Pavloff: E n tw ic k lu n g  in  
A b m e ssu n g e n  u n d  B au v o n  S ie m e n s-M a r tin -  
O efen . Die ersten Oefen (1865— 1880). Uebergangs- 
zeit (1880—1895). Neuzeitliche Oefen. Allgemeine An­
gaben über Abmessungen und Bauarten. [Rev. Met. 20 
(1923) Nr. 9, S. 607/12.]

S. Schleicher: D ie  U m s e tz u n g  z w isc h e n  T e e r ­
un d  W a sse r d a m p f im  G en er a to rg a s . [St. u. E. 43 
(1923) Nr. 37, S. 1202/3.]

Elektrostahlerzeugung. A. Pasquier: U eb er  die  
B e r e c h n u n g  der S tr o m z u fü h r u n g e n  in  d en  e le k ­
tr is c h e n  O efen  * Angaben zur Berechnung der Elek­
trode und des leitenden Herdes. [Rev. Met. 20 (1923) 
Nr. 9, S. 591/6.]

V e r a r b e i tu n g  d e s  s c h m ie d b a r e n  E is e n s .

Walzwerksantriebe. M. Lucien Freiing: U eb er-  
se tz u n g s g e tr ie b e  * Ihre Anwendung in W a lzw er ­
ken. Verminderung der Anlag eko3ten. Möglichkeit der 
Normung der A n tr ie b sm a s c h in e n  Konstruktions­
bedingungen. W irtschaftliche Verwendungsgrenze. [Rev. 
Met. 20 (1923) Nr. 8, S. 517/20.]

Walzwerkszu''ehör. H Hilterhaus: A u to m a tis c h e  
K ü h lb e t te n *  Kühlbettanordnung. K ühlbetten mit 
heb- und senkbaren Rechen. K ühlbetten m it Dreh- und 
Schrägreehen. [Ber. Walzworksausseh. V. d. Eisenh. 
Nr. 29.]

Blechstraßen. N e u e s  B le c h w a lz w e r k  der 
B lo c h a ir n  W erk e * Die Straße besteht aus zwei Ge­
rüsten, 800 mm Walzendurchmesser, 2400 mm Walzen- 
breite. Antrieb durch D a m p fd r il l in g . Eingehende 
Beschreibung des B r a m m en k r a n s für den 5-t-Wärm- 
ofen [Iron Coal Trades Rev. 107 (1923) Nr. 2899, 
S. 435/7.1

G. Fox: E le k t r is c h e  B e h e iz u n g  der F e r t ig ­
w a lz en  v o n  F e in b le c h w a lz w e r k e n .*  [Engg. 116 
(1923) Nr. 3009, S. 2834.]

Feineisen- und Drahtstraßen. J. D. Knox: Die  
F ü h ru n g  v o n  O hio  in  der H e r s te l lu n g  v o n  B and­
e is e n  * Verteilung der B a n d e is e n w a lz w e r k e  auf 
die einzelnen Staaten der V e r e in ig te n  S ta a te n . Ver­
wendung von Bandeisen. Aufführung der einzelnen 
Bandeisenwalzwerke m it Anzahl der Walzwerke und 
Leistungsfähigkeit. [Iron Trade Rsv. 73 (1923) Nr. 5, 
[S. 321/6.]

Schmieden. M. Rinno: W ie m uß d er  K o n s tr u k ­
te u r  k o n s tr u ie r e n , um  e in e  w ir t s c h a f t l ic h e  H er ­
s t e l lu n g  v o n  S c h m ie d e s tü c k e n  zu  erz ie len ? *  
Gegenüberstellung falscher und richtiger Konstruktionen 
von Schmiedestücken und Angabe einiger Richtlinien, 
die heim Entwurf von Schmiedestücken für die ver­
schiedenen Schmiedeverfahren zu beachten sind. 
M asch-B. 2 (1923) H eft 24, S. 964/6.]

Schmiedeanlagen. F o r t s c h r i t t l i c h e s  a u s dem  
S c h m ie d e g e b ie t .*  Untersuchungen über die Wir­
kungsweise und den wirtschaftlichen Betrieb von L u ft-  
h ä m m ern , Bauart E u le n b e r g , M o en tin g  & Co. 
[V.R M -Nachr. (1923) Nr. 2, S. 19/26.]

W. Baron:. K r i t i s c h e s  a u s  der H a m m e r ­
sch m ied e .*  Beschreibung des neuen, von E u le n b e r g -

Abhürzunqcn siche Seite 123 bis 126.
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M o en tin g  & Co. gebauten F a llh a m m e r s . [V.R.M.- 
Nachrichten (1923) Nr. 3, S. 43/5.]

W e i t e r v e r a r b e i t u n g  u n d  V e r f e in e r u n g .
Kleineisenzeug. N e u e s  ü b er  d ie  H e r s te llu n g  

g e p r e ß te r  K o p fb o lz e n  * Maschinen und Einrichtung 
der Z w ick a u er  M a sc h in e n fa b r ik , Niederschioma 
[Werkst.-Techn. 17 (1923) H eft 19, S. 574/7.]

Ziehen. K o n t in u ie r l ic h e s  D r a h tz ieh en .*  Zu­
schrift, in der eine J. A. Horton, Woroester, patentierte 
Vorrichtung beschrieben wird, bei der der Antrieb aller 
Rollen von einer gemeinsamen Treibachse aus erfolgt. 
Die Uebertragung geschieht durch Reibungskupplung 
derart, daß die bei jedem Zieheisen im Draht herrschende 
Spannung den Druck der zugehörigen Reibungskupplung 
regelt. [Iron Age 112 (1923) Nr. 12, S. 763/4.]

Federn. J. H. Sullivan: E n tw u r f u n d  H e r ­
s te l lu n g  v o n  D r a h tfe d e r n . Wickeln und Schleifen 
der Federn. Genaue gleichmäßige Abmessungen der 
Windungen. Anforderungen an das M a ter ia l. [Iron Age 
112 (1923) Nr. 7, S. 413/4.]
W ä r m e b e h a n d lu n g  d . s c h m ie d b a r e n  E is e n s .

Allgemeines. W ä r m eb eh a n d lu n g  v o n  V a n a ­
d in s ta h l-S c h m ie d e s tü c k e n . Kurze Vorschriften 
für das Erwärmen, Schmieden und Normalglühen. [Iron 
Age 112 (1923) Nr. 10, S. 602.]

T ä t ig k e it  d e s  U n te r a u s s c h u s s e s  I „ F ü r  
e m p fe h le n sw e r te  W ä r m eb eh a n d lu n g  v o n  W e rk ­
z e u g s ta h l“ im  J a h r e  1922/23.* Begriffsbestim­
mungen und Vorschriften für das „ N o r m a lg lü h e n “ 
und H ä rten . V e r w e n d u n g sg e b ie te  verschiedener 
C-Stähle. Geeignete A n la ß te m p e r a tu r e n  für die 
verschiedenen Werkzeuge. Wärmebehandlung von  
S c h n e lls tä h le n  mit 18%  W. [Trans. Am. Soc. Steel 
Treat. 4 (1923) Nr. 3, S. 397/406.]

Härten und Anlassen. S a lz w a ss e r  u n d  W a ss e r ­
a b sch reck u n g . W eitere Antwort im „Fragekasten“. 
Saizwasser hat entgegen der ersten Annahme eine ge­
ringere spezifische Wärme als reines Wasser. Die stärkere 
Wirkung beruht auf der geringeren Neigung zur Dampf­
blasenbildung infolge des höheren Siedepunktes. Kleine 
Stücke, bei denen Dampfbildung nicht eintritt, werden 
auch tatsächlich in reinem Wasser härter. [Trans. Am. 
Soc. Steel Treat. 4 (1923) Nr 3, S. 431/5.]

Engel: D er n eu e  „ L e y “ -H ä r te o fe n  * Skizzen, 
Beschreibung, Vorteile. [Motorwagen 26 (1923) Nr. 25 
S. 374/6.]

Zementieren. J. S. Vanick und H K. Hersohman: 
Schu tz ü b e r zü g e  fü r  ö r t l ic h e  E in sa tz h ä r tu n g .*  
Untersuchung von Kupfer- und Mineralpasten-Ueber- 
zügen F eh le r  der Kupferplattierung. Beziehungen 
zwischen Ueberzugszeit und -dicke. Bestimmung der 
notwendigen Dicke. Befriedigende Ergebnisse mit 
dünnen Grund-Email- und dicken feuerfesten Ton- 
Natrons likat-Ueberzügen. Einfluß stickstoffhaltiger 
Gase auf die N itr ie r u n g  und Z e m e n tit  b ild u n g . 
Zahlreiche Mikrophotographien. [Trans. Am. Soc. Steel 
Treat. 4 (1923) Nr. 3, S. 305/28.]

S c h n e id e n  u n d  S c h w e iß e n .
Allgemeines. H. Neese: S c h w e iß e n  v o n  G u ß ­

e is e n  Bericht vor dem Technischen Hauptausschuß 
für Gießereiwesen, Hamburg, August 1923. [St. u. E. 43 
(1923) Nr. 39, S. 1249 ]

A. M. Candy: R e p a r a tu r  des G u ß e is e n z y lin ­
ders e in e s  s te h e n d e n  R ie se n k o m p r e sso r s .*  [Po­
wer 58 (1923) Nr. 7, S. 242/4.]

Elektrisches Schweißen. Wundram: I s t  G le ic h ­
str o m  zur L ic h tb o g e n s c h w e iß u n g  u n e n tb e h r ­
lich ?  Erfolge und Erfahrungen der Versuche mit prak­
tischen Ausführungen mit W e c h se ls tr o m  L ch t-  
h o g e n -S c h w e iß  u n g , deren weitere Verbreitung 
vielversprechend ist. [El. Betrieb 21 (1923) Heft 18, 
S. 209/10.]

E le k tr is c h e s  A u fsc h w e iß e n  v o n  S c h n e l l ­
d r e h s t a h lp lä t t c h e n  b e i D r e h -, H o b e l-  und  
S to ß s tä h le n *  Betriebsvorteile der W iderstands­
schweißung gegenüber Eeuerschweißen oder Löten. 
[A-E-G-Mitt. 19 (1923) Nr. 7, S. 204/6 ]

Sonstiges. B. Haas: W ie  i s t  d as beim  S c h w e i­
ßen  v e r z in k te r  E is e n fä s s e r  a u f tr e te n d e  A b ­
sc h m e lz e n  und V e rd a m p fe n  der V e rz in k u n g  zu 
b e h in d e rn ?  Durch Verkupferung und Einstreuen m it 
kalziniertem Borax oder Wasserglasschutzaufstrich. 
Ferner durch V e re ise n u n g  mit Eisenvitriol oder 
endlich durch Anwendung der P u n k tsc h w e iß u n g .  
[Z. Gieß.-Praxis 44 (1923) Nr. 37/38, S. 77/8.]

E le k tr is c h e  S c h w e iß -  un d  W ä r m v o rr ic h -  
tu n g e n  a u f der O ly m p ia -A u ss te llu n g .*  [Engg. 
116 (1923) Nr. 3011, S. 326/31.]

O b e r f l ä c h e n b e h a n d lu n g  u n d  R o s ts c h u tz .
Verbleien. Heinz Bablik: U eb er  d ie  G ru n d la g en  

d es V e rb le ien s .*  Vorbereitung der Oberfläche des 
zu verbleienden Gegenstands. Erklärung des Ver­
bleiungsvorgangs, [St. u. E. 43 (1923) Nr. 36, S. 1155/6.] 

Verzinken. J. Dickson Hannah und E. L Rhead: 
K r is ta l l is a t io n s e r s c h e in u n g e n  an v e r z in k te m  
E isen .*  Versuche m it Zusätzen zum Verzinkungsbad. 
Das Verhalten der Zinksehicht gegen Korrosion. Korn­
größe. Diskussion. [Metal Ind 23 (1923) Nr. 11, 
S. 217/20; Nr. 12, S. 238/9; Iron Coal Trades Rev. 107 
(1923), Nr. 2898, S. 365.]

Emaillieren. F. G. Jaeger: M it S a n d s tr a h l g e ­
r e in ig t e  G u ß stü c k e  fü r  d ie  E m a illie r u n g .*  
[J. Am. Ceram. Soo. 6 (1923) Nr. 9, S. 976/9 ]

Stefan Wiester: L u ftg e k ü h lte  oder w a sser -  
a b g e se h r e o k te  E m a illen .*  Bessere Ergebnisse mit 
preßluftgekühlten Emaillen. [J. Am. Ceram. Soc. 6 
(1923) Nr. 9, S. 973/5.]

A. Malinovsky: V e r fa h re n  zur K ü h lu n g  v o n  
E m a ille  m it P r e ß lu ft . [J. Am. Ceram. Soc. 6 (1923) 
Nr. 9, S. 972/3.]

Anstriche. R o s ts c h u tz fa r b e  Z im m erit sch w a rz  
505. Vorteile. Anwendbarkeit der gegen Säuredämpfe, 
NH 3, H2S, Alkalien und Wasserdampf widerstands­
fähigen Farbe. [GasW asserfach 66, S. 408; nach Chem. 
Zentralbl. 4 (1923) Nr. 13, S. 535.]

P. Herrmann: E in  z u v e r lä s s ig e s  V erfa h ren  
zu r  P r ü fu n g  v o n  A n s tr ic h fa r b e n  a u f R o s t ­
s c h u t z *  Dem Eisen wird durch Vermittlung eines 
Elektrolyten eine Quecksilherelektrode gegenübergeschal­
te t und mit Hilfe von Gegenschaltung die Spannung 
dieser K ette gemessen, die erst in dem Augenblick auf- 
tr itt, wenn der absolute Rostschutz der Anstrichfarbe 
aufgehört hat. Versuchsergehnisse. [Zentralbl. Bau- 
verw. 43 (1923) Nr. 75/76, S. 450/3.]

S o n d e r s tä h le .
Mehrstoffstähle. H. Simmich: D a s te r n ä r e  

S y s te m  E ise n -N ic k e l-C h r o m .*  Irreführender Titel. 
Die kurze Notiz enthält nur das Lagediagramm der ver­
schiedenen technischen Stähle. Anwendungen. R ost­
freie Stähle. Rostfreier Im p h v -,,S ta h l“ mit 60 % Ni, 
12 % Cr, 2 % Mn. [Metallbörse 13 (1923) Nr. 19, 
S. 889/90.]

W. T. Griffiths: N ic k e l-C h r o m -S tä h le .  Er­
örterung des Iron and Steel-Berichts. [Engg. 116 (1923) 
Nr. 3013, S. 404.]

Rostfreie Stähle. J. Kent Smith: D ie  „ r o s t ­
fr e ie n “ M eta lle  d es H a n d e ls . Was ist „stainless“ ? 
Der Einfluß des Ni. Austenitische Stähle. Die beson­
dere Wärmebehandlung. Einfluß der Karbidausschei­
dung. Ni-Co-Cr-Legierungen. [Iron Age 112 (1923) 
Nr. 10, S. 615.]

Robert Stümper: K o r r o s io n s w id e r s ta n d  e in e s  
C h r o m -N ic k e l-S ta h ls  * Ein Stahl mit 15,7%  Cr, 
7 % Ni, 0,6 % C, 0,5 % Si und 0,65 % Mn zeigt außer­
ordentliche Beständigkeit gegen Leitungswasser, feuchte 
Luft, HCl-, H ,S 0 4- und Na Ci-Lösungen. Er ist gegen 
Cu elektropositiv und darf entsprechend nur m it Vor­
sicht neben ändern Stahlsorten verwendet werden, 
deren Korrosion er beschleunigt. [Rev. Met. 20 (1923) 
Nr. 9, S. 620/1.]

Werkzeugstähle. H J. French, Jerome Strauß und 
T. G. Digges: E in f lu ß  der W ä r m eb eh a n d lu n g  a u f  
d ie  S c h n it t f ä h ig k e i t  un d  e in ig e  a n d er e  E ig e n ­
s c h a f t e n  v o n  S e h n e lls tä h le n .*  Einfluß von Zeit

Z ei’schriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 123 bis 126.
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und Temperatur beim H a rt en und Anlassen auf Sehnitt- 
fähigkeit, Gefüge- und Abmessungsänderungen. Das 
Verhalten der vier wichtigsten Stahltypen bei verschie­
denen Schnittgeschwindigkeiten, ihre Vor- und Nach­
teile. Vergleich verschiedener P r ü fv e r fa k r e  n. Verhütung 
von f lo c k ig e m  B ruch . Optimale Härtungstempera­
turen: 1290° für niedrig W-, hoch V-haltigen, 1315° 
für hoch W-, niedrig V-haltigen, 1345 0 für hoch W-, 
Co-haltigen Stahl. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 4 (1923) 
Nr. 3, S. 353/96.]

M e ta l le  u n d  L e g ie r u n g e n .
H. J. Maybrey: M a gn esiu m  in  der G ieß erei.*  

Eigenschaften und Verwendung. Form- und Gießver­
fahren. [Foundry Trade J. 28 (1923) Nr. 369, S. 227/30.]

G. Weiter: B e a r b e itb a r k e it  v o n  A lu m in iu m ­
g u ß le g ie r u n g e n  u n ter  b eso n d erer  B e r ü c k s ic h ­
t ig u n g  v o n  S ilu m in .*  Bearbeitungsversuche mit 
deutschen und amerikanischen Legierungen. Verhalten 
der Legierungen hei verschiedenen Bearbeitungsbean­
spruchungen. Einfluß der Schmierung. [W erkst.- 
Techn. 17 (1923) Nr. 18, S. 545/9.]

E ig e n s c h a f te n  d e s  E is e n s  u n d  ih r e  P r ü f u n g .
Zugbeanspruchung. G. Masing: U eb er  d ie  N a ­

tu r  d es Z erreiß  V organges. (Auszug.) Unstimmig­
keit zwischen Gitterkräften und Zerreißfestigkeit. Zug­
festigkeit ist unabhängig vom Druck; Druckfestigkeit 
steigt mit dem Druck. Wahre Zerreißfestigkeit und 
K a ltr ec k u n g . Abhängigkeit von der absoluten Stab- 
iänge. [Z. angew. Chem. 36 (1923) Nr 67, S. 509/10.] 

Otto Brezina: U n te r su c h u n g e n  ü b er  d ie  Z e it ­
g e s e tz e  der u n e la s t is c h e n  D e fo r m a tio n  bei 
Z ink und F lu ß e is e n *  Mathematische Ableitungen 
des Spannungs-Dehnungs-Schaubildes in Anlehnung an 
die Theorie von Prandtl. [Phys. Z. 24 (1923) Nr. 16, 
S. 338/44.]

Karl Huber: D ie  E r m itt lu n g  der S c h u b ­
sp a n n u n g e n  un d  des S c h u b e la s t iz itä ts m o d u ls  
m it H ilfe  e in es ' n eu en  F e in m e ß g e r ä te s  * Wir­
kungsweise eines Feinmeßgeräts, mit dem die Winkel­
änderungen eines auf Festigkeit beanspruchten Körpers 
gemessen werden können. Ermittlung des Zugelastizi­
tätsmoduls, Schubmoduls und der Poissonschen Ver­
hältniszahl beim Zugversuch. [Z. V. d. I. 67 (1923) 
Nr. 38, S. 923/6.]

N e u e s  V erfa h ren  zur M eta llp rü fu n g . Die 
Lehigh-Universität versucht ein Verfahren zu ent­
wickeln, m ittels M ik rop hon die heim Zerreißversuch 
auftretenden Geräusche zu registrieren. [Foundry 51 
(1923) Nr 13, S. 532.]

K o h ä s io n  und M o lek u la rk rä fte . Gemein­
same Erörterung der Abteilungen für Chemie, Mathe­
matik und Physik und Ingenieurwesen der British 
Association mit dem Ziele, die neuesten Atomforschungen 
mit den für den Metallurgen und Ingenieur wichtigen 
äußeren Wirkungen und Eigenschaften der Körper in 
Beziehung zu bringen. Einleitungsvortrag von W. 
B ragg. Vom Standpunkt des Metallurgen spricht 
W. R o se n h a in , des Ingenieurs A. A. G r iff ith . Be­
deutung der Zwischenkristallkräfte. [Eng. 136 (1923) 
Nr. 3534, S. 302/4; Engg. 116 (1923), S. 359/60.]

A. A. Griffith: K o h ä s io n  vom  In gen iieur-  
s ta n d p u n k t. Unstimmigkeiten zwischen der Zer­
reißfestigkeit und der zur Ueberwindung der Kohäsion 
erforderlichen Kräfte. Die vom Kohäsionsstandpunkt 
unerklärlichen Abscher-Brüche. Wie verhält sich der 
Urkristall hei Belastung? Bedeutung dieser Probleme, 
[Engg 116 (1923) Nr. 3012, S. 377.]

K o h ä sio n . Zusammenfassung der Erörterung der 
British Association. [Eng. 136 (1923) Nr. 3535, S. 343.] 

Härte. Zay Jeffries und R. S. Archer: D as H ä rte n  
v o n  S tah l.*  Härtedefinitionen. Gesamttheorie der 
Härtungsvorgängc mit besonderer Berücksichtigung der 
Stähle. Ursachen der M a r te n s ith ä r te . Wirkung des 
A lte r n s  und schwachen Anlassens. Ausscheidung der 
a-Eisen- und Zementit-Partikelchen. [Trans. Am. Soc. 
Steel Treat. 4 (1923) Nr. 3, S. 263/304.]

H. M. German: H ä r te p r ü fu n g  des S ta h ls .*  
Eingehende Untersuchung über B r in ellh ä r teb estim -  
mung bei verschiedenem Druck und verschiedener Dicke 
des Prüfstücks. Vergleich mit der R o e k w e ll-P r iifu n g  
(Stahlkugel oder Diamantkeil; Messung der Tiefe) und 
den S k lero  skop-W erten, [Trans. Am. Soc. Steel 
Treat. 4 (1923) Nr. 3, S. 329/41.]

Magnetische Eigenschaften. J. Würschmidt: D ie  
L e is tu n g s fä h ig k e it  v o n  D a u er m a g n e ten . Maß­
stäbe für die Leistungsfähigkeit von Magneten bestimm­
ter Formen können nur durch Vergleich der Magneti­
sierungskurven und experimentelle Bestimmungen ge­
wonnen werden. Von Einfluß sind vor allem bei Huf­
eisenmagneten: scheinbare Remanenz, wahre Re­
manenz X Koerzitivkraft und reversible Permeabilität. 
[Z. f. Instrkde. 43 (1923) Nr. 4, S. 121/6; nach Phys. 
Ber. 4 (1923) H eft 18, S.. 1122/3 ]

A. V. de Forest: M a g n e tis c h e  A n z e ic h e n  fü r  
H ä rte  u n d  B r ü c h ig k e it .*  Möglichkeit der magne­
tischen Prüfung zur Ueberwachung der richtigen Wärme­
behandlung. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 4 (1923) 
Nr. 3, S. 342/7.]

Einfluß der Temperatur. F. Sauerwald: U eb er  d ie  
H ä r te  v o n  K u p fe r -N ic k e l-  u n d  E is e n -N ic k e l  - 
M is c h k r is ta llr e ih e n  b e i T e m p e r a tu r e n  b is  zum  
S c h m e lzp u n k t.*  Versuche mit dem von W ü st und 
B a rd en h eu er , verwendeten Fallhammer. Bei Cu-N'i 
ergab sich hei etwa 35 % Cu ein Härtehöchstwert hei 
18, 689 und 910 °. Die Härtesteigerung geht also gleich­
zeitig mit der Mischkristallbildung vor sich. Bei Fe-Ni 
zeigte sich bei 910 und 1230 0 das gleiche mit einem 
Höchstwert bei etwa 50 % Fe, hingegen ließ die Kurve 
bei 18° eine außerordentliche Zunahme bei 80%  Fe 
erkennen. Möglicherweise liegt auf der Fe-Seite eine 
Lösung von a-Fe in a-Ni, auf der Ni-Seite y-Fe in a-Ni 
vor, oder aber eine Verbindung Fe2Ni zerfällt bei höheren 
Temperaturen. a-Fe ist härter als a-Ni, für y-Fe und 
ß-Ni jedoch umgekehrt. [Z. anorg. Chem. 131 (1923) 
Nr. 1, S. 57/64.]

-Cosmo Johns: E in e  B em erk u n g  ü b er  d ie  
W ic h t ig k e it  der U n te r su c h u n g  d es K r is t a l l ­
g e fü g e s  und  der E ig e n s c h a f te n  der M eta lle  
b ei n ie d e r e n  T e m p e r a tu r e n  Zusammenhang 
zwischen G efü g e  und Eigenschaften bei tiefen Tempera­
turen hinsichtlich der Beziehung zur Atomzahl der Me­
talle. [Trans. Faraday Soc. 18 (1922), S. 262/3; nach 
Chem. Zentralbl. 94 (1923) Nr. 13, III, S, 891.]

Gußeisen. J. Shaw: P rü fu n g  v o n  G uß eisen .*  
Weitere Zuschrift. Unterschiede der englischen und 
amerikanischen Normen. [Foundry Trade J. 28 (1923) 
Nr. 372, S. 288.]

Riöhard Moldenke: P rü fu n g  v o n  G uß eisen .
Zusammenstellung aller Prüfverfahren. [Foundry 
Trade J. 28 (1923) Nr. 369, S. 224/6.]

H. H. Shephord: D ie  m e c h a n isc h e  P rü fu n g  
v o n  G u ß e ise n  * (Forts, und Schluß.) Herrichtung und 
Bearbeitung der Probestäbe. Querhiegeproben. Prüf­
maschinen. Priifkarten zum Einträgen der Ergebnisse. 
Das Gießen der Probestäbe. Normungen. [Metal Ind. 23 
(1923) Nr 2, S 223/5 ]

Rudeloff: F e s t ig k e it  sv e r su c h e  an G rau guß  * 
Bericht über die Arbeiten des Unterausschusses. Vortrag 
vor dem Technischen Hauptausschuß für Gießereiwesen. 
[St. u .E . 43 (1923) Nr 39, S. 1248/9.]

O. Smalley: G u ß e ise n  und  W irk u n g  der
M asse.* Einfluß der chemischen Zusammensetzung, 
Gießtemperatur, Gieß-, Abkühlungs- und Erstarrungs­
geschwindigkeit auf die Gefügeausbildung. Abkühlungs­
kurven [Foundry Trade J. 28 (1923) Nr. 370, S. 246/50.] 

Albert Portevin: M e c h a n isch e  K e n n z e ic h e n  
vo n  G u ß s tü c k e n *  Zug- und Druckfestigkeit von 
Halb^tahl, E lastizitäts- und Scherwiderstand im Ver­
gleich zur Härte. Schaubilder mit zahlreichen Einzel­
werten. [Iron Age 112 (1923) Nr. 10, S. 610/4 ]

E. Adamson: G r a p h itb ild u n g  im  G u ß eisen .*  
Zusammenfassung früherer Ergebnisse. Einfluß der Er- 
hitzungstemperatur. Das Graphitwachstum. [Foundry 
Trade J 28 (1923) Nr 370, S. 252/5.1
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J. W. Bolton: G r a p h itfo r m e n  in  G ra u eisen . 
II.* Abscheidung des Primärgraphits aus den zementit- 
reichen Stellen. Abkühlungskurven. Einfluß der Zu­
sammensetzung. [Foundry 51 (1923) Nr 17, S. 699/703.] 

W as is t  H a lb s ta h l?  Erörterung verschiedener 
Definitionen. [Foundry Trade J 28 (1923) Nr 369,S.219.] 

Stahlguß. L R Mann: W ie m an S ta h lg u ß  so  
zäh  w ie  S c h m ie d e s tü c k e  m acht.*  Theoretisches 
und Praktisches über die Homogenisierung durch Glü­
hung. Verringerung der K o r n g r ö ß e . [Iron Age 112 
(1923) Nr. 7, S. 425/6.]

Draht und Drahtseile. C. M Rasmussen: L e b e n s ­
d au er  v o n  D r a h ts e i le n . Auszug aus einer im The 
South African Mining and Engineering Journal erschie­
nenen Arbeit. Bedeutung einer zweckmäßigen Schmie­
rung und der dauernden U e b e r w a c h u n g  auf überbean­
spruchte Teile, an denen eine „Umkristallisation“ 
(Altern?) stattfinden soll. Zweckmäßige Wicklung. 
[Iron Coal Trades Rev. 107 (1923) Nr. 2896, S 300.] 

Sonstiges. M. deFleury: D ie  W id e r s ta n d s fä h ig ­
k e it  m e c h a n isc h e r  K o n s tr u k t io n e n  u n ter  B e ­
r ü c k s ic h t ig u n g  der e la s t is c h e n  F o rm ä n d eru n g  
und in  B e z ie h u n g  zur n e u z e it l ic h e n  M e ta l l ­
urg ie.*  [Rev. Met. 20 (1923) Nr 8, S. 541/8 ]

B P. Haigh: T h e r m o d y n a m isc h e  T h e o r ie  der  
m e c h a n isc h e n  E rm ü d u n g  und N a c h w ir k u n g  in  
M eta llen . Vortrag vor der Abt. B der British Asso­
ciation. Entstehung der Trichterform heim Z e r r e iß ­
v e rsu c h . Der äußere Trichter ist kennzeichnend für 
die Geschmeidigkeit und entsteht durch Gleitung, die 
innere Zone, kennzeichnend für die angeborene oder durch 
den Versuch entstandene S p r ö d ig k e it  (brittleness), 
entsteht, wenn die Gleitung unterbunden ist. Bei 
Wechselbeanspruchung tr itt keine Gleitung und der 
entsprechende Bruch auf, weil sehr kleine, höchst­
beanspruchte Teilchen sofort die entstehende Wärme 
durch Leitung abgeben (irreversibel). Bei schwellender 
Beanspruchung (pulsating pull) ergibt sich ein M ittel­
ding zwischen E r m ü d u n g s- und Zerreißbruoh. [Iron 
Coal Trades Rev. 107 (1923) Nr 2900, S 464.]

H. I. Coe: D a s V e r h a lte n  der M eta lle  u n ter  
D r u c k sp a n n u n g en .*  Die Belastungs-Längenände­
rungskurven schmiedbarer Metalle zeigen gewisse Spitzen, 
nach denen eine besondere Plastizität einsetzt. E:sen 
und Nickel verhalten sich abweichend Erörterung (in 
Metal Ind.). [Engg. 116 (1923) Nr. 3011, S. 349/52; 
Metal Ind. 23 (1923) Nr. 12, S. 245/7.]

M e ta l lo g r a p h ie .
Allgemeines. E. C. Smith: D a s M ik ro sk o p  a ls  

H ilf s m it te l  h e i der S ta h la u sw a h l.*  Metallo- 
graphische Untersuchungen führen bei der Fabrikation 
eingesetzter Getriebe zu besserem Erfolg als chemische. 
Zahlreiche G e fü g e b ild e r  als Beispiele für die auf treten­
den normalen und anormalen Erscheinungen heim 
G lü h en  und E in s a tz h ä r te n  [Iron Trade Rev. 73 
(1923) Nr. 10, S. 673/7 und 679/80 ]

Graefe: D ie  c h e m is c h e , m e ta llo g r a p h is c h e  
und p h y s ik a l i s c h e  P rü fu n g  v o n  S ta h l (in 
Stangenform).* Enthalt auch Eigenschaftsschaubilder 
für die verschiedenen Zustände des Stahls. D a u e r ­
schlagzahlen . [Masch -B. 2 (1923) Nr.. 24, S. 257/60.] 

rinrichtungen und Apparate. D ie  m e ta llu r g is c h e  
A b te ilu n g  der U n iv e r s i t ä t  M a n ch ester . Kurze 
Mitteilung über Einrichtung und Arbeitsweisen. [Eng. 
136 (1923) Nr. 3533, S. 293.]

Paul Duckert: Z w ei n eu e  M eß a p p a ra te . Meß- 
m ik r o sk o p , mit dem man zwischen 9- und 125facher 
Vergrößerung Objekte auf 0,0005 mm genau ausmessen 
kann. Auch als Teilapparat durch Anreißvorrichtung 
verwendbar. Ein zweiter Apparat dient zum Messen 
und Teilen, Aufziehen von Spinnfäden u. dgl. [Zs. f. 
Instrkde 43-, S. 228/32; nach C hem . Zentralbl. 94 (1923) 
Nr. 14, IV, S. 558/9.]

E in  H o e h te m p e r a tu r -R e g le r  fü r  W e c h s e l­
strom .*  Genaue Beschreibung. Regelt die Heizwin­
dungen eines Ofens auf +  0,1 0 hei 1000 bis 1400u. 
[Papers of the Geophysical Laboratory Carnegie Inst., 
W ashington, Nr. 468.]
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W. Scheffer: B e itr ä g e  zur M ik r o s te r e o p h o to ­
g r a p h ie . Teilung der Austrittspupille des Mikroskops 
durch eine Halbkreisblende, die zwischen den zwei Auf­
nahmen um 180 0 gedreht wird. [Z. f. wiss. Mikrosk. 39
(1922) Nr. 4, S. 300/2; nach Phys. Ber. 4 (1923) H eft 18, 
S. 1137.]

Othmar Werner: E in e  e in fa c h e  V e r b e sse r u n g  
fü r  d a s M ik ro sk o p ieren  b ei k ü n s t lic h e m  L ich t. 
Einschaltung eines meniskenförmigen Stearinkörpers 
für möglichst gleichmäßige Beleuchtung. [Z. f. wiss. 
Mikrosk. 39 (1922) Nr. 4, S. 297/9; nach Phys. Ber. 4
(1923) H eft 18, S. 1137.]

Carl Benedicks: M a g n e tisc h e r  S c h u tz p a n z e r  
aus s p ir a lg e w ic k e lte m  E ise n b le ch .*  M.t Papier- 
zwischenlage auf gewickeltes Weicheisenband gibt vor­
zügliche Schutzwirkung für Nadelgalvanometer. [Ann. 
Phys. 72 (1923) Nr. 19, S. 236/40.]

Diffusion. E. D. Campbell, John F. Roß und W. L. 
Fink: D ie  r e la t iv e  W irk sa m k e it  v o n  tr o c k e n e m  
u nd fe u c h te m  W a ss e r s to f f  a u f d ie  E n tk o h lu n g  
v o n  S ta h l b e i 9 0 0 °  u n d  d ie  W irk u n g  v o n  
W a ss e r s to f f  a u f den  P h o sp h o r g e h a lt . (Vortrag 
vor dem Iron and Steel Institute.) Mit wachsendem 
C r-G eh a lt  wird die Entkohlung verlangsamt. Feuchter 
W asserstoff ist erheblich wirksamer als trockener in­
folge der größeren Bildungswärme von CO gegenübej 
Methan. Kein Einfluß auf P-Gehalt. [Iron Coal Trades 
Rev. 107 (1923) Nr. 2899, S. 407/8 ]

E. D. Campbell, W. L Fink und John F. Roß: 
D a s  E i s e n  - E i s e n k a r b i d - G l e i c h g e w i c h t  in  
tr o c k e n e m  W a ss e r s to f f  h e i 950°. (Vortrag vor 
dem Iron and Steel Institu t.) Wanderung des C ohne 
Kontakt ans Stahl in Eisen in trockenem H~. Cr ver­
langsamt die C-Abgabe. Graphit geht nur dann über, 
wenn er im Kontakt mit Eisen liegt und sich Fe3C 
bilden kann. [Iron Coal Trades Rev. 107 (1923) Nr. 2899, 
S. 406/7.]

E. H. Schulz und P. Niemeyer: U e b e r  d ie  R a n d ­
e n tk o h lu n g  b eim  G lü h en  v o n  S ta h l.*  Abhängig­
keit von Glühtemperatur, -dauer und chemischer Zu­
sammensetzung. Im eutektoiden Stahl schreitet die E nt­
kohlung am schnellsten fort. Ueber 1000 " dringt die 
Entkohlung bei unterperlitischem Stahl langsamer, 
bei üherperlitisohem schneller ein als unter lOCO". 
W befördert, Cr, Mn verringern die Entkohlung, Si hat 
keinen Einfluß. [Mitt. Versuchsanst. Dortmunder 
Union 1 (1923) Nr. 3, S. 110/9.]

P. Oberhoffer und A. Heger: Z e r s tö r b a r k e it  des  
P r im ä r g e fü g e s  in  t e c h n is c h e n  E is e n s o r te n *  
Geschichtliches. Einfluß der ausgleichenden G lü h ­
b e h a n d lu n g  auf die Festigkeitseigensehaften. Zwischen 
1100 und 1300 0 läßt sich das Primärgefüge nach langer 
Glühdauer zerstören Schrifttumszusammensteliung.
[St. u. E. 43 (1923) Nr. S6, S. 1151/5.]

Finfluß von Beimengungen. Alexander L. Feild: 
E in ig e  W irk u n g en  v o n  Z irk o n  im  S ta h l.*  
Reinigende Wirkung des Zirkons Aufheben der durch P 
veranlaßten B r ü c h ig k e it .  'Sehr kleine Zirkonmengen 
machen Stahl m it 0,3 % S noch schmiedbar Erhöhung 
der Festigkeit hochgekohlter Stähle bei 300 bis 400°  
durch0,15 % Z. Einfluß auf den G a sg e h a lt  (O und N). 
[Iron Age 112 (1923) Nr. lti, S. 607/8.]

Frstarrungserscheinungen. J. Descolas und E Pre- 
te t: M a k r o sk o p isch e  U n te r su c h u n g  der A b k ü h ­
lu n g  v o n  S ta h lb lö c k e n .*  Mit P rim ä rä tzu n g  wird 
der ^Einfluß der Abkühlungsgeschwindigkeit und ihrer 
Fortpflanzung im Innern des Blocks auf die Primär­
struktur untersucht. [Rev. Met. 20 (1923) Nr. 9, 
S. 597/606.]

R. C. Reader: E in f lu ß  der A b k ü h lu n g s g e ­
s c h w in d ig k e it  a u f d ie  D ic h te  und  Z u sa m m en ­
se tz u n g  der M e ta lle  u n d  L e g ie ru n g e n . Auszug. 
Versuche mit Al- und Zn-Cu-Legierungen. Einfluß auf 
die u m g e k e h r te  S e ig e r u n g . [Metal Ind. 23 (1923)
Nr. 12, S. 241/2.]

K.. Spangenberg: Zur K in e t ik  d es W a c h stu m s  
und des A u f lö s u n g sv o r g a n g s  in  K r is ta l le n .  
(Auszug.) Diffusionsvorgänge und Reaktionsgcscliwin-

rzunqen siehe Seite 123 bis 126. i -  -
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digkeit verursachen die vektorielle Anisotropie. [Z. an- 
gew. Chem. 36 (1923) Nr. 67, S. 510 ]

F. Sauerwald: U eb er  d ie  G e s e tz m ä ß ig k e ite n  
d e r  V o lu m e n g e s ta ltu n g  u n d  S c h w in d u n g  v o n  
M eta lle n  un d  L eg ieru n g en .*  Einfluß der Ver­
bindungsbildung und Vorgänge in der Form. Dichte­
bestimmungen bei hohen Temperaturen. [Gieß.-Zg. 20 
(1923) Nr. 20, S. 391/3.]

Gase. G ase im  T e m p e rg u ß e isen . Notiz ohne 
Quellenangabe. Kein Unterschied im O-Gehalt zwischen 
erblasenem und elektrisch erschmolzenem Eisen Zu­
weilen enthielt das Elektroeisen mehr N. Durch Glühen 
des Weißeisens wächst der O- und sinkt der N-Gehalt. 
Anhaltszahlen: Im H irteisen 0,0014 bis 0,0043 % O und 
0,008 bis 0 ,0104%  N; i n  getemperten 0,0060 bis 
0,019 % O und 0,0011 bis 0,0036 % N. [Iron Age 112 
(1923) Nr 12, S. 764.]

Louis Jordan: G ase in  M eta lle n  un d  ih r  E in ­
f lu ß . Gesamterörterung. Verfahren zur Gasbestim­
mung und ihre Anwendung. Einfluß auf die Eigen­
schaften. [Forg. Stamping Heat Treat. 9 (1923) Nr. 8, 
S. 345/50 ]

Gef igearten. E. Adamson: U e b e rw a ch u n g  des  
G efü g es v o n  G u ß e ise n *  Bedeutung des Verhaltens 
von C in Abhängigkeit von Zeit und Temperatur. [Foun­
dry 50 (1923) Nr. 18, S. 732/4.]

Kalt ear eitung. S. H Rees: E in flu ß  n ie d r ig e r  
A n la ß te m p e r a tu r e n  au f e in ig e  m e c h a n isc h e  
E ig e n s c h a f te n  k a lt  b e a r b e ite te r  S tä h le  Vortrag 
v. d Iron and Steel Inst. (Gekürzt). Flußeisendrah'; 
und Draht aus nichtrostendem Stahl wurden in kalt 
gezogenem Zustand und nach 1 st Anlassen zwischen 
100 und 700 0 Druck- und Zugversuchen unterworfen. 
Erhöhung der Elastizitätsgrenze nach Anlassen auf 
200 bis 5(J0 11. [Iron Coal Trades Rev. 107 (1923) Nr.2839, 
S. 410/11.]

Douglas H. Ingall: F e s t ig k e i t  a ls  F u n k tio n  
v o n  T e m p e ra tu r  und K a ltb e a r b e itu n g *  Aus­
zug aus einem Vortrag v. d Inst, of Metals. Bei kon­
stanter Belastung wurde die Temperatur verschieden 
kaltgereckter Cu-Proben so lange gesteigert, bis Bruch 
erfolgte. Die erhaltenen Kurven entsprechen der Glei­
chung y =  a +  b x, wobei y die Festigkeit, x die Tempe­
ratur, a und b Konstanten sind; a gibt die „K altbearbeit­
barkeit“ des Materials an, b (meist negativ) die Neigung 
zum Weichwerden mit steigender Temperatur. Bis 
350 0 ist die Festigkeit eine Linearfunktion von Tempe­
ratur und Bearbeitungsgrad. Bei 350° tr itt S p r ö d ig ­
k e it  auf. Theorie und praktische Bedeutung. Kurze 
Erörterung [Metal Ind. 23 (1923) Nr. 13, S. 2 71/4.]

Kr tische Punkte. B e tr a c h tu n g e n  ü b er  d ie  
U m w a n d lu n g en  von  E ise n  und  S tah l.*  Zu- 
schriftenweohsel zwischen Axel Hultgren und Bengt 
Kjerrman auf Grund einer Arbeit des ersteren in „Tek- 
nisk Tidskrift“ vom 12. Mai 1923. [Tek. Tidskrift 53 
(1923), Bergsvetenskap 9, S. 53/56.]

W. T. Gr ffiths: D ie  U m w a n d lu n g sp u n k te  
in  e in ig e n  N i c k e l-C h r o m -S tä h len . Zusammen­
fassung des Vortrags v. d. Iron and Steel Inst. Be­
schreibung eines verbesserten, selbs'schreibenden D i la ­
to m e te r s  V a k u u m o fen  für Wärmebehandlung und 
Abschreckung der Proben, Abhängigkeit des Herab­
drückens von Ar' in Ar" vom Ni-, Cr- und C-Gehalt. 
Mit höherem C-Gehalt erscheint ein dritter Punkt Ar'". 
Vergleich m it H ä rte  und G efü ge  sowie den Ergeb­
nissen der R ö n tg e n a n a ly se . Praktische Bedeutung. 
Schrifttum-Verzeichnis. [Iron Coal Trades Rev. 107 
(1923) Nr. 2899, S. 412.]

L. Losana: V e r g le ic h  v o n  A u sd eh n u n g s- un d  
A b k ü h lu n g sk u r v e n  R eg istr ierd ila to m eter , das 
auch flüss ge und erstarrende Stoffe zu untersuchen ge­
sta ttet. An den thermischen H a lte p u n k te n  treten 
stets entsprechende Knicke in den Ausdehnungskurven 
auf. Die resultierende Ausdehnung von. Mischkristallen 
ist gleich der Summe der Werte der Eiuzelkompoueuten. 
[Gazz. chim ital. 53, S. 393/5; nach Chem Zentralbl 94 
(1923) Nr. 14, I V ,  S. 558 ]

Frank Charles Thompson und Edwin Whitehead: 
D ie  V e rä n d e ru n g e n  in  E ise n  und S ta h l bei
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T e m p e r a tu r e n  u n te r  280°. E le k tr is c h e  W id e r ­
standsabw eichungen bei 55, 100, 120, 220 und 245°. 
Zementit zeigt Abweichungen bei 160 und 200°. Durch 
Abschrecken von 280 0 werden die Widerstände gegen­
über langsamer Abkühlung verändert. [Proe. Royal 
Soc. London, Serie A. 102, S. 587/99; nach Chem, Cen- 
tralbl 94 (1923) Nr. 11, IV, S. 452.]

Korngröße und Wachstum. C. A. Edwards und 
L. B. Pfeil: B em erk u n g  ü b er  G r o b k r is ta ll is a t io n  
v o n  w e ic h e n  S ta h lb le c h e n .*  Vortrag v. d Iron 
and Steel Inst. (Gekürzt.) Bandförmige Lagerung des 
Zementits in grobkörnigem Tiefziehblech. Einfluß der 
E n tk o h lu n g  auf das Kornwachstum. [Iron Coal 
Trades Rev. 107 (1923) Nr 2899, S. 408.]

H si C Wang: K o r n w a c h stu m  in  E ise n  und  
S ta h l Zusammenfassung des Vortrags v. d. Iron and 
Steel Inst. Theorie, nach der in jedem Stahl G ase teils 
in fester Losung, te ils an den Korngrenzen vorhanden 
sind, deren Konzentration sich hei K a ltb e a r b e itu n g  
ändert, was bei der R e k r is t a l l i s a t io n  Kornwachstum 
zur Folge hat. Rekristallisationsversuche an Luft und 
im Vakuum, mit gashaltigen und vakuum-erschmolzenen 
Proben IronCoalTrades Rev. 10 7 (1923) Nr 2839, S. 412.] 

Phys.-chem. Gleichgewichte. P. Pascal: U eber  
d ie  la n g sa m e  B ild u n g  e in e r  d e f in ie r te n  V e r ­
b in d u n g  in  M is c h k r is ta l le n *  Wird an einem 
organischen Beispiel gezeigt. [Comptes rendus 177 (1923) 
Nr. 14, S. 587/9 ]

R iltgenogTl hie. H Mark und K Weißenberg: 
U e b e r  d ie  S tr u k tu r  d es P e n t a e r y t h r it s  und  
e in e  g r a p h isc h e  A u sw e r tu n g  v o n  S c h ic h t ­
l in ie n d ia g r a m m e n *  [Z. Phys. 17 (1923) Nr. 4/5, 
S. 301/15.]

Sonstiges. W. Schneider: U e b e r  d ie  U m w a n d ­
lu n g sw ä r m e  des M a rte n s its .*  Bestimmung der 
spezifischen Wärmen im martensitischen und troo3ti- 
tischen Zustand Martensit enthält noch Austenit. 
Folgerungen für das Auftreten von H ä rte r issen .  
Erörterung. [Ber Werkstoffaussch. V. d Eisenh Nr 32.] 

Wra. J. Merten: S p a n n u n g e n  in  g e p r e ß te n ,
n ie d r ig g e k o h lte n  S tä h le n *  Einfluß der K alt­
bearbeitung und Glühbehandlung [Forg Stamping 
Heat Treat. 9 (1923) Nr 8, S 354/6 ]

F e h le r  u n d  B r u c h u r s a c h e n .
Allgemeines. R Baumann: K e sse ls c h ä d e n .

Auszug a. d. Vortrag a. d Tagung der Damofkesselüber- 
wachungsverbände Temperatureinflüsse, K e r b z ä h ig ­
k e i t ,  S ch w e iß u n g e n . [Z, Bayer. Rev.-V. 27 (1923) 
Nr. 17, S 132/3.]

Br'Che. R. Baumann: B e m e r k e n s w e r te  B ru ch ­
e r s c h e in u n g e n *  Beispiele, daß Kornstreckung auch 
nach Zerreißen in Rotglut beobachtet wird, wenn die 
Abkühlung rasch genug ist. B r ü c h e  an ü b e r h itz te n  
Wasserrohren. Brüche infolge U e b e ra n str en g u n g  
und Wärmewechsel. Einfluß rascher Druoksteig >rung 
auf Brüche in Granaten und Gasflaschen. Rechtwinklige 
Brüche in grobkristallinem B lech . [Z. V. d. I. 67 
(1923) Nr 39/40, S. 945/7.]

Franz Rapatz: S c h ie fe r b r u c h  un d  F lo c k e n ­
b ild u n g *  Zusammenfassendor Bericht über die im 
Schrifttum erschienenen Angaben. [Ber. Werkstoff­
aussch. V. d Eisenh Nr. 21; St. u. E. 43 (1923) Nr. 37, 
S. 1199/1202 ]

C W. W illits: D ie  F e s t ig k e i t  g e b r a u c h te r  
Auf z u g se ile  * Untersuchungen an 150 gerissenen
Drahtseilen, 43 Proben an Einzeldrähten solcher Seile. 
[Power 58 (1923) Nr 12, S. 451/54.]

Rilerschenungen. Albert M Portevin: K o rro ­
s io n s r is s e  v o n  S ta h l u n te r  dem  E in f lu ß  in n erer  
S p a n n u n g en . Vortrag v. d Iron and Steel Inst. 
Geschoßuntersuchungen. Aeußeres Zusamraendriicken 
von Hohlzylindern, das bleibende radiale Formände­
rungen hervorruft, bewirkt Iuneuspannungen Nach­
weis derselben naoh H eyn . Einfluß des B e iz e n s  auf 
die Entstehung von Rissen. Mathematische Berechnung 
der Sp Innung s Verhältnisse. Erörterung [Iron Coal
Trades Rev. 107 (1923) Nr. 2839, S. 411/2; Nr. 2900, 
S 465 ]

Abkürzungen siehe Seite 123 bis 126.
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Korrosion. John Johnston: D er M ech a n ism u s  
d er  K o rro sio n . Tneoretische Erörterung. [Ind. Engg. 
Chem. 15 (1923) Nr 9, S. 904/5  ]

VV. H Hatfield: E in f lu ß  v o n  N ic k e l  un d  
C hrom  a u f d ie  L ö s l ic h k e it  v o n  S ta h l (m it B e ­
z u g n a h m e  a u f d ie  K o rr o s io n ). Vortrvg v. d. 
Iron and Steel Inst. Korrosionsproben in H2 304, HCl 
und HNOj verschiedener Verdünnung bei verschie­
denen T e m p e r a tu r e n  Lödichkeitshöchstwei t in 25 %
H2 SO,. Mit steigendem C r-G eiilt n im nt Liälichkeit 
in H» S 0 4 zu, in H N 0 3 ab (bei 10 % Cr praktisch Null); 
steigender Ni-Gehalt erniedrigt in H Cl und stark in 
H, SO,. Bei Legierungen m it 5 % Cr wird durch Zusatz 
vou 5 '/0 N i die Löslichkeit in H N 0 3 aufgeh eben Er­
örterung. [fronCoal Trades Rev. 107 (1923) Nr 2899,
S. 408/10; Nr. 2900, S. 466. — Engg. 116 (1923) Nr. 3013,
S. 415/6 u. 403/4 ]

D ie  Z e r s tö r u n g e n  v o n  B a u te n  im  S e e ­
w asser. Auszug a. d 3. Bericht des Ausschusses der 
Inst, of Civil Engs. Versuchseiazelneiten Das Verhalten 
der verschiedensten Stahlsorten (G u ß e ise n , le g ie r te ,  
unlegierte Stähle, S c h w e iß e ise n ) . Kr-in wesentlicher 
Unterschied zwischen g e r e c k te n  und ungerackten 
unlegierten Stählen Bei legierten Stählen zeigen die 
gereckten stärkere Korrosion. [Engg. 116 (1 323) Nr 3014,
S. 435/6.]

Gerhard C. Schmidt: U eb er  P a s s iv itä t .*  Die 
Passivität wird durch hone Oberflächenspannung erklärt. 
Im Metall gelöste und diffundierende Gase sowie S c h m ir ­
g e ln  und Kratzen erniedrigen die Spannung und machen 
das Metall aktiv. Beispiele: Cr, Mo, Ta, Fe, C r-N i- 
S ta h l. Fe wird durch CrOj-Lösung mit Spuren H2 SO, 
oder HCl passiv. Oberflücaenspannons, Potentialabfall 
durch Schmirgeln und H irte der Metalle gehen parallel.
[Z phvs. Chem L06 (1923) H eft 1/2, S 105/54 ]

K o rro sio n . K ritische Bespiechung der Erörte­
rung auf der Manchester Tagung des Inst, of Metals. 
Gegensatz zwischen der elektro-chemischeu und rein 
chemischen Oxvdations-Theorie dos Röstens Die 
Theorien nutzen dem I igenienr wen;g, er w .11 R ost­
schutz-Verfahren haben. Die eine Theorie verlangt 
möglichst reine Metalle, die zweite sichere Schutzuber­
züge. Aussichten der r o s t f r e ie n  Stähle. [Eng. 136 
(1923) Nr 3534, S. 313/4 ]

W. Grum-Grschimailo: W ie  m an E ise n  v or  
R ost s c h ü tz t .  Auf Grund der Arbeit von Bouohkoff 
fordert Verfasser möglichste Reinheit des Eisens vor 
allem von Schw efel,’ Vermeidung der S e ig e r u n g e n ,  
feinste Verteilung von Mn S. Größere Rostbeständigkeit 
des im teigigen Zustand gewonnenen E sens [Der Ural
(1922) Nr. 1, S 11/12; nach Rev. Met. Extr. 20 (1923)
Nr. 9, S. 454.]

N. A. Bouohkoff: U e b e r  d ie  K o r r o s io n  d es  
E isens.*  Rostungsversuche m it einem T-Eisen-Quer­
schnitt in C2 H, 0 2~ Kern und Randzone Einfluß der 
T em peratu r-W ech sel und -Unterschiede. EintluU 
von Mn S [Der Ural (1922) Nr 1, S 3/10; nach Rev. 
Met. Extr. 20 (1923) Nr 9, S. 435/6 ]

W. E Hughes: K o r r o s io n  v o n  E l e k t r o l y t ­
e is e n *  Zuschrift zu einer Bemerkung von Burgess 
über die Bedeutung der R e in h e it .  Von sehr großem 
Einfluß ist die Lösung, aus der das Eisen niedergeschla­
gen wurde. Eine Probe, aus Fe SO, +  Mg SO,-Losung 
niedergeschlagen, zeigte erheblich besseres r?raa 
als die ausC aC l, +  FeC l2 erzeugte. [Chem. Met. Engg. .9
(1923) Nr. 12, S. 536/7 ]

C h e m i s c h e  P r ü f u n g .
Probenahme. O tto Kippe: D ie  P ro b en a h m e  

v o n  R o h s to f f e n  d e s  E is e n h ü t te n w e s e n s  Kurze 
Angaben über Probenahme von Erz*% Brennstoffen, 
Roheisen und Guß. [Gieß.-Zg. 20 (1923) Nr 18, S 3 / ]

Jhemische Apparate. L. Spiegel: E m o  e in fa c h e  
H ilf s v o r r ic h tu n g  fü r  G a se n tw ic k le r  Einfache 
Vorrichtung für Druckregelung bei Gasentwicklern. 
[Ber D Chem. Ges 56 (1923) Nr 8, S. 2068.]

C. R Hoover: M a te r ia l fü r  L a b o r a to r iu m s-  
t is o h e  Angaben über Material und Anstrich für a o

Anilinschwarz. Imprägnierungsmittel. [Ind. Engg^ 
Chem 15, S. 569/70; nach Chem. Zentralbl. 94 (1923) IV  
Nr. 8, S. 313.]

W. Wense; F i l t r ie r t e c h n is c h e s  * Winke zur 
besten Art des Filtrierens. [Z. angew. Chem. 36 (1923)
Nr. 47/8, S. 310/2.]

Brennstoffe. A. R. Powell: D ie  q u a n t i t a t iv e  
B e stim m u n g  der S c h w e fe lfo r m e n  im  K o k s. 
Verfahren zur Bestimmung des im Koks enthaltenen  
Schwefels in Form von Eisensulfid, Sulfaten, organischem 
Schwefel und freiem Schwefel (auf der Oberfläche der 
Koksstücke entstanden durch Zersetzen des Schwefel­
eisens durch das Ablöschwasser). [Ind. Engg. Chem. 15 
(1923) Nr 9, S. 951/3.]

N. Harwood: D ie  B e s t im m u n g  des H e iz ­
w e r te s  v o n  f lü s s ig e n  B r e n n s to f f e n *  Verbren­
nung des Brennstoffs in einem besonderen Brenner und 
Messung der entwickelten Wärme im Kalorimeter nach 
Junkers. [Engg. 116 (1923) Nr. 3013, S. 396 ]

Ch. Berthelot: U n te r su c h u n g s v e r fa h r e n  fü r
B r e n n s to f fe  * Bericht über die Ausstellung und den 
Kongreß für industrielle Heizung. Beschreibung von  
Verfahren zur Bestimmung von Nässe, Asche, flüchtigen  
Bestandteilen, Phosphor, Backfähigkeit, Aschenschmelz­
punkt und Heizwert. [Rsv. Met. 20 (1923) Nr. 9,
S. 561/90.]

Kalkstein. Dr. Aulich: E in  S c h n e l lp 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 Kalk­
steinlagern. Anforderungen an den Kalkstein Prüfung 
ohne chemische Analyse durch Beobachtung des Lösens 
in Salzsäure und Aetzprobe eines größeren Stückes mit 
Salzsäure [Gieß. 10 (1923) H eft 34, S. 367/70 ]

Dr Schlösser: D ie  P rü fu n g  v o n  K a lk s t e in  
im  te c h n is c h e n  B e tr ie b  u n d  d ie  V e rw en d u n g  
v o n  T a b e lle n  zur b e s c h le u n ig te n  K o h le n sä u r e -  
b e stim m u n g  Volumetrische Messung der durch Salz­
säure entwickelten Kohlensäure. [Chem.-Zg. 47 (1923) 
Nr. 105/6, S 728/9 ]

'W ä r m e m e s s u n g e n  u n d  M e ß g e r ä te .  
Kalorimetrie. G. Bock: S e l b s t a u f z e ic h n e  nd es  

K a lo r im e te r  v o n  B o y s * [Engg 115 (1923) Nr 2992,
S. 559/61; nach Z. V. d I. 67 (1923) Nr 33, S. 814.] 

Pyrometrie. T ä t ig k e it  d es U n te r a u s s c h u s s e s  
IV ,,F ü r  P y r o m e tr ie “ im  J a h r e  1922/23.* Tncrmo- 
elektrische Pvrometer und Anweisungen für ihre Ver­
wendung bei der Wärmebehandlung des Stahls [Trans. 
Am. Soc" Steel Treat. 4 (1923) Nr. 3, S. 407/30.]

Wärmeleitung. Schmolke: D ie  w ic h t ig s t e n
F o r s c h u n g s a r b e ite n  v o n  W. N u s s e lt  zur B e ­
s t im m u n g  d es W ä rm eü b erg a n g es . [Dingler 104 
(1923) Heft 17/18, S. 174/6.]

J. Geiger: T e m p e r a tu r v e r la u f  in  g e h e iz te n  
W a n d u n g en  v o n  b e l ie b ig e r  F o r m *  Ein einfaches, 
praktisch gut anwendbares Verfahren, um den Tempe­
raturverlauf in geheizten Wänden von beliebiger Form, 
Dicke und Krümmung verhältnismäßig rasch anzugebsn. 
[Z. V. d I 67 (1923) Nr 37, S. 905/8 ]

N usselt: B e d e u tu n g  der L eh re  v o m  W ä rm e­
d u rc h g a n g  fü r  d ie  M a sc h in e n te c h n ik  [Z. V. 
d. I. 67 (1923) Nr 36, S. 885/6.]

Spezifische Wärme. Schmolke; F o lg e r u n g e n  aus  
den n e u e s te n  M ü n ch en er  U n te r su c h u n g e n  der  
s p e z if is c h e n  W ärm e d es W a sser d a m p fes . [Wärme
46 (1923) Nr 37, S. 409/10.]

Sonstiges. Mollier: E in  n e u e s  D ia g r a m m  fü r  
D a m p flu f tg e m is c h e  * Bei praktischen Anwen­
dungen von Dampf luftgemischen kann man den W asser- 
dartTpf stets als vollkommenes Gas behandeln. Die 
Reohnungsgrunilagen sind dann sehr einfach Neues 
Diagramm und dessen Anwendung auf die Vorgänge des 
Trocknens und der Wasserrückkühlung. [Z. V. d. I. 67 
(1923) Nr. 36, S. 869/72.]

A. Schack: U eb er  d ie  M essu n g  v o n  W ä r m e ­
m en g en  in  tu r b u le n te n  G a sströ m en . [Z. V. d . i .  
67 (1923) H eft 33, S. 307.]

U e b e r  d ie  V erb re n n u n g  in  G a sb r e n n e r n , 
d en  W ä rm eü b erg a n g  an f e u e r fe s te m  S te in  u n d

r a t o r i u m s t i s e h e .  S c h w ä r z u n g  n e u e r  T i s c h p l a t t e n  m i t
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ü b er  d ie  F ra g e  der W ä r m e sp e ic h e r -A u sm a u e ­
rung. [Ber Wärmestelle V. d. Eisenh. Nr. 45. St. u. E. 
43 (1923) Nr. 38, S. 1228/9.]

Rieh. F. Starke: K o h le n o x y d m e sse r  v o n
S iem en s & H alsk e .*  [Feuerungstechn. 11 (1923) 
Heft 22, S. 219/21.]

S o n s t ig e  M e ß g e r ä te  u n d  M e ß v e r f a h r e n .
Maschiaentechnische Untersuchungen. Geiger: 

S tö r e n d e  F ern w irk u  n g en  v o n  s t a t i o n ä r e n  
K r a ftm a sc h in e n , in sb e so n d e r e  V e r b r e n n u n g s­
m otoren .*  [Wärme 46 (1923) Nr. 36, S. 397/9; Nr. 38, 
S. 422/4.]

Indikatoren. Harry Wood: E le k tr is c h e r  I n d i ­
k a to r  fü r  V e rb re n n u n g sm a sc h in en  m it h oh er  
D r eh za h l und H ö c h std r u c k a n z e ig e r .*  [Proc. 
Inst. Meeh Engs. 1 (1923) S. 137/97 ]

G. Collins: D er M ik r o -In d ik a to r  fü r  s c h n e l l ­
la u fe n d e  M a sc h in e n *  [Proc. Inst. Mech. Engs. 1 
(1923), S 127/35; vgl. auch Z. V. d, I. 67 (1923) Nr! 33, 
S. 814/16 ]

F. W. Burstall: E in e  n eu e  A u sfü h ru n g sfo rm  
e in e s  o p t is c h e n  I n d ik a to r s *  [Proc. Inst. Mech. 
Engs. 1 (1923), S. 111/25, vgl. auch Z. V. d. I. 67 (1923) 
Nr. 33, S 814/6.]

L. Pendred: Zur F ra g e  des I n d ik a to r s  bei 
K r a ftm a sc h in e n . Trägheit. Federschwingungen.
Antrieb. Kolben. Optischer Indikat'or. [Proc. Inst. 
Mech. Engs 1 (1923), S 95/110]

Längenmessung. E. Haagn: A p p a ra t zur B e ­
s tim m u n g  der W ä rm ea u sd eh n u n g  s ta b fö r m ig e r  
K ö rp er  Auszug aus einem Vortrag vor der Herbst­
versammlung des Vereins deutscher Chemiker, Jena 1923. 
Prinzip des Apparats von Heraeus. Arbeitet bis 1100 °. 
[Chem-Zg. 47 (1923) Nr 119/120, S. 782; Z. angew. 
Chem 36 (1923) Nr, 67, S. 510/11 ]

Zeitmessungen. R Thun: F ilm  und T ech n ik .*  
Enthält u. a. Anwendungen des Films als Meßmittel, 
Schreibgerät und zur z e i t l ic h e n  Verzögerung oder 
Beschleunigung [Z. V. d. I. 67 (1923) Nr 37, S. 899/904.] 

Harvey L Curtis und Robert C Duncan: V e rfa h re n  
zur g en a u en  M essu n g  v o n  K u r z z e it - I n te r -  
v a l le n  * Durch Verwendung einer Stimmgabel, die 
Lichtschwingungen auf einem Filmhand erzeugt, kann 
Vioooo sek abgelesen werden. [Scientific Papers Bureau 
of Standards 19 (1923) Nr. 470 ]

Sonstiges. E. B Dawson: D ie  M essu n g  des  
K r a ft  V erb rau ch s bei E le k tr o o fe n  * [Forg. 
Stamp. Heat Treat. 9 (1923) Nr 8, S. 340/2 ]

J. H Dellinger und J. L Preston: V erfa h ren  zur  
M essun g  der E ig e n s c h a f te n  e le k tr is c h e r  I s o ­
lie r s to f fe .*  [Scientific Papers Bureau of Standards 19 
(1923) Nr. 471.]

A n g e w a n d te  M a th e m a t ik  u n d  M e c h a n ik .
Berechnungen. H Hencky: U eb er  e in ig e  s t a ­

t i s c h  b e s t im m te  F ä lle  d es G le ic h g e w ic h ts  in  
p la s t i s c h e n  K ö rp ern  * [Z. angew. Math. Mech. 3
(1923) H eft 4, S. 241/51.]

B. Hodkinson: B e re ch n u n g  v o n  T u r b in e n ­
s c h e ib e n  * [Engg 116 (1923) Nr. 3009, S. 274/5.]

C. Dassen: V erd reh u n g  e in e s  W in k e le is e n s  
m it a u s g e r u n d e te r  in n er er  E ck e  * [Z. angew.
Math. Mech. 3 (1923) H eft 4, S. 258/62.]

R. Grammel: D a s k r it is c h e  D r illu n g sm o m e n t  
v o n  W ellen .*  [Z. angew. Math. Mcch. 3 (1923) H eft 4,
S. 262/71.]

Th. Pöschl: U eb er  d ie  B e st im m u n g  der  
k r it is c h e n  D r eh za h l v o n  e la s t is c h e n  W ellen  
u n d  d eren  S t a b il i tä t .*  [Z. angew. Math. Mech. 3 
(1923) H eft 4, S. 297/312.]

Th. Wyss: B e itr a g  zur S p a n n u n g s u n te r ­
su ch u n g  an K n o te n b le c h e n  e iser n c rF a c h w e rk e .*  
[Schweiz. Bauzg. 82 (1923) Nr. 11, S. 133/6.]

Ch. Hummel: S p a n n u n g sv e r te ilu n g  in  r o ­
t ie r e n d e n  S ch e ib en .*  [Z. angew. Math. Mech. 3 
(1923) Heft 4, S. 319/20.]
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Rechnen. M Pirani und H. Schwerdt: U eb er  zw e i  
n eu e  R e c h e n ta fe ln  fü r  M u lt ip lik a t io n  und  
D iv is io n . [Z. angew. Math. Mech. 3 (1923) H eft 4, 
S. 315/9 ]

U m r e c h n u n g s ta fe l  fü r  Z oll in  m e tr isc h e  
M aße usw. in  F orm  e in e s  N o m o g ra m m s,*  [Power 
58 (1923) Nr. 10, S. 370.]

Sonstiges. R Winkel: D ie  W a sser b e w e g u n g  
in  L e itu n g e n  m it R in g s p a lt -D u r c h f lu ß q u e r ­
s c h n it t  (L a h v r in th d ic h tu n g e n ). [Z. angew. Math. 
Mech. 3 (1923)'Heft 4, S. 251/7 ]

A. Frieder, R. Maillart: N o c h m a ls  zum  V e r ­
n ie tu n g sp r o b le m . Zuschriftenwechsel. [Schweiz. 
Bauzg. 82 (1923) Nr. 11, S 144/5 ]

Hr. Hort: D er g e g e n w ä r t ig e  S ta n d  d er  B e ­
h e r rsch u n g  der S c h w in g u n g se r s c h e in u n g e n  im  
M a sc h in e n b a u  un d  d ie  M ö g lic h k e it  w e ite r e r  
E n tw ic k lu n g  au f d ie se m  G eb ie t. Verständigung 
über die schwingungstechnischen Begriffe. Wesentliches 
Ergebnis der Schwingungstheorie. Ermittlung der 
Schwingungsbeanspruchung. Die Schwingungs- oder 
Dauerfestigkeit bei niedrigen Frequenzen. Mechanische 
Hoehfrequenzbeanspruchungen Beanspruchung bei 
raschlaufenden Schlagwerkzeugen. Wirkung des Spiels 
bei Zahnrädern und Kupplungen Frage der Funda­
mentschwingungen. Frage der Wirkungsgradverbesse­
rung. [Z. V. d. I. 67 (1923) Nr 36, S. 883/5.]

W e r k s b e s c h r e i b u n g e n .
D ie  C ly d e b r id g e  S ta h lw er k e .*  Allgemeine 

Werksbeschreibung. Altes Werk Neue Anlage. [Eng. 
136 (1923) Nr. 3531, S. 218/20; Nr. 3532, S. 245/8.]

D ie  N e w p o rt-W e rk e  der B r it is h  M a n n es­
m an n  T ube C om pany.*  Kurze Werksbeschreibung. 
[Iron Coal Trades Rev. 107 (1923) Nr. 2897, S. 327/8.]

N o r m u n g  u n d  L ie f e r u n g s v o r s c h r i f t e n .
V o r lä u f ig e  a l lg e m e in e  B e d in g u n g e n  fü r  

g ro ß e  e is e r n e  B r ü c k e n  Amerikanischer Entwurf 
vom 7. November 1923. [Proc. Am. Soc. Civ. Engs. 49 
(1923) Nr. 7, S. 1377/1403.]

A llg e m e in e  B e t r i e b s f ü h r u n g .

Allgemeines. P. T. Vanderwaart: O r g a n is a t io n  
der e le k tr is c h e n  A b te i lu n g  e in e s  H ü t t e n ­
w erk es.*  [Ass. Iron Steel Electr. Engs. 5 (1923) Nr. 9,

' S. 513/27.]
Betriebswirtschaft. E in h e i t l ic h k e i t  in  der A u f­

s te l lu n g  v o n  S e lb s tk o s te n b e r e c h n u n g e n . (Forts, 
folgt.) [Tek. Tidskrift 53 (1923), Allmänna Avdelningen 
Heft 38, S. 294/8.]

Drescher: E in h e i t l ic h e  V o rd ru ck e  fü r  Z e it ­
a u fn a h m e n . [Masch.-B. 2 (1923) H eft 24, S. 991/2.]

I n d u s t r i e f o r s c h u n g .
W alter Rosenhain: W is s e n s c h a f t  und In d u ­

s tr ie  in  A m erika.*  R e’s seindrücke. W issenschaft­
liche Arbeit und Geschäftsgewinn. Ueberwachungs- 
laboratorien. Großzügige S t i f tu n g e n  amerikanischer 
Industrieller für Forschungszwecke. Reine und indu­
strielle Wissenschaftler. Gefahr einer unzureichenden 
B e so ld u n g  der H o c h sp h u lle h r e r  Einfluß deutscher 
L e h r m eth o d e n . Hochfrequenz - I n d u k t i o n s ö f e n  
Deutsche und englische M eta llm ik ro sk o p e . Ver­
breitung der s p e k tr o s k o p is c h e n  Metallanalyse zur 
Feststellung von Verunreinigungen. Eisen- und Stahl­
industrie. Bedeutung der Soeiety for Steel Treating. 
Hoher Stand der wissenschaftlichen W ä r m eb eh a n d ­
lu n g  in den Automobilwerken. Optische und andere 
P y ro m e ter . »Automatische O fe n k o n tr o lle . Kon­
tinuierliche Wärmebehandlung durch elektrische Oefen, 
Abschreckbäder, Anlaßöfen und Kühlbäder. Universi­
täten, Colleges und andere Fachschulen [Eng. 136 
(1923) Nr. 3533, S. 270/1; Nr. 3534, S. 298/9; Nr. 3535, 
S. 330/1; Nr. 3536, S. 358/9; Nr. 3537, S, 384/5;. 
Nr. 3538, S. 412 /3]

Kürzungen siehe Seite 123 bis 126.
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J. G. Richert: U eb er  d ie  t e c h n is c h - w is s e n ­
s c h a f t l ic h e  F o rsch u n g  in  E n g la n d . Bericht auf 
Grund einer Studienreise. [Ingeniörs Vetenskaps 
Akademien. Meddelande Nr. 2 (1920).]

Ernst Larsson: U eb er  F o rsch u n g  un d  F o r ­
s c h u n g s la b o r a to r ie n *  Ueber wissenschaftlich-tech­
nische Forschung im allgemeinen, diejenige der „Stora 
Kopparbergs Bergslag“ im besonderen. [Ingeniörs Veten­
skaps Akademien. Meddelande Nr. 21 (1922).]

S o z ia le s .

E. Heimann: T h e o r ie  des A c h ts tu n d e n ta g e s .  
Darlegung theoretischer Bedenken gegen den Acht­
stundentag. [Soz. Praxis 32 (1923) Nr. 37, S. 827/31; 
Nr. 38, S. 815/8.]

C. Mennicke: Zur T h e o r ie  d es A c h t s t u n d e n ­
ta g e s . Entgegnung auf Heimanns Aufsatz in der Ab­
sicht, auf einige Lücken und Fehler hinzuweisen. [Soz. 
Praxis 32 (1923) Nr. 41, S. 894/6.]

W ir ts c h a f t l ic h e s .

Th. Geilenkirchen: B e r ic h t  ü b er  d ie  T ä t ig k e it  
B es V e re in s  D e u ts c h e r  E is e n g ie ß e r e ie n , G ie ß e ­
r e iv erb a n d ,- im  J a h r e  1922/23; Hamburg, August 
1923. [Gieß. 10 (1923) Nr. 36, S. 396/401; auszugsw. 
St. u .E . 43 (1923) Nr. 39, S. 1252/3.]

D ie  d e u ts c h e n  E ise n -  u n d  S ta h lg ie ß e r e ie n  
e in so h l. K le in b e s s e m e r e ie n  im  J a h r e  1920.* 
[St. u. E. 43 (1923) Nr. 39, S. 1267/70.]

D ie  A r b e ite r v e r te i lu n g  in  der d e u ts c h e n  
I n d u s tr ie  E n d e  1921. Karte 8. Sehmuckwaren- 
industrie: 1. Verarbeitung edler Metalle. 2. Verfertigung 
von Schmuckwaren aus unedlen Metallen und M etall­
legierungen, 3. Edelstein-, Halbedelstein- und Schmuck­
steinschleifereien und -Schneidereien. Karte 9. Arbeiter 
in Betrieben zur Elektrizitätserzeugung und Abgabe von 
elektrischem Strom sowie in Gasanstalten. [Reichsarb. 
(1923) Nr. 18 und Nr. 19, Beilage.]

K. Klinger: E n tw ic k lu n g  und B e d e u tu n g  d es  
S c h r o t t h a n d e l s  u n d  d e r  S c h r o t t b e t r i e b e .  
Schluß folgt1). [Metallbörse 13 (1923) Nr. 38, S. 1736; 
Kr. 40, S. 1783/4; Nr. 46, S. 1928.]

P. Hermberg: D ie  r ic h t ig e  F orm  der I n d e x ­
z iffe r . Die Indexziffer stellt stets eine Verhältnis- 
bere.chnung und eine Durchschnittsberechnung dar, 
kann ein Verhältnis von Durchschnittsziffern oder ein 
Durchschnitt von Verhältnisziffern sein. Jede dieser 
Arten erfordert naturgemäß ihre besondere Berechnungs­
form. [W eltwirtsch. Areh. (1923) 19. Band, H eft 4,
S. 585/94.] ;

R. Liefmann: T h e o r ie  d es w e l t w ir t s c h a f t ­
l ic h e n  R e ic h tu m s a u s g le ic h s .  Das Bestreben zum 
Ausgleich der Grenzerträge ermöglicht, wie in der 
Einzelwirtschaft und im gesamten Tauschverkehr eines 
Volkes, so auch in den weltwirtschaftlichen Beziehungen 
aller Völker die höchste Stufe des Reichtums. [W elt­
wirtsch. Arch. (1923) 19. Band, H eft 4, S. 501/39.]

Fritz Gorski: D ie  lu x e m b u r g isc h e  E is e n ­
in d u s t r ie  n a ch  der L o s lö su n g  vom  D e u ts c h e n  
Z o llv e r e in , Die wirtschaftlichen Verhältnisse zwangen 
Luxemburg, nach Austritt aus dem Zollverein Anschluß 
an ein Nachbarland zu suchen. Kohle und Absatz­
gebiet forderten einen Anschluß an Belgien. Allerdings 
wird Luxemburg hierbei nie den Aufschwung nehmen, 
wie er der Eisenindustrie im Deutschen Zollverein be- 
schieden war. Sollte aber die geplante „union ä trois“ 
(Einbeziehung Frankreichs) zustande kommen, so können 
neue, heute unübersehbare Lebensbedingungen geschaf­
fenwerden. [Techn. Wirtsch. 16 (1923) H eft 8, S. 169/76; 
H eft 9, S. 207/10.]

G. E. Falck: D ie  E ise p -  un d  S ta h lin d u s tr ie  
I ta l ie n s .  Vortrag vor der Herbst Versammlung des 
Iron and Steel Institute. Dem Berichte ist eine Liste

sämtlicher italienischer Hochofen-, Stahl- und Walz 
werke mit den vorhandenen Betriebseinrichtungen bei 
gegeben. [Iron Coal Trades Rev. 107 (1923) Nr. 2899,
S. 396/8.]

W. Borgquist: S c h w ed en s W a sserk ra  Et I n d u ­
str ie .*  Gesamterzeugung je Jahr etwa 2,5 • 10® kWst; 
höchster Verbrauch etwa 106 kW. Insgesamt investiertes 
Kapital etwa 750 • IG8 Kr. [Tek. Tidskrift 53 (1923), 
Elektrotechnik H eft 8, S. 101/6.]

B i ld u n g s -  u n d  U n te r r i c h t s w e s e n .
B e s tr e b u n g e n  zur V e r t ie fu n g  der t e c h ­

n isc h e n  B e r u fsa u s b ild u n g  in  E n g la n d *  [Z. V. 
d. I. 67 (1923) Nr. 38, S 937/8.]

G. M. Strobl: Zur In g e n ie u r e r z ie h u n g . [Z. V. 
d. I. 67 (1923) Nr 32, S. 785/8.]

Rudolf Anderberg: G ru n d zü g e  der G e s c h ic h te  
d es te c h n is c h e n  U n te r r ic h ts w e s e n s  in  S c h w e ­
den. [Ingeniörs Vetenskaps Akademien. Meddelande 5
(1921).] ° .......................................

Axel F. Enström: U eb er  d ie  b ish e r ig e  T ä t ig ­
k e it  und d ie  v o r lie g e n d e n  A u fg a b e n  der „ I n ­
g e n iö rs  V e te n sk a p s  A k a d e m ie n “ . [Ingeniörs Veten­
skaps Akademiens Handlingar Nr. 1 (1921).]

Einar Zachrisson: D ie  U n ter r ic h tsp lä n e ^  der  
t e c h n is c h e n  L e h r a n s ta lte n . [Tek. Tidskrift 53 
(1923), Allmänna Avdelningen 35, S. 270/1.]

A u s s te l lu n g e n .
U. Lohse: D ie  3. G ie ß e r e ifa c h a u s s te l lu n g  in  

H am burg. Allgemeiner Bericht. [Gieß.-Zg. 20 (1923) 
Nr. 21, S. 405/6.]

H am b u rg er  G ie ß e r e if  ach  - A u ss te l lu n g  und  
F o rm erleh rg a n g .*  Kurzer Hinweis auf die Ausstel­
lung. [Mascli.-B. 2 (1923) Nr. 24, S. 993.]

Joel Larsson: D ie  B erg - und H ü t te n te c h n ik  
a u f der J u b i lä u m s a u s s te l lu n g  in  G ö teb u rg  
(1923)*. [Tek. Tidskrift 53 (1923), Bergsvetenskap 
Nr. 7, S. 37/41.]

Sigurd Hansson: D ie  s c h w e d is c h e  M esse  in  
G ö teb u rg . Bisherige Erfahrungen mit den Messen 
und deren Zukunftsaussichten. |Tek. Tidskrift 53 
(1923), Allmänna Avdelningen 34, S. 257/9.]

Sigurd Erixon: H a n d w e r k s h is to r is c h e  A b t e i ­
lu n g  au f der G ö teb u r g er  A u ss te llu n g .*  [Tek. 
Tidskrift 53 (1923), Allmänna Avdelningen 34, S. 259/62.]

V e r k e h r s w e s e n .

Zur T a r if p o li t ik  der d e u ts c h e n  R e ic h s ­
bah n. [St. u. E. 43 (1923) Nr. 36, S. 1189/90 ]

J. G. Sullivan: E is e n b a h n fr a g e n  u n d  ih r  V e r ­
h ä ltn is  zur a l lg e m e in e n  E n tw ic k lu n g  des  
S ta a te s .  [Proc. Am. Soc. Civ. Engs. 49 (1923) Nr. 7, 
S. 1413/6.]

J. R. Bibbins: E is e n b a h n e n  a ls  H il f s m i t t e l  
d es H a n d els .*  [Proc. Am. Soc. Civ. Engs. 49 (1923) 
Nr. 7, S. 1417/31.]

J. S. Worley: D ie  g e s c h ä f t l ic h e  S ic h e r s te l lu n g  
der E ise n b a h n e n . [Proc. Am. Soc. Civ. Engs. 49
(1923) Nr. 7, S. 1448/54.] •

Charles A. Morse: D ie  g e s c h ä f t l ic h e  S ic h e r ­
s t e l lu n g  der E ise n b a h n e n . [Proc. Am. Soc. Civ. 
Engs. 49 (1923) Nr. 7, S. 1440/7.]

E. F. Wendt: D ie  B e w e r tu n g  v o n  E i s e n ­
b a h n en . [Proe. Am. Soc. Civ. Engs. 49 (1923) Nr. 7, 
S. 1432/9.]

J. W. Kendrick: E in ig e  E n tw ic k lu n g s z u -
s tä n d e  der h e u t ig e n  E ise n b a h n e n , Entwicklung 
des amerikanischen Eisenbahnwesens. [Proc. Am. Soc. 
Civ. Engs. 49 (1923) Nr. 7, S. 1406/12.]

R. W. Putman: N e u z e i t l ic h e  B a h n h ö fe  u n d  
H ä fen  * [Proc. Am. Soc. Civ. Engs. 49 (1923) Nr. 7,
S. 1552/84.]

A. Fellheimer: G r u n d sä tz e  fü r  d en  B a u  v o n  
B a h n h ö fe n . [Proc. Am. Soc. Civ. Engs. 49 (1923) 
Nr. 7, S. 1455/63.]i )  V g l .  S t .  u . E .  43  ( 1 9 2 3 )  N r .  3 9 , S . 1265 .

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 123 bis 126.



1 392  S ta h l  u n d  E i s e n .  Fortsetzung Statistik. —  Wirtschaftliche Rundschau. 4 3 . J a h r g .  N r .  44 .

Nach den amtlichen Ermittlungen1) stellte sich die R o h e i s e n e r z e u g u n g ,  die Zahl der Werke und 
der Hochöfen im abgelaufenen Jahre wie folgt:

G r o ß b r i t a n n ie n s  R o h e i s e n -  u n d  S ta h l e r z e u g u n g  im  J a h r e  1 9 2 2 .

H o c h ö l e n E r z e u g u n g a u l u s g e s a m t  
( e i n s c h l .  

E i s e n -  
l e g i e -  

I  u n g e n ) 2 )  
t

D a v o n  
w u r d e n  

f l  l s s i z  a n  
d i e  S t a h l ­

w e r k e  
g e l i e f e r t  

t

A n z a h l

d e r

W e r k e

v o r ­

h a n d e n

d u r c h -  
s c h n i t t  

l i e h  i m  
B e t r i e b

H ä m a ­
t i t  B o  h -

e i s e n

t

G i e ß e r e i -
B o b e i s e n

t

F r i s c h e r e i -
B o h e i s e n

t

b a s i s c h e m
B o h e i s e n

t

G o ß w a r e n  
1 .  u n d  2 .  

S c h m e l ­
z u n g

t

D e r b y ,  L e i c e s t e r ,  N o t t i n g h a m  
u n d  N o r t h a m p t o n  .  .  . 1 7 7 3 2 3  V «  2 4 5 2  0 1 8 1 1 7  2 4 6 5 9  0 3 0 8 0  8 7 4 7 0 9  1 6 8

L a n c a s h i r e  u n d  Y o r k s h i r e  ( e i n ­
s c h l i e ß l i c h  S h e f f i e l d )  . . . . 9 3 5 1 3 7 1  3 2 3 1 7  1 7 0 2 4 7  4 9 8 4 2 2  1 4 8 1 9 8  2 2 2

L i n c o l n s h i r e . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 4 2 3 8 - / U — 2 0  2 1 8 1 9 7 1 0 3 4 8  8 9 4 6 1 0 3 8 9  4 3 3 1 5 9  2 0 7
N o r d - O s t - K ü s t e  .  .  . 2 3 1 1 4 3 3 6 1 8  4 3 9 2 7 3  7 1 0 6 3  5 0 0 4 6 1  2 6 4 2  6 4 2 1  5 1 8  9 2 0 3 2 9  4 8 9
S c h o t t l a n d . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 1 1 1 0 2 2 0 3 8  7 1 0 3 1 6  8 9 0 1 0  1 6 0 1  0 1 6 _ _ 3 6 6  7 7 6 _ _
S t a f f o r d s h i r e ,  S h r o p s h i r e ,  W o r ­

c e s t e r  u n d  W a r w i c k  . . . . 1 0 5 8 1 3 V , 2 4 2  7 7 4 5 1  1 0 5 2 9 9  8 2 2 7 0 1 0 4 0 0  7 1 0 1 3 7  C 5 8
S ü d  W a l e s  u n d  M o n m o u t h s h i i e 8 3 3 8 " / , i 4 2 7  3 3 0 — — 1 7 7  3 9 4 3 0 5 6 0 5  0 2 8 2 7 6 ' 3 5 2
W e s t - K ü s t e . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 1 4 7 1 1 « /  2 5 1 1  5 5 6 7 4 1 7 3  1 5 0 — 7 1 1 5 6 8  5 5 4 4 1  4 5 3

I n s g e s a m t  1 9 2 2 9 3 4 8 5 1 3 1 “ / , 3 1  5 9 6  0 3 5 1  1 8 4  3 5 0 2 8 2  0 4 1 1  5 9 4  9 1 8 9 2  1 5 2 4  9 8 0  7 3 7 1  1 4 1  7 8 1
D a g e g e n  1 9 2 1 1 1 1 4 8 Ö 9 5 «  , 2 8 5 5  3 7 0 7 5 9  3 5 8 2 4 3  5 3 5 7 1 1  C 9 8 3 5  8 6 5 2  6 5 8  1 6 1 6 0 8  1 7 8

Verbraucht wurden zur Roheisenerzeugung 10394668 Ueber die im Betrieb befindlichen S t a h l w e r k e ,
(1921: 5 693 758) t Eisenerze, 963 535 (661 494) t Kohle die Zahl der Stahlschmelzöfen und Birnen und die 
und 5 912 189 (3 215 162) t Koks. S ta h le r z e u g u n g  gibt folgende Zahlentafel Aufschluß:

I m  B e ­
Z a h l  d e r  

O e f e n  u n d
D u r c h s c h n i t t l i c h  i m  B e t r i e b  

w a r e n E r z e u g u n g a n
D a r ­

t r i e b B i r n e n S i e m e n s - S i e m e n s  M a r t i n - , atu —U l  X I
I n s - u n t e r

b e - J 3  Æ  ,  o  © M a r t i n - O e f e n S  <=a  g
OT £
s & «

Ź s S t a h l <v
a  x , T h o m a s S t a h l ­

f o r m ­
g u ß

t

S t a h l ­
w e r k e

h a n -
d e n

O
3  f l  p q
■°-§ aO T  . 2

s a u e r b a ­
s i s c h

i  2 
f i  Ä s a u e r

t

b a s i s c h

t

■n —O T  O T  ©
C O

t

s t a h l

t

s s0m
t t

D e r b y  L e i c e s t e r ,  
N o i t i D g h a m ,  N o i t -  
b a m p t o n ,  L a n c a ­
s h i r e  u .  Y o r k s h i r e  

L i n c o l n s h i r e  . . . .  
N o r d - O s t - K ü s t e  .  .  .
S c h o t t l a n d . . . . . . . . . . . . . . . . .
S t a f f o r d s h i r e ,  S h r o p ­

s h i r e ,  W o r c e s t e r  u .

2 5
5

1 8
2 2

6 3
1 7

1 3 7
1 7 1

3 1 “ / , 2  
S 2 / , 2  

3 6 “ / , ,
4 6 » / «

1 6 “ / , 2

8 » / ,  2  
2 0 1 1 / i 2

147.2
5  7 l 2

277.2 
2 6

-

1 1 1 0 5 4 1

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

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

-

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

5  4 8 6  
3  8 . 2

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

1 2 C 9 0  
9 1 4  

1 0  2 6 2  
1 2  8 0 2

W a r w i c k . . . . . . . . . . . . . . . .
S ü d - W a l e s  „ n d  M o n -

1 4 5 3 3 1 % 2 2 2 6 - 7 , 2 — 3 7  6 2 0 . 5 7 7  9 C 1 — 1 2 2  0 2 2 5  6 9 0 7 1 3  2 3 3 8  0 2 6
m o u t h s h i r e  . . . .

S h e f f i e l d . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
W e - t - K ü s t e  . . . .

2 3
2 8

2

1 5 0
1 2 5

2 4

9 8
4 4 ' / , 2  

5 8 / , 2

5 1 ' " / , 2  
2 4 9 / , 2

P / , 2

4 1 8 / i 2
1 7 7 , 2

37.2
27.2

« 7 , 2

P /12 8 9 1  1 3 4
2 5 8  2 6 7  

7 9  3 1 0

7 7 6  6 3 0  
4 0 5  7 9 0

1 9 6  5 9 6  
2 9  0 5 8  
( . 7  7 6 7

3 7  9 9 8

—

1  5 2 4  
3 8  3 0 3

1  9 0 3  8 8 2  
7 3 1  4 1 8  

1 4 7  1 1 7

5  3 8 5  
3 7  4 9 0  

3 0 5
I n s g e s a m t  1 9 2 2  

D a g e g e n  1 9 2 1
1 3 7
1 3 5

7 6 0
7 5 2

3 C  2 6 / j 2  I 
2 6 2 « / , 2  [

1 2 9 - 7 , 2
1 2 o "  , ,

1 6 1 7 . 2
1 2 9 7 . 2

6 » / ,  2
5 7 , 2

5 4 / , 2
2 7 , 2

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

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

1 6 9  1 3 6  
5 4  8 6 4

6 2  2 8 1  
5 5  0 6 7

5  9 7 4  6 8 9  
3  7 6 2  6 5 4

8 7  2 7 4  
1 0 4  9 5 3

W i r t s c h a f t l i c h e  R u n d s c h a u .

Die neuen Bergarbeiterlöhne. — Für die Lohnwoche 
vom 22. bis 29. Oktober wurden die Löhne im Kohlen­
bergbau, ausgenommen Mitteldeutschland und Bayern, 
durch Schiedsspruch von 400 bis 438o/o erh ö h t. Danach 
beträgt der Durehschnittstariflohn einschließlich des 
Hausstands- und Kindergeldes im R u h r b e z i r k  
49 215 615 0C0 .ft, im oberschlesischen Steinkohlentezirk 
34 Milliarden und im sächsischen Steinkohlenbergbau 
31 Milliarden je Schicht.

Neue Zahlungsbedingungen im Kohlenbergbau. —
Durch Beschluß des Keiehskohlenverbandes vom 22. Ok­
tober wurden angesic'.ts der sich überstürzenden Geld­
entwertung und der dadurch unhaltbar gewordenen Ver­
hältnisse in der Geldwirtschaft neue Zahlungsbedin­
gungen beschlossen. Die Zahlung der Goldmarkpreise 
soll künftig in w e r t b e s t ä n d i g e n  Z a h l u n g s ­
m i t t e l n ,  z. B. Geldanleihe und Dollarschatzanwei- 
sungon, zu leisten sein oder zum Gegenwert in Papier­
mark, also Dollarkurs des Tages, an dem das Kohlen­
syndikat über die Zahlung v e r f ü g e n  kann. Die 
Zahlung muß spätestens am sechsten Werktage nach 
Absendung der Ware beim Syndikat eingegangen sein. 
Bei Ueberschreitung dieser Zahlungsfrist sind bis auf 
weiteres 10 o/o jährlich Zinsen in Goldmark zu zahlen.

x) Vgl. Iron Coal Trades Rev. 107 (1923), S. 545.
2) An Spiegeleisen, Ferromangan, -chrom und

-silizium wurden im Berichtsjahre 231 242 t gegen
52 934 t im Vorjahre hergestellt.

Angenommene oder geforderte Vorauszahlungen werden 
wertbeständig behandelt.

Saarkohlenpreise. — Wie wir der „Dtsch. Bersw .- 
Ztg.“ entnehmen, fordert die französische Bergwerks­
direktion zurzeit folgende Preise in Franken je t:

K o h l e n s o r t e n

F e t t k o h l e n
S o r t e

A  F i a m m b o h l e

A
F r .

B
F r .

A '
F r .

A 2
F r .

B
F r .

U n g e w a s c h e n e  K o h l e n .
S t ü c k k o h l e n  b i s  8 0  o d e r  b i s  S O  m m 1 1 0 1 0 6 1 1 0 1 0 6 1 0 0

„  , ,  3 5  m m . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
G r i e ß  a u s  g e b r o c h e n e n  S t ü c k e n  .  .

9 9 95 9 5 8 8
1 0 3 9 9

F ö r d e r k o h l e n  ( h e s t r n e l i e r t e )  .  . 8 5 8 5 8 ?
„  ( a n t g e b e s s e r t e ) . . . . 8 5 _ _ 8 5 8 0
, .  ’ g e k l a u b t e ) . . . . . . . . . . . . . . . . . 8 1 — 7 8 7 5

. ,  ( g e w ö h n l i c h e )  . . . .  
B o h g r i ,  ß  ( g r o b k ö r n i g ) . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

7 5 _ _ 7 5 7 2
6 6 6 4

. ,  ( g e w ö h n l i c h ) . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
S t a u b k o h l e n . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

6 4 (0 5 5
3 1 — 2 7 —

G e w a s c h e n e  K o h l e n .
W ü r f e l . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 1 4 U l 1 1 4 1 1 1 1 0 5N u ß  1 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 1 4 1 1 1 1 1 4 1 1 1 1 C 6N u ß  1 1  .  . . . 1 1 2 1 0 9 1 1 ? 1 0 9 1 0 4N u ß  I I I  . . . 1 0 8 1 0 5 1 0 6 1 0 2 9 9
W a s c h g r i e ß  0 / 3 5  m m  . . . . 9 6 9 3 9 0 7 4
W a s c h g r i e ß  0 / 1 5  m m  .  . . . 9 0 8 9

F e i n c r i e ß . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 8 7 6 3 6 3 5 3

K o k s :
Großkoks ]cr J28
Mittelkoks 50/80 mm Nr. 0, Fr. 135
Brechkoks 35/50 mm Nr. 1, Fr. 130
Brechkoks 15/35 mm Nr. 2, Fr. 110
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Vom Deutschen Stahlbund. — Der Stahlbund- 
Richtpreis-Ausschuß hat vom 2-t. Oktober an folgende 
Richtpreise festgesetzt:

F ü r  L : e f e -  F ü r  L i e f e -
» u n g e n  d e r  r u n e e n  d e r

W e r k e  i m  W e r k e  i m
b e - e t z t e n  u n b e s e t z t e n

G e b i e t  G e b i e t
G o l d m a r k  G o l d m a r k

1. Rohblöcke  151,40 132,10
2. V orblöcke................................. 173,— 150,90
3. K n ü p p e l  181,70 161,10
4. P la t in e n    191,70 167,20
5. Form eisen  218,30 190,40
6. S ta k e isen ..................................219,—- 191,—
7. U n iv e r sa le ise n   235,70 205,60
8. B andeisen.................................. 273,— 238,10
9. Walzdraht   232,10 202,40

10. Grobbleche 5 mm u. dariib. 246,90 215,30
11. Mittelbleche 3 b. unt. 5 mm 275,80 240,50
12. Feinbleche 1 b. unt. 3 mm 310,60 270,90
13. Feinbleche unter 1 mm . . 344,80 300,70

Die vorstehenden Preise sind Werksgrundpre'se; sie 
verstehen sich für 1000 kg in Thomas- oder S.-M.- 
Handelsgüte mit bekannten Frachtgrundlagen.

Die Vertreter der eisenerzeugenden Werke sahen 
von einer Aenderung der Preisberechnungsbestimmun­
gen au3 allgemeinen Gründen zunächst ab, obwohl eine 
solche an sich durchaus geboten ist, da nach den zurzeit 
geltenden Bestimmungen die Ausgleichszahlung zum 
Vortragskurse der Zahlung abgerechnet wird.

Der neuerdings eingetretenen Veränderung der 
Kohlenpreise wurde, soweit sie für die Preisregelung 
in Betracht kommt, Rechnung getragen.

Preise für Metalle im 3. Vierteljahr 1923.

l t .  B e r l  n e r  M e t a l l b ö r s e
J u l i A u g u s t r - e p t e m b e r

i n  J i  j e  kg

W e i c b b l e i . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
K u p f e r  ( E l e k t r o l y t )  .  .  
Z i n k  p p t .  iSyDdikatzink) 

H ü t t e n - Z i n n  . . . .  
Î S i c k e l  ( 9 8 — 9 9  %  N i )  .  
J B ü t t e n - A l u m ' D M i m  

( 9 8 — 9 9  %  A l ;  .  .  .

5 0  2 2 9 , 1 6 6  
5 5  9 0 4 , 2 ^ 5  
6 2  v .  8 3 , 3 3 3  

2 5 6  6 2 5 , —  
2 3 2  2 5 0 , —

8 7  2 5 0 . —

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

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

1 4  8 7 1  2 5 0 , —  
4  4 6 1  £ 5 0 , —  

1 8  1 3 1  2 5 0 , —  
1 0 3  7 4 5  C  0 0 , —  

6 0  9 0 7  5 0 0 , —

7 6  9 7 0  C 0 0 , —

Preise für französischen Hüttenkoks. — Die So­
ciété des Cokes de Hauts-Fourneaux hat den Grund­
preis für Hüttenkoks im Oktober für PI auf 212 Fr. 
und für P2 auf 250 Fr. je t festgesetzt. Die Seof lie­
fert augenblicklich ihren Mitgliedern ungefähr 50 o/o 
ihrer vertraglichen Verkaufsmindestmenge zum Preise 
für PI — . Die Handelsabteilung der Gruben de3 Nord- 
Departements liefert Gießereikoks zu 155 Fr. und 
Grubenkoks zu 135 Fr. je t ab Werk.

Verwertung der im Ruhrgebiet beschlagnahmten 
Eisen- und Stahlerzeugnisse. — Bislang haben nur ge­
ringe Mengen der an der Ruhr beschlagnahmten Eisen- 
und Stahlerzeugnisse ihren Weg auf den französischen 
Markt gefunden1), und es ist höchst wahrscheinlich, 
daß, wenn irgend ein Abkommen zwischen den Be­
satzungsmächten und den Ruhrindustriellen getroffen 
wird, diese Erzeugnisse in der Verfügungsgewalt ihrer 
ursprünglichen Besitzer bleiben und ins Ausland ver­
kauft werden.

Die Verhältnisse sollen für die zerstörten Gebiete 
besonders geregelt werden, wohin einige tausend Tonnen 
beschlagnahmten Gutes schon verkauft sind oder noch 
verkauft werden sollen. Im Departement Nord allein 
haben die Verkäufe vom 1. bis 10. Oktober 4976 t be­
tragen.

Der Minister für die befreiten Gebiete hat gerade 
für Baueisen ein neues Preisverzeichnis veröffentlicht, 
das am 1. Oktober in Kraft getreten ist und wahr­
scheinlich bis Jahresende gültig bleibt, wenn nicht Aen- 
derungen der Handelspreise zu entsprechenden Aende- 
rungen der amtlichen Preise zwingen. D ie Preise sind

i )  I r o n  C o a l T r a d e s  R e v . 1 07  ( 1 9 2 3 ) ,  S . 5 9 3 . —
V g l.  a u c h  S t .  u . E .  43  ( 1 9 2 3 ) ,  S . 1 3 3 3 /4 .

beachtenswert, da sie den gegenwärtigen Durchschnitt 
in Frankreich darstellen. Für den Verkauf der be­
schlagnahmten Erzeugnisse sind die befreiten Gebiete 
in fünf Bezirke eingeteilt:

1. Bezirk. Mosel: Grundpreise, Träger, mehr als 
120 mm, 610 Fr.; Winkeleisen, mehr als 120 mm, 
630 Fr.

2. Bezirk. Niederrhein, Meurthe/Mosel und Maas: 
10 Fr. höher als für Bezirk 1.

3. Bezirk. Oberrhein, Vogesen, Ardennen und 
Marne: alle Preise 20 Fr. höher als für Bezirk 1.

4. Bezirk. Aisne: 30 Fr. höher als für Bezirk 1.
5. Bezirk. Norden, Pas-de-Calais, Somme und Oise: 

40 Fr. höher als für Bezirk 1.
Verglichen mit den zuletzt am 11. Juli vom Mi­

nister für die befreiten Gebiete festgesetzten Preisen 
zeigen die Oktoberpreise für Träger eine Erhöhung um
2,50 Fr. je t auf die niedrigsten Preise. Winkeleisen 
kleinerer Abmessungen ist um 7,50 Fr. und größerer 
Abmessung um 10 Fr. billiger; Rundeisen kostet in den 
kleineren Abmessungen 15 Fr. weniger, in den größeren 
Abmessungen dagegen 30 Fr. mehr; kleine Winkel 
(unter 80 mm) und Halbrundeisen sind 30 Fr. je t 
teurer.

Aus der niederländischen Eisenindustrie. — Auf
den Königlich Niederländischen Hochofen- und Stahl­
werken in Ymuiden sind nach amerikanischen Plänen 
bisher zwei Hochöfen für eine Erzeugung von 250 bis 
300 t Roheisen erbaut worden, die mit Beginn des 
Jahres 1924 in Betrieb gesetzt werden sollen. In Ver­
bindung mit dem Hochofenwerk ist eine Koksofen­
batterie mit zunächst 30 Oefen errichtet worden, deren In ­
betriebnahme ebenfalls bevorsteht. Ein im Zusammen­
wirken der Hochöfen mit der Niederländischen Stahl­
gießerei in Zuilen bei Utrecht neu erbautes Stahl­
werk1) ist neben einigen Walzenstraßen im Sommer 
1923 in Betrieb genommen worden.

B ü c h e r s c h a u 2).

Gießerei-Taschenbuch, Deutsches. Ein Hilfsbuch für 
die Gießereifachleute. Hrsg. vom V e r e i n  d e u t ­
s c h e r  E i s e n g i e ß e r e i e n  — G i e ß e r e i ­
v e r b a n d ,  im Einverständnis mit dem Vorstande 
deä D e u t s c h e n  F o r m e r m e i s t e r b u n d e s  
unter Mitw. bewährter Gießere.fachleute. Schrift­
leiter Joh. M e h r t e n  s. Mit 84 Abb. und 1 Taf. 
im Buch. Berlin und München: R. Oldenbourg 1923. 
(XIV, 479 S.) 8». Gz. geb. 12 Ji.

Das vorliegende Taschenbuch ist entstanden durch 
Zusammenlegung des zuletzt 1915 erschienenen Gießerei- 
Kalenders3), des Gießerei-Handbuches des Vereins Deut­
scher Eisengießereien4) und des Kalenders des Deut­
schen Formermeisterbundes. Es muß vorausgeschickt 
werden, daß das Taschenbuch nicht etwa als Lehr- oder 
Handbuch de3 Gießereiwesens betrachtet werden will 
oder kann; dazu fehlen ihm wesentliche Teile, in erster 
Linie theoretische Abschnitte. Im Gegenteil, das Ta­
schenbuch ist ein Schulbeispiel dafür, daß Lehrbücher 
ohne eingehende theoretische Grundlagen zu schreiben, 
ein verfehltes Beginnen wäre. Es soll lediglich ein H ilfs­
buch für den Praktiker sein.

Inhaltlich gliedert sich das mit 479 Selten Text und 
einem Anzeigenanhang recht stattliche „Tasehen“-Buch 
in einen allgemeinen und einen gießereiteehnischen Teil. 
Es gibt zunächst die in allen Ingenieur-Kalendern und 
dergleichen enthaltenen mathematischen, Maß- und Ge­
wichts-Tafeln, unter letzteren als Neuerung Normen­
blätter über geschmiedeten Stahl, Abflußrohre, Sink­
kästen, Ketten, Gewinde, Transmissionsteile, eiserne Fen­
ster usw. Kurze Abschnitte aus Mechanik (Reibung,

1) Vgl. St. u. E. 39 (1919), S. 892.
2) 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 zu vervielfältigen.

3) Vgl. St. u. E. 31 (1911), S. 169.
4) Vgl. St. u. E. 42 (1922), S. 1382.
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Elastizität und Festigkeit, Werkstoffprüfung), aus der 
Chemie (Untersuchung von Eisen und Ivoks), über 
Wärmemessung und Verbrennung sowie über Brennstoffe 
folgen. Diese Abschnitte nebst den am Ende de3 Buches 
angeordneten über erste Hilfeleistung bei Unglücksfällen 
und über Organisation des Deutschen Formermeister­
bundes machen annähernd die Hälfte des Buches aus.

Auf den weiteren, dem Gießereibetriebe gewidmeten 
Seiten wird zunächst das Roheisen besprochen, seine 
Einteilung und Zusammensetzung unter Vorführung 
mehrerer Analysen tafeln aus dem Schrifttum, an­
schließend die Eisenlegierungen, Zusatzmetalle und Guß­
bruch. Wohl eines ier lesenswertesten Kapitel ist das 
über Gattierung (insgesamt etwa 30 Seiten), in dem 
recht eingehend und ausführlich alle einschlägigen Fra­
gen für den Praktiker behandelt sind. Die nächsten 
Abschnitte handeln von den Schmelzöfen, Formstoffen, 
der Herstellung der Modelle und Formen, den Trocken­
vorrichtungen, Ursachen für Fehlguß und den Schweiß­
arbeiten. Abschnitte folgen über Temperguß, Stahl­
guß und Metallguß, über Gußputzerei, Gießpfannen und 
Schmelztiegel, Hebezeuge und Förderanlagen, Prüfung 
und Lieferung von Gußeisen (alte Vorschriften) und 
ein allgemeines Kapitel über die Normungsarbeiten für 
das Gießereiwesen, einige Seiten über Betriebs- und Ge­
stehungskostenrechnung und endlich über die Ausbildung 
der Former- und Modelltischlerlehrlinge.

Bei solch überaus reichem Inhalt ist e3 an dieser 
Stelle nicht möglich, viel auf Einzelheiten einzugehen. 
Neben trefflichen Abhandlungen, unter denen das Ka­
pitel über Temperguß erwähnt sei, sind auch solche 
enthalten, die besser weggeblieben wären, weil sie den 
suchenden Leser nicht befriedigen können, so z. B. über 
Metallographie und Schmelzen im Elektroofen. Im all­
gemeinen ist der Sache des Taschenbuches die breite, 
wortreiche und dabei wenig in die Tiefe dringende 
Sprache nicht förderlich; hier sollte bei weiteren Auf­
lagen die ,,Hütte“ als Vorbild dienen. Ebenso könnten 
in der heutigen Zeit der Papierknappheit ohne Schaden 
zahlreiche Abbildungen wegfallen, von denen voraus­
gesetzt werden muß, daß ihr Gegenstand den Be­
nutzern bekannt ist (Kollergang, einfache Hand­
formmaschinen und Gießpfannen nach Firmenwerbe­
schriften), wie überhaupt die Voraussetzung fach­
männischer Kenntnisse mehr hervortreten dürfte. 
Anderseits ist dis Anführung der Quellen ungleichmäßig 
durchgeführt und häufig recht mangelhaft. Durch 
bloßen Hinweis „nach Ledebur“ ist nicht jedem Be­
nutzer gedient, zumal da es dem Bearbeiter nur wenig 
Mühe bereitet Hätte, seine Quellen vollständig anzugeben. 
Dringend zu wünschen ist auch, daß bei späteren Auf­
lagen dem Schriftennachweis (S. 465/3) größere Sorg­
falt gewidmet wird, sowohl was Auswahl angeht als 
auch durch Anführung von Verlag und Erscheinungsjahr. 
Unentbehrlich ist ein Sachverzeichnis, das leider voll­
ständig fehlt. Daß die Ergebnisse der Arbeiten des Nor­
menausschusses berücksichtigt sind, ist sehr erfreulich. 
Wünschenswert wäre aber ein Hinweis auf sie bei der 
Wiedergabe älterer Bestimmungen, um da, wo Unter­
schiede vorhanden sind, Mißverständnisse zu verhindern, 
wie z. B. bei der Formel für die Härteprüfung (S. 144 
und 119). Dies alles sind Wünsche für spätere Auf­
lagen, die natürlich nur helfen sollen, das Taschen­
buch inhaltlich seinem Zwecke immer noch mehr an­
zupassen: daß es auch schon jetzt im Betriebe brauch­
bar ist, soll damit durchaus nicht in Zweifel gezogen 
werden. Sehr.
Fischer, Ludwig: Die A r b e it  des P a te n t in g e n ie u r s  

in ihren psychologischen Zusammenhängen. Berlin: 
Julius Springer 1923. (VI, 96 S.) 8°. Gz. 2,40 Jf.

Die Arbeit geht erheblich weiter, als ihr Titel an­
gibt; sie behandelt, neben einen kurzen Uoberblick über 
die Entwicklung und Organisation der Patentabteilung 
des Siemens-Konzerns, Regeln für hochkonzentriertes 
geistiges Arbeiten, immer natürlich unter besonderer 
Berücksichtigung des Patentingenieurs. Das Buch ist 
stark persönlich, d. h. unter steter Betonung des vom 
Verfasser Geleisteten, geschrieben. Es gibt zwar gegen­
über Sonderarbeiten über geistige Erziehung wohl kaum

Neues, ist aber recht lesenswert, weil hier zweckmäßige 
Organisation und Erziehung zu geistiger Arbeit auf einem 
die meisten Ingenieure interessierenden Gebiet in leben­
diger Weise dargestellt wird. K-

Ferner sind der Schriftleitung zugegangen:

S c h n e i d e r ,  Wilhelm, Dr., Wissenschaftlicher Mit­
arbeiter am Kaiser-Wilhelm-Institut für Höhlenfor­
schung, Mülheim-Ruhr: Ueber E x t r a k t i o n  und 
D e s t i l l a t i o n  der B r a u n k o h l e .  Halle 
(Saale): Wilhelm Knapp 1922. (66 S.) 8°. Gz.
2,70 M, geb. 2,90 Ji.

S i e p m a n n ,  Friedrich: S t ä d t e p l a n  D u i s ­
b u r g - D o r t m u n d  für Verkehr und Industrie. 
Maßstab 1 : 30 000. [Nebst] Inhaltsverzeichnis. 
[Essen:] Selbstverlag 1923.

Karte (Färb. Lithogr., ca. 185X85 cm). 8°. 
Inhaltsverzeichnis (111 S.) 8°.

V e r e i n s - N a c h r i c h t e n .

A u s  d e n  F a c h a u s s c h ü s s e n .

Sitzungen am Sonnabend, den 8. Dezember 1923 
in Hannover iAlles Rathaus)1.

15. Vollversammlung des Stahlwerksausschusses, 
morgens 9 Uhr.

T a g e s o r d n u n g :
1. D i e  F o r t s c h r i t t e  i n  d e r  E l e k t r o -  

s t a li 1 e r z e u g u n g. (Berichterstatter: Direktor 
Franz S o m m e r ,  Düsseldorf-Oberkassel.)

2. U e b e r  d i e  V e r w e n d u n g  d e r  S ö d e r -  
b e r g s c h e n  D a u e r e l e k t r o d e  a n  E l e k -  
t r o s t a h l ö f e n  B a u a r t  H ö r o u l t .  (Be­
richterstatter : Stahlwerkschef $r.*3 ng. L. L y che, 
Remscheid.)

9. Vollversammlung des Walzwerksausschusses,
vormittags 9 Uhr.

1. D e r  U m b a u  v e r a l t e t e r  W a l z e n -  
S t r a ß e n .
Einleitender Bericht: Direktor Karl R a a b e ,

Düsseldorf.
2. D i e  A n w e n d u n g  d e s  V i e r w a l z e n ­

s y s t e m s  b e i  T r i o  w a l z  w e r k e n .  (Be­
richterstatter: Sr=j)ng. H. C r am  e r ,  Bochum.)

3. Verschiedenes.

Anschließend an vorstehende Sitzungen findet, 
unter Teilnahme des Stahlwerks- und Walzwerksaus­
schusses, die

6. Hauptversammlung der Wärmestelle Düsseldorf,
morgens 11 Uhr,

statt.
T a g e s o r d n u n g :

1. D i e  Z u s a m m e n h ä n g e  d e s  T i e f o f e n s  
m i t  d e r  B e t r i e b s -  u n d  W ä r m e w i r t ­
s c h a f t  e i n e s  H ü t t e n w e r k e s .
a) Berichterstatter: Oberingenieur Wilh. I l o e l -  

l e r ,  Gleiwitz.
b) Obering. Sr.»(jng. Hugo B a n s e n ,  Rhein­

hausen.
2. Verschiedenes.

Am Nachmittage ist Gelegenheit zur Besichtigung 
des maschinell- und feuerungstechnischen Laboratoriums 
der Technischen Hochschule Hannover unter Führung 
dos Vorstehers, Herrn Professor F r a n k e ,  sowie der 
Hannoverschen Maschinenbau A.-G. in Hannover-Linden 
gegeben.

J) Die Sitzungen finden in Verbindung mit der 
Hauptversammlung statt (vgl. die dem vorigen Heft
beigefügte Einladung).


