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|~ ^ a s  Bruchkorn schwarzbrüchiger Stücke is t nicht
wie bei gesundem S tahl hell kristallinisch, 

sondern mehr oder weniger dunkel bis schwarz. Die 
Erscheinung kann sich entw eder so äußern, daß der 
ganze Bruch schwarz is t oder nur der Innenteil oder 
auch nur der A ußenteil.

Der Schwarzbruch gehörte zu einem der Geheim
nisse des Stahles. E r tauch te  dann auf, wenn m an ihn 
nicht w ünschte, und erschien nicht, wenn m an ihn 
versuchsweise absichtlich erzeugen wollte. Es ist 
uns nun gelungen, die Schw arzbruchfrage so weit 
zu lösen, daß es möglich ist, diese Erscheinung 
jederzeit hervorzurufen und wieder zum Verschwinden 
zu bringen.

Allgemeine Bedingungen für die Abscheidung von 
Temperkohle.

G rundbedingung für das A uftreten  des Schwarz
bruches is t vor allem  das Vorkomm en von elemen
tarem  Kohlenstoff, G raphit oder Temperkohle im 
Stahl. D araus ergibt sich die Notw endigkeit, sich 
zuerst einm al m it dem A uftreten  des G raphits im 
Gebiete des schm iedbaren Eisens, m it dem Ueber- 
gang des m etastabilen  in  das stabile System  oder, 
m it anderen W orten, m it der E rzeugung von elemen
tarem  K ohlenstoff in  härteren  K ohlenstoffstählen 
zu beschäftigen.

Das Eisen-K ohlenstoff-D iagram m  en thä lt zwei 
Sättigungsgrenzen: die eine E  S ist die Sättigungs
grenze fü r E isenkarbid  (Zem entit), die andere 
E ' S' is t die fü r G raphit, wobei darauf hingewiesen

sei, daß der V erlauf der Linie E r Sr noch ganz un
sicher ist. Der auf Abb. 1 eingezeichnete Verlauf 
entspricht den Untersuchungen G ürtlers2). Der 
G raphit zeichnet sich durch große R eaktionsträgheit, 
der Zem entit aber durch große Lebhaftigkeit aus. 
Oberhalb der Linie E  S; bestehen v-Fe-M ischkristalle; 
küh lt m an nun un ter die E '-S '-L in ie  ab, so ist die 
Möglichkeit der G raphitbildung gegeben. Gewöhn
lich scheidet sich aber kein G raphit ab, weil ihm 
nicht genügend Zeit zu seiner Bildung zur Verfügung 
steht. Selbst wenn 
sich G raphitkeim e 
gebildet haben, ist 
die w eitere G raphit
abscheidung äußerst 
langsam. Bewegt 
m an sich nun lange 
Zeit in einem Be
reich zwischen der 
Tem peratur der be
ginnenden G raphit

abscheidung 
(S chnittpunkt der

Abbildung 1. Eisen-Kohlenstof f- 
Diagranun.

]) Bericht Nr. 45 des Werkstoffausschusses des 
Vereins deutscher Eisenhüttenleute. — Auf Anregung 
von ‘JrAgttc. A. P om p wurde zur Klärung der Ursachen 
des Schwarzbruches ein Unterausschuß ins Leben gerufen, 
der folgende Mitarbeiter umfaßt: P om p (Ob
mann), Jr.^np. H o h a g e , 3.1.«Qnc. M aurer, 3.r.*3no. 
R a p a tz , 3:r.vjng. S c h m itz , 3.r.*Qnc. S c h n e id er  und 
Sr.^tig. E. H. S ch u lz .

Von den von den einzelnen Mitgliedern mitgeteilten 
Erfahrungen und Untersuchungen, die z. T. an anderer 
Stelle schon veröffentlicht worden sind, geben nach
stehende Untersuchungen von 3)r.»0n(1. F. R a p a tz  
und 3)t.=()?ic. H. P o lla c k  wohl eine völlige Aufklärung 
über die Frage des Schwarzbruches.

XLVIII. „

Linie E ' S') und etw a 760°, so gelangt Zem entit zur Ab
scheidung, d. h. diese Abscheidung erfolgt dann, wenn 
m an den S tahl sehr lange in dem genannten Tem pera
turbereich abkühlt oder bei e inerT em peraturinnerhalb  
dieses Bereiches lange glüht. Es könnte nun so lange 
G raphitbildung und  Zem entitzerfall andauern, bis 
das stabile Gleichgewicht erreicht ist. Wie aber 
schon erw ähnt, t r i t t  der eben geschilderte Verlauf 
in der Praxis selten ein. E s kom m t m eist gar nicht 
zur Abscheidung von G raphit; längs E  S scheidet 
sich Zem entit ab, die Legierung bewegt sich im 
m etastabilen System. D a die R eaktionsträgheit des

2) Wie unsicher das Schaubild des stabilen Systems 
ist, beweist, daß es noch nicht gelungen ist, das Eutektoid 
Eisen-Kohlenstoff (nicht Eisen-Zementit), das einen Koh
lenstoffgehalt von ungefähr 0,7 % haben müßte, me- 
tallographisch nachzuweisen. Man kann nur durch Tem
pern von Roheisen, das höheren Siliziumgehalt enthält, 
den gesamten gebundenen Kohlenstoff abscheiden, aber 
das Eisen-Kohlenstoff-Eutektoid als Gefügebild ist noch 
nicht mit Sicherheit festgestellt worden.
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stabilen Systems um  so größer ist, je tiefer die Tem
pera tu r liegt, so is t es zur Ueberführung des m eta
stabilen in das stabile System  von V orteil, m it der 
Tem peratur so hoch wie möglich zu gehen. Es wird 
am günstigsten sein, wenn m an m it der Glühtem- 
p eratu r möglichst nahe an die E '-S '-L in ie  heran
kom m t, da hier das stabile System  am  beweglich-, 
sten ist.

Es w urden nun eine große Anzahl Glühversuche 
ausgeführt, um  diese Darlegungen zu beweisen.

Als Versuchswerkstoff für die Abscheidung von 
elem entarem Kohlenstoff aus übereutektoiden S täh
len wurden zuerst Stähle m it ungefähr 1,30— 1,40 %  
Kohlenstoff verwendet. Die Stähle enthielten 0,10 bis 
0,30 %  Silizium und ebensoviel Mangan. F ür einen 
solchen S tahl muß zur Ueberführung in das stabile 
System  eine Tem peratur zwischen 1000 und 1050° 
am  günstigsten sein, da, wie schon oben erwähnt, 
die R eaktionsträgheit des G raphits m it steigender 
Tem peratur abnim m t. Allerdings is t bei der hohen
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AbbilduDg 2.
Wärmebehandlung der untersuchten Stähle.

Tem peratur die erreichbare Menge von G raphit 
selbst bei Erreichung vollkommenen Gleichgewichts 
ziemlich gering, da sich ja  die überhaupt erzielbare 
Menge des abgeschiedenen G raphits nach dem Hebel
gesetz regelt.

Diese Stähle wurden nun in Gußeisenspänen 
verpackt, auf 1000° erhitzt, 30—60 min auf Tempe
ratur belassen und hierauf im  Ofen oder an der 
L uft abgekühlt. Bei der mikroskopischen U nter
suchung zeigten sich schon geringe Mengen von 
Temperkohle. Die chemische Analyse zeigte fol
gende Ergebnisse:
Stahl a) 0,09 % (30 min bei 1000° geglüht, Luft gekühlt), 
Stahl b) 0,13 % (60 min bei 1000° geglüht, Ofen gekühlt), 
Stahl o) 0,06 % (30 min bei 1000° geglüht, Luft gekühlt).

Bereits durch diese kurze Glühung bei 1000° ist 
es also möglich, Temperkohle zur Ausscheidung zu 
bringen. Diese Menge is t aber noch, dem Gleich
gew ichtszustand bei der hohen Tem peratur en t
sprechend, sehr gering. Zur Vergrößerung der Mengen 
des ausgeschiedenen elem entaren Kohlenstoffes

müssen die so vorbehandelten Stähle einer zweiten 
G lühung bei niedrigerer Tem peratur unterzogen oder 
sehr langsam  abgekühlt werden.

Aus dem Zustandsschaubild ergibt sich, daß die 
dem G leichgewichtszustand entsprechende Menge 
von Temperkohle um  so größer sein muß, je niedriger 
die Tem peratur ist. Sehen wir davon ab, daß es nicht 
gelingt, das Fe-C -Eutektoid zu erzeugen, so m üßte 
bei einem Gesam tkohlenstoffgehalt von 1,3 % bei 
760° ungefähr 0 ,6 %  Temperkohle abgeschieden sein. 
Freilich ist das System  bei dieser Tem peratur schon 
so träge, daß die Abscheidung von Temperkohle 
lange Zeit in A nspruch nim m t.

Die Abb. 2 zeigt schaubildlich die W ärm ebehand
lung der Stähle. Auf der senkrechten Achse ist die 
T em peratur, auf der w agerechten Achse die Zeit auf
getragen. Die dabei angeschriebenen Zahlen bedeuten 
die abgeschiedenen Temperkohlenmengen. In  den 
meisten Fällen wurde eine halbe Stunde bei 1000» keim
bildend geglüht. Man sieht, daß eine rasche Ab
kühlung auf 800° und kurze G lühung oder rasche 
Abkühlung auf 750° oder noch tiefer tro tz  langen 
Glühens wenig Temperkohle abscheidet, dagegen 
bei langsam er A bkühlung (ungefähr 2 st) und nach
folgender G lühung beträchtliche Mengen Tem per
kohle abgeschieden werden. Aus den letzten  Linien 
geht hervor, daß die zweite G lühung unterbleiben 
kann, wenn die A bkühlung sehr langsam  vor sich 
geht. Am raschesten zum Ziele füh rt die sogenannte 
Pendelglühung m it Abkühlen und teilweisem W ieder
erwärmen. Es ergibt sich, daß die Menge der ab
geschiedenen Temperkohle bei einer bestim m ten 
Zusamm ensetzung von folgenden Bedingungen ab
hängig ist:

1. von Tem peratur und Zeitdauer der keim
bildenden Glühung; das w ürde einer G lühung bei 
verhältnism äßig hoher T em peratur entsprechen, bei 
der sich wenig Temperkohle abscheiden kann, die 
E instellung des Gleichgewichtszustandes aber ver
hältnism äßig rasch erfolgt.

2. von der A bkühlungsart. Je  langsam er die 
Abkühlung, desto m ehr h a t das System  Zeit, sich 
nach dem stabilen System  einzustellen, und es wird 
sogar dem etw a schon abgeschiedenen Zementit 
Gelegenheit gegeben, sich zu zersetzen.

Gleichbedeutend m it langsam er Abkühlung ist 
natürlich  auch G lühen bei 780— 800». Je  länger 
diese dauert, desto m ehr kann  sich das System dem 
Gleichgewichtszustand nähern. U nterhalb  750° be
steh t keine große Gefahr der Temperkohleabschei- 
dung mein-, weil das System  schon sehr träge ist.

Einige Abbildungen zeigen diese Vorgänge im 
Kleingefüge. In  Abb. 3 is t in lOOOfacher Vergröße
rung ein Teil einer Probe wiedergegeben, die im Durch
schn itt 0,36 %  Temperkohle enthielt. Die Abschei
dung wurde durch Pendelglühen in drei Stunden 
zwischen 1030 und 850° erreicht. Es finden sich im 
Zem entit G raphitkeim e, aber auch im  eutektoiden 
Zem entit Anzeichen beginnender Zersetzung. Es 
bleibt die F rage offen, ob in diesem Falle der Graphit 
schon als Keim vorhanden war, oder ob er als Zer
setzungsprodukt des Zem entits anzusprechen ist,
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oder ob es sich um  eine Vereinigung beider D eutungen 
handelt.

In Abb. 4 sieht m an einen Schliff aus einer anderen 
Stelle desselben M usters entnom m en; m an erkennt 
große Temperkohle-Nester, von denen der umliegende 
Zem entit scheinbar aufgesaugt wird.

Das Zusam m enballen der Temperkohle ist gu t 
ersichtlich. In  der Nähe der Tem perkohle-Nester 
finden sich oft Höfe von F errit, die besonders aus
geprägt in Abb. 5 zu erkennen sind.

Abb. 6 ste llt den ungeätzten  Schliff einer ähnlich 
behandelten Probe dar. Es is t dabei darauf auf
m erksam zu machen, daß hier die Temperkohle im 
Längs- und im  Q uerschnitt gleich aussieht.

Aus Abb. 7 sieht m an deutlich, daß der G raphit 
auch zum größten Teil ein Zerfallprodukt des Ze- 
m entits sein kann. Man erkennt im  großen ganzen 
noch die netzförm ige Anordnung des Zementits, 
stellenweise is t er aber schon vollkommen in  Temper
kohle zerfallen und von Ferritzonen begleitet.

Entstehung des Schwarzbruches.

U ngeachtet der in  einigen P roben erreichten 
beträchtlichen Mengen von elem entarem  Kohlen
stoff zeigte doch keine der oben beschriebenen Proben 
Schwarzbruch, selbst jene n icht, in welcher der 
Gleichgewichtszustand bei 760— 780° prak tisch  er
reicht, also die größtmögliche Menge von G raphit 
abgeschieden war. Das Bruchgefüge aller so geglühten 
Proben is t zwar grobkristallin  und zeigt alle Folgen 
der hohen und  langen U eberhitzung, erscheint dem 
geübten Auge auch nich t m ehr ganz einwandfrei, 
aber als schwarzbrüchig sind die Proben keinesfalls 
anzusprechen.

Es is t dem nach strittig , ob die Begriffserklärung 
Schwarzbruch den schwarz aussehenden B ruch oder 
einen entsprechenden Tem perkohlegehalt in sich 
schließen soll. F ü r den praktischen Gebrauch ist 
Temperkohleabseheidung allein ohne Schwarzbruch 
schon ebenso schädlich.

Da also selbst bei G ehalten von 0,50— 0 ,60%  
Temperkohle die S tahlproben n ich t schwarzbrüchig 
erschienen, w ar der G edanke naheliegend, daß der 
Schwarzbruch eine vom  G ehalt an Temperkohle 
nicht allein abhängige Brucherscheinung sein dürfte. 
Deshalb gingen w ir daran, die geglühten Proben zu 
schmieden. W ir verm uteten , daß sich beim  Schmie
den bei niedrigeren Tem peraturen oder, besser gesagt, 
bei Tem peraturen, bei welchen noch ziemliche 
Mengen Temperkohle ungelöst sind, die Temper
kohle ähnlich verhält wie die im  Schweißeisen ein
geschlossene bildsam e Schlacke. Diese w ird beim 
Schmieden zu dünnen A dern ausgestreckt und erteilt 
dem W erkstoff beim  Brechen einen besonderen 
faserigen bzw. sehnigen Bruch. Dieser B ruch ist 
gewissermaßen ein Aufreißen des W erkstoffes längs 
der eingeschlossenen Schlackenteilchen. Diese sind 
die Ursachen des beim  Schweißeisen geschätzten 
zähen, faserigen Bruches.

Dies verdeutlicht Abb. 8. Solche P roben brechen 
nicht wie homogene Stähle senkrecht zur Längs
richtung, sondern im  Zickzack. Is t nun in diesen

Längszeilen an s ta tt Schlacke Temperkohle, so wird 
dem Auge verhältnism äßig mehr Temperkohle bloß
gelegt als in dem Fall, wenn die Temperkohle, wie 
in vorher gezeigten Abbildungen, nach allen R ich
tungen gleichmäßig verte ilt ist und der Bruch senk
rech t zur Längsrichtung vor sich geht.

Die Abb. 9 und 10 zeigen in 200facher Ver
größerung die gestreckten Kohlezeilen eines zur 
Temperkohleabseheidung geglühten und hierauf unter 
700° gestreckten Stahles im  Längsschliff.

H a t m an durch Glühung Abscheidungen von 
elem entarem Kohlenstoff im  S tahl erhalten und 
schmiedet bei niederer Tem peratur, so werden also 
die Kohlenstoffabscheidungen gestreckt; bricht man 
den W erkstoff, so erfolgt der B ruch zum Teil längs 
dieser Einschlüsse, ist dunkelgrau bis schwarzsamtig 
und w ird als Schwarzbruch bezeichnet.

Zur K lärung des Einflusses des Schmiedens auf 
Proben, bei denen Temperkohle durch Glühen ab
geschieden worden war, sind folgende Schmiede
versuche durchgeführt worden:

1. Die Proben wurden bei niedriger Tem peratur 
gestreckt. Sie sind bei dieser B ehandlung stets 
schwarzbrüchig. Die Bestimm ung der Temperkohle in 
den gestreckten Proben ergab im  großen und ganzen 
dieselben W erte wie bei den geglühten und  nich t ka lt 
geschmiedeten.

Bemerkenswert ist, daß der zum A uftreten  von 
Schwarzbruch notwendige Gehalt an elem entarem  
Kohlenstoff bei genügender Streckung gering is t;  
Proben m it 0.12 %  G raphit können nach entspre
chender Streckung schon schwarzbrüchig sein.

Von welcher Bedeutung der G rad der S treckung 
ist, zeigt Abb. 11. Alle drei Brüche sind einem S tahl 
entnom men, der bei einem und  demselben Temper
kohlegehalt verschieden gestreckt wurde. Die Probe 
links is t das Ausgangsm aterial, [p 16 mm, m it stark  
überhitztem  Bruch. Die m ittlere Probe is t etwas 
gestreckt und zeigt auch bereits schwachen Schwarz
bruch, w ährend die Probe rechts bei noch stärkerer 
Streckung ausgesprochen schwarzbrüchig ist. Es 
is t klar, daß eine Probe, die nach der G lühung viel 
freien Kohlenstoff aufweist, bis zum Sichtbarw erden 
des Schwarzbruches Weniger Verschmiedung brauchen 
w ird als eine, die nur geringe Mengen von G raphit 
enthält. D urch folgende Proben w ird nun bewiesen, 
daß kein Schwarzbruch au ftritt, wenn eine der 
zwei Bedingungen, V orhandensein von Temperkohle 
und Streckung, n icht erfüllt wird.

a) G raphitfreier W erkstoff m it
1,29 %  C, 0,20 %  Si, 0,17 %  Mn 

w urde u n te r 750° von Cp 25 mm auf [p 15 mm 
geschm iedet; der B ruch der ausgeschm iedetenPro- 
be is t etwas sehnig, ohne jede Spur von Schwarz
bruch. Auch die mikroskopische und  chemische 
Untersuchung ließen keinen G raphit erkennen.

b) Gleicher W erkstoff wie u n te r a  wurde 1/ 2 s t  
bei 1000° geglüht ujid an der L uft abgekühlt. 
E ine Verschmiedung un ter 750° h a tte  dasselbe 
Ergebnis wie un ter a ; daraus geht hervor, 
daß Kaltschm ieden allein n ich t zum A uftreten  
des Schwarzbruches führt.
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W enn dagegen derselbe W erkstoff x/% s t bei 
1000° geglüht und in 5 s t auf 700°, hierauf an der 
L uft abgekühlt wird, w ar nach der Verschmiedung 
die Probe ausgesprochen schwarzbrüchig.

Erklärung der verschiedenen Ausbildungsformen.

B em erkenswert sind die eigentümlichen Formen, 
in denen der Schwarzbruch sehr häufig in Erscheinung 
tr i t t .  Die Form en sind vollkommen verschieden, 
eckig oder rund, einmal is t der K ern schwarz und der 
R and der Probe hell, ein anderm al um gekehrt der Kern 
hell und der. R and schwarz. Es g ib t dafür die ver
schiedensten E rklärungen. W ir wollen nur zwei 
davon herausgreifen. H o n d a 8) glaubt, daß die im 
geseigerten inneren Blockteil vorhandenen oxydi- 
schen V erunreinigungen durch kataly tische W ir
kungen die Temperkohle im  Inneren zur Abscheidung 
bringen. Diese E rklärung kann  schon deshalb nicht 
zutreffen, weil es, wie die weiteren un ten  folgenden 
Versuche lehren, möglich ist, Schwarzbruch außen 
allein hervorzurufen. M a r s 4) fü h rt wohl die eigen
artigen Bildungen auf Tem peraturunterschiede in 
den einzelnen Teilen zurück, g laubt aber, daß Span
nungen für den Schwarzbruch verantw ortlich wären. 
Auch diese Meinung is t irrtüm lich. Mars scheint 
eben angenomm en zu haben, daß Schwarzbruch nur 
über einem Teil des Querschnitts möglich ist. Unsere 
Versuche zeigen aber, daß Schwarzbruch sehr leicht 
durch den ganzen Q uerschnitt erreicht werden kann.

Es gelang uns nun durch Schmiedeversuche ver
schiedene Form en Schwarzbruch zu erzeugen. Vor
aussetzung dafür war die E rkenntnis, daß es möglich 
ist, durch Schmieden bei hoher Tem peratur den 
vorher durch oben beschriebene W ärm ebehandlung 
abgeschiedenen Kohlenstoff größtenteils wieder in 
Lösung zu bringen. Bloßes Erw ärm en ohne Schmie
den löst Temperkohle nur schwer wieder auf. Dies 
erklärt sich aus dem Umstande, daß beim Schmiede
vorgang der W erkstoff eine D urcharbeitung erfährt, 
die natürlich im Sinne einer größeren Lösung Fähig
keit w irkt, da die Diffusion erleichtert wird.

Heißgeschmiedete Stücke, bei denen vorher Tem
perkohle abgeschieden worden war, müssen, wenn 
dies richtig ist, daher normales Aussehen zeigen oder 
zum indest gegen die anderen, ausgesprochen schwarz
brüchigen, aufgehellt erscheinen. Je  nachdem a,so 
das W erkstück bei der Schmiedung außen heiß und 
innen ka lt oder um gekehrt war, w ird der Broch 
entweder außen hell und innen dunkel oder außen 
dunkel und innen hell sein. Zur Nachprüfung dieser 
A nnahme durchgeführte Schmiedeversuche bestä
tig ten  dies vollkommen. Die Versuche „außen kalt 
und innen heiß“ sind sehr leicht durchzuführen, 
weil das erw ärm te Schmiedestück vor oder während 
der Schmiedung durch kurzes E intauchen in Wasser 
an der Oberfläche gekühlt werden kann (s. Abb. 12).

Viel schwieriger ist- die D urchführung des Ver
suches „außen  heiß und innen k a lt“ . Das zur Ver
wirklichung dieses Falles notwendige Voreilen der 
K anten in der T em peratur läß t sich zwar erreichen;

3) Science Rep. Tohoku Univ. 10 (1921), S. 273. 
—  Siehe Chem. Met. Engg. 27 (1922', S 914.

4) G, M ars: Die Spezialstähle, 2. Aufl. (Stuttgart: 
E. E n k e  1922^ S 108.

beim darauffolgenden Schmieden t r i t t  aber bei den 
verhältnism äßig kleinen Abmessungen, die bei den 
Versuchen verw endet worden sind, stets wieder ein 
Ausgleich in der Tem peratur ein und erschwert oder 
verhindert die D urchführung. Nach vielen miß
glückten Versuchen is t es schließlich doch ge
lungen, das gewünschte Ziel zu erreichen. Abb. 13 
veranschaulicht die Schw arzbruchbildung „außen 
heiß, innen ka lt“ . Infolge der K aLbearbeitung der 
inneren Zonen und der sehr rasch un ter h ftigen 
Schlägen durchgeführten Schmiedung sind die Proben 
allerdings zerschmiedet. Dieser Fall, wo der Bruch 
innen schwarz ist, t r i t t  in der Praxis bei größeren 
Stücken jedoch leichter auf als um gekehrt. Man 
b rauch t sich nur vorzustellen, daß ein größeres 
Stück, Block oder Knüppel, im  W ärm ofen infolge 
einer Störung von etw a 1000 auf ¿00° abkühlte  und 
dadurch Temperkohle zur Ausscheidung gebracht 
wu de.

Vor dem Schmieden oder W alzen wird nun bei
spielsweise das S tück rasch noch angew ärm t aber 
n icht Zeit genug angewendet, daß die W ärm e in das 
Innere eindringt. Beim Schmieden erfolgt dann 
außen die Lösung der Temperkohle und innen 
Schwarzbruchbildung.

Um eine Bestätigung der obigen A nnahm en zu 
erhalten, wurde aus einer der Proben „außen  schw arz“ 
ein Längsschliff angefertigt. Die Uebergangsstelle vom 
hellen zum schwarzen Teil veranschaulicht Abb. 14. 
Das Bild zeigt in der dunklen Außenzone die 
langgestreckten Tem perkohlezeilen, w ährend im 
hellen Innenteil gestreckte Zem entitschniire sichtbar 
sind. Da die Probe vor der Schmiedung vorbereitend 
zur Temperkohleabseheidung geglüht war, so ist 
sicher anzunehm en, daß im  Inneren W iederlösung 
der ausgeschiedenen Temperkohle stattgefunden hat, 
w ährend dies im  kalt geschm iedeten R andteil nicht 
der Fall ist. Abb. 15 stellt die M itte der Probe dar 
und zeigt, daß die Temperkohle nahezu vollständig 
verschwunden ist. Abb. 16 zeigt, daß die Schwarz
bruchbildung „außen schw arz“ auch durch oberfläch
liches Schmieden erzielt werden kann. Aus einem 
quadratischen S tück wurde durch entsprechende 
Glühung 0 65 % Temperkohle abgeschieden und 
dieses Stück dann an einem E nde bei niedriger Tem
p era tu r spitz zugeschmiedet. Der nach dem Glühen 
nicht nachgeschm iedete Teil h a tte  weißen Bruch, 
das ausgeschmiedete E nde wTar vollkommen schwarz. 
Der U ebergangsteil w ar innen weiß und außen 
schw'arz. H ier h a tte  die Schmiedung nich t durch
gegriffen.

Beseitigung des Schwarzbruches.

W as nun die Beseitigung von schwarzbrüchigem 
W erkstoff anlangt, so ist klar, daß ein Erhitzen 
in das Gebiet der y-Misfchkristalle die abgeschiedene 
Kohle wieder in Lösung bringen kann. E rh itz t man 
eine Probe m it elem entarem  Kohlenstoff über die 
Linie E ' S', so wird nach genügend langer Zeit sich 
der G leichgewichtszustand einstellen, der Kohlen
stoff in den y-M ischkristallen lösen und bei der darauf 
folgenden A bkühlung in Lösung 'bleiben, da ja, wie 
schon erw ähnt, die W iederabkühlung normalerweise 
im m etastabilen System  erfolgen wird. In  einem Stück



F. R a p a t z  und H.  P o l l a c k ;  U e b e r  Schwarzbruch.
X 1000 X  1000

  . . . .  4 8 .  T a f e | g

A bbüdung 7. C 1,43 % , Si 0,2G %, Mn 0,18 % . V2 s t bei 1000°*-ge- 
gliiht, in  5V2 s t  auf 670° abgekühlt, dann im  Ofen erkaltet. 

Zem entitnetzw erk, Temperkohle. N atrium pikrat.
X 200

A bbüdung 8. B ruchverlauf in einem Stahl 
m it gestreckten Schlackeneinschlüssen. 

U ngeätzt.
x  500

Abbildung 4. Stahlm uster und Glühbehandlung wie Abb. 3. 
Temperkohlenester» m it kohlenstoffärmerer Umgebung.

Alk. Salpetersäure.
X 100

A bbüdung 6. C 1,37% , Si 0,24% , Mn 0,27% . l /z s t  bei 1000° 
geglüht, in  3 s t auf 700° abgekühlt, dann im  Ofen erkaltet. 

Temperkohle 0,40 % . U nseätzt.
x 100

Abbüdung 3. C 1,43 % , Si 0,20 % . Mn 0,18 % . 1/2 s t  bei 1030° geglüht, 
in 3 s t  von 1030 auf 850° abgekühlt. Temperkohle 0,3G % . G raphit

keime. Alk. Salpetersäure.
X 10n0

Abbüdung 5. S tahl wie Abb. 4. 1/2 st bei 1000° geglüht, in öl/2 s t  auf 
670° abgekühlt, dann im  Ofen erkaltet. Temperkohlenester. Ferrit

höfe. Alk. Salpetersäure.
X  200

A bbüdung 10. C 1,28 % , Si 2,40 %, Mh 0,25 % , Temperkohle 1,16 %. 
G estreckte Temperkohle und Ferrithöfe. Alk. Salpetersäure.



X 0,50
X 200

A bbildung 11. 0  1 .40% . Z u r  Temperkohleabsoheidung 
geglüht, dann verschieden stark gestreckt. 
D unkelfärbung nimmt m it Streckung zu.

X  0,75

' v i  .. . ? -  .. .,

A bbildung 15. Wie Abb. 1 4 , jedoch  M itte der P ro b e . Z em entit. 
P erlit, ohne Tem perkohle. Alk. S alpetersaure.

X  0,75

A bbildung 12. 0  1 ,3 0 -1 ,4 0 % , Tem perkohle 0,38 bis 0,46 % . 
1/  s t  bei 1000° geglüht, dann in 5 s t  auf 760° abgeknhlt. Von 
[I] 35 mm  auf [|] 15 mm gestreckt, so daß außen kalt, innen 

heiß. B ruchform en m it hellem Kern.

X  0.75
A bbildung 16. C 1 ,3 4 % , Si 0 .2 0 % . Mn 0 .2 4 % . P robe 
w ar nach  dem  G lühen und vor dem  K altschm ieden  n ich t 
schw arz (T em perkohle 0 .65% ). L inks oberflächlich  kalt- 
gestreck ter. in  der M itte durchgreifend k a ltg es treck te r 

und rech ts  w ieder he ißgestreck te r T eil.

X  0,75

X 200 A bbildung 17. S tah l wie A bb. 16.
L inks schw arzbrüchige P ro b e  m it 0,62 % Tem perkohle 

Die ü b rig en  durch  E rh itzen  au f 1000° aufgehellt.

A bbildung  14. C 1 .39% , Tem perkohle 0 ,38% . i / 2 s t  bei 1000° A bbildung 18. S tah l wie Abb. 16.
geglüht, dann in 5 s t  auf 760° abgeküh lt, dann gestreckt, so daß P robe m it 0,54 % T em perkohle nach  G lühbehand lung . L inks
außen k a lt, innen  heiß. G renzzone, oben T em perkohlestreifen, kalt g es treck t m it schw arzem  B ruch ; rechts w ieder bei

un ten  Z em entitschnüre. N atrium p ik ra t, 1000° verschm iedet, ohne S chw arzbruch.

A bbildung 13. S tah l und G lüh
behandlung wie A bb. 12. Von 
[|] 35 mm auf [|] 15 mm gestreckt, 
so daß außen heiß , innen kalt. 
Bruchform en m it dunklem  Kern.
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m it 1,34 % K ohlenstoff wurde durch entsprechendes 
Glühen 0.62 %  Temperkohle abgeschieden und durch 
kaltes Schmieden Schw arzbruch erzeugt. Proben 
dieses Stückes w urden 1— 20 min auf 1000° ge
halten, und es gelang dadurch m ehr als die H älfte 
Temperkohle wieder in Lösung zu bekommen. In 
Abb. 17 sind die Brüche der in der erw ähnten Weise 
behandelten Proben zu sehen. Links die schwarz
brüchigen Proben, rechts die bei 1000° erhitzten. 
Der Schw arzbruch is t zwar verschwunden, doch ist 
das M aterial keinesfalls m ehr als einwandfrei zu 
bezeichnen. Dieses Verfahren der Beseitigung des 
Schwarzbruches is t infolge der dabei auftretenden 
U eberhitzung zur iederauflösung der abgeschiedenen 
Temperkohle n icht sehr empfehlenswert. Besser 
zum Ziel füh rt eine Ueberschm iedung des schwarz
brüchigen W erkstoffes. Abb. 18 stellt Proben eines 
Stahles m it

1,34 %  C, 0,20 %  Si, 0,24 % Mn 
dar, in dem vorher durch Glühung 0.54 % Temper
kohle zur Abscheidung gebracht worden ist. Nach 
der G lühung wurde der S tahl bei niedriger Tempera
tu r geschm iedet und zeigte Schwarzbruch. Nach 
E rhitzung eines Teiles dieses schwarzbrüchigen 
Stahles auf 1000° und  U eberschm iedung war der 
Schwarzbruch verschwunden, wie aus dem vollkom
men einwandfreien Bruchgefüge der rechten Probe 
im Bilde ersehen werden kann. Der Gehalt an Tem
perkohle war nich t m ehr als einige hundertstel Prozent.

Als Beispiel, wie Schwarzbruch beseitigt wird, 
dient die schon vorher erw ähnte Abb. 16. E in Teil 
der Probe wurde nach vorbereitendem  Glühen kalt 
geschmiedet und zeigte Schwarzbruch, der andere 
Teil wurde norm al geschm iedet und zeigte den rechts 
befindlichen schönen, guten  Bruch. Es en ts teh t nun 
die Frage, wieso es möglich ist, daß sich in der bei 
1000° überschm iedeten Probe m ehr Kohlenstoff zu 
lösen ve.m ag als dem Gleichgewichtszustand en t
spricht. Als E rk lärung  können möglicherweise ö rt
liche E rhitzungen durch Schmieden herangezogen 
werden. Im  übrigen m uß w ieder darauf hingewiesen 
werden, daß der Verlauf der Linie E ' S' noch ganz 
ungew ß ist.

Auch in Stücken, in denen durch langes Erhitzen 
und langsames Abkühlen ein großer Teil des Kohlen
stoffs als Temperkohle ausgeschieden wo den w ar, 
ohne daß sich aber das Bruchaussehen als schwarz
brüchig ansprechen läßt, is t es möglich, durch 
Schmieden bei richtiger Tem peratur den Kohlenstoff 
wieder in Lösung zu bringen, so daß ein weiteres 
Auftreten von Schw arzbruch nicht mehr zu be
fürchten ist. Dieser Fall w ird sicher in d r  Praxis 
öfter Vorkommen, als m an glaubt. Daß demnach 
Schwarzbruch selten au ftr itt, wird darauf zurück- 
zuiühren sein, daß die Temperkohle nachher durch 
richtiges Schmieden beseitigt worden war.

Zu allen bisherigen Versuchen is t ein Stahl m it 
ungefähr 1,30—1,40%  Kohlenstoff, 0 .2 0 %  Silizium, 
0,20 % Mangan verw endet worden. Es ist aber auch 
möglich, in niedriger gekohltem  W erkstoff Schwarz
bruch zu erzeugen. Allerdings ist hier das Abscheiden 
von Kohlenstoff bedeutend schwieriger als in hoch
gekohltem W erkstoff. Aus dem Schaubild ersieht

man, daß die oberste T em peratur der keimbildenden 
Glühung für einen Stahl m it 1,10 %  C bei ungefähr 
940° liegt; je tiefer m an aber m it der Tem peratur 
kom m t, desto mehr t r i t t  die Trägheit des stabilen 
Systems hervor. Die Schwierigkeiten nehmen m it 
abnehm ender Tem peratur immer m ehr zu. Um 
zum Gleichgewicht zu gelangen oder, noch mehr, 
um nennenswerte Mengen elem entaren Kohlenstoffs 
abzuscheiden, muß daher die Abkühlung oder die 
zweite Glühung von sehr langer Dauer sein. Es war 
aber immerhin möglich, bei einem Stahl m it 1,09 % 
Kohlenstoff, 0 .19%  Silizium, 0 ,28%  Mangan durch 
einstündiges Glühen bei 930°, E rkaltenlassen im 
Ofen auf 800°, 14stündiges H alten  auf dieser Tempe
ratur, Abkühlung im Ofen auf 760°, 24stündiges 
Glühen bei 760° und Erkaltenlassen im Ofen 0,22 % 
Temperkohle zur Abscheidung zu bringen. Durch 
noch längeres Glühen m üßte m an die Menge des freien 
Kohlenstoffs natürlich noch weiter steigern können. 
Es ist aber, wie ja  schon erw ähnt, zur Bildung von 
Schwarzbruch gar nicht notwendig, sehr große Mengen 
von Temperkohle zur Abscheidung zu bringen, wenn 
nur die Streckung der Proben genügend groß ist. 
Noch träger ist die Abscheidung der Kohle bei noch 
niedrigeren Kohlenstoffgehalten. Ein S tahl m it 
0,86 %  Kohlenstoff, 0.10 %  Silizium, 0 27 % Mangan 
ergab nach einstündigem Glühen bei 850°, Ab
kühlung im Ofen auf 800°, 14stündigem Glühen bei 
800°, 9stündigem Glühen bei 780°, löstündigem  
Glühen bei 760— 720° und L uftkühlung nur 0,02 % 
Temperkohle.

V e r h a l t e n  v o n  l e g i e r t e n  S tä h l e n .  Aus 
dem Einfluß des Siliziums auf Roheisen kann  schon 
der Schluß gezogen werden, daß Stähle m it höherem 
Siliziumgehalt eher zum Schwarzbruch neigen. 
Die E rfahrung lehrt auch, daß bei höher gekohlten 
Siliziumstählen die Gefahr der Schwarzbruchbildung 
am  größten von allen Stählen ist. Ueber andere 
Legierungselemente liegen noch keine bestim m ten 
Untersuchungen vor. Bezüglich des Chroms wurde 
von uns ein Versuch m it einem Stahl m it 1,40 % 
Kohlenstoff und 0,50 %  Chrom durchgeführt. Trotz 
sehr langer G lühung is t es nicht möglich gewesen, 
größere Mengen von Temperkohle zur Abscheidung 
zu bringen. Keime dürften  allem Anscheine nach 
aber schon vorhanden sein. Es sollen sich aber nach 
verschiedenen Angaben bei hochlegierten Stählen 
m it hohem K ohlenstoffgehalt Fälle von Schwarz
bruch gelegentlich gezeigt haben.

Z u r  F r a g e  d e s  A u f t r e t e n s  d e s  S c h w a r z 
b r u c h e s  in  d e r  P r a x i s  sei noch folgendes bem erkt: 
Die Möglichkeit der Keimbildung ist bei größeren 
Blöcken wohl stets schon vom Guß her vorhanden, 
da die A bkühlung im  Inneren solcher Blöcke sehr 
langsam  erfolgt. Die zweite M öglichkeit der Keim
bildung ist dann in den Schmiede- und W alzwerks
öfen gegeben, und je länger der W erkstoff sich in 
diesen befindet, desto größer ist die W ahrscheinlich
keit, daß sich der vollkommene Gleichgewichts
zustand einstellt. Man kann m it R echt behaupten, 
daß in hochgekohlten Blöcken und K nüppeln Keime 
sehr oft vorhanden sein werden. U nter der Voraus
setzung einer norm alen W eiterverarbeitung, d. h.
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Schmieden und W alzen bei richtiger Tem peratur, 
ist diese Tatsache völlig ohne Belang, da sich der 
möglicherweise ausgeschiedene Kohlenstoff bei rich
tiger mechanischer W ärm ebehandlung wieder lösen 
wird. Gefahr is t erst dann vorhanden, wenn der 
W erkstoff lange Zeit in dem Ofen gehalten und dann 
bei zu niedriger Tem peratur geschmiedet wird. B e so n 
d e r s  g e f ä h r l i c h  i s t  in  V e rb in d u n g  h ie r m i t  
la n g s a m e s  A b k ü h le n  v o n  h o h e r  a u f  n ie d r ig e  
T e m p e r a tu r .  In  diesem Falle ist die W ahrschein
lichkeit des Schwarzbruchauftretens sehr groß.

Zusammenfassung.

Zusammenfassend kann gesagt werden:
1. Vorbedingung für A uftreten des Schwarz

bruches is t das Vorhandensein von Temper
kohle. L e tz t e r e  s c h e id e t  s ic h  a b , w en n  
S tä h le  a u s  h ö h e r e r  T e m p e r a tu r  (u n 
g e f ä h r  1000°) la n g s a m  b is  u n g e f ä h r  
750° a b k ü h le n  oder oberhalb einer Tempe
ra tu r von 760° lange geglüht werden. Auf diese 
Weise gelingt es nämlich, das m etastabile System

* *

An den Bericht schloß sieh folgende E rö rteru n g  an: 
St.sQng. O ertel, Remscheid: Ich wollte nur fragen, 

nach welchem Verfahren der Stahl hergestellt war, der 
zur Untersuchung stand.

$ipI.*Qng. R ed en z , Solingen: Die Solinger Rasier
messerindustrie kennt eine Erscheinung, die in dieses Gebiet 
fällt und ursprünglich an einem englischen Rasiermesser
stahl beobachtet worden ist. „Grind“ nennen es die 
Solinger. Bei der Verarbeitung eines Stahles mit 1,4 
bis 1,8 % C wurde Grind reklamiert, d. h. in der Walz- 
richtung beim Schleifen und Polieren zutage tretende 
Risse bzw. Unganzheiten in den aus Ruten von 10 X 5 
bzw. 8% X 4% geschlagenen Rasiermessern. Die Gra
phitausscheidung — makroskopisch und mikroskopisch 
langgestreckte Graphitblätter in Rute und Messer — mit 
0,21 bis 0,68 % Graphit in den Ruten, die Schwarzbruch 
— äußerer Schwarzbruch, Kern hell — zeigten, blieben 
in  den weiterverarbeitenden, d. h. geschlagenen Rasier
messern bestehen, während der Schwarzbruch verschwand. 
Es stellte sich heraus, daß die Ruten mit Schwarzbruch 
einmal aus dem Blockkopf stammten und zweitens bei 
den kleinen Dimensionen zum Teil sehr kalt den Fertig
stich durchlaufen hatten.

Wir haben also in Solingen Beobachtungen gemacht, 
die die Feststellungen des Herrn Dr. Rapatz unterstützen: 
Kalte Verarbeitungstemperatur begünstigt den Schwarz
bruch, und zwar äußeren Schwarzbruch. Bei der Weiter
verarbeitung kann der Schwarzbruch verschwinden — in 
den Schlägereien ist die Temperatur stets reichlich hoch —, 
während die Graphitausscheidung bleibt.

wenigstens teilweise in das stabile System  über
zuführen.

2. D am it der B ruch schwarz aussieht, is t norm aler
weise nicht nur Tem perkohlegehalt nötig, son
dern auch Streckung bei einer Tem peratur, 
bei der sich Temperkohle n icht m ehr löst. Der 
Schwarzbruch ist eine vom Temperkohlegehalt 
in gewissen Grenzen unabhängige B rucher
scheinung. N atürlich  wird bei sehr hohem 
G raphitgehalt, wie bei G rauguß, auch ohne 
Streckung der B ruch schwarz sein können.

3. Die eigentümlichen Schw arzbruchform en er
klären sich aus Tem peraturunterschieden im 
Schmiedestück w ährend des Schmiedens. Der 
kaltgebliebene Teil des Schmiedestückes wird 
schwarzbrüchig.

4. Schwarzbruch kann durch E rhitzen  bei hoher 
Tem peratur, noch besser aber durch Schmie
dung bei höherer T em peratur, en tfern t werden.

5. Silizium begünstigt Schwarzbruchbildung, 
Chrom w irk t ihr entgegen. Bezüglich der an
deren E lem ente fehlen noch die Untersuchungen.

*

Die Keimbildung für die Grapbitausscheidung ist 
angeschnitten worden. Uebermäßig langes oder zu hohes 
Glühen hat bei unserer Beobachtung kaum stattgefunden. 
Es mag hier wichtig sein, daß die Ruten aus dem Block
kopf stammten. Die Blöcke sind durch Hauben warm
gehalten und mit Holzkohle abgedeckt worden. Viel
leicht erfolgt durch die Holzkohle eine gewisse Keimbil
dung im Blockkopf. Wieweit dies mit ein Grund zu be
ginnender Graphitausscheidung ist, die durch Glühen 
oder Kaltverarbeitung begünstigt wird, wird von uns 
weiter beobachtet.

i$)r.5,(yng. S c h m itz , Düsseldorf: Zu der letzten Sache 
möchte ich bemerken, daß ich auch einige Rasiermesser 
untersucht habe, welche Grind enthielten. Der Erl eines 
Messers enthielt 0,06 % Temperkohle, während der 
schneidehaltige Ted desgleichen Messers 0,22 % Temper
kohle besaß. Ich habe ähnliche Unterschiede im Temper
kohlegehalt bei mehreren grindhaltigen Messern beob
achtet, so daß ein Zusammenhang des Auftretens der 
Temperkohle mit der Art der Verschmiedung hier nicht 
ausgeschlossen erscheint.

■3)r.*(jTig. R a p a tz , Düsseldorf: Herrn Dr. Oertel 
möchte ich antworten, daß die Stähle sowohl aus dem 
Elektro- als auch aus dem Tiegelofen erzeugt waren.

Den Herren Redenz und Schmitz, die die Frage des 
Grinds vorgebracht haben, erwidere ich, daß ich es sehr 
wohl für möglich halte, daß die Ursache für Grind Tem- 
perkohleabscheidung sein kann, es aber durchaus nicht 
immer sein muß.

D ie  gleichzeitige B estim m u n g  d es  S ch w efe ls  und K ohlenstoffs  in Stahl, 
R o h e isen  und Ferroleg ierungen  durch V erb ren n u n g  im Sauerstoffstrom .

Von ®tpl.<$ng. C. H o l t h a u s  in D ortm und .

(Mitteilung aus dem Chemikerausschuß des Vereins deutscher Eisenhüttenleute.1)

(Bestimmung des Schwefels durch Verbrennung im  Sauerstoffstrom. Bleichzeitige Schwefel
und Kohlenstoffbestimmung. Apparat und Arbeitsweise. Beleganalysen. Meinungsaustausch.)

I | i e  B estim m ung des Schwefels in  E isen und  S tahl A ustreiben des Schwefels als Schwefelwasserstoff.
1"  geschieht in  den w eitaus m eisten Fällen durch W ährend dieses V erfahren  in  bezug auf Genauig-

Lösen der P roben in konzen trierter Salzsäure und  keit n ichts zu w ünschen übrig läß t, w ird für manche

1 ) Bericht Nr. 41 des genannten Ausschusses. -  Zu Anwendungszwecke, z. B. fü r die Ueberwachung
beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H., Düsseldorf. der Schm elzungen in Thom as- und  M artinbetrieben,
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die erforderliche A usführungszeit als sehr nachteilig 
empfunden. Sie b e träg t im  günstigsten  Falle 20 bis 
30 m in; bei sehr reinem  W erkstoff (E delstah len  und 
legierten S tah lsorten) w ird diese Zeit erheblich 
überschritten . D as B edürfnis nach einem Ver
fahren, das in  kü rzester Zeit und  m it g rößter Ge
nauigkeit durchzuführen is t, m acht sich bei den 
heutigen A nforderungen in  im m er steigendem  Maße 
bem erkbar. Die kolorim etrischen Schnellverfahren 
nach E ggertz  u nd  W iborgh haben  wegen ihrer U n
genauigkeit zu rech t em pfindlichen Täuschungen 
geführt, so daß sie kaum  noch zur A nwendung ge
langen.

B eachtung verdienen dagegen die Versuche, den 
Schwefelgehalt durch V erbrennung im  Sauerstoff
strom  zu erm itte ln . D er Schwefel lä ß t sich auf 
diese Weise zwar restlos austreiben ; Schwierigkeiten 
liegen dagegen in  der Aufgabe, die geringen Mengen 
des sich b ildenden  Schwefeldioxyds ohne V erlust 
zu absorbieren u nd  m it hinreichender G enauigkeit 
zu bestim m en. Sie können  aber nach den U nter
suchungen von  F r. S c h m i t z 1) und  vor allem von 
A. V i t a 2), der als ers ter ein brauchbares kolori- 
m etrisches Schnellverfahren zur B estim m ung des 
Schwefels in  Roheisen und S tah l durch V erbrennung 
im Sauerst off ström  eingeführt h a t und  auf G rund 
von eigenen V ersuchen als überw unden gelten.

Fiach V ita  w erden die V erbrennungsgase in  eine 
Lösung von  Jodkalium  und  K alium jodat geleitet, 
wobei die F lüssigkeit durch das frei w erdende Jod  
m ehr oder m inder s ta rk  gefärb t w ird. Als Ver
gleichslösungen dienen solche von K alium bichrom at. 
Die Zw ischeneinteilungen in  der Skala betragen  
0,02 % , so daß die dazwischen liegenden W erte ge
schätzt w erden m üssen. D ie N achprüfung des Ver
fahrens ergab, daß es zw ar sehr schnell durchzu
führen is t, aber in  bezug auf G enauigkeit die gleichen 
Mängel wie jedes kolorim etrische V erfahren aufweist.

Unsere eigenen V ersuche gingen deshalb von  dem 
B estreben aus, das bei der V erbrennung sich b il
dende Schwefeldioxyd in  ähnlicher Weise wie 
Schmitz titr im e trisch  zu bestim m en. W ährend dieser 
die V erbrennungsgase in  eine W asserstoffsuperoxyd
lösung ein leite t u nd  die hierbei gebildete Schwefel
säure durch eine 1/ w norm ale N atron lauge ti tr ie r t ,  
w andten  w ir das zu r B estim m ung der schwefligen 
Säure in  R auchgasen gebräuchliche V erfahren3) an, 
das au f der A bsorp tion  des Schw efeldioxyds durch 
N atronlauge be ru h t. D as dabei sich bildende 
N atrium sulfit w ird  durch neu tra le  W asserstoff
superoxydlösung zu N atrium su lfa t oxydiert und der 
Ueberschuß a n  Lauge durch gleichwertige Schwefel
säure u n te r Zusatz von M ethylorange zu rück titrie rt.

W ährend die B estim m ung des Schw efeldioxyds 
in  R auchgasen keine Schw ierigkeiten b ere ite t und 
m it Vxo norm alen L ösungen ausgeführt w ird, ist die 
Menge des bei der V erbrennung im  Sauerstoffstrom  
sich b ildenden Schw efeldioxyds d era rt gering, daß 
nach unseren E rfah rungen  eine s tä rkere  K onzen

>) St. u. E. 39 (1919), S. 412.
2) St. u. E. 40 (1920), S. 933/5.
3) St. u. E. 39 (1919), S. 1250 1.

tr a tio n  der N atronlauge und  der Schwefelsäure als 
1/ 20 norm al kaum  in  F rage kom m t.

Die ersten  Versuche, die m it diesen Lösungen 
ausgeführt w urden, fielen negativ  aus; erst nach 
E inführung  eines geeigneten Absorptionsgefäßes und 
einer T itrie rbü re tte , die noch das Ablesen von 
1/ 20o cm 3 g es ta tte t, w urden einwandfreie W erte er
zielt. Die B au art des A bsorptionsgefäßes is t aus 
Abb. 1 ersichtlich. Im  B oden des Gefäßes, an  der 
E in trittsö ffnung , befindet sich der Kegel a, der auf 
seiner M anteloberfläche feine R illen besitz t, dam it 
die V erbrennungsgase in  äußerst feiner V erteilung 
in  die A bsorptionsflüssigkeit gelangen. Diese An
ordnung h a t sich als unbedingt notw endig erwiesen, 
um  bei dem gegen E nde der V erbrennung ein
setzenden erhöhten  Gasdruck eine vollständige Ab
sorption  des Schwefeldioxyds zu erzielen. Die Form  
des Gefäßes g e s ta tte t, anschließend an  die A bsorp
tion , eine einfache u nd  genaue A usführung der 
T itra tion . D urch entsprechende Stellung des H ah
nes b  k ann  die F lüssigkeit durch ein kleines K au t
schukgebläse (wie es bei der R otheschen A etheraus- 
schü ttlung  V erw endung findet) dauernd lebhaft 
bew egt werden. Die auf steigenden L uftb läschen 
lassen gleichzeitig —  am  besten  u n te r  B enutzung 
einer M ilchglasscheibe —■ den N eu tralisa tionspunkt 
m it großer S icherheit erkennen. N ach unseren E r 
fahrungen is t es zweckmäßig, 
die T itra tion  als beendet an 
zusehen, sobald die B läschen 
eine deutlich w ahrnehm bare 
rö tliche F ärbung  zeigen. Bei 
künstlichem  L icht is t derE nd- 
p u n k t bei Verwendung einer 
M attglühlam pe m it gleicher 
Genauigkeit zu treffen.

Die D urchführung des V er- 
fahrens g esta lte t sich folgen
derm aßen: 2 g der P robe 
werden u n te r B eachtung der 
gleichen V orschriften wie bei 
der K ohlenstoffbestim m ung 
bei einer T em peratur von 
m indestens 1050 0 im  Sauer
stoffstrom  ve rb ran n t. E ine Schwefelbestimmung, 
größere E inw age is t wegen 
der Gefahr einer O berflächenverschlackung u nd  der 
dam it verbundenen unvollkom m enen A ustreibung 
des Schwefels n ich t zu empfehlen. D urch en tsp re
chende Stellung des H ahnes b gelangen die V erbren
nungsgase in  das A bsorptionsgefäß, das m it 100 cm 3 
einer etw a 0,5prozentigen neu tra len  W asserstoff
superoxydlösung und  m it 10 cm 3 einer 1/ 20 norm alen 
N atron lauge beschickt ist. Zwischen A bsorptions
gefäß und V erbrennungsofen is t ein m it Glaswolle 
gefülltes R öhrchen geschaltet, um  etw a m itgerissene 
E isenoxydteilchen zurückzuhalten . E insetzen  und  
E nde der V erbrennung lassen sich aus der Menge 
der aufsteigenden B läschen sehr gut erkennen. N ach 
A bstellung des Sauerstoffstrom es w ird die T itra tio n  
der überschüssigen N atron lauge, wie oben an 
gegeben, vorgenom m en. Bei V erw endung von

zum

Abbildung 1. 
Absorptionsbürette 

zur
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1/ 2o-Normallösungen Und bei einer E inw age von 2 g 
en tsp rich t 1 cm 3 N atronlauge theoretisch  0,04 % 
Schwefel. Zweckmäßig is t es jedoch, den T ite r m it 
einem N orm alstahl empirisch zu stellen; in  diesem 
Falle fä llt auch das zeitraubende N eutralisieren der 
W asserstoffsuperoxyd-Lösung fort.

N ach dem angegebenen V erfahren b e träg t die 
Dauer einer Schw efelbestim m ung im  H öchstfall 
5 m in; die erhaltenen W erte sind in jeder Beziehung 
einwandfrei, wie aus Zahlentafel 1 hervorgeht.

E ine besonders große Zeitersparnis gegenüber 
den Lösungsverfahren wird bei legierten S tählen er
zielt, vor allem in solchen Proben, die beim  Lösen 
in  Salzsäure m etallhaltige R ückstände hinterlassen 
(z. B. W olfram stahl) und dadurch eine zeitraubende 
Schwefelbestim m ung im R ückstände erfordern, ln  
Zahlentafel 2 sind einige Ergebnisse der U n ter
suchung von legierten S tählen wiedergegeben.

Noch augenfälliger sind die V orteile des Ver
fahrens für die Schwefelbestimmung in  Ferrolegie
rungen; das um ständliche Aufschließen der in Säure 
unlöslichen Proben fällt vollkomm en fort. Zahlen
tafel 3 en thält einige W erte.

Das V erfahren ist som it anw endbar für säm tliche 
S tahlsorten , Roheisen und Ferrolegierungen und ist in 
der oben geschilderten Ausführungsform in kürzester 
Zeit und m it größter G enauigkeit durchzuführen.

E in  w eiterer, nicht zu 
un terschätzender Vorteil 
liegt in der Möglichkeit, die 
S c h w e f e lb e s t i m m u n g  
g l e i c h z e i t i g  m i t  d e r  
K o h l e n s t o f f b e s t i m 
m u n g  zu verbinden, wo
durch eine erhebliche E r 
sparnis an Porzellanroh
ren, Schiffchen und Sauer
stoff erreicht wird. B ereits 
V ita  und Schm itz haben 
m it der D urchführung einer 
derartigen  D oppelbestim 
mung gute Erfolge erzielt. 
W ährend Schmitz die Ab
gase trocknet und die K oh
lensäure in  N atronkalk
röhrchen auffängt, zieht 
V ita die volum etrische 

E rm ittlu n g  des K ohlenstoffs vor und benu tz t zu 
diesem Zweck die von ihm  etwas um gearbeitete 
A ppara tu r nach Mars. Das V erfahren ist jedoch, 
bedingt durch die begrenzten Abmessungen der Meß
b ü re tte , für die gleichzeitige Schwefel- und Kohlen
stoffbestim m ung bei einer Einw age von 1 g nur an 
w endbar fü r P roben u n te r 2 %  C; es is t kaum  mög
lich, sie bei höheren G ehalten entsprechend zu ver
ringern, wegen der dam it verbundenen Unsicherheit, 
den Schwefelgehalt auch nur annähernd  richtig  zu 
erm itteln .

U m diesen U ebelstand zu verm eiden, gingen 
unsere eigenen V ersuche darau f hinaus, die K ohlen
säure und  dam it den K ohlenstoffgehalt m aß
analytisch  zu bestim m en, und  zwar w urde das von

Zahlentafel 2. V e r g l e i c h e n d e  S c h w e f e l 
b e s t i m m u n g e n  in  l e g i e r t e n  S t ä h l e n .

P robe

D urch G ew ichtsanalyse D urch 
Ver
bren
nung 
% 8

als  H 2S 

% 8

S im R ück
stan d
% s

G esam t

% s

Wolframstahl
1 ,8%  Wo . . 
5 % Wo . . . 

15 % Wo . . . 
Chromstahl

2,6 % Cr . . 
Chrommagnetstahl

1,8 % Cr . . . 
Nickelstahl . . . 

3,61 % Ni . .

0,020
0,028
0,028

0,023

0,028

0,018

0,027
0,023
0,011

0,047
0,051
0,039

0,048
0,051
0,038

0,022

0,029

0,018

R. B . W a r d e r  vorgeschlagene V erfahren für die 
B estim m ung von A lkalikarbonat neben A lkali
hydroxyd  als für unsere Zwecke am  geeignetsten 
gew ählt. L e ite t m an näm lich eine bestim m te Menge 
K ohlensäure in N atron lauge ein, so liegen dieselben 
V erhältnisse vor, da ein Teil der Lauge sich m it der 
K ohlensäure vollständ ig  zu N atriu m k arb o n a t um 
setz t. W ird ein derartiges Gemisch nach Zusatz 
von Phenolph thalein  m it Salzsäure t i tr ie r t ,  so 
t r i t t  E n tfä rb u n g  ein, sobald der U eberschuß an 
N atrium hydroxyd  u nd  die H ä lfte  des N atrium 
karbonats neu tralisiert sind. Die gesam te K arbonat
menge, deren K enntn is zur B estim m ung des Kohlen
stoffgehaltes allein  erforderlich is t, b e trä g t dann; 
2 x  (a— b), wobei a  die vorgelegten cm 3 N atron
lauge und b die bei der T itra tio n  verb rauch ten  cm3 
Säure bedeuten.

Zahlentafel 3. V e r g l e i c h e n d e  S c h w e f e l -  
b e s t i m m u n g e n  in  F e r r o l e g i e r u n g e n .

P robe
D urch 

G ew ich ts
analyse 

% S

D urch
V erbren

nung
%  s

Ferrosilizium 45 % . . . .
7 5 % . . . .  

Ferromangan 75 % ; . . . 
Ferrowolfram 85,5%  . . . .  
Ferrochrom 57 % . . . .

66 % . . . .

0,014
0,023
0,014
0,016
0,016
0,021

0,014
0,022
0,012
0,017
0,016
0,019

N ach A ngaben von F . W. K ü s t e r 1) is t das Ver
fahren n ich t ganz einw andfrei, weil das N atrium 
b ikarbona t in  geringem  G rade hydro lisiert wird, 
w odurch der V erbrauch an  S äure im m er zu hoch 
ausfällt. F ü r die p rak tische  A nw endung des Ver
fahrens zur B estim m ung des K ohlenstoffs is t diese 
T atsache aber ohne B edeutung , da der T iter em pi
risch gestellt w ird und der an  sich sehr geringe 
F ehler sich entsprechend  dem jew eiligen G ehalt der 
Lösung an  K ohlensäure im  gleichen Maße ver
größert, wie zahlreiche von uns durchgelührte  
V ersuche m it verschiedenen M engen einer reinen 
N atrium karbonatlösung  ergeben haben.

Zur P rü fung  des V erfahrens w urde eine Reihe 
von P roben  in  einem  leb h aften  S auersto ffstrom  und 
m it B leisuperoxyd als Zuschlag v e rb ra n n t; die E in
wage b e tru g  fü r S tah lp roben  2 g, für Roheisen

D Z. anorg. Chem. 13 (1897), S. 127/50.

Zahlen tafel 1. V e r g le i 
c h e n d e  S c h w e f e l 
b e s t i m m u n g e n  in  
K o h l e n s t o f f s t ä h 
l e n  u n d  R o h e i s e n .

Durch D urch

Probe G ew ichts V erbren
analyse nung

% S % s

0,014 0,014<n
<-] 0,019 0,019
:c64-3 0,026 0,024
«*4 0,034 0,036
o-*3 0,036 0,03800fl 0,042 0,042©
rfl 0,047 0,048
o 0,056 0,054

0,089 0,090
ö ( 0,069 0,066© I

•s 0,234 0,238
© / 
-S 1 0,244 0,247

0,253 0,251
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und Ferrolegierungen je  1 g. D ie A bsorption der 
gebildeten K ohlensäure un d  die daran  anschließende 
T itra tio n  w urden u n te r ähnlichen B edingungen 
und in einem gleichen Gefäße durchgeführt wie bei 
der Sehw efelbestim m ung. V orgelegt w urden 50 cm 3 
einer V2 norm alen N atron lauge; diese Menge 
und K onzen tra tion  genügt, um in jedem  Falle 
eine vollkom m ene A bsorption zu gewährleisten. 
Da 1 cm 3 der V2 norm alen N atron lauge bei einer 
Einw age von 1 g theo re tisch  0 ,3 %  K ohlenstoff 
entsprich t, so w ürden bei der A usführung der Be
stim m ung m it einer P robe von 6 %  K ohlenstoff —  
dieser W ert is t als eine p rak tisch  kaum  in Frage 
kommende H öchstgrenze angenom m en —  20 cm 3 
der Lösung um gesetzt w erden zu N atrium karbonat. 
F ü r die T itra tio n  m it einer gleichwertigen Säure 
sind dem nach als unbedingtes M indestm aß erforder
lich: 30 cm 3 fü r den U eberschuß an N atronlauge 
und 10 cm 3 fü r den U m satz der N atrium karbo
natlösung zu N a trium b ikarbona t, im  ganzen also 
40 cm 3; sie w urden bei jeder B estim m ung vor Aus
führung der eigentlichen T itra tio n  bereits neu tra li
siert durch Zugabe von 10 cm 3 einer 2/ ,  norm alen 
Salzsäure. Diese M aßnahm e g e s ta tte t zur E r
zielung einer großen G enauigkeit für die T itra tio n  
die A nw endung einer 10 cm 3 fassenden B ürette , die 
ähnlich wie die fü r die Schw efelbestim m ung noch 
das genaue Ablesen von 1/ 200 cm 3 zu läß t. Die K on
zen tra tion  der dafü r verw endeten  Salzsäure muß 
%  norm al sein. Um die K ohlensäure in  der für 
das A ufwirbeln und  D urchm ischen der Flüssigkeiten 
w ährend der T itra tio n  zugeführten  L uft auszu
schalten, w urde diese vor E in t r i t t  in das Gefäß 
durch einen m it N atronka lk  gefüllten Turm  ge
leitet.

Z ahlentafel 4 en th ä lt die m it diesem V erfahren 
erhaltenen W erte; zur A bsorption  des Schwefel
dioxyds w urde zw ischen Ofen u nd  Gefäß eine 
C hrom säurevorlage geschalte t. Die Ueberein- 
stim m ung zw ischen den gew ichtsanalytisch  und  
titr im etrisch  e rm itte lten  W erten  is t sehr befrie
digend, so daß das V erfahren  zur schnellen und  ge
nauen E rm ittlu n g  des K ohlenstoffs geeignet ist.

Zahlentafel 4. V e r g l e i c h e n d e  K o h l e n s t o f f 
b e s t i m m u n g e n  i n  S t a h l p r o b e n ,  R o h 

e i s e n  u n d  F e r r o l e g i e r u n g e n .

Probe
Gewichts-
analytiech

% C

Titri
metrisch

% o

Stahlprobe 1 ............................ 0,09 0,09
2 ............................ 0,24 0,25
3 ..................... 0,36 0,35
4 ............................. 0,51 0 50
• 5 ............................. 1.02 1,00

Wolframstahl 18,22 %  Wo . 0,98 0,99
Chromstahl 1,5 %  Cr . . 1,11 1,08
Roheisen 1 2,90 2,87

2 ................................. 3,18 3,15
Ferrosilizium 45 % ................... 0,44 0,45

7 5 % ................... 0,25 0,25
[ Ferromangan 23 % ................... 4,40 4,35

Ferrowolfram 85,5 % . 0,85 0,86
Ferrochrom 57 % .................... 0,32 0,32

66 % .................... 5,64 5,70

X LV 1I1.54

Die g l e i c h z e i t i g e  D urchführung der beiden 
B estim m ungen m it einer E inw age geschah nun  in  
der Weise, daß an  Stelle der Chrom säurevorlage das 
Gefäß fü r die Schw efelbestim m ung tr a t .  B eschickt 
w urde es m it 50 cm 3 einer 2prozentigen W asserstoff
superoxyd Lösung; diese K onzentration  w ar er
forderlich, da durch Versuche festgestellt wurde, 
daß die zuerst angew andte 0,5prozentige Lösung 
erhebliche Mengen an  K ohlensäure absorb iert. 
N ach beendeter V erbrennung w urden zur B indung 
der Schwefelsäure die 10 cm 3 der y 20 norm alen 
N atron lauge zugesetzt und  darau f die T itra tio n  
in  der oben beschriebenen Weise durchgeführt.

In  Zahlentafel 5 sind die erhaltenen W erte zu
sam m engefaßt; die P roben sind die gleichen wie die 
der Zahlentafel 4. Die W erte zeigen die M öglichkeit, 
die Schwefel- und K ohlenstoffbestim m ungen m it 
e in e r  E inw age m aßanalytisch  durchzuführen; er
forderlich sind dazu im  H öchstfall 10 min.

Zahlentafel 5. V e r g l e i c h e n d e  S c h w e f e l 
und K o h l e n s t o f f  b e s t i m m u n g e n  in  S t a h l ,  

R o h e i s e n  u n d  F e r r o l e g i e r u n g e n .

S-Bestim m ung C-Best m m ung

P robe ge
w ichts

titr i- ge- t i tr i-
anal.

%

m etr.
0//o

a n . l .
0//o

m etr.

%
S tah lp robe 1 0,C34 0,036 0,09 0,08

2 0,074 0,071 0,24 0,23
3 0,036 0,036

0,043
0,36 0,34

4 0,142 0.51 0,54
., 5 

W olfram stahl
0,040 0,038 1,02 1,03

18,22 % Wo 0.C54 C.052 .,98 0,10
C hrom stahl 1,5 %  Cr 0,020 0,. 19 1.11 1,09
itoheisen  1 . 0,23t 0,237

0,258
2,9J 2,87

2 . 0,253 3,18 3.12
Ferrosilizium 45 % • . 0,114 0,012 0,44 0,42

F errom angan
75 % . . 0,023 0,122 0,25 0,26
23 %  • . 0.C14 0,014 4,40 4,32

F errow olfram 85,5 % . . 0,016 0,015 0,15 0,84
F errochrom 57 % • ■ 0,016 0,016 0,32 0.31

” 66 % • • 0,021 0.O2J 5,64 5,70

F ü r die A usführung von  K eihenanalysen is t 
die A nordnung der A p p ara tu r wenig geeignet, da 
durch die etw as um ständliche R einigung der Ge
fäße, die auch leicht durch unvorsichtiges Aus
wechseln aus den S ta tiv h a lte rn  beschädigt werden, 
ein unnötiger Z eitverlust e in tritt . Diese U ebelstände 
w erden durch den aus Abb. 2 ersichtlichen kom 
bin ierten  A p p ara t1) beseitig t.

Die A bsorptionsgefäße A und  B für die Schwefel- 
bzw. K ohlenstoffbestim m ung weisen eine w esentliche 
A enderung auf. Um sie nach beendeter B estim m ung 
leicht reinigen zu können, is t an  Stelle des Kegels 
ein V entil ge tre ten , das auf dem kugelförm ig aus
gebildeten  oberen Teil ebenfalls feine Rillen besitzt. 
Die P ip e tte n  C, D, E  und  F  dienen zum Vorlegen 
der erforderlichen M aßflüssigkeiten, und zwar

C) fü r 50 cm 3 y 2 norm ale N atronlauge,
D) fü r 10 cm 3 3/ t norm ale Salzsäure,
E) fü r 50 cm 3 2prozentige W asserstoffsuperoxyd

lösung,
F) fü r 10 cm 3 V20 norm ale N atronlauge.

Sie sind ebenso wie die T itr ie rb ü re tten  G und  
H  m it selbsttä tig e r  E inste llung  des N ullpunktes

*) Der Apparat (D. R. P. a.) wird als getrennte oder 
kombinierte Einrichtung von der Firma Dr. C. Goercki, 
Dortmund, geliefert.
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An den Bericht schloß sich folgender M ein u n g s
a u s ta u sc h  an:

Chefchemiker A. V ita  (Friedenshütte): Das von
mir benutzte Verfahren hat den Vorteil daß es besonders 
für die Bestimmung ganz kleiner Mengen Schwefel, 
z. B. 0,02 bis 0,05 % gut anwendbar ist. Die benutzten 
Vergleichslösungen lassen einen Unterschied von 0,01 /0 
im Schwefelgehalt sehr gut erkennen Bei hohen Schwe
felgehalten über 0,1 % wird das Verfahren von Ho - 
haus erhebliche Vorteile haben. Darf ich Herrn Holt
haus fragen, mit welcher Genauigkeit man bei Schwe
felgehalten von 0,02 bis 0,05 % rechnen kann ?

<E toD cstin C. H o l t h a u s :  1 cm3 nim m t auf der
Bürette eine Länge von  6 cm ein so daß sie noch das 
Ablesen von Vaoo cm3 gestattet. Da der Titer für die 
Schwefelbestimmung bei einer Em w age von 2 g 0,04 /o 
beträgt und ein Tropfen 0,04 cm3 ausm acht, so bedeutet 
der Mehr- oder Minderverbrauch eines Tropfens einen 
Unterschied im Schwefelgehalt von 0 0016%

F- S c h m itz  (Düsseldorf): Ich glaube,
daß das von mir zuerst vorgeschlagene Verfahren der 
Schwefelbestimmung in Eisenlegierungen durch Ab
sorption des Schwefeldioxyds in einer Wasserstoff
superoxydlösung und nachfolgende Titration der gebil
deten Schwefelsäure durch Natronlauge an Genauig- 
keit kaum etwas zu wünschen übrig läßt. Noch vor 
kurzem untersuchte ich nach dieser Arbeitsweise ein 
Roheisen, das nach Schulte einen Schwefelgehalt von 
0,144%  hatte; nach der maßanalytischen Bestimmung
durch W asserstoffsuperoxyd und Titration m it ^-norm. -

Abbildung 2. Apparat zur gleichzeitigen Schwefel
und Kohlenstoffbestimmung.
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versehen und reichen gleich diesen m it den zu einer 
feinen Spitze ausgezogenen E nden  durch die Boh
rungen der G um m istopfen J  und  J x in das Innere 
der Absorptionsgefäße. Alle w eiteren E inzelheiten 
sind aus der A bbildung ohne w eiteres ersichtlich. 
Die eingezeichneten Pfeile geben den Weg der 
V erbrennungsgase bei der gleichzeitigen D urch
führung einer D oppelbestim m ung an. Durch en t
sprechende Stellung der H ähne K und  L kann  aber 
auch die Kohlenstoff- wie die Schwefelbestimmung 
für sich getrenn t durchgeführt werden; im  ersten 
Falle w erden die Gase vor E in tr i t t  in  das A bsorp
tionsgefäß B durch die m it Chromsäure gefüllte 
Vorlage M geleitet, w ährend bei der alleinigen E r
m ittlu n g  des Schwefelgehaltes die Kohlensäure und 
der überschüssige Sauerstoff bei N ins Freie tre ten .

Die zur D urchführung der T itra tion  erforder
lichen Ind ikato ren  w erden der N atronlauge von vorn
herein zugesetzt, und  zwar in  solchen Mengen, bis 
die gew ünschte F ärbung  erreicht ist und konstan t 
bleibt. D a die T iter, wie bereits erw ähnt, empirisch 
gestellt werden, is t ein genaues E inhalten  der 
angegebenen K onzentrationen nicht unbedingt er
forderlich; in  diesem Falle m üssen die Lösungen 
aber untereinander gleichwertig eingestellt werden, 
was in  einfacher Weise durch die verschiebbaren 
M arken 0  und P erreicht wird. Das E instellen 
der Lösungen geschieht beispielsweise für die Koh
lenstoffbestim m ung folgenderm aßen: Das A bsorp
tionsgefäß B wird m it genau 50 cm 3 N atronlauge 
aus der P ip e tte  C und 10 cm 3 Salzsäure aus der 
B ü re tte  G beschickt; darauf läß t m an langsam  die 
Salzsäure aus der P ip e tte  D zufließen bis zur E n t
färbung und  s te llt auf diesen P unk t die 
Marke 0  ein.

Bei der D urchführung der Bestim m un- dMtHzO 
gen is t noch darauf zu achten, daß .nach 
beendeter V erbrennung die Flüssigkeit in  den 
beiden Schenkeln der Absorptionsgefäße un ter 
Zuhilfenahme des K autschukgebläses gut 
durchm ischt wird. Das D urchm ischen ist nach 
E rreichung  des Farbenum schlages zu wieder
holen, um die geringe Flüssigkeitsm enge, die 
in  dem V entilsitz  s te ts  zurückbleibt, nicht zu 
vernachlässigen. D ieser scheinbare K onstruk
tionsfehler h a t sich als V orteil erwiesen, da er 
die Gefahr des U ebertitrierens der gesam ten 
Flüssigkeitsm enge wesentlich verm indert.

Der zunächst etw as verwickelt erschei
nende A pparat is t seit einiger Zeit m it 
gutem  Erfolg in dem L aboratorium  der D ort
m under U nion eingeführt und- wird dort von eini
germ aßen geschickten L aboran ten  bedient. Die 
D auer einer dam it ausgeführten Doppelbestim m ung 
b e träg t n icht m ehr als 8 min.

Z u s a m m e n fa s s u n g .
E s w ird ein A pparat und die A usführung eines 

V erfahrens zur schnellen und genauen Bestim m ung 
des Schwefels und K ohlenstoffs durch V erbrennung 
im Sauerstoffstrom  und anschließender T itra tion  
beschrieben. Das Verfahren ist für alle A rten von 
S tählen, Roheisen und Ferrolegierungen anw endbar.

Natronlauge erhielt ich ebenfalls 0,144 % und hei der 
gewichtsanalytischen Schwefelbestimmung durch Ab
sorption des Schwefeldioxyds in einer Auflösung von 
Wasserstoffsuperoxyd und Bariumchlorid und Bestim
mung des Bariumsulfats auch wieder 0,144 %, also voll
ständige Uebereinstimmung. Die Untersuchung eines 
25prozentigen Nickelstahls ergab nach Schulte 0,028 %, 
nach der maßanalytischen Schwefelbestimmung 0,029 % 
und nach der gewichtsanalytischen Bestimmung als 
Bariumsulfat ebenfalls 0,029 % Schwefel. Ein 12pro-
zentiger Chromstahl, der sich in Säuren meist schlecht 
löst, ergab nach Schulte 0,016 % S, nach der maßanaly- 
tischen Bestimmung 0,017 % S. Als ich an Stelle des mir 
gerade fehlenden Wasserstoffsuperoxyds Natriumsuper
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oxyd verwandte, erhielt ich 0,020 % S. Das Natrium
superoxyd darf anscheinend nur nach eingehender Prü
fung auf seine Reinheit als Ersatz für Wasserstoffsuper
oxyd verwendet werden; insbesondere ist es auf etwaiges 
Vorhandensein von Natriumoxyd und Natriumhydroxyd 
sowie Natriumsuifat zu prüfen. Bei einer Vereinigung der 
Schwefelbestimmung mit der Kohlenstoffbestimmung 
unter Anwendung derselben Einwage gelangte auch ich” 
wie bereits früher angegeben, zu Ergebnissen, die mit den 
auf anderem Wege erhaltenen Zahlen übereinstimmten.

iPt.'Sllfl. G. H o lth a u s :  Nach meinen Versuchen
kann ich auch bestätigen, daß das Verfahren von ®r.=$ng. 
Schmitz sehr genau und gut anwendbar ist. Mein Verfahren 
hat dagegen den Vorteil, daß es durch Anwendung eines 
geeigneten Absorptionsgefäßes eine Schnellmethode ist.

Chefchemiker Dr. T o u ssa in t  (Essen): Ich möchte 
fragen, wie die Absorptionsgefäße zwischen zwei Versuchen 
gereinigt werden ?

i^'ibí.^tig. C. H o lth a u s  : Nach der Titration werden 
die unteren Hähne an den Absorptionsgefäßen geöffnet, 
die Ventile senken sich und die Flüssigkeit fließt aus! 
An dem oberen Teil der Gefäße befindet sich je ein Stutzen, 
der mit einer Flasche destillierten Wassers verbunden 
ist, so daß das Ausspülen der Gefäße vorgenommen wer
den kann, ohne daß sie aus dem Apparat herausgenommen 
zu werden brauchen.

Chef Chemiker Fr. S c h ü tz e  (Wetzlar): Ich möchte 
fragen, ob man bei der Schwefelbestimmung im Roh
eisen 2 g Einwage anwenden kann. Nach meinen Erfah
rungen tritt, wenn das Roheisen als ziemlich feines Pulver 
vorliegt, leicht ein Zusammensintern und oberflächliches 
Verschlacken der Probe ein, wodurch der Schwefel viel
leicht nur teilweise abgeführt wird. Ist die Anwendung 
eines Zuschlages notwendig ?

C. H o lth a u s:  Bei der alleinigen Schwe
felbestimmung verwenden wir bei Roheisen 2 g Einwage, 
und der Schwefel wird restlos ausgetrieben, ein etwaiger 
Zuschlag ist nicht erforderlich. Bei der gleichzeitigen 
Kohlenstoff- und Schwefelbestimmung wird bei Roh
eisen 1 g mit Zuschlag angewandt, wodurch der Kohlen
stoff vollständig zu Kohlensäure verbrennt.

Professor Dr. A u lic h  (Duisburg): Im allgemeinen
hat man ja die Erfahrung gemacht, daß bei der Oxydation 
von Verbindungen des Schwefels gewisse Mengen Anhydrid 
auftreten. Wenn das Verbrennungsgas seinen Weg durch

W erkstoffn orm en

p -^ is  E nde Septem ber 1924 sind von dem Normen- 
ausschuß der D eutschen Industrie  auf dem 

Gebiete S tah l und  E isen die nachstehenden H o rn 
b lä tter herausgegeben w orden:

DIN 1600 Stahl und Eisen, Uebersicht,
M arkenbezeichnung.

DIN 1602 (früher 1580) Werkstoffprüfung, Begriffe (Fe
stigkeitsversuche).

DIN 1603 (früher 1582) Werkstoffprüfung, Allgemeines. 
DIN 1604 (früher 1581) Werkstoffprüfung, Richtlinien für 

Prüfung der Maschinen und 
Apparate zu Abnahme versuchen. 

DIN 1605 (früher 1583/85) Werkstoffprüfung, Versuche:
1. Zugversuch, 2. Kugeldruck
versuch, 3. Faltversuch, 4. Rot
bruchversuch, 5. Schweiß versuch. 

DIN 1606 (früher 1528) Geschmiedeter Stahl, Erläute
rungen zu DIN 1611 und 1661. 

DIN 1611 (früher 1526) Geschmiedeter Stahl, unlegiert, 
Regelstahl.

DIN 1612 (früher 1556) Flußstahl, gewalzt, Formeisen, 
Stabeisen, Breiteisen (Universal
eisen).

DIN 1613 (früher 1557) Flußstahl, gewalzt, Schrauben
eisen, Nieteisen.

DIN 1620 (früher 1541) Flußstahl, gewalzt, Eisenbleche, 
Allgemeines.

die durch Luft gekühlten Glasrohre nimmt, so dürfte 
wohl auch hier eine Oxydation zu Schwefeltrioxyd statt
finden. Würde diese Erscheinung nicht von Einfluß auf 
die Genauigkeit der Schwefelbestimmung sein ?

®tbi.=Qncj. C. H o lth a u s :  Die etwa entstehenden
Anhydridmengen dürften so gering sein, daß kaum eine 
Beeinflussung eintritt. Herr Vita hat bei seinem Ver
fahren auch dieselbe Erfahrung gemacht, daß an den 
kälteren Stellen des Porzellanrohres keine Kondensation von 
Wasser und damit eine vorzeitige Absorption von Anhydrid 
stattfindet. Da bei 1050 bis 1100° verbrannt wird, so ist 
das Gas viel zu heiß, um eine Kondensation zuzulassen.

®r.«Qng. F. S ch m itz  (Düsseldorf): Ich habe die
Frage der Bildung von Schwefeltrioxyd dadurch unter
sucht, daß ich ein Porzellanrohr prüfte, das schon zu viel
leicht 30 oder 40 Kohlenstoffbestimmungen gedient hatte. 
Ich habe das eine Ende des Rohres mit Wasser ausgespült 
und erhielt nach Zugabe von Bariumchlorid nur eine 
außerordentlich schwache Trübung. Hieraus geht her
vor, daß bei 30 oder 40 Kohlenstoffbestimmungen sich 
so wenig Schwefeltrioxyd gebildet hat, daß diese Bildung 
praktisch vernachlässigt werden kann.

Was die Frage der Kohlenstoffbestimmung betrifft, 
so habe ich schon vor langen Jahren die Erfahrung ge
macht, daß die Kohlenstoffbestimmung im grauen Roh
eisen um ungefähr 0,4 % zu niedrig ausfällt, wenn man 
die Späne in den stark erhitzten Ofen hineinführt. Wenn 
aber die Erhitzung des Ofens mit den Spänen langsam 
erfolgt, d. h. wenn die Späne in eine Temperatur von 
vielleicht 800° in den Ofen hineingebracht werden und 
die Temperatur des Ofens dann langsam gesteigert wird, 
so sintern die Roheisenspäne nicht, sondern bleiben in 
ihrer äußeren Form erhalten und ergeben nun richtige 
Werte. Weißes Roheisen ergab bereits bei unmittelbarer 
Einführung der Späne in den auf 1150° erhitzten Ofen 
vollständige Verbrennung seines Kohlenstoffgehaltes.

Laboratoriumsvorsteher Dr. G. S ch u m a ch er  
(Hüsten): Bei Einführung des Verfahrens von Holthaus 
haben wir die Erfahrung gemacht, daß man bei verhält
nismäßig hoher Temperatur verbrennen und den Sauer
stoffstrom sehr stark auf die Späne leiten muß; wir haben 
in diesem Falle immer gute Ergebnisse bekommen. Bei 
Anwendung zu geringer Sauerstoffmengen erhielten wir 
durchweg schlechtere Ergebnisse.

Stahl und E isen.

DIN 1621 (früher 1544) Flußstahl, gewalzt, Eisenbleche, 
Gütevorschriften.

DIN 1542 Flußstahl, gewalzt, Eisenbleche
unter 5 mm (Feinbleche und 
Mittelbleche). Dicken, Größen, 
Maß- und Gewichtsabweichungen. 

DIN 1543 Flußstahl, gewalzt, Eisenbleche
5 mm und darüber (Grobbleche), 
Maß-und Gewichtsabweichungen. 

DIN 1661 (früher 1527) Geschmiedeter Stahl, unlegiert, 
Einsatz- und Vergütungsstahl.

Die W erkstoffnorm en sind als Fortsetzung  der 
früher vom Verein deutscher E isenhüttenleute heraus
gegebenen „V orschriften für die Lieferung von Eisen 
und S tah l“ aufzufassen. Zur V ervollständigung im 
vorgenannten Sinne fehlen noch Normen für E isen
bahnbaustoffe und Rohre sowie für Stahlguß und 
Gußeisen. Die A rbeiten an diesen B lä tte rn  befinden 
sich auch bereits in  vorgeschrittenem  Z ustande. 
N achdem  die letzte im  Jah re  1911 erschienene Aus
gabe der „V orschriften für die Lieferung von Eisen 
und S tah l“ seit längerer Zeit vergriffen w ar und  sich 
nach Lieferbedingungen ein augenscheinlicher Mangel 
bem erkbar m achte, schien es zweckmäßig, tro tz  der 
gekennzeichneten U nvollständigkeit die oben ange
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führten W erkstoffnorm blätter schon jetz t, im Taschen
format zusam mengefaßt, herauszugeben, was in einem 
Heftchen un ter dem Titel „ W e r k s to f f n o r m e n  
S ta h l  u n d  E is e n “ , A u s g a b e  S e p te m b e r  1924, 
soeben geschehen ist.

W enn die W erkstoffnorm blätter im Vergleich 
zu ändern N orm blättern erst so spät erscheinen, 
so liegt das nicht daran, daß ihre Bearbeitung erst 
spät in Angriff genommen worden ist, sondern an 
der Schwierigkeit der m it der Aufstellung verbun
denen V erhandlungen. Von den in  dem Verein deu t
scher E isenhüttenleute zusammengeschlossenen H ü t
tenwerken wurden die für die alten Vorschriften m aß
gebend gewesenen Richtlinien weiter befolgt, daß 
die Normen einerseits der Ausführung mangelhafter 
Lieferungen, anderseits aber auch einseitigen und über
triebenen Ansprüchen vorzubeugen haben. Die 
unm ittelbare Zusam m enarbeit m it den V erbraucher
kreisen in dem Normenausschuß der Deutschen 
Industrie wurde gern aufgenommen in der Hoffnung, 
dam it die D urchschlagskraft und den Geltungsbereich 
dieser Vereinbarungen weiter zu erhöhen.

Der geschlossenen V ertretung der Erzeugerkreise 
stand  eine Vielheit bei den Verbrauchern gegenüber. 
Neben einer Reihe bedeutender Einzelfirmen haben 
als Verbraucher an der W erkstoffnormung die folgen
den Behörden und Verbände m itgearbeitet: E isen
bahnzentralam t, Reichswehrministerium, M inisterium 
für H andel und Gewerbe, Arbeitsgemeinschaft der 
Eisen verarbeitenden Industrie, Verein deutscher 
M aschinenbauanstalten, Deutscher Eisenbau-Ver
band, Handelsschiff - Normenausschuß, Reichsver
band der Autom obilindustrie, Verein für die berg
baulichen Interessen in Essen, Verband deutscher
E lektro techniker, V erband deutscherW aggonfabriken,
Verein der märkischen Kleineisen-Industrie. Dazu 
kam  noch als V ertreter der wissenschaftlichen 
M aterialprüfung der D eutsche V erband für die 
M aterialprüfungen der Technik.

Jeder V erbraucher w ar und is t heute noch ge
neigt, seine besonderen Bedürfnisse als für die Ge
samtheit- m aßgebend anzusehen. Es wurde auch 
vielfach verkann t, daß durch die wenigen G üte
bestim m ungen, die bestenfalls auf einem Norm
b la tt aufgenom men werden können, ein W erkstoff 
n ich t so eindeutig gekennzeichnet ist, daß er die 
besonderen Forderungen eines einzelnen Verbrauchers 
ohne weiteres erfüllt, wie denn die M aterialkenn
zeichnung überhaupt heute noch weit von einer all
gemein gültigen Lösung entfern t ist. Auch bei den 
M aß - u n d  G e w i c h ts to le r a n z e n  liegen die V er
hältnisse viel verw ickelter als bei der reinen Form 
normung. Das W armwalz verfahren kann an sich nicht 
m it dem K altreckungs- und spanabhebenden Ver
fahren, was die G enauigkeit betrifft, in W ettbew erb 
treten . Uebergroße, dem Verfahren nicht angepaßte Ge
nauigkeiten können nur durch Auslese, d. h. m it er
heblichen Mehrkosten, erzielt werden. Wie weit 
Sonderwünschen gegenüber die Allgemeinheit m it 
solchen M ehrkosten belastet werden darf, is t eine 
Frage, über die die Ansichten w eit auseinandergehen 
können. Tatsächlich kannte  eine allen Teilen ge

nügende Lösung von den A rbeitsausschüssen nicht 
im m er gefunden werden. Die in den N orm blättern 
getroffenen Festlegungen sind nur durch ein gegen
seitiges Zurückstellen eigener W ünsche möglich 
gewesen z. T. über das Maß hinaus, das die V ertreter 
einzelner G ruppen g laubten  verantw orten  zu können. 
Bei der K ritik  der Ergebnisse is t zu berücksichtigen, 
daß die W erkstoffnorm blätter noch m ehr als die 
sonstigen N orm blätter n ich t als etwas Abge
schlossenes, sondern als das derzeitige Ergebnis einer 
lebenden E ntw icklung zu be trach ten  sind, die einen 
S tillstand nicht kennt. W ie früher schon bei den 
„V orschriften für die Lieferung von Eisen und S tahl“ 
sollen auch bei den W erkstoffnorm en die Arbeiten 
nach Bedarf laufend w eitergeführt werden.

W irtschaftliche Festlegungen sind bei den Werk
stoffnorm blättern  grundsätzlich in keiner Weise 
erfolgt. Es is t das gegebenenfalls Aufgabe der w irt
schaftlichen Verbände. Selbstverständlich lassen 
sich w irtschaftliche Ueberlegungen in  oben ange
deutetem  Sinne bei einer derartigen technischen 
A rbeit nicht verm eiden. W enn bei den einzelnen 
B lä ttern  verschiedene G üten oder Genauigkeitsstufen 
aufgeführt sind, so is t eigentlich selbstverständlich, 
daß diese Tatsache sich auch w irtschaftlich derart 
auswirken wird, daß höheren A nsprüchen auch höhere 
G estehungskosten und V erkaufspreise entsprechen.

Sachlich haben die Lieferungsvorschriften, wie 
sie je tz t in den W e r k s to f f n o r m e n  S ta h l  u nd  
E is e n  vorliegen, ih r Gesicht gegenüber den „Vor
schriften für die Lieferung von Eisen und  Stahl“ 
n ich t unerheblich geändert.

D er Zusamm enfassung vorangestellt is t die vom 
N ormenausschuß festgelegte und  ihrer allgemeinen 
Bedeutung wegen nachstehend abgedruckte Begriffs
bestim m ung „W as is t S tah l?“ :

„D a es p raktisch  schwer möglich ist, eine scharfe 
und eindeutige Grenze zwischen „schmiedbarem 
E isen“ und „S tah l“ zu ziehen und  auch das Ausland 
diese Grenze vielfach n ich t kenn t (steel, acier), hat 
der W erkstoffausschuß des N D I beschlossen, daß 
a l le s  schon ohne N achbehandlung schm iedbare Eisen 
in Z ukunft als „ S t a h l “ bezeichnet werden soll.

Der im  f lü s s ig e n  Z ustand gewonnene Stahl wird 
als „ F l u ß s t a h l “ , der im te i g ig e n  Zustand gewon
nene a ls „ S c h w e iß -  o d e r  P u d d e l s t a h l “ bezeichnet.

Die üblichen H a n d e l s b e z e i c h n u n g e n  für be
stim m te Erzeugnisse sollen vorerst durch diesen Be
schluß n i c h t  berüh rt werden. Es is t also zulässig, von 
[-Eisen, I  -Eisen, L_-Eisen, Schraubeneisen, NieteLen, 
Eisenblech, Breiteisen usw. zu sprechen, während 
der W erkstoff selbst „F lu ß stah l“ (oder auch,, Schweiß
oder P uddelstah l“ ) heißt.

Auf den N orm blättern  w ird, da Schweiß- oder 
Puddelstahl n ich t genorm t is t, bei der Werkstoff - 
angabe fo rtan  „ F lu ß s t a h l “ geschrieben. Wenn 
später genauere W erkstoffangaben gem acht werden 
sollen, w ird die A ngabe „F lu ß stah l“ durch die 
M arkenbezeichnung ergänzt.

D urch den E rsa tz  des W ortes „Flußeisen“ durch 
„F lußstah l“ findet also eine s a c h l ic h e  A e n d e ru n g  
n i c h t  s ta t t .“
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Neu is t auch die E inführung  einer M a r k e n 
b e z e ic h n u n g . Die D IN -N um m ern 1600 bis 1699 
werden -für W erkstoff norm en S tah l und Eisen frei
gehalten und sind p lanm äßig, wie auch in dem 
N orm blatt 1600 ersichtlich, in G ruppen unterte ilt. 
Noch bestehende Abweichungen, wie bei den B lättern  
1542/1)43, werden bei einer Neuauflage dieser B lätter 
entsprechend geändert werden. Die M arkenbezeich
nung selbst besteh t aus dem K ennbuchstaben S t 
und der Ziffer für die M indestfestigkeit sowie h in ter 
einem P u n k t der Kennziffer des fraglichen DIN -N orm - 
blattes; diese besteh t grundsätzlich aus den beiden 
letzten Zahlen der N orm blattnum m er; z. B. heißt 
St 3 4 .1 3  N ieteisen nach D IN  1613 m it 34 kg/m m 2 
M indestfestigkeit. I s t keine bestim m te Festigkeit, 
sondern eine Analyse vorgeschrieben, so t r i t t  an die 
Stelle der Festigkeitsziffer der betreffende A nalysen
gehalt in hundertste l P rozen t u n te r V oransetzung 
des Stoffzeichens; z. B. heiß t S t C 35 . 61 V ergütungs
stahl nach D IN  1661 m it 0,35 %  m ittlerem  Kohlen
stoffgehalt. Diese Bezeichnungen gelten für Zeich
nungen, S tücklisten, literarische A rbeiten usw. F ü r 
Bestellungen is t die vollständigere Angabe anzu
wenden. Die K ennzeichnung auf dem M aterial selbst 
ist bei m öglichster A npassung an die Normbezeichnung 
freibleibend. Jedenfalls sei nochmals be ton t, daß 
der Ausdruck „ S ta h l“ oder „E isen“ eine bestim m te 
Q ualität n ich t verbürg t, daß dies vielm ehr erst durch 
Zusatz der Ziffer nach D IN -B la tt 1600 geschieht.

Die A ngaben über W e r k s to f f p r ü f u n g e n  sind 
planmäßig zusam m engefaßt. D IN -B la tt 1602 
gibt klare Begriffsbestim m ungen über V e r s u c h s 
lä n g e , M e ß lä n g e , S t ü t z w e i t e ,  S p a n n u n g e n ,  
F l i e ß g r e n z e  (S treckgrenze, Quetschgrenze, Biege
grenze), H ö c h s t b e l a s t u n g ,  V e r lä n g e r u n g  oder 
V e rk ü rz u n g ,  D e h n u n g  oder S t a u c h u n g ,  B r u c h 
d e h n u n g , B ie g e p f e i l ,  Q u e r s c h n i t t s ä n d e r u n g ,  
E in s c h n ü r u n g  oder A u s b a u c h u n g ,  K u g e l 
d ru c k -  oder B r i n e l l h ä r t e  m it den dafür m aß
gebenden Bezeichnungen.

An P r ü f v e r f a h r e n  sind nu r solche behandelt 
worden, die fü r die A bnahm e nach D IN -B lättern  
in Frage komm en. Zu bem erken w äre, daß die be
kannte „Biegeprobe“ in  „ F a l t v e r s u c h “ um getauft 
worden ist, um  V erwechselungen zwischen dem 
eigentlichen „Biegeversuch“ und der technologischen 
bisherigen Biegeprobe auszuschließen.

Allgemeine Festlegungen über die A b n a h m e  
und die E ic h u n g  d e r  F e s t i g k e i t s p r ü f m a s c h i 
nen  auf D IN  1603/1604 sollen M einungsverschieden
heiten zwischen Lieferern und  A bnehm ern verhüten. 
Die größte Probestückdicke, bis zu der Zug- und 
Faltversuch ohne w eiteres vorgenom m en werden 
können, is t auf 30 m m  heraufgesetzt worden.

Beim Z u g v e r s u c h  nach D IN  1605 w erden sechs 
verschiedene P r o b e s t a b f o r m e n  unterschieden, und 
zwar: d e r  la n g e  u n d  d e r  k u r z e  N o r m a l s t a b ,  
mit einem Q uerschnitt von 314 m m 2 und einer Meß
länge von 200 bzw. 100 m m ; d e r  la n g e  u n d  d e r  
k u rz e  P r o p o r t i o n a l s t a b ,  m it einer Meßlänge 
von 11,3 j/;f  bzw. 5,65 j/f ' (die Bezeichnung für 
die Bruchdehnung is t in den beiden vorgenannten

Fällen  8 10 bzw. 8 ä), sowie d e r  L a n g s ta b  u n d  
d e r  K u r z s t a b  m it beliebigem Q uerschnitt und 
einer Meßlänge von 200 bzw. 100 mm (B ruchdehnung 
8i bzw. 8k).

D IN  1606: G e s c h m ie d e te r  S t a h l ,  E r l ä u t e 
r u n g e n ,  en thä lt auf W unsch der V erbraucherkreise 
aufgenommene allgemeine Hinweise für die Anwen
dung und B ehandlung des Stahles, die als Lieferungs
bedingungen an sich n ich t unbedingt erforderlich 
wären.

Die B lä tter für G e s c h m ie d e te n  S t a h l ,  R e g e l 
s t a h l  D IN  1611, F o r m e is e n ,  S ta b e i s e n ,  B r e i t 
e is e n  D IN  1612 führen neben der N orm algüte von 
37 bis 44 kg/m m 2 Festigkeit eine Reihe von Sonder
güten  auf, das D IN -B la tt 1612 neben den handels
üblichen groben Abm aßen noch Feinabm aße. Es 
gelten hierfür natürlich  die allgemeinen Bemerkungen 
der E inleitung. E ine L agerhaltung fü r M aterial m it 
solchen Sonderbestim m ungen wird nu r beschränkt 
sta ttfinden  können und  die L ieferbarkeit von Fall 
zu F all festgestellt werden müssen.

B e i S c h r a u b e n -  u n d  N ie te i s e n  D IN  16i3 
konnte eine V erständigung über die zulässigen Ab
m aße nich t erreicht werden. Die W alzwerke waren 
bereit, über die Festlegungen in den früheren Vor
schriften fü r die Lieferung von Eisen und S tahl 
hinaus die folgenden Abmaße zuzugestehen, welche 
die W erke in Z ukunft auch als norm al fü r derartige 
Lieferungen zugrunde legen werden:

A b m a ß e  S c h r a u b e n e i s e n :
bis 9 mm 0  
über 9 bis 16 mm 0  

„ 16 bis 30 mm 0
„ 30 bis 40 mm 0
„ 40 bis 50 mm 0

mehr als 50 mm 0
A b m a ß e  N ie te i s e n :  

bis 25 mm 0  
über 25 mm 0

— 0,3 mm
— 0,4 mm
— 0,5 mm
— 0,6 mm
— 0,8 mm
— 2 %.

+  0,25 mm 
±  1%-

D ie D ic k e n - ,  G r ö ß e n - ,  M a ß - u n d  G e w ic h ts 
a b w e ic h u n g e n  f ü r  F e in -  u n d  M i t t e lb l e c h e  
sind in  D IN  1542 in übersichtlicher Weise neu zu
sam m engestellt worden.

Ganz neu is t d a s D !N -B la t t l6 6 1 :  E i n s a t z -  u n d  
V e r g ü t u n g s s t a h l ,  das insbesondere dem Ma
schinenbau bei höheren A nsprüchen eine G rundlage 
b ieten soll.

Die vorliegenden W erkstoffnorm en bilden das 
E rgebnis einer m ehr als fünfjährigen T ätigkeit. Es 
sei auch an  dieser Stelle allen denjenigen gedankt, 
die zu dem Zustandekom m en beigetragen haben. 
An Stelle der vielen N am en, die hier aufzuführen 
w ären, seien nu r genannt als O bm ann des G esam t
ausschusses: G e h .O b e r r e g .-u .B a u ra tH a lfm a n n ; als 
O bleute der Einzelausschüsse fü r P rüfverfahren : 
Geh. R egierungsrat Professor T r .^ n g .  R u d e l o f f ; für 
geschm iedeten S tah l: D irektor K u n t z e ; für S tab -und  
Form eisen : D irek tor E  r 1 i n g h a g e n ; für Bleche D ire k 
to r  P o p p ;  als F üh rer der V ertreter der H üttenw erke: 
D irek tor ID r.^ng . E i l e n d e r ,  als V orsitzender des 
N orm enausschusses G eneraldirektor B au ra t ‘J r .^ r tg .  
N eu  h a  u s , dessen ta tk rä ftigem  persönlichen E in 
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greifen die V erständigung auf dem Gebiete des 
geschmiedeten Stahls zu danken ist; n icht zu ver
gessen die G eschäftsführung des Normenausschusses 
m it $ r . Quo. H e l lm ic h  und seinen M itarbeitern.

Die O riginalnorm blätter sind zu beziehen durch 
den B e u th - V e r l a g ,  G. m. b. H ., B e r l in  SW 19,

die Zusam m enstellung im  Taschenform at l) auch durch 
den V e r la g  S t a h l e i s e n  m. b. H ., D ü s s e ld o r f .

!) Bezugspreis für Einzelstücke 1 G.-Jt hei Vorein
sendung des°Betrages auf das Postscheckkonto Köln 4393; 
Bezugspreis bei 10 Stück und mehr 0,75 G.-Jl je Stück, 
zuzüglich Versand kosten.

Umschau.
Ueber ein Gußeisen-Diagramm.

Schon seit Jahrzehnten hat man dem Kleingefüge 
der Stähle weitgehendes Interesse entgegengebracht, da 
man die Abhängigkeit vieler Eigenschaften von der Struk
tur erkannte. Als gedrängteste Zusammenfassung dieser 
Gefügekenntnisse kann man die Guilletschen Struktur
diagramme für Sonderstähle bezeichnen. Dem Gefüge 
des Gußeisens wandte man erst in den letzten Jahren ein 
eingehenderes Interesse zu, nachdem sich auch hier die 
Erkenntnis Bahn gebrochen hatte, daß das Gefüge ins
besondere die Festigkeitseigenschaften einschneidend 
beeinflußt. Es ist deshalb sehr zu begrüßen, daß E. M au
r e r 1) neuerdings für dieses Material ein Diagramm ähnlich 
denen der Guilletschen aufgestellt hat.

Ganz ohne Vorgänger ist Maurer nicht. Für die Tem
pergießerei ist es von großem Interesse zu wissen, welche 
Zusammensetzung ein Gußeisen haben muß, um noch 
eben ohne Schreckschale völlig weiß zu erstarren. Das 
ist in erster Linie eine Frage des Verhältnisses Kohlen
stoff: Silizium. Auf Grund dahingehender Versuche ver
öffentlichte im Jahre 1915 nun Grafton M. T rash er2) ein 
Schaubild, in dem auf der Abszisse die Kohlenstoffgehalte, 
auf der Ordinate die Siliziumgehalte aufgetragen waren, 
und in dem durch eine Kurve zwei Felder abgeteilt wur
den, in denen das graue bzw. 
das weiße Gußeisen stabil 
ist (Abb. 1).

Maurer geht weiter. Er 
teilt das gesamte Gußeisen 
in drei große Gruppen ein: 
in das weiße Gußeisen mit 
Ledebüritbzw. Ledeburit und 
Perlit im Gefüge, in graues 
mit ausschließlich Perlit und 
Graphit und in graues mit 
Ferrit, Perlit und Graphit.
Auf Grund theoretischer 
Ueberlegungen entwirft er 
nun das Diagramm wie folgt 
(Abb. 2): Auf der Ordinaten 
trägt er die C-Gehalte, auf 
der Abszisse die Si-Gehalte 
auf. Den Punkt A nimmt 
Maurer zunächst nicht ganz 
ohne Willkür zu 4,3 % C 
auf der Ordinaten an. Von 
seinen Untersuchungen über 
den Schwarzbruch her war 
es ihm bekannt, daß man 
einen Stahl mit 1 % C und 
2 % Si noch ohne Graphit
abscheidung hersteilen kann.
Aus diesem Grunde wählt 
er den Punkt B auf der Ab
szisse bei diesen Gehalten.
Den Punkt C entnimmt 
Maurer dem Guilletschen 
Strukturdiagramm der Si- 
Stähle3). Guillet fand näm

lich, daß bei einem Material mit 0,8 % C und 7 % Si der 
gesamte Kohlenstoff als Graphit vorlag. Das ganze Dia
gramm durchzieht parallel zur Abszisse eine Linie bei 1,7 °/0 
C, der theoretischen Grenze der Stähle. Diese schneidet in D 
die Gerade AC. Vom Punkte D aus lotet Maurer eine 
Gerade DD' auf die Abszisse und gewinnt so eine weitere

Abbildung 1. Schmiedbarer Guß. Proben ohne Schreckplatte gegossen 
(natürliche Abschreckung).

S/f/zium /nfyo
Abbildung 2. Gußeisen-Diagramm, an H and theoretischer Ueberlegungen entworfen. 

Zahlentafel 1. A n a ly s e n  v o n  G ü sse n .

Material
A nalyse

Si
%

Gefüge
bzw.

Bruch
L ite ra tu rste lle

Zeichen 
in 

Abb. 3

1) Kruppsche Monatsh. 5 
(1924), S. 115/22.

2) Bull. Am. Inst. Min. 
Met. Eng. 1915, S. 2129; St. 
u.E . 36(19161, S. 943.

3) All. MÄt.

Bochwerti- 2,5 —3,1 1 ,2 -2 ,2 0 ,7 - 1 ,2 perlitisch W üst u. Barden
tiges Guß heuer, Mitt. d.

eisen K .-W .-I. f. Eisen
forschung 4 
(1922), S. 127

Temperguß 2,65 0,78 0,30 weiß Vogl, Mitt. d.
2,81 0,80 0,23 »> K .-W .-I. f. Eisen
3,02 0,81 0,28 »» forsch. 3 (1922), 

S. 82
Amerikani 2,1 1,05 weiß St. u. E. 44
scher Tem 2,4 0,75 M (1924), S. 333

perguß 2,7 0,45 »>
Temperroh 3,75 1,2 0,15 grau Eisenhütte (1910),

guß 3,50 0,8 0,15 meliert S. 664
3,20 0,5 0,15 weiß
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Zahlentafel 2. G ü sse  a u s  d em  L a b o r a to r iu m  z u i  
N a c h p r ü f u n g  d e s  G u ß e ise n -D ia g r a m m s  in  F o rm  
v o n  K e ile n :  450 mm la n g ,  50 mm b r e it  u n d  100 mm 

h och .

Nr. c Si Mn G e i ü g e

% % %
1 1,82 1,53 0,98 weiß
o 3,06 1,23 0,92 perlitisch
3 3,66 0,68 0,91 perlitisch mit etwas 

Karbid
4 2,79 2,43 1,25 perlitisch
5 2,30 1,19 0,87 perlitisch
6 2,00 1,38 0,87 perlitisch m it etwas 

Karbid
7 3,60 0,54 1,14 weiß
8 2,68 0,60 0,90 weiß

9 3,50 1,19 1,00 perlitisch mit etwas 
Ferrit

10 3,00 2,60 0,83 ferritisch
11 1,71 1,71 1,04 perlitisch
12 1,85 4,32 1,01 ferritisch
13 1,78 5,12 1,00 ferritisch
14 2,07 2,59 1,03 perlitisch
15 2,62 2,80 1,03 perlitisch
16 2,28 4,40 1,01 ferritisch

.17 3,80 1,87 0,92 ferritisch

18 3,90 1,26 0,96 ferritisch
19 3,32 0,73 0,93 meliert
20 3,20 0,28 1,02 weiß
21 3,55 1,00 0,94 perlitisch
22 3,40 0,70 0,88 meliert
23 1,85 3,50 1,13 perlitisch
24 3,43 1,15 1,06 perlitisch
25 3,65 1,02 0,88 perlitisch mit Ferrit
26 3,65 1,05 0,90 perlitisch mit Ferrit
27 3,30 0,80 0,97 meliert
28 3,60 1,00 1,01 perlitisch
29 3,40 0,90 0,96 perlitisch
30 2,33 0,98 0,71 weiß
31 2,05 1,23 0,85 weiß
32 2,20 1,88 1,01 perlitisch
33 2,55 1,50 0,80 perlitisch

Gerade AD'. Vom Punkte B aus fällt er ein Lot auf die 
Gerade durch 1,7 % C und findet so den Punkt B'. Auf 
diese Weise wird die Diagrammfläche oberhalb der „Stahl
linie“, wie man die Gerade durch B 'D  nennen könnte, 
in drei große (I-III) und zwei kleine (Ila  und Ilb) Felder 
eingeteilt, die er dem weißen (I), perlitischen (II) und 
ferritischen (III) Gußeisen sowie dem Uebergangsguß- 
eisen (Ila  und Ilb ) zuschreibt.

Dieses so auf Grund theoretischer Ueherlegung kon
struierte Diagramm wurde nun auf Richtigkeit und 
Brauchbarkeit hin untersucht. Zunächst führte Maurer 
eine Reihe von Belegen aus der Literatur an. Die in der

Zahlentafel 1 zusammengestellten Ana
lysen von in der Literatur mitgeteilten 
Güssen lassen sich zwanglos dem Dia
gramm einverleiben, wie Abb. 3 zeigt.

Trägt man die oben erwähnte Kurve 
Trashers gleichfalls in das Diagramm ein 
(gestrichelte Kurve in Abb. 3), so sieht 
man, daß sie die Lage des Strahles 
A B ausgezeichnet bestätigt.

Zur weiteren Nachprüfung wurden 
in der Versuchsanstalt der Fried. Krupp 
A.-G. im 10-kg-Krupp-Ofen Versuchs
güsse mit etwa 1 % Mn und wechseln
den C- und Si-Gehalten hergestellt.
Den Proben wurde die Keilform ge
geben mit 450 mm Länge, 500 mm 
Höhe und 50 mm Dicke. Sie wurden 
im dünnen, mittleren und dickeren Teil 
gebrochen, angeschliffen, mikroskopisch 
untersucht und die Ergebnisse in ein 
Schaubild eingetragen. (Zahlentafel 2 

und Abb. 4.) (Dabei waren die Güsse in der Spitze
des Diagrammfeldes m eliert, was nicht erstaunlich
ist; denn meliertes Eisen kann wohl als eine mecha
nische Mischung von weißem und grauem Eisen auf- 
gefaßt werden und muß deshalb in mehreren Feldern, 
dann also wohl am ehesten in der Spitze des Diagramms, 
erwartet werden.

An dieser Abb. 4 sieht man außerdem, daß, wenn die 
Linie A D  etwas nach links verlegt wäre, die ferritischen 
Güsse Nr. 10, 13 und 16 völlig in das Feld III und der 
ferritische Guß Nr. 12 näher an AD herangerückt wäre. 
Die ferritisch-perlitischen Güsse Nr. 24, 25 und 26 wären 
dann gleichfalls besser in das Uebergangsfeld I lb  gefallen. 
Für diese Linksverlegung ließen sich gegebenenfalls auch 
theoretische Gründe angeben.

Material fremder Herkunft, das in der Versuchsanstalt 
der Fried. Krupp A.-G. eingehend analytisch und mikro
skopisch untersucht wurde, ließ sich gleichfalls zwanglos 
in das Diagramm eintragen, wie Zahlentafel 3 und Abb. 5 
zeigen. Eine Reihe von Kleingefügebildem beweisen die 
Richtigkeit der aufgestellten Behauptungen. Damit ist 
gezeigt, daß das Diagramm in großen Zügen richtig ist.

Den Einwand, daß die Wandstärken bzw. die Ab
kühlungsgeschwindigkeiten das Gefüge stark beeinflussen 
und damit das Diagramm „unrichtig“ machen, tut Mau
rer sehr mit Recht durch den Hinweis ab, daß dasselbe im 
gleichen, wenn nicht gar erhöhten Maße für die Struktur
diagramme der Sonderstähle gelte, ohne daß ihre prak
tische Brauchbarkeit dadurch wesentlich beeinträchtigt 
würde. Selbstredend gilt ein derartiges Diagramm nur 
für normale Abkühlungsverhältnisse. Man muß sie bei 
der Gattierung nach wie vor berücksichtigen. Will man 
z. B. perlitisches Gefüge erzeugen und hat im Gußstück 
sehr dicke Wandstärken, so wird man seine Gattierung 
zwar so einstellen, daß man mit der Zusammensetzung 
im Mittelfeld II bleibt, wird aber dann möglichst an das 
Linienpaar A B —AB'heranrücken. Unter ganz abnormen 
Umständen wird man sogar in das Feld I gehen, um per
litischen Guß zu erzielen. Dem Berichterstatter sind der-

Zahlentafel 3. M a te r ia l  fr e m d e r  u n d  e ig e n e r  
H e r k u n f t  zu r  N a c h p r ü fu n g  d e s  G u ß e is e n -  

D ia g r a m m s .

B ezeichnung
Zei

chen
C

%

Si

%

Mn

%

P

%
Kolbenringe 1 3,37 1,28 0,74 0,48
(fremder Her 2 3.32 1,86 0,71 0,63

kunft) 3 3,29 2,19 0,36 0,54
4 3,50 1,87 0,30 0,61

Kolben, K lein
5 3,35 2,84 0,42 0,31

gußstück . . K 2,67 1,37 0,99 0,67
(eigener Her

kunft)
KG 2,90 1,40 1,05 0,68
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S iiiz iu m  in  °/o
Abbildung 4. Gußeisen-Diagramm, nachgeprüft an H and von Laboiatorinm sversuchen.

w eijs 
•  p e r /ifisc b  
c m e /ie r i 
® ß e r r itis c b . 
x p e r iitis c h  m it F e r r it

Abbildung 1. 
320 er Walze.

Abbildung 2. 
250 er Walze.

I .

A

x Z y/in d ere isen  
•  H o/benrinye 

H o H oiben 
HG  ® H ie ingußstücH

\
I

S. ® HG

n m

ß '

\
B

Si/ izium  in  °/o
Abbildung 5. Gußeisen-Diagramm, zeigt die Lage von M aterial eigener

artige Fälle bei ganz dicken Graugußwalzen z. B. bekannt. 
Im umgekehrten Falle, bei ganz dünnen Wandstärken, 
muß man sich dem Linienpaar A D —A D 1 nähern. Auch 
Maurer führt entsprechende Beispiele an.

Das Diagramm gilt nicht nur für Mn-Gehalte von 
etwa 1 %, denn die fremden Güsse (Abh. 5 und Zahlen
tafel 3) und die der Literatur entnommenen Beispiele 
hatten die unterschiedlichsten Mn-Gehalte, ohne daß 
ihre Einordnung in das Diagramm wesentliche Schwierig
keiten gemacht hätte.

Zum Schluß erwähnt Maurer noch ein Kruppsches 
Sondergußeisen, das auf Grund der durch das Diagramm 
vermittelten Kenntnisse zusammengesetzt wird, und das 
folgende Eigenschaften hat: perlitisches Gefüge bei wei
testgehender Unabhängigkeit von der Abkühlungs
geschwindigkeit, Biegefestigkeiten von über 60 kg /mm2 
und eine Brinellhärte von 220 bis 230 Einheiten.

Die Arbeit stellt eine glückliche Anwendung der an 
Stahluntersuchungen ausgebildeten metallographischen 
Technik auf das Gußeisen dar und erweitert die Kenntnis 
über die Zusammenhänge zwischen Analyse und Gefüge 
des Gußeisens bedeutend. H. Jungbluth.

Von oben gegossene halbharte Graugußwalzen.
Graugußwalzen — glatte und profilierte —, die bisher 

im allgemeinen mit tangentialem Anschnitt in möglichster 
Bodennähe gegossen wurden, werden nach einem franzö
sischen Bericht1) besser von oben mit Schlackensieb * 
gegossen. Dieses Gießverfahren hat sich selbst bei Walzen, 
die mit dem Ueberkopfe eine Höhe von 4 m erreichen, 
noch sehr gut bewährt. Damit wird einmal feineres und 
dichteres Gefüge in allen Teilen des Abgusses erreicht und

und frem der H erkunft.

A bbildung 3. 
G ießfertige Form 
einer 320 er Walze

Abbildung 4. 
250 er W alze mit 
Ueberkopf nach 

dem Guß mit hitzi
gem Eisen.

1) Fonderie mod. 18 (1924), Juni, S. 143/4,

zum anderen die Möglichkeit geschaffen, auch den oberen 
Kupplungszapfen in seiner richtigen Gestalt zu gießen 
und ihn nicht erst kostspielig aus dem Vollen heraus
arbeiten zu müssen. Abb. 1 und 2 zeigen die Form und die 
Abmessungen zweier von oben gegossener Walzen. Um 
ein gutes Gießergebnis zu erzielen, ist es nötig, am Schlüsse 
des Gusses das heißeste Eisen im obersten Teile der Form 
zu haben, da' nur dann eine natürliche Speisung des er
starrenden Walzenkörpers durch Nachfließen frischen 
Eisens von oben stattfinden kann. Beim Gusse von unten 
werden zwar infolge tangentialer Anordnung des Einlaufes 
durch die entstehende kreisende Bewegung des empor
steigenden Eisens Schlackenabscheidungen und sonstige 
Verunreinigungen nach innen gewirbelt und von dort 
nach oben getrieben, um schließlich im Ueberkopfe un
schädlich zu werden, es wird sich aber am Ende des Gusses 
das heißere Eisen in den unteren Teilen der Form befinden. 
Infolgedessen ist es zur Vermeidung von Lunkerungen 
notwendig, dem Ueberkopfe frisches Eisen nachzugießen 
und durch Pumpen seine Verbindung mit dem W’alzen- 
körper aufrecht zu erhalten. Der obere Kupplungszapfen 
muß vollgegossen werden, da andernfalls das Eisen in 
seinem Bereiche vorzeitig erstarren würde.

Wesentlich günstiger liegen die Verhältnisse beim 
Gusse von oben nach Abb. 3 und 4. Die Form wird mit 
einem längsgeteilten halben Modell in zwei Hälften 
liegend aufgestampft, die beiden Hälften werden zu
sammengeschraubt, lotrecht aufgestellt und so von oben 
zum Abgusse gebracht. Die Form des unteren Kupplungs- 
zapfens wird bereits durch das Modell gegeben, während 
für den oberen Kupplungszapfen eine Kernmarke mit 
rundem Querschnitt vorgesehen ist, so daß durch Einlegen 
von zwei halben Kernen auch dieser Zapfen in richtiger, 
endgültiger Form zum Abgusse kommt.
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Die beiden Kupplungszapfen bilden die empfind
lichsten Teile der Eorm, sie müssen sehr fest gestampft 
sein; auch empfiehlt es sich, dem Sande für diese Stellen 
bzw. für den Kern des oberen Zapfens zur Verstärkung 
etwas Leinöl zuzusetzen. Die Eilterscheibe besteht aus 
feuerfester Masse von 22 mm Stärke und hat etwa 80 Löcher 
von je 9 mm (p. Der Guß muß von Anfang an recht 
energisch erfolgen, so daß sich der Gießtümpel sofort füllt, 
und er muß so gleichmäßig weiter erfolgen, daß der Tümpel 
stets mindestens zur Hälfte gefüllt bleibt. Gießt man zu 
zaghaft an und wird nur ein Teil des Siebes mit flüssigem 
Eisen bedeckt, oder ist die die gesamte Fläche des Eisens 
bedeckende Eisenschicht zu niedrig, so kann ein Teil der 
Sieblöcher einfrieren, der Guß geht zu langsam vor sich, 
und das Eisen gelangt zu kalt in die Form. Verfügt man 
nur über ein Eisen, das schon von vornherein etwas matt 
ist, so können auch alle Sieblöcher einfrieren. Ein rasch 
entschlossener Gießereileiter wird sich auch dann noch 
helfen können, wenn er sofort das Gießkästchen samt dem 
Siehe wegreißt und das Eisen unmittelbar in die Form 
gießt. Es ist das zwar ein recht rohes Hilfsmittel, damit 
wurde aber bei der Einführung des neuen Gießverfahrens, 
als man sich über die einzelnen Erfordernisse noch nicht 
so vollständig im reinen war, mehr als ein Guß gerettet.

Selbstredend befindet sich am Ende des Gusses 
nun das hitzigste Eisen oben, von wo es durch sein Eigen
gewicht dem erstarrenden Hauptkörper zufließt. Durch 

die Ergebnisse mehrjähriger 
Praxis wurde erwiesen, daß der 
vollgegossene Ueberkopf völlig 
ausreicht, um Lunkerungen in  
allen Teilen der Walze hintan
zuhalten. Ein Nachgießen von 
frischem Eisen oder irgend wel
ches Pumpen ist überflüssig. Beim 
Vergießen von recht hitzigem 
Eisen entsteht ein Lunker nur 
im Ueberkopfe unterhalb des 
Schlackensiebes, während bei 
Verwendung von matterem Eisen 
sogar recht beträchtliche Auf

treibungen an der Stelle des nach dem Gusse mitsamt 
dem Eingußkasten entfernten Siebes auftreten können. 
Es genügt für alle Fälle, die freiliegende Abschlußfläche 
des Ueberkopfes zur Warmhaltung mit einer Holzkohlen
schicht abzudecken.

Man hat wiederholt auch beim Gusse von unten 
den oberen Walzenzapfen in endgültiger Form zum Ab
gusse zu bringen versucht, damit aber stets nur Mißerfolge 
erzielt. Der Zapfen zeigte stets Lunkerstellen, er speiste den 
Walzenkörper auf Kosten seines eigenen Inhaltes, da der 
Ueberkopf nicht imstande war, durch die Verengerung 
dieses Zapfens hindurch ausgiebig genug auf den Ballen 
einzuVirken. Beim Gusse von oben kann dagegen selbst 
durch das Schlackensieb hindurch der Walzenkörper mit 
nachströmendem Eisen ausreichend gespeist werden. Das 
Ergebnis einer Versuchsanordnung nach Abb. 5, bei der 
man das Sieb in den Ueberkopf hinein verlegte, und wobei 
sich dann der Lunker oberhalb des Siebes einstellte, weist 
dies klar aus.

Für das gute Gelingen des Gusses von oben ist es 
unbedingt nötig, der während des Gießens zum Abzüge 
drängenden Luft ausreichende Abzugsmöglichkeit zu 
schaffen. Das geschieht am besten durch Anordnung eines 
etwa 10 mm großen Loches unterhalb der Auflage des 
Gießkästchens, bei A in den Abb. 3 und 4. Wird das 
unterlassen, so suchen sich die Gase zwischen dem Einguß
kästchen und dem oberen Formkastenabschlusse unregel
mäßige Auswege; es kann das Kästchen abgehoben werden, 
oder es entsteht im Einguß selbst ein Durcheinander von 
ausströmender Luft und flüssigem Eisen, das zum Ein
frieren der Sieblöcher führen kann.

Auch für K a lib e r w a lz e n  ist der Guß von oben mit 
bestem Erfolge durchgeführt worden. Abb. 6 zeigt eine 
derartige Anordnung. Hier sind schon bei Anfertigung der 
Lehren — diese größere Form wurde mittels Lehren in 
Lehm hergestellt — die Unterkanten der Kaliber zu 
brechen, damit etwaige Unreinigkeiten, die nicht wie

XLVIII...

Abbildung 5. Lunker- 
bilduner oberhalb des 

Gießfilters.

beim tangentialen Gusse von unten nach der Mitte zu 
getrieben werden, nicht haften bleiben, sondern nach oben 
abgleiten. Reichen für lange Walzen die vorhandenen 
Formkasten nicht zur Unterbringung genügend hoher 
Ueberkopfe aus, so behilft man sich durch Aufsetzen eines 
Ergänzungskastens nach Abb. 7. Letztere Abbildung läßt 
auch die Stelle erkennen, an der beim Gusse von unten 
der tangentiale Einguß angeschnitten wird. Aus dem 
Eisen oder von der Form stammende fremde Bestandteile 
setzen sich erfahrungsgemäß unterhalb des oberen Kupp
lungszapfens fest, da die zwischen Kupplungs und Lauf
zapfen bestehende Kante ihrem weiteren Aufstiege hinder
lich ist. Sie sind hier ziemlich unschädlich, fallen sie doch 
beim Bearbeiten des Laufzapfens meistens vollständig 
weg. Etwaige geringe noch übrigbleibende Spuren bilden 
keine Beeinträchtigung der Güte (Festigkeit) und Brauch
barkeit der Walze. Abgesehen von dieser Stelle erscheinen 
alle übrigen Teile der 
Walzen durchaus gesund 
und von dichterem Ge
füge als beim Vergießen 
des gleichen Eisens von 
unten.

A bbüdung 6. Form  einer 450 er A bbildung 7. Gießfertige Form einer
Kaliberwalze, bereit zum Gusse 600er Kaliberwalze m it aufgesetztem

von oben. H ilfskasten fü r den Ueberkopf.

Die in der vorstehenden Darlegung wiedergegebenen 
Erfahrungen sind wohl geeignot, auch beim Gusse von 
Hartwalzen in ernste Erwägung gezogen zu werden. Bei 
diesen handelt es sich meistens darum, durch Nachgießen 
von warmem Eisen der Lunkerung entgegenzuwirken, 
und anderseits die Oberfläche des Abgusses lange genu« 
flüssig zu halten, um von dem Augenblicke an, in dem 
infolge der Druckwirkung der rasch erstarrten äußeren 
Teile des Walzenbundes flüssiges Eisen aus dem Abgusse 
her.;usgepreßt wird, den Abfluß des überschüssigen 
Eisens zu ermöglichen. Trifft man hier nicht das richtige 
Mittel und hat der Abguß nach dem Erstarren seiner 
freien oberen Begrenzungsfläche noch einen erheblichen 
Innendruck, so treten unfehlbar Risse an der Bundfläche 
auf. Dieser Gefahr könnte wohl durch den Guß von oben 
unter den beschriebenen Vorsichtsmaßregeln zu einem 
recht erheblichen Teile begegnet werden, da dann das 
im oberen Teile des Abgusses noch wesentlich wärmere 
Eisen einen ganz natürlichen Ausgleich der Kontrakticns- 
und Expansionserscheinungen bewirken würde.

C. I .

Entlüftung von Gießereien mit Chanard-Sternen.

Zur Entlüftung irgendeines Raumes genügt es, ihn 
zu verschließen, in seinen unteren und oberen Teilen aus
reichende Oeffnungen vorzusehen und deren Querschnitt
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d e m  L ü f tu n g s b e d ü r fn i s s e  a n z u p a s s e n .  D i e A n o r d n u n g d e  
u n te r e n  O e f f n u n g e n  i s t  ä u ß e r s t  e in f a c h ,  d a  s ie  im  aU g - 
m e in e n  s t e t s  i n  F o r m  v o n  F e n s t e r n  b e w i r k t  w e r d e n  k a n n .  
D ie  o b e r e n  O e f fn u n g e n  m ü s s e n  so  v e r t e i l t  w e r^®n ’ ß 
s ic h  n u r  e i n  e i n h e i t l i c h e r  L u f t s t r o m  v o n  in n e n  n a c h  a u ß e n  
b i ld e n  k a n n .  S e lb s t r e d e n d  i s t  d i e  Q u e r s c h n i t t s g r o ß e  d e  
u n te r e n  u n d  d e r  o b e re n  O e f f n u n g e n  so  z u  b e m ®s3e“ ’ 
d e r  b e a b s i c h t i g te  E n t lü f tu n g s g r a d  z u v e r lä s s ig  o h n e  lM tig e  
Z u g w ir k u n g e n  e r r e i c h t  w i r d .  W e i t e r  k o m m t  e s  d a r a u f  a n ,  
d ie  o b e re n  A u s t r i t t s ö f f n u n g e n  g e g e n  s c h ä d l ic h e  
W irk u n g e n  z u v e r lä s s ig  z u  s c h ü tz e n .
Diesen Voraussetzungen entsprechen 
die Chanard-Sterne in weitgehendem

Die Gießerei von Les Fils de A. Piat in Soissons wird 
mit Chanard- Sternen, die auf einem gewölbten Dache sitzen, 
entlüftet, während das G u ß w e r k  der Société Alsacienne 
de Constructions mécanique in Mulhausen mit auf die 
Oberlichtlaternen gesetzten Entlüftern versehen wurde.

Man bemißt die Entlüftung fur Gießereien im all
gemeinen so, daß in 1 % Stunden eine völlige Erneuerung 
deiT Luftinhaltes erfolgt. Das läßt sich noch ohne jede 
lästige Zugwirkung erreichen. Derart ausgestattete 
Gießereien zeigten noch nach vier Jahren völlig weiße 
^ ° Wände und gut lichtdurch-

lässige reine Fenster. Die 
Apparate dienten demnach

A b b ild u n g  2. A n s ic h t  eines C h a n a r d - S te r n s .

Maße1). Abb. 1 zeigt schematisch den Querschnitt 
eines solchen Apparates, während Abb. 2 seine äußere 
Form erkennen läßt. Die Abluft steigt durch die runde 
Oeffnung C (Abb. 1) der Bodenplatte empor, um durch die 
Schlitze A und B nach außen abzuströmen. Steht der 
Apparat von irgend einer Seite unter Winddruck, so 
unterstützt dies nur seine Wirksamkeit. Infolge seiner 
eigentümlichen Gestaltung e r fo lg t  keinesfalls ein Druck
nach unten, sondern es werden die bereits infolge der

Abbildung 3. Schema einer Anlage m it Chanard-EutlüLern.

bestehenden Saugwirkung austretenden Gase mit größerer 
Beschleunigung durch die nicht unter Winddruck stehen
den Schlitze ausgetrieben. Abb. 3 zeigt schematisch die 
Verteilung der unteren Oeffnungen und die Anbringung 
von Chanard-Stemen auf dem Dache eines Gebäudes. 
Für bereits vorhandene leichte Dächer eignet sich die Aus
führung der Apparate in Blech nach Abb. 4. Für Neu
anlagen und stärkere Dächer werden diese Entlüftungs
sterne in Eisenbeton ausgeführt, in welchem Stoffe sie 
völlig unverwüstlich sind. Sie können in letzterer Aus
führung auf die Laternen von Glasdächern gesetzt werden, 
während bei der Anordnung unmittelbar am First einer 
Glasbedachung die leichtere Blechausführung zu wählen ist.

Fonderie mod. 18 (1924), S. 178.

A bbildung 4. Chanard-Stern aus Blfxh.

nicht nur der Entlüftung, sie förderten auch die gute Be
lichtung der Räume. . ... ,

Für Fälle, wo in Anbetracht der Beheizung wahrend 
des Winters ein minder ausgiebiger Luftwechsel gewünscht 
ist, werden die Entlüftungsschlitze mit leicht verstell
baren Einengungslädenversehen.

Stahlgußformsand.
Für Stahlguß kommen drei Arten von Formsand in 

Frage: 1. Sand mit ausreichendem Gehalt an natürlichem 
Binder, 2. hoch quarzhaltiger Sand mit künstlich bei
gemischtem feuerfestem Tonbinder, und 3. aus  ̂recht 
mannigfachen Stoffen zusammengemischte „Massen oder 
„Kompositionen“ , die in der Hauptsache aus Gamster, 
Schamotte, gemahlenen Scherben feuerfester Töpfe, 
gemahlenen Retortensteinen, gemahlenen Graphittiegei- 
scherben und feuerfestem Ton bestehen.

In jedem Falle hängt die Bewährung des Sandes in 
erster Linie von seiner F e u e r b e s tä n d ig k e it  ab. Nur 
ein ausreichend feuerbeständiger Sand kann saubere 
Abgüsse liefern, von denen sich die zunächst anhaftende 
Kruste leicht und glatt ablöst. Die Schmelzpunkte 
kohlenstoffarmer Stähle und von Manganstählen liegen 
wie folgt:

Stahl mit 0,1 % C  etwa 1490
0,3 % C .........................  tt 1460°

Manganstahl (1,2 % C, 12 % Mn) „ 1350°
Die Gießwärme liegt entsprechend höher, sie kann für die 
angeführten Kohlenstoffstahlsorten bei weniger als 10 mm 
Wandstärke mit 1580 bis 1640°, bei Wandstärken von 
10 bis 50 mm mit 1530 bis 1580° und bei darüber hinaus 
gehenden Wandstärken mit 1500 bis 1550° angenommen 
werden. Die höchste Wärme, der eine Form standzuhalten 
hat, liegt demnach bei etwa 1650°, während die niedrigs 
Wärme — abgesehen von gewissen Sonderstählen 
immer noch 1490° beträgt.

Die Formsande m it n a tü r lic h e m  B ind er e- 
stehen nach A. R h y d d e r c h 1) zu 36 bis 55 % aus Kiese " 
säure, zu 22 bis 29 % aus Tonerde, zu 5 bis 22,8 /„ aus 
Eisenoxyd sowie zu 0,9 bis 2,6 % aus Alkalien und a en 
Glühverluste von 8,7 bis 14,4 %. Der Glühverlus s e 
in engem Zusammenhang mit dem Eisengehalt, es e

1) Foundry Trade J. 29 (1924), S. 445.
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deutet im allgemeinen höherer Glühverlust größeren 
Eisengehalt. Die glatte Ermittlung des Schmelzpunktes 
eines Formsandes kann häufig recht irreführend sein 
indem einem hohen Schmelzpunkte durchaus nicht immer 
ein gutes Abschälen des Sandes vom Abgusse entspricht. 
Es kommt nicht nur auf den Schmelzpunkt des Sandes 
in seiner Gesamtheit, sondern mindestens ebenso sehr 
auch auf die Schmelzpunkte seiner Bestandteile insbe
sondere seines Binders, an. Die reinen Quarzbestandteile 
weichen diesbezüglich nur wenig voneinander ab, um so 
größere Unterschiede zeigen die Binder, die die schäd
lichen, den Schmelzpunkt erniedrigenden Bestandteile 
enthalten.

Bringt man etwas Sand in ein Proberöhrchen ver
setzt ihn reichlich mit Wasser, schüttelt recht ausgiebig 
und stellt dann das Röhrchen ab, so daß sich der Sand wie
der setzen kann, so zeigen sich bald drei oder mehr deut
lich erkennbare Schichten. Die unterste Schicht besteht 
fast ausschließlich aus Quarz, die darüber befindlichen 
Schichten enthalten, je weiter sie vom Boden abstehen 
immer weniger Kieselsäure. Die oberste, flockige Schicht 
enthalt die Hauptmenge der bindenden Bestandteile des 
Sandes. Deren Schmelzpunkt muß gesondert ermittelt 
werden, dann erst ergibt sich eine zutreffende Beurteilung 
der mehr oder weniger guten Eignung eines Formsandes. 
Zahlentafel 1 zeigt das Ergebnis der Untersuchung je eines 
belgischen, englischen, französischen und deutschen Stahl
gußformsandes2 ). Es ist zu beachten, daß in manchen Fällen, 
sich die ersten Fritt- und Schmelzerscheinungen schon 
weit unterhalb des ermittelten Schmelzpunktes zeigen; nur 
beim belgischen Sande ist das nicht der Fall, da’ der 
Schmelzpunkt seines Binders nicht wesentlich unterhalb 
desjenigen des ungeteilten Sandes hegt. Am gefährlichsten 
ist der Mansfelder Sand, dessen beide Schmelzpunkte um 
300 0 auseinander hegen. Schon bei 1280 0 zeigen sich die 
ersten Schmelzerscheinungen, die auf die Quarzkömer 
zurückwirken und mit ihnen schließlich eine glasige, fest 
am Abgusse haftende Masse bilden, deren Entfernung in 
der Putzerei viel Mühe und Unkosten verursacht.

Zahlentafel 1. S c h m e lz p u n k te  v e r s c h ie d e n e r  
n a tü r l ic h e r  F o r m s a n d e  u n d  ih r e s  B in d e r s .

Sand
■

Simer-
temperatnr

«C

Schmelz-
tamperatur

° C

Roter belgischer . . 

Worksop rot . . . 

Roter französischer 

Roter Mansfelder . .

Sand
Binder
Sand
Binder
Sand
Binder
Sand
Binder

1520
1480
1560
1340
1440
1380
1500
1240

1640
1540
1640
1520
1575
1465
1690
1320

Bei sehr dünnwandigen Abgüssen verringert sich die 
Gefahr des Anbrennens trotz der höheren Gießwärme ganz 
beträchtlich, die große Feuerbeständigkeit des Formsandes 
spielt hier überhaupt nicht mehr die ausschlaggebende 
Rolle wie bei starkwandigen Stücken. Die Abkühlung im 
Abgüsse tritt hier so rasch ein, daß von der Form nur eine 
geringere Wärmemenge aufzunehmen und weiterzuleiten 
ist, und daß infolgedessen der Sand mit einer Wärme be
ansprucht wird, die um Hunderte von Graden unter der 
Gießwärme liegt.

Die meisten natürlichen Stahlgußformsande bilden 
während des Gießens zunächst den Flächen des Abgusses 
eine dünne, aus Schlacke bestehende Haut, die zum größten 
Teile in festerer Verbindung mit dem Sandkörper hinter 
ihr ist als mit den Oberflächen des Abgusses. Infolgedessen 
schält sie sich glatt vom Abgusse ab. Nur an den tieferen 
Stellen und am Boden der Form tritt sie in feste Verbin
dung mit dem Abgusse, eine Folge des dort herrschenden 
größeren Druckes, auf dessen Wirkungen noch zurückzu
kommen sein wird. Diese Schlackenhaut besteht haupt
sächlich aus Eisen- und Mangansilikaten. Sie bildet sich

a) Nach A. Rhydderch a. a. 0 . S. 446.

auch heim Gusse von Manganstahl in natürlichen Form
sanden und bewirkt hier ganz besonders saubere, glatte 
Abgüsse. Man hat versucht, diese schützende Schlacken
haut künstlich zu erzeugen durch Aufpinselung einer Man- 
gansalz- oder -oxydlösung auf die Formoberflächen. Damit 
wurden zwar bei dünnwandigen Manganstahlstücken beste 
Erfolge erzielt, bei starkwandigen Abgüssen entstand aber 
so viel mit den Gußoberflächen innig verwachsene Schlacke, 
daß von weiteren Versuchen Abstand genommen werden 
mußte.

Die f  rage, was eigentlich das gute Ahschälen vom Ab
gasse bewirkt, ist noch immer nicht ganz einwandfrei ge
löst. Jedenfalls steht aber fest, daß natürliche Formsande 
mit eisenhaltigem Binder oder mit etwas Manganoxvd- 
gehalt sich diesbezüglich besser bewähren als die künst
lichen Sande mit Schamottebinder. Auch die mehr oder 
weniger sorgfältige Aufbereitung ist von wesentlichem 
Einflüsse, ungenügendes oder zu weit getriebenes Mahlen 
und unrichtige Anfeuchtung können den besten Formsand 
zum Anbrennen bringen.[

Manche Sande, die für nasse normen infolge starken 
Anbrennens völlig untauglich sind, bewähren sich ausge
zeichnet für Trockenformen. Es kommt eben auch auf die 
Wärmeleitungsfähigkeit viel an, obwohl manche best
leitenden Sande sich gar nicht bewährt haben. Bei Be
stimmung der Feuerfestigkeit ist auf eine reduzierende 
Atmosphäre zu achten, da eine solche auch während des 
Gusses an den Formflächen zur Wirkung gelangt.

K ü n s t lic h e  ( s y n tb e t is c h e )  S ta h lg u ß fo r m 
sa n d e  bestehen aus sehr reinen Quarzkömem, über die 
ein feuerfester Tonbinder möglichst gleichmäßig verteilt 
wurde. Bei der Aufbereitung solcher Sande kommt es dar
auf an, die Feuchtigkeit und den Binder möglichst gleich
mäßig zu verteilen und zugleich den Binder in einer Weise 
zu handhaben, durch die seine Aktivität möglichst ver
bessert wird. Solche Aufbereitung ist auch für die Mehr
zahl aller natürlichen Sande notwendig, deren Binder, nicht 
selten recht ungleichmäßig verteilt, in größeren oder kleine
ren Klümpchen auftritt. Es ist ganz ausgeschlossen, mit 
derartigem Sande gute Abgüsse zu erzeugen, ohne ihn 
vorher Gründlich aufzubereiten.

Belm Mahlen von Sand auf Kollergängen mit nicht 
allzu schweren Läufern nimmt seine Festigkeit während 
der ersten zehn Minuten recht beträchtlich zu und von da 
an in geringem Maße wieder ab, um dann bald ziemlich 
unveränderlich zu bleiben. Die Durchlässigkeit sinkt zu
gleich in geringem Maße, doch nicht in störend fühlbar 
werdendem Umfange. Eingehende Versuche haben dar
getan, daß mit gründlich gemahlenen Sanden auch bei 
recht verschiedener Mahldauer grobe und feine Blasen und 
Poren in den Abgüssen leicht vermieden werden, und daß
sich solche Sande — ihre sonstige Eignung vorausgesetzt_
bestens vom Abgusse losschälen. Ueber die Wirkung ver
schiedener Mahldauer auf die Korngröße eines Formsandes 
gibt die Zahlentafel 2*) Aufschluß. Roter französischer
Stahlgußformsand wurde mit 5 % Wasser befeuchtet, 6 st
lang stehen gelassen und auf einem kleinen Koller
gang mit nur einem mit Rillen versehenen Läufer gemahlen.

Zahlentafel 2. V e r ä n d e r u n g  d e r TK o r n g r ö ß e  
f r a n z ö s i s c h e n  r o h e n  S t a h l g u ß f o r m s a n d e s  

b e i  v e r s c h i e d e n  la n g e m  M a h le n .

Mahldaner
K orngröße

< 0,01 mm< 0.60 mm 
> 0,25 mm

< 0 ,2 5 m m | < 0 ,10  mm 
> 0,10 m m | y. 0,01 mm

Roher Sand . . 
Naoh 5 min . . 

„ 10 „ . . 
.. 15 „ . .
.. 2 0 ...........
.. 30 „ . .

11,6
9,9
7,2
7,4
8,6
9,0

74,1
76.5 
78,0 
78,3
76.5
75.6

2,0
1,8
2,9
2,0
2,2
2,3

11,3
11.7 
11,6 
12,0 
12,0
12.8

Die zerkleinernde Wirkung des Mahlens hörte nach 
etwa 15 min Mahldauer auf, es hatte sich bereits eine Bin- 
derschicht um jedes Sandkömchen gebildet, die gleich

') Nach A. Rhydderch a. a. O. S. 461.
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einem elastischen Kissen die einzelnen Körner schützte. 
Trotzdem eine nennenswerte Zerkleinerung der Kor 
nun nicht mehr erfolgt, tritt eine Steigerung der Festigkeit 
ein, die nur auf der gleichmäßiger werdenden Verteilu g 
des Binders beruhen kann. Diesbezüglich ist das Ergebnis 
des folgenden Versuches recht lehrreich. Scharfer, durch 
Brechen von Kieselsteinen gewonnener Quarzsand wurde 
m it 10 % Derby-Ton und 5 % Wasser während 10 min 
von Hand gem ischt und danach gemahlen: der gemahlen 
Sand wurde durch Aussieben nach der Korngroße in  vier 
Teile getrennt, aus jedem Teil wurden Probekerne ange
fertigt, die man in einfacher W eise auf ihre Festigkeit 
untersuchte. Der gröbste Teil 1 ergab m it 95 g Br"ch1^  
die geringste Festigkeit, jeder feinere Teil hatte zunehmend 
höhere Festigkeitswerte. Das besagt, daß die Zunahme der 
Festigkeitsziffer nicht allein von der besseren Verteilung des 
Binders, sondern auch von der Zerkleinerung des Kornes 
abhängt. Der feinste Sand bietet die größte Gesamt-Korn
oberfläche und die größte Zahl von Berührungspunkten.
Bei der Aufbereitung kommt es also zur Erreichung gr0“ter 
Festigkeit darauf an, je cm3 ein möglichst dünnes Binder- 
häutchen auf einer größtmöglichen Zahl von Sandkorn- 
chen zu erreichen. Der Zerkleinerungsgrad wird anderseits 
durch ein  Mindestmaß an Durchlässigkeit begrenzt, das 
nicht unterschritten werden darf. Erfahrungsgemäß stellt 
sich das richtige M ittel bei Benutzung von Kollergangen 
m it verhältnismäßig leichten Läufern, deren einer gerieft 
ist, am leichtesten ein, da dann die Gefahr des Ueber- oder 
gar Totmahlens fast ausgeschlossen ist.

D ie Frage der richtigen A n fe u c h tu n g  spielt insbe
sondere bei der N a ß fo r m e r e i  eine große Rolle. Es 
komm t hierbei ebenso auf die Wassermenge wie auf den 
Zeitpunkt an, zu welchem der Sand befeuchtet wird. Die 
erforderliche Wassermenge ist bei den einzelnen Sandsorten 
sehr verschieden. Während manche Sande die höchste 
Festigkeit schon m it 2 % W asser erreichen, bedürfen an
dere hierfür bis zu 40 %. D ie richtige Menge läßt sich am 
besten durch Versuche und Festigkeitsproben feststellen. 
H at man sie erm ittelt, so empfiehlt es sich, stets in  der 
N ähe des trockenen Grenzwertes zu bleiben, d. h. dem 
Sande nur so v ie l Wasser zuzusetzen, wie zur Erreichung 
der für bestim m te Formen notwendigen Festigkeit unbe
d ingt erforderlich ist. Höhere Festigkeitswerte anzu
streben, hat keinen Zweck, um so weniger als der gute Gieß
erfolg m it steigendem W assergehalt der Form zunehmend
gefährdet wird.

H at man die richtige Wassermenge für eine bestimmte 
Sandmischung erm ittelt, so erwächst die Frage, wie und 
wann sie dem Sande beigefügt werden soll. Es kommt 
hauptsächlich auf m öglichst gleichmäßige Verteilung des 
Binders über die einzelnen Sandkörnchen an, ohne sie dabei 
allzusehr zu zerkleinern. Das wird am besten nach dem  
„trockenen Verfahren“ erreicht, wie es in deutschen und 
amerikanischen Gießereien vielfach üblich ist. Man m ischt 
d ie einzelnen Bestandteile trocken auf das innigste, setzt 
ihnen danach eine ganz schwache Lösung von Alkalien zu, 
um die tonigen Bestandteile „flüssiger“ zu machen, läßt 
einige Stunden abstehen, dam it die Masse gleichmäßig von 
Feuchtigkeit durchzogen wird, und bringt sie schließlich 
auf den Kollergang. D ie einzelnen Körnchen erlangen schon 
nach kurzer Mahldauer den schützenden Tonbezug, sie 
werden nur wenig zerkleinert, und es ergibt sich ein gut 
brauchbarer Sand.

W eniger empfehlenswert ist  das „nasse Verfahren“ , 
bei dem der Tonbestandteil in  Form eines suppendünnen 
Breies dem schon im  Kollergange befindlichen Quarzsande 
zugeführt wird. Es findet hierbei eine beträchtlich weiter
gehende Zerkleinerung der Quarzkömer infolge verspäteter 
Bildung des Tonbezuges statt.

Von wesentlichem  Einflüsse auf die Feuerbeständigkeit 
is t  auch der D r u c k , unter dem der Formsand während des 
Gusses steht. Je höher der Druck, desto geringer die Feuer
beständigkeit. Das wurde durch eine von B r a d sh a w u n d  
E m e r y 1) durchgeführte Versuchsreihe schlagend dargetan. 
Sie m ischten den Sand gemahlener Schamotte- und K iesel
steine in  verschiedenen Mengenverhältnissen und erhitzten

J) Foundrv Trade J. 29 (1924). S. 447.

aus den Ansehungen hergestellte Probeklötze sowohl ohne 
Druck als auch unter 1,75 cm 2 Druck bis zum Schmelzen. 
Das Ergebnis dieser Versuche zeigen die Schaulinien der 
Abb. 1. Durchweg schm olzen die unter Druck erhitzten 
Proben früher als die druckfrei behandelten. D ie Mischung 
von 40 Teilen Scham ottem ehl und 60 Teilen Kieselmehl 
ergab in  beiden Fällen die höchste Feuerbeständigkeit, sie 
betrug bei der unter Druck behandelten Probe Segerkegel 
16 bis 17 gegenüber 19 bis 20 bei der druckfreien Probe. 
D am it erklärt sich ohne weiteres das häufige Anbrennen 
der unter höherem ferrostatischem  Drucke stehenden 
tieferen Teile von Stahlgußformen.

Der Unterschied in  der Feuerbeständigkeit der druck- 
freien und der unter Druck stehenden Proben nim m t mit 
dem Ueberwiegen des Scham ottebestandteils gegenüber 
dem K ieselsäuregehalt zu. E s is t  das ein  Fingerzeig zur 
Behandlung des M ischungsverhältnisses sogenannter 

K om positionen“ . Man wird im m er gu t tun, m it Mi
schungen zu arbeiten, in  denen der Kieselsäuregehalt über
w iegt, und den letzteren nur so w eit m it Scham otte zu ver
dünnen, w ie zur Vermeidung von  R issen unbedingt er
forderlich ist.

Im  Gegensätze zu Amerika, wo auch die stärksten 
Abgüsse in” Formen aus grobkörnigem Quarzsande mit 
Tonbindern hergestellt werden, arbeitet man in Deutsch
land und England noch vielfach m it „ K o m p o s i t io n e n “ . 
Hierzu werden die eingangs erwähnten Rohstoffe ver
wendet; in  Deutschland setzt m an fast im mer auch Scha
m otte zu, ein Bestandteil, der in  England im  allgemeinen
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Abbildung 1. Einfluß des Druckes au t die Feuerbeständigkeit.
Kurve A =  Proben obne Druck. K urve B =  Proben unter 

1,75 kg /cm 4 D ruck.

nicht verwendet wird. Mit den K om positionen strebt man 
Formen an, die beim Trocknen bzw. Brennen weder 
schwellen noch schwinden. D ieses Ziel kann aber auch 
m it einem  Quarz-Ton-Gemenge erreicht werden. Quarz 
schw illt beim  scharfen Trocknen an, Ton schwindet, es ist 
darum nicht allzu schwer, die richtige M itte zu finden, wie 
es den Amerikanern allgem ein gelungen ist. E s wird auch 
behauptet, Quarz zerfalle bei der notw endigen Trocken
temperatur (400 bis 600°) zu Pulver, während der Ton 
scharfkantig bricht. Beides ist bei sachgemäßer Behand
lung des Sandes und der Formen nicht der Fall.

Beim  Mahlen der B estandteile von Kompositionen 
müssen feingelochte M ahlschüsseln verwendet werden, 
dam it nicht zu v iel des E insatzes zu Staub zerrieben 
werde. D as ausgebraohte M ahlgut ist m it H ilfe von Sieben 
zu entstauben und auf richtige Korngröße zu sortieren. 
Der Binder wird in  schwacher Lösung zugeführt und die 
Masse von Hand oder besser in einer Flügelmischmaschine 
gründlich gem engt. Danach läßt man das teigige Gemenge 
abstehen und trocknen, worauf m an es in  einem  Kollergang 
m it nicht zu schweren Läufern w eiter behandelt. Bei un
befriedigender Bewährung im  allgem einen richtig zusam
m engesetzter Stahlgußm assen ist m eist das allzu ungleich 
große Korn, das dem Gasabzuge hinderlich wird, die Ur
sache des U ebels. Der Durchmesser der einzelnen Körner 
soll keinesfalls 3 mm übersteigen, da sonst der flüssige 
Stahl die an den Formflächen zwischenliegenden Bestand
teile stark angroift.

Verschiedene Sande bedingen recht verschiedene 
Trockenwärme der Formen. Bei gewöhnlichen Formen 
Quarzsand aus m it natürlichen oder künstlich zugeführter*-
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Bindern soll man nicht über 205° gehen, es sei denn, man 
müßte die Form bis nahe zur Zermürbung erhitzen um 
bestimmten Teilen derselben das Schwinden zu ermög
lichen. So stark erhitzte Formen lassen sich aber im Falle 
von Rissen und Abbröckelungen kaum oder nur sehr wenig 
zuverlässig flicken. Sande mit wenig Binder vertragen 
wesentlich größere Trockenwärmen als binderreiche Sande, 
was ganz besonders für völlig natürliche Sande gilt. Massen 
mit feuerfestem Tonbinder halten größere Trockengrade 
aus als solche mit natürlichem oder gar mit eisenhaltigem 
Binder. Für den guten Erfolg des Gusses ist ständige'Be
obachtung der Trockenwärme und Trockendauer von ganz 
wesentlicher Bedeutung. C. Jrresberger.

Aus Fachvereinen.
Hauptstelle für Wärmewirtschaft.

Anläßlich ihrer dritten Jahresversammlung veran
staltete die Hauptstelle für Wärme Wirtschaft am 25. und 
26. September 1924 in der Technischen Hochschule in 
Charlottenburg eine wärmetechnische Vortragsreihe, über 
die im folgenden kurz berichtet werden soll.

Am ersten Tage sprach Professor E b e r le , Darm
stadt, über
Einfluß des Hochdruekdampfes auf die Entwicklung indu

strieller Dampfanlagen.
Bei den Dampfmaschinen für reine Krafterzeugung 

bringt die Steigerung des Anfangsdruckes über 30 at keinen 
erheblichen Gewinn mehr. Wärmewirtschaftlich größere 
Erfolge können hier durch stufenweise Vorwärmung des 
Speisewassers mittels des Arbeitsdampfes erreicht werden. 
Bei Gegendruckmaschinen sind die wärmetechnischen 
Erfolge des Höchstanfangsdruckes wesentlich größer als 
bei reinen Kondensationsmaschinen. Da auch bei hohen 
Anfangsdrücken die Wärmeersparnis bei abnehmendem 
Gegendruck bedeutend wächst, ist es eine wichtige Auf
gabe der Wärmeingenieure, darauf hinzuarbeiten, daß Heiz
dampf verbrauchende Betriebe mit möglichst niedrigen 
Gegendrücken auskommen. Verwendet man als Wärme- 
träger für den Heizprozeß mehrstufig vorgewärmtes Heiß
wasser, so läßt sich der Wirkungsgrad des Heizdampf
betriebes noch erheblich steigern. Zum Ausgleich der 
Schwankungen im gekuppelten Kraft-Heizbetrieb wird 
eine wirkungsvolle Wärmespeicherung gefordert. Die 
wärmewirtschaftlich größte Verbesserung, die von der 
Steigerung des Dampfdruckes erwartet werden kann, liegt 
in der allgemeinen Verwendung der Heizkraftmaschine. 
Dies ist möglich durch Schaffung zentraler Heizkraft
werke, die gleichzeitig eine Reihe benachbarter Unter
nehmen mit Kraft und Wärme versorgen und durch die 
Verschiedenartigkeit des Bedarfes der Abnehmer einen 
wirksamen Ausgleich zwischen Kraft- und Wärmever
brauch bilden.

Die wesentlichsten Punkte des Vortrages von Sr.Njng. 
Schack , Düsseldorf, über
Neuere Erkenntnisse auf dem Gebiet der Wärmestrahlung
sind bereits in Mitteilungen und anderen Berichten der 
Wärmestelle Düsseldorf veröffentlicht.

Direktor S c h u lte ,  Essen, berichtete über den 
Derzeitigen Stand der Kohlenstaubfeuerungen für Dampf

kessel.
lieber den Vorgang der Verbrennung von Kohlen

staub fehlten bisher eingehende wissenschaftliche Ver
suche. Wesentlich für eine gute Verbrennung ist neben 
einer geregelten Zuführung .des Kohlenstaubes zum 
Brenner die Anpassung der Mahlfeinheit an den Gasgehalt 
der Ursprungskohle, gutes Durchmischen mit der Ver
brennungsluft, die Bemessung der Trägerluft nach dem 
Luftbedarf der Kohle und geringer Luftüberschuß. Wirk
sam wird die Verbrennung unterstützt durch stufenweise 
Beiluftzufuhr. Genügende Größe und einfache Gestaltung 
des Feuerraums ist zu beachten. Die geringe Haltbarkeit 
des Mauerwerks der Brennkammern erfordert eine ein
gehende, zurzeit in Deutschland noch zu wenig beachtete, 
wissenschaftliche Erforschung der feuerfesten Steine, die

sich neben der Prüfung auf Feuerfestigkeit besonders auf 
Druckfestigkeit bei hohen Temperaturen, Widerstands
fähigkeit gegen Schlackenangriff und mikroskopische Ge
fügeuntersuchung zu erstrecken hat. Die richtige E nt
schlackung und Entaschung ist für geregelten Betrieb von 
höchster Wichtigkeit. Die Zusammenstellung der neuesten 
Versuchsergebnisse ergibt Wirkungsgrade koblenstaub
gefeuerter Kessel von 80 bis 90 %. Die Beeinträchtigung 
der Wirtschaftlichkeit durch die Aufbereitungskosten 
wird durch die Möglichkeit der Vermahlung billiger minder
wertiger Kohlensorten ausgeglichen.

Am zweiten Tage sprach Professor Z e rk o w itz ,  
München, über

Fortschritte im Bau von Gegendruckturbinen.
Die ersten Gegendruckturbinen mit nur wenigen 

Stufen arbeiteten mit einem geringen Gütegrad. Die 
Forderung nach höchster Wirtschaftlichkeit erheischt vor 
allem eine Verbesserung des Gütegrades. Bei der heutigen 
Steigerung des Anfangsdruckes gilt es, das größere Wärme
gefälle günstiger auszunutzen. Hinsichtlich der Verluste 
in den Leit- und Laufschaufeln besteht die Grundfrage, ob 
das Arbeiten mit kleinen oder großen Dampfgeschwindig
keiten vorteilhafter ist. Wärmetechnisch günstiger ist die 
Verarbeitung des Dampfgefälles in einer großen Stufen
zahl mit demgemäß niedrigen Dampfgeschwindigkeiten. 
Die Verluste durch Lüftung und Radreibung werden ge
ringer bei kleinen Raddurchmessern, kleinen Schaufel
höhlen bzw. zunehmender Beaurscblagung. Einige Bei
spiele neuer Bauarten von Gegendruckturbinen, so von 
der Ersten Brünner Maschinenfabrik, Melms & Pfenninger 
und Brown, Boveri & Cie., werden besprochen, wobei es 
sich zeigt, daß man bei den neueren Ausführungsarten in  
reichem Maße auf ältere Ausführungen und Erfahrungen 
zurückgreift. Es ist zurzeit noch nicht möglich, ein ab
schließendes Urteil über die erwähnten Bauarten abzu
geben, da hierüber noch keine genügenden Erfahrungen 
vorliegen. Besonders fehlt es noch an Versuchen in den 
Hochdruckgebieten über 30 atü.

Anschließend berichtete 2)tf>I.=,3ng. E b e l, Essen, über 
Versuche mit minderwertigen Brennstoffen auf Wander

rosten.
Von großer Bedeutung für die Aufstellung der Wärme

bilanzen bei der Verteuerung minderwertiger Brennstoffe 
sind die Kohlenstoffverluste, das sind die Verluste durch 
Flugkoks und Unverbranntes in der Asche, die sich bei 
Versuchen ohne Erschwerung des Betriebes nicht unmittel
bar feststellen lassen. Die bisherige Berechnungsweise 
und die üblichen Formeln zur Bestimmung der Schorn
steinverluste und Verluste durch unverbrannte Gase 
ergeben falsche Werte, da die Kohlenstoffverluste nicht 
berücksichtigt -werden. Ein an anderer Stelle bereits 
veröffentlichtes Verfahren ermöglicht die Ermittlung der 
wirklichen Verluste und die Aufstellung richtiger Wärme- 
bilanzen auf zeichnerischem W7ege. Eine Reihe von Bei
spielen ausgeführter Feuerungsversuche zeigt, wie die 
Auswertung der Versuchsergebnisse nach dem neuen Ver
fahren vor sieh geht, und gibt ein Bild von der praktischen 
Dauerbrauchbarkeit dieses Verfahrens.

Oberingenieirr Q uack, Bitterfeld, sprach über 
Neuere Anschauungen über erfolgreiche Betriebskontrolle 

in Kesselanlagen.
Alan hat sich in der letzten Zeit vielfach mit der Frage 

beschäftigt, ob man nicht in der Ueberwachung des Dampf
kesselbetriebes eine zu große Alechanisierung durch Auf
stellen einer zu großen Alenge von Kontroll- und Meß
apparaten herbeigeführt hat. Die Reparaturkosten für 
komplizierte Aleßapparate sind natürlich ziemlich hoch. 
Trotzdem hat es sich gezeigt, daß dort, wo man 
Apparate wieder ausgebaut hat, nach kurzer Zeit wärme
wirtschaftliche Verschlechterungen des Betriebes zu be
merken waren. Alan soll deshalb daran festhalten, an den 
wichtigsten Stellen möglichst einfache, aber doch genau 
arbeitende Anzeigeapparate beizubehalten. Die Anord
nung der wichtigsten Apparate —- für den Kesselbetrieb 
z.B.Temperatur-,Zug- und C 0 2-Gehalt-Anzeigeapparate —  
soll möglichst übersichtlich geschehen, so daß der Heizer
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u n d  a u c h  d e r  B e t r ie b s in g e n ie u r  j e d e r z e i t  d e n  je w e il ig e n  
B e t r i e b s z u s t a n d  e r k e n n e n  k a n n .  D ie  N o r m a l is ie r u n g  e r  
A r m a t u r e n  e r m ö g l ic h t  e i n  s c h n e l le s  A u s w e c h s e ln  u n d  
s p a r t  R e p a r a t u r k o s t e n .  B e i  g r o ß e n  A n la g e n  l a ß t  s ic h  d e r  
B e t r i e b  v o n  e in e r  Z e n t r a lk o m m a n d o s te l l e  a u s  a m  b e s te n  

ü b e r w a c h e n  u n d  r e g e ln .
P ro f e s s o r  G r a m b e r g ,  H ö c h s t ,  b e r i c h t e t e  ü b e r  

Konstruktion  und Verwendung der Dampfwasserableiter.
B e i  d e n  e in f a c h e n  D a m p f s t a u e r n ,  d ie  d u r c h  d a s  

F e h le n  a l l e r  b e w e g l ic h e n  T e i le  s e h r  b e t r i e b s s ic h e r  a r b e i te n ,  
t r e t e n  b e i  w e c h s e ln d e m  D a m p f  v e r b r a u c h  z u  g r o ß e  W a rm e -  
V e r lu s te  a u f .  M a n  v e r w e n d e t  d e s h a l b  b e i  v e r s c h i e d e n  
g r o ß e m  K o n d e n s a t a n f a l l  a u t o m a t i s c h  g e s t e u e r t e  W a s s e r -  
a b l e i t e r .  V o m  B e t r i e b s m a n n  b e v o r z u g t  w e r d e n  d ie  K o n -  
d e n s tö p f e  m i t  o f fe n e m  S c h w im m e r ,  s o g e n a n n te  S to ß to p ie ,  
w e il  s ie  l e ic h t  z u  ü b e r w a c h e n  s in d .  A ls  A b s p e r r o r g a n  i s t  
s t a t t  d e s  V e n t i l s  n e u e rd in g s  v ie l f a c h  d e r  F la c h s c h ie b e r  in  
A n w e n d u n g  g e k o m m e n ,  d e r  i n  s e in e r  W i r k s a m k e i t  v o m  
D a m p f d r u c k  p r a k t i s c h  u n a b h ä n g ig  i s t .  S e h r  v o r t e i l h a f t  
i s t  d ie  A u s f ü h r u n g  d e s  S c h ie b e r s  i n  n i c h t  r o s te n d e m  S ta h l .  
W i c h t i g  i s t  d ie  F r a g e  d e r  R e g e lu n g  d e s  D a m p f d r u c k e s ,  n  
v ie le n  F ä l l e n  i s t  e s  w i r k s a m e r ,  d a s  W a s s e r  d u r c h  R e g e 
lu n g  d e s  A b f lu s s e s  a n z u s t a u e n ,  a l s  d e n  D a m p f z u t n t t  z u  
re g e ln .  V o n  g ro ß e m  E i n f lu ß  a u f  d ie  W i r k s a m k e i t  d e s  
K o n d e n s to p f e s  i s t  d ie  A b le i tu n g  d e s  K o n d e n s a te s  a u ß e r 
h a l b  d e s  K o n d e n s to p f e s .  H ie r b e i  i s t  z u  b e a c h te n ,  d a ß  d ie  
L e i tu n g e n ,  d ie  d a s  K o n d e n s a t  n o c h  h i n t e r  d e m  K o n d e n s -  
t o p f  a u f  lä n g e r e  S t r e c k e n  f o r t l e i t e n ,  e in e n  g e n ü g e n d e n , d e r  
n a c h v e r d a m p f t e n  D a m p f m e n g e  e n t s p r e c h e n d e n  Q u e r 
s c h n i t t  h a b e n .  'S iü t . ’S F V  F - Kellner-

American Institute of Mining and 
Metallurgical Engineers-

A u f  d e r  im  O k to b e r  ’1924 i n  B i r m in g h a m  v e r a n 
s t a l t e t e n  H e r b s tv e r s a m m lu n g  w u r d e n  u .  a .  f o lg e n d e  

V o r t r ä g e  e r s t a t t e t :
R ic h a r d  M o l d e n k e  ^ b e r i c h t e t e  ü b e r  

D is  E 's s i i g i i s ?  von Rohren nach dem Schleuderguß
verfahren in den Vereinigten Staaten von Amerika.

D ie  IR o h rg ie ß e re i h a t  d u r c h  E i n f ü h r u n g  d e s  S c h le u c te r -  
(Z a n tr i f u g a l - )  GU3363 e in e n  a u ß e r o r d e n t l i c h e n  F o r t s c h r i t t  
g e m a c h t .^  E s  s in d  z w e i v e r s c h ie d e n e  V e r f a h r e n  d e s  S c h le u 
d e rg u s s e s  z u  u n te r s c h e id e n .  D a s  ä l t e r e ,  n a c h  s e in e m  
E n t w i c k le r  d e  L a v a u d 1) b e n a n n t ,  w u r d e  e r s tm a ls  p r a k 
t i s c h  in  B u r l i n g to n ,  N . J . ,  a u s g e ü b t .  E s  b e r u h t  a u f  d e r  
E i n f ü h r u n g  e i n e r  g e n a u  b e m e s s e n e n  M e n g e  f lü s s ig e n  
E i s e n s  i n  e in e  i n  r a s c h e r  D r e h u n g  b e f in d l ic h e  s tä h l e r n e  
F o r m ,  d e r a r t ,  d a ß  s ic h  d a s  E i s e n  g le ic h m ä ß ig  ü b e r  d ie  
W ä n l e  d e r  F o r m  v e r t e i l e n  k a n n .  D a s  j ü n g e r e ,  a l s „ S a n d -  
s p u n  m e t h o d “  b e z e ic h n e te  V e r f a h r e n  v e r w e n d e t  a n  
S te l le  d e r  d e  L a v a u d s c h e n  s t ä h l e r n e n  F o r m  e in e  m i t  
F o r m s a n d  a u s g e k le id e t e  F o r m .  B e i  b e id e n  V e r f a h r e n  e r 
ü b r i g t  s ic h  d ie  V e r w e n d u n g  e in e s  K e r n e s ,  s o w e i t  d a s  
e ig e n t l ic h e  R o h r  i n  F r a g e  k o m m t .

Der Gedanke, Rohre nach einem Schleudergußver
fahren herzustellen, ist nicht neu; schon vor 100 Jahren 
wurde ein diesbezügliches englisches Patent erteilt. Dieser 
Gedanke wurde aber erst durch die de Lavaudschen 
Zusatzerfindungen praktisch verwertbar. Die Haupt
schwierigkeit lag in der gleichmäßigen Verteilung des 
flüssigen Eisens in der Form. Sie wurde durch Einführung 
einer feuerfest ausgekleideten Gießrinne und Abziehen der 
Form mit einer dem Erstarren des ausfließenden Metalles 
entsprechenden Geschwindigkeit gelöst. Es ergibt sich 
dadurch eine flache Spirale von eingegossenem Eisen, 
deren Kanten lange genug flüssig bleiben, um Kaltschweiß
stellen hintanzuhalten. Anzeichen dieser Spirale sind im 
Innern der Rohre deutlich wahrzunehmen.

Die Muffe wird durch Einsetzen eines Kernes an dem 
der Gießvorrichtung abgewendeten Ende der stählernen 
Form gebildet; das Spitzende des Rohres bleibt glatt,

i) Eine eingehende Beschreibung des de Lavaudschen 
Schleudergußverfahrens für Rohre findet sich in St. u. E. 
44 (1924), S. 121/2; eine ausführliche Erörterung der 
wissenschaftlichen Grundlagen des Schleudergusses siehe 
St. u. E. 44 (1924), S. 905/11, 1044/8, 1200/8.

damit das Ausziehen aus der Form keinen Hemmungen 
begegnet. Man kann auch nachträglich eine Nut in das 
Rohr schneiden. Das formgebende Rohr besteht aus 
Nickelchromstahl mit 0,30 % Kohlenstoff, es wird durch 
ein Peltonrad in Drehung versetzt. Die Umdrehungsge
schwindigkeit richtet sich nach dem Durchmesser der 
Rohre. Zurzeit werden Röhren von 150 bis 300 mm 
lichter Weite hergestellt; es sind Versuche im Gange zum 
Gusse bis zu 100 mm.

Im Betriebe hat man zwei Punkte ganz besonders zu 
beachten. 1. Die Rollenlager müssen unter Auswahl 
besten Stahles auf das sorgfältigste ausgeführt und ständig 
besonders gewissenhaft beaufsichtigt werden. 2. Die 
Formen werden infolge des steten Wechsels zwischen 
hochgradiger Anwärmung und scharfer Abkühlung mit 
der Zeit rissig und erschweren dann das Ausziehen der 
Rohre. Einzelne Rohrformen haben freilich staunenswert 
lange Lebensdauer, die im allgemeinen aber ziemlich be
schränkt ist.

Die aus den Formen herausgezogenen Rohre rollen 
selbsttätig in einen auf 950° angewärmten Glühofen, in 
dem sie 20 min lang bleiben.

Die Wandstärke der Röhren ist nicht groß, da die 
Stahlform nur eine begrenzte Wärmemenge rasch genug 
weiterleiten kann. Wird zuviel Eisen eingegossen, so 
kommt es verspätet zum Erstarren, und man hat, abge
sehen vom weggegossenen Eisen, noch die Wirtschaftlich
keit schädigende Zeitverluste.

Die Herstellungskosten von Schleudergußröhren sind 
nicht geringer als diejenigen in Sandformen gegossener 
Röhren; die Ersparnisse an Kernen werden durch den 
Aufwand für das Glühverfahren aufgewogen, und dann 
kommen noch die sehr hohen Patentgebühren in Rech
nung. Die Vorteile in stählernen Formen gegossener 
Schleudergußrohre sind folgende: 1. infolge ihres gerin
geren Gewichtes können größere Strecken mit denselben 
Kosten verlegt werden; 2. besondere Güte des Eisens 
durch größere Dichte und Porenfreiheit, da durch die 
Schleuderwirkung und das Erstarren des Eisens an den 
Wänden der Form alle Unreinheiten an die innere Ober
fläche des Abgusses getrieben werden; 3. vermutlich 
geringere Korrodierbarkeit; 4. Fortfall eines Kernes, 
5. Verminderung des Lohnaufwandes; 6. größeres Aus
bringen je Flächeneinheit. Dagegen bestehen die folgenden 
Nachteile: 1. 63 können versehentlich ungenügend ge
glühte Rohre zur Ablieferung kommen; 2. aus wirtschaft
lichen Gründen ist es nicht angängig, den Röhren über ein 
gewisses Höchstmaß hinausgehende größere Wandstärken 
zu sehen; 3. der bessere Korrosionswiderstand ist noch 
nicht erwiesen; 4. ein wirklich sicheres Prüfungsverfahren 
ist noch nicht gefunden. Jedenfalls steht fest, daß in 
eisernen Formen vergossenes Eisen unter anderen Um
ständen erstarrt und andere physikalische Eigenschaften 
erlangt als beim Vergießen in Sandformen.

Das Sand-spun-Rohr1) ist erst vor kurzem im Handel 
erschienen. Seine Drehform erhält eine Formsandaus
kleidung mit Kernen für die Muffe und das Spitzende. 
Das Eisen wird ohne Zwischenschaltung einer Gießrinne 
in die Form gegossen, so daß es genug Zeit hat, sich vor 
dem Erstarren gleichmäßig zu verteilen. Die etwas feuchte 
Oberfläche des Sandfutters wird durch Bestäubung mit 
Zement gehärtet, um der scharfen Beanspruchung durch 
das kreisende Eisen gewachsen zu sein. Die Form muß 
für jeden Guß neu ausgekleidet werden. Es erübrigt sich 
sowohl ein Kern als auch jegliches Glühverfahren. Das Ver
fahren krankt aber noch an zwei Mängeln: Nachdem das 
Eisen in die Form gegossen ist, bedarf es, gleichviel ob 
die Form vor oder nach dem Eingießen in Drehung ver
setzt wird, einer gewissen Zeit, bis die Drehbewegung auf das 
Eisen übertragen wird, und während dieser Zeit läuft 
leicht ein Teil desselben wieder aus. Dazu kommt noc 
eine beträchtliche Oxydation des länger flüssig bleibenden 
Eisens, die den Abgüssen eine wenig schöne, rauhe Innen
fläche verleiht. Infolge der Schleuderwirkung werden

i) Vielleicht ist die Bezeichnung „in Sandfutter 
geschleudertes Rohr“ eine brauchbare Uebersetzung es 
neuen am erikanischen term inus technious.
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zudem etwaige Verunreinigungen nach innen getrieben 
und tragen dazu bei, diese Flächen unsauber erscheinen 
zu lassen. Mit Sandfutter geschleuderte Rohre erhalten 
darum für den Verkauf eine leichte Zementauskleidung, 
die an den rauhen Oberflächen guten Halt findet. Alles 
in allem genommen dürften dem Sandfutter-Schleuder- 
verfahren folgende Vorzüge eigen sein: 1. das flüssige 
Eisen findet Zeit, ebenso langsam wie in Sandformen zu 
erstarren; 2. die Abgüsse werden infolge der Schleuder
wirkung dennoch dichter als bei Herstellung in Ruhe be
findlicher Sandformen; 3. Erübrigung des Kernes; 4. die 
Möglichkeit, Röhren von größerer Wandstärke ’ auszu
führen; 5. kein Unterschied in der Korrosionsbeständig
keit gegenüber gewöhnlichen Röhren; 6. kein Bedarf an 
höherem Siliziumgehalt, den die de Lavaudschen Güsse er
fordern; 7. Wegfall des Glüh Verfahrens; 8. wesentliche 
Lohnersparnisse gegenüber gewöhnlichen Sandformen. 
Diesen Vorzügen stehen hauptsächlich zwei Uebelstände 
gegenüber: 1. rauhe Innenflächen der Rohre infolge starker 
Oxydation durch die verlangsamte Abkühlung und 2. die 
Notwendigkeit eines Zementbezuges. Letzterer Umstand 
wird freilich zum Vorzüge, wenn Zementierung überhaupt 
vorgeschrieben ist.

Bisher werden nur in den Vereinigten Staaten, in Ka
nada und in England (Schottland) Schleudergußrohre 
erzeugt. In Deutschland ist man noch daran, ein dem 
de Lavaudschen Gusse ähnliches Verfahren zu entwickeln; 
Frankreich und Belgien stehen zurzeit noch ganz abseits.

Die Gesamterzeugung von gußeisernen Röhren be
trug in Amerika im Jahre 1921 800 000 t, davon wurden 
250 000 t  für Abflußzwecke und für Gasleitungen verwen
det; 550 000 t wurden als Wasserleitungsrohre benutzt, 
die ungefähre Hälfte davon von großen städtischen Wasser
werken. Gegenwärtig dürfte die Gesamtjahreserzeugung 
etwa 1 200 000 t betragen, wovon etwa je die Hälfte auf 
den Norden und den Süden entfällt. Dem Norden sind 
außerdem noch beträchtliche Mengen von Schleuderguß- 
rohren zuzurechnen.

Es bestehen beträchtliche Unterschiede in den wirt
schaftlichen Grundlagen der Rohrgießereien im Norden 
und Süden der Vereinigten Staaten. Die südlichen, im 
Birmingham - Gebiete liegenden Werke haben den Vor
teil billigeren Eisens, billigeren Kokses und niedrigerer 
Löhne, während die nördlichen, am Delaware liegenden 
Gießereien in der Lage sind, ihre Ware unmittelbar auf 
Schiffe zu verladen und so billigst über die ganze Welt 
zu verteilen. C. Irresberger.

(Fortsetzung folgt.)

Patentbericht.
D eutsche Patentanm eldungen1).

(P a te n tb la tt  I tr .  46 vom  13. N’ vem ber 1924.)

Kl. 7 a, Gr. 17, D 44 679. Verfahrbare Kant Vorrichtung. 
Deutsche Maschinenfabrik, A.-G., Duisburg.

Kl. 10 a, Gr. 1, K  86 647. Regenerativ-Koksofen- 
Batterie mit stehenden Kammern. The Coppers Company, 
Pittsburgh (Pennsylvanien), V. St. A.

Kl. 10 a, Gr. 4, O 13 702. Zus. z. Pat. 402 610. Unter- 
brenner-Regenerativ-Koksofen. Dr. C. Otto & Comp.,
G. m. b. H ., Dahlhausen (Ruhr).

Kl. 10 a, Gr. 19, B 109 728. Koksofen mit seitlich be
heizten Retorten oder Kammern und unterem Gasabzug. 
Carl Heinrich Borrmann, Essen, Semperstr. 16.

Kl. 12 e, Gr. 2, S 63 080. Verfahren zur elektrischen 
Gasreinigung m it Wechselstrom. Siemens-Schuckert- 
werke, G. m. b. H., Siemensstadt b. Berlin.

Kl. 12 n, Gr. 2, B 113 254. Verfahren zur Nutzbar
machung von Gasreinigungsmassen. Dr. Richard Brandt, 
Bergedorf b. Hamburg.

Kl. 24 e, Gr. 12, J  22 613. Gaserzeuger, dessen Stoch- 
werkzeuge als m ittels eines Druckmittels bewegbare 
Stempel ausgebildet sind. Johannes Jehnigen, Mü]hejm 
(Ruhr), Engelbertusstr. 110.

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 in  aus.

Kl. 24 i, Gr. 1, H 92 505. Verfahren zur Ueberwachung 
der Verbrennung in Dampfkesselfeuerungen bei denen der 
Abzug der Verbrennungsgase durch den Dampfdruck im 
Kessel und der Zutritt der Verbrennungsluft durch den 
Druck der Gase im Feuerraum geregelt wird. George 
Junkin Hagan, Perrysville (Pennsylvania), V. St. A.

Kl. 31 c, Gr. 18, M 80 180. Form für Schleuderguß. 
Messingwerk Schwarzwald, Akt.-Ges., u. Siegfried Jung- 
hans, Villingen (Baden).

Kl. 31 c, Gr. 26, F 55 664. Spritzgußmaschine, bei der 
die Schließung der Form auf dem Formschlitten mittels 
eines besonderen Gestänges erfolgt. Fertigguß- und Metall
werk, Akt.-Ges., Berlin-Tempelhof.

D eutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(P a te n tb la tt Nr. 46 vom 13. N ovem ber 1924.)

Kl. 1 b, Nr. 887 701. Elektromagnetischer Scheider mit 
feststehenden Elektromagneten, die sich innerhalb einer 
rotierenden Trommel befinden. Maschinenbau-Anstalt 
Humboldt, Köln-Kalk, u. Paul Henke, Köln-Deutz.

KJ. 7 a, Nr. 888 097. Vorrichtung zur Erzielung eines 
geraden Austritts des Walzgutes aus den Walzen. Peter 
Wagner, Dortmund, Leierweg 47 a.

Kl. 18 c, Nr. 887 990. Glühtopf. Freier Gründer Eisen- 
und Metallwerke, G. m. b. H., Neunkirchen (Bez. Arnsberg).

Kl. 31 c, Nr. 887 615. Preßluftbohrmaschine zum 
Ausbohren der Kerne aus Gußstücken, insbesondere Ko
killen. Otto Vogt, Duisburg, Reichsstr. 193.

Kl. 31 c, Nr. 887 706. Elastische Zugstange für gegen 
das Mundstück schwingende Formen von Spritzgußma- 
schinen. Apparatebau-A.-G. Kräcker & Co., Nürnberg.

SKI. 31 c , Nr. 887 707. Auswechselbare Schwingform 
für Spritzgußmaschinen. Apparatebau-A.-G. Kräcker & 
Co., Nürnberg.

Kl. 31 c, Nr. 887 708. Spritzmundstück-Befestigung an 
Schmelzschalen von Spritzgußmaschinen. Apparatebau- 
A.-G. Kräcker & Co., Nürnberg.

Kl. 31 c, Nr. 887 709. Schmelzsehale für Spritzguß
maschinen. Apparatebau-A.-G. Kräcker «St Co., Nürnberg.

Kl. 31 c, Nr. 887 885. Sandsiebemaschine mit zwei
seitigem Abwurf. Franz Meschede, Orken b. Grevenbroich.

Kl. 31 c, Nr. 887 886. Sandsiebemaschine mit rundem 
Abwurf. Franz Meschede, Orken b. Grevenbroich.

Kl. 49 r, Nr. 887 445. Verbundene Senkrecht- und 
Wagerechtpresse. Eulenberg, Moenting & Co. m. b. H., 
Schlebusch-Manfort.

Deutsche Reichspatente.

Kl, 31 b, Gr. 11, Nr. 385 770, vom 20. Januar 1923. 
D e u tsc h e  M a sc h in e n fa b r ik , A .-G ., in  D u isb u rg .  
Fahrbarer Träger für eine auf diesem verfahrbare Snna- 
formpresse, Wühllrommel c. dgl. für Sandgießereien.

Um die Preßfläehe des Preßstempels und die Be
wegungsrichtung der Planiertrommel der jeweiligen 
Gießbettneigung anzupassen, kann der Träger a sowohl 
als Ganzes durch beiderseitiges Heben oder Senken 
seiner Auflager in den Fahrgestellen b als auch durch 
einseitiges Heben und Senken der Auflager inrjede be
liebige Höhe und Lage gebracht werden.

Kl. 31 b, Gr. 9, Nr. 390 744, vom 1. April 1923. R u 
d o lf  G o ttw a ld  in  K le in w a lte r s d o r f  b. F r e ib e r g ,
Sa. Formmaschine mit Schneckenwelle zur Herstellung von 
Kernen zum Guß von Böhren u. dgl.

Die gleichzeitige Einlegung des Kerneisens mit dem 
Luft- oder Gaskanal wird dadurch ermöglicht, daß in 
dem Stirnende der Schneckenwelle a ein Gabelstück b  
leicht drehbar gelagert ist und auf der entgegengesetzten



1532 Stahl und Eisen.
Patentbericht.

44. Jahrg. Er. 48.

Seite ein Führungsböokchen o angebracht ist. Beides 
dient dazu, Kerneisen und Gasabzugskanaleisen parallel 
zu halten und zu führen. Nach der Fertigstellung des 
Kernes wird das Eisen des Abzugskanals wieder heraus
gezogen, während das Kerneisen im Kern zum Halt des
selben verbleibt. Diese Kerne können nun in jeder Lage 
verwendet werden, da sie weder zerbrechen noch sich 
durchbiegen können.

Kl 31 a, Gr. 1, Nr. 390 674, vom 3. September 1922. 
A lfred  H o rn ig  in  D resden . W inderhilzeranordnuwg 
für den abwechselnden Betrieb von zwei Ku/ppelöfen.

Die beiden Winderhitzer c, d werden zu einer Einheit
verbunden und 

C zwischen den bei
den Kupp elöfen a, 
b auf gestellt, von 
denen sich immer 
der eine im Be
triebe befindet, 
wahrend der an
dere zur Betriebs
vorbereitung aus- 
gebessert wird. 
Durch ganz kurze, 

wenig Wärmeverluste verursachende Verbindungen mit 
den Oefen ist es nun möglich, den Betrieb so zu führen, 
daß immer der eine Winderhitzer aufgeheizt wird, wäh
rend im anderen die Frischluft vorgewärmt wird. Auch 
kann ohne weitere Vorbereitungen der eine Kuppelofen 
außer Betrieb gesetzt und der andere angeblasen werden.

Kl. 31 e, Gr. 18, Nr. 392 403, vom 21. März 1922. 
F ern a n d o  A ren s in  Sao P a u lo , B ra silien . M a
schine zur Herstellung von Röhren u. dgl. durch Schleuderguß 
in umlaufender Gußform mittels auswechselbarem Gießrohr.

Riemen a, und der Antrieb dieses Riemens erfolgt vorzugs
weise durch den Motor, der auch das Schleuderrad b an 
treibt. Der Sand, der aus dem Schütttrichter c über die 
Rinne d und den Riemen a in das Schleuderrad b gelangt, 
wird von dort mit großer Geschwindigkeit in den Form
kasten e geschleudert.

Kl. 31 c, Gr. 10, Nr.
392 996, vom 14. März 1923. 
H a ro ld  H ero n  H osack  
in  C h urt b e i  F ornham , 
E n g la n d . Verfahren zum 
Füllen von Blockformen.

Um beim Ausgießen 
des geschmolzenen Metalls 
aus der Gießpfanne a in 
die Blockformen b ein Aus
spritzen des Metalls gegen 
die Formwände oder nach 
außen zu verhindern, wer
den die Formen gehoben 
und gesenkt, während die 
Füllrohre c feststehen. Die 
Formen werden entweder 
durch einen hydraulischen 
Stempel d hochgedrückt oder 
mittels eines wagerecht be
wegten Stempels hochge
zogen.

Die Gießform a läuft mit regelbarer Geschwindigkeit 
um, und das Gießrohr b, das seitlich ausschwenkbar ist, 
besitzt auf der Innenseite verschiedene Isolierschichten.

Kl. 31 b, Gr. 10, Nr. 392 908, vom 16. Juni 1920; Priori
tät vom 22. Dezember 1919. E im er Oscar B ea rd sley  
und W alter  F ra n c is  P ip er in  C hicago. Sandzu
führungsvorrichtung f ür Schleuderräder an Formmaschinen.

Die Förderanlage, die den Sand zur Einwurfsvor- 
riehtung (Schleuderrad b) schafft, enthält einen endlosen

V 7 7 ^ ^ 7 7 ^ '/,
Kl. 31 a, Gr. 1, Nr.

393 079, vom 17. Juni 1922; 
Priorität vom 18. Oktober 1921. T o u ssa in t  
L ev o g  in  H e e r , P r o v in z  N am u r, B el
g ien . Schachtofen m it sich nach eben ver
jüngendem Schmelzschacht.

Der Verbrennungsraum a ist in seinem 
Durchmesser scharf und unvermittelt gegen 
den Schmelzschacht b erweitert, und inner
halb dieser Erweiterung ist ein Ring von 
etwas gegen die Wagerechte nach abwärts 
geneigten Einblasedüsen von flachem Quer
schnitt angeordnet. Der Schacht c zieht 
sich in [bekannter Weise nach oben etwas 
zusammen, um den Druck der Gase auf
recht zu erhalten und die Verbrennung zu 
erleichtern. Auch wird durch diese Kegel- 
stumpfiorm das Herabfallen der Beschik- 
kungl 'gegen die Schmelzzone gesichert 
und das Hängen der Gichten vermieden.

W  Kl. 31c, Gr. 31, Nr. 393 576, vom 8.
Mai 1923. D e u tsch e  M asch in en fa b r ik , 

A k t.-G es ., in  D uisburg. 
Vorrichtung zum Ausdrücken 
von Gußblöcken aus ihren 
Formen.

Um ein und dieselbe 
Ausdrückvorrichtung sowohl 
für ein- als auch für mehr
läufige Blockformen benutzen 
zu können, sind mehrere Aus- 
drückstempel b, c einstellbar 
angeordnet. Die Stempel b, 
c, von denen die letzteren in 
einer Anzahl von vier Stück 
zum Ausdrücken vierläufiaer 
Formen dienen und ersterer 
bei einläufigen Formen in 
Anwendung kommt, sind in 
das drehbare Querhaupt a 
sternförmig eingesetzt.

Kl. 31c , Gr. 23, Nr. 394 531, vom 1. April 1923. 
W illy  B u k o fz e r ,  B e r lin -S c h ö n e b e r g , M ünche
ner Str. 23. Gußform für Spritzguß. .

Die Gußform wird mit einem vorzugsweise galvanisch 
hergestellten Ueberzug von Chromnickel versehen, um 
erhöhte Widerstandsfähigkeit zu erlangen.
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Zeitschriften- und Bücherschau 
Nr. II1).

Die nachfolgenden A n z e i g e n  neuer B ü c h e r  
sind durch ein am Schlüsse angehängtes S  B S  von 
den Z e i t s c h r i f t e n  aufsätzen unterschieden. — 
B u c h b e s p r e c h u n g e n  werden in der S o n d e r 

a b t e i l u n g  gleichen Namens abgedruckt.

Allgem eines.
Zay Jeffries, B. S., Met. E., S. D., and Robert S. 

Archer, B. Ch. E., M. S.: T he S c ien ce  of m eta ls .  
1 st ed. (With 190 fig.) London (E. C. 4, 6 & 8 Bouverie 
Street): McGraw-Hill Book Company, Inc., 1924. (XVII, 
460 p.) 8°. Geb. 25 S. 5  B S

F r e y ta g s  H ilfsb u c h  fü r  den M asch in en b a u  für 
Maschineningenieure sowie für den Unterricht an techni
schen Lehranstalten. 7., vollständig neubearb. Aufl. 
Unter Mitarbeit von Prof. 3>ipl.<3ng. M. Coenen, Prof. 
A. Schmidt, Prof. $ r .^ n g . G. Unold, Prof. Dr. Fr. Wicke 
und Prof. 2?ipl.=Qnq. C. Zietemann hrsg. von Prof. 
P. Gerlach. Mit 2484 in den Text gedr. Abb., 1 färb.
Taf. und 3 Konstruktionstaf. Berlin: Julius Springer 1924
(XIV, 1490 S.) 8°. Geb. 17,50 G.-JL. S  B S

A. Seibt, Dr.: E x p o r ta d r e ß b u c h  der d e u tsc h e n  
In d u str ie . Offizieller Bezugsquellen - Nachweis des 
Reichsverbandes der Deutschen Industrie. Bd. 1 /2. Mün
chen: Max Heitner, Verlag, 1924. (Getr. Pag.) 2 Bde. Geb. 
50 G.-JL  -  Vgl. St. u. E. 44 (1924), S. 1475. =  B =

A. Bogenholm Sloane: S ch w ed en s g rö ß te  I n 
d u s tr ie g e se llsc h a ft . Stora Kopparbergs Bergslags 
Aktiebolag, das älteste Unternehmen der Welt, stammt 
aus dem 13. Jahrhundert. Entwicklung und heutiger 
Umfang. Erz und Eisen erzeugende Betriebe. Holz- und 
chemische Industrie. Wasserkräfte. Wohlfahrtseinrich
tungen. [Iron Age 114 (1924) Nr. 13, S. 751/4.]

Philalethes Kuhn, Dr. med., Professor der Hygiene, 
un d$t Ewald Sachsenberg, o. Professorder Betriebs
wissenschaften an der Technischen Hochschule Dresden: 
F ü h r e r  - A u s w a h l  u n d  V e r w e n d u n g  in  d e r  
d e u tsc h e n  I n d u s t r ie .  Dresden und Leipzig: Theodor 
Steinkopff 1924. (20 S.) 8°. 0,80 G .-JL  = B  =

G eschichtliches.
Otto Johannsen, Dr.: G e sc h ic h te  des E isen s . Im  

Aufträge des Vereins deutscher Eisenhüttenleute gemein
verständlich dargestellt. Mit 221 Abb. Düsseldorf: Verlag 
Stahleisen m. b. H. 1924. (VII, 246 S.) 4°. Geb. 20 G.-./C.
-  Vgl. St. u. E. 44(1924), S. 1474/5. =  B =

P o p u la r  R e se a rc h  N a r r a tiv e s . Fifty five- 
minute stories of research, invention or discovery, directly 
from the “ men who did it” , pithily told in language for 
laymen, young and old. Collected by the Engineering 
Foundation, New York. Baltimore (Maryland): Wilhams 
& Wilkins Company 1924. (VII, 152p.) 8°. Geb. 0,50 $.

Nicolaus Bömmels, Dr.: D ie  E ife ie r  E is e n 
in d u str ie  im  19. J a h rh u n d er t. (Mit Abb. im Text 
und auf 1 Taf.) Aachen: La Ruelle’sche Accidenzdruckerei 
und Lith. Anstalt 1925. (Aus Natur und Kultur der Eifel.
H. 7. Hrsg. vom Eifelverein.) ¡5 B S

Franz Maria Feldhaus, ®r.»^ng. h. c .: T age der
T echnik. Illustrierter technisch-historischer Abreiß- 
Kalender. (Mit über 300 Abb.) München u. Berlin: R. 
Oldenbourg 1925. (365 Bl.) 24 X 12y2 cm. 4,50 G.-JL.
-  Vgl. St. u. E. 44 (1924), S. 1475. I B S

John Newton Boucher: W illia m  K e lly :  A tru e  
h isto r y  of th e  so -c a lle d  B e sse m er p r o c ess . (With 
8 ill.) Greensburg, P a .: Selbstverlag 1924. (XV, 258 p.) 8°.
-  Vgl. St. u. E. 44 (1924), S. 1435. =  B =

G. E. Thackray: B em erk u n g en  zur G esch ic h te  
des E ise n s  und S ta h ls . Aneinandergereihte geschicht- 
liche Tatsachen, die an sich längst bekannt und unzählige

1) Vgl. St. u. E. 44 (1924) Nr. 44, S. 1381/92.

Male verarbeitet worden sind. Quellenangaben, die den 
Wert der Arbeit gehoben hätten, hält der Verfasser für 
überflüssig. [Trans. Am. Soc. Steel Treat 6 (1924) Nr. 4, 
S. 443/90.]

Allgem eine Grundlagen des Eisenhütten
w esens.

Chemie. H a n d b u ch  der M in era lch em ie. Hrsg. 
mit Unterstützung der Akademie der Wissenschaften in 
Wien von Hofrat Prof. Dr. C. Doelter, Vorstand des Mine
ralogischen Instituts an der Universität Wien. Bd. 3, 
Lfg. 10 (Bog. 31—40). Dresden und Leipzig: Theodor 
Steinkopff 1924. (S. 4 8 1 -6 4 0 .) 8°. =  B S

Bergbau.
Geologie und Mineralogie. Potoniö, Robert, Dr., 

Privatdozent an der Bergbauabteilung der Technischen 
Hochschule Berlin: E in fü h ru n g  in  d ie  a llg e m ein e  
K o h len p e tro g r a p h ie . Mit 80 Abb. Berlin (W 35), 
Schöneberger Ufer 12a): Gebrüder Bomtraeger 1924. 
(X, 285 S.) 8°. Geb. 12 G.-JL. =  B =

W. Petraschek: K o h le n g e o lo g ie  der ö s te r 
r e ic h isc h e n  T e ils ta a te n . Braunkohlenlager der öster
reichischen Alpen. Die Kohlenlager des Mürz- und Murge
bietes und seine Ausläufer in Kärnten, Niederösterreich und 
Ungarn; ferner im Ennstal, in Kärnten und Tirol. Schiefer
kohlen. Fauna und Flora der verschiedenen Gebiete. 
Beschaffenheit der Kohlen und ihre wirtschaftliche Be
deutung. [Berg-Hüttenm. Jahrb. 72 (1924) Nr. 1, S. 5/48; 
Nr. 2, S. 1/24.]

Engel: Zur F rage  der W ü n sch e lru te .*  Wissen
schaftliche Behandlung der Frage des Aufsuchens von 
Wasser, Erzen und sonstigen Minerahen, u. a. m. mit der 
Wünschelrute. Rhabdometrische Sensivität. Der „Dyna
mische Kreis“. Ausnutzung des antagonistischen Ver
hältnisses zweier Stoffe. [Z. Internat. Ver. d. Bohring. 
32 (1924) Nr. 20, S. 153/5.]

Lagerstättenkunde. Malmkommissionens slutbetän- 
kande. U tr ed n in g  a n g ä en d e  n y t t ig g ö r a n d e t  av  
s ta te n s  n o rr lä n d sk a  m a lm fy n d ig h e te r . [Schluß
gutachten der Erzkommission. Erhebung betr. Nutzbar
machung der staatlichen norrländischen Erzlagerstätten.] 
(Mit 22 Fig.) Stockholm 1924: K. L. Beckmans Bok- 
tryckeri. (346 S.) 8°. [Statens offentliga utredningar, 
1924, Nr. 32.] S B !

Erze und Zuschläge.
Eisenerze. J a h rb u ch  des H a lle sc h e n  V e rb a n 

d es für d ie  E r fo rsch u n g  der m it te ld e u ts c h e n  
B o d e n sc h ä tz e  und ih rer  V erw ertu n g . Hrsg. von 
Prof. Dr. Ernst Erdmann. Bd. 4, Lfg. 1. (Mit Abb. u. 
Taf.) Halle (Saale): Wilhelm Knapp 1923. (247 S.) 4°. 
12,60 G.-JL. — Darin u. a.: Die untersilurischen E is e n 
erz la g e r  des ostthüringischen Schiefergebirges. Von 
Privatdozent Dr. B. v. Freyberg. — Genetische Betrach
tungen über die Lias- und Neokomablagerungen am Fall
stein und ihre E ise n e rz e . Von Dr. Erich Thomas. — 
Die Bildungsbedingungen der sulfidischen Kupfer- und 
E ise n e r z e , mit besonderer Berücksichtigung des m ittel
deutschen Kupferschiefers. Von Dr. Fritz Wienert. S B S

Brennstoffe.
Allgemeines. Ed. Donath, Dr. techn. h. c., emerit.

o. ö. Professor der Chemischen Technologie an der Deut
schen Technischen Hochschule in Brünn: U n te r s c h e i
d u n g , E in te 1 ng un d  C h a ra k ter is t ik  der M in e
ra lk o h len . M einem Anhang: A u to o x y d a t io n  und
S e lb s te n tz ü n  'ng der M in era lk o h len . Von In
genieur Otto B :an, Assistent an der Deutschen Tech
nischen Hochschule in Brünn. Halle (Saale): Wilhelm 
Knapp 1924. (3 Bl., 50 S.) 8°. 2,40 G.-JL, geb. 3,20 G.-JL. 
(Kohle, Koks, Teer. Abhandlungen zur Praxis der Ge
winnung, Veredelung und Verwertung der Brennstoffe. 
Hrsg. von Reg.-Rat J- Gwosdz, Charlottenburg.
Bd. 3.) S  B S
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1534 Stahl und Eisen.
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B ra u n k o h le . B r a u n k o h le n -In d u str ie ta g , 10. und
11 April 1924. (Mit Abb.) H a l l e  (Saale): Wilhelm Knapp 
1924. (Getr.Pag.) 4». 3 G.-JL (Aus: Braunkohle,
Jg. 1924, Nr. 1 8 -2 0 .)

E Berl und E. Reiche: D ie  w ir tsc h a ft lic h e  V er
w ertu n g  m itte ld e u ts c h e r  B raunk oh le .*  A. Ver
gasung mitteldeutscher Braunkohle mit Urteergewinnung. 
Versuche mit knorpeliger Rohkohle und mit Briketts unter 
steigendem Zusatz von Rohkohle. Auswertung und Er
klärung der Versuchsergebnisse. B. Verschwelung mittel
deutscher Braunkohle im Drehrohrofen. Versuchsanlage 
und Arbeitsweise. Ergebnisse der Schweiversuche. [Brenn
stoff-Chemie: 5 (1924) Nr. 20, S. 317/22; Nr. 21, S. 338/42.] 

Steinkohle. E. Connerade: D ie  w isse n sc h a ft lic h e  
E rfo rsch u n g  der S te in k o h le .*  Ausführliche w ^ eu- 
schaftliche Abhandlung über das ganze Gebiet der liet- 
temperaturverkokung in theoretischer und praktischer 
Hinsicht unter ausgiebiger Benutzung des einschlägigen 
deutschen, französischen, englischen und amerikanischen 
Schrifttums. 1. Extraktion der Steinkohle durch ver
schiedene Lösungsmittel. 2. Destillation bei niederer lern- 
peratur und ihre industrielle Ausnutzung. 3. Beschreibung 
der verschiedenen technischen Einrichtungen wie Gas
erzeuger, Schweiöfen und Drehrohröfen aller Art. 4. Zu- 
sammenfassung. [Ann. des Mines Belg. 24 (1924), 
bis 411, S. 628/701.]

P h y s ik a lisc h e  und ch em isch e  B e u r te ilu n g  der  
n a tio n a le n  (e n g lis c h e n )  K o h len sch ä tze . Allge
meines über die Lage des Arley-Flözes in Laneashire. 
Organische und anorganische Zusammensetzung. Gehalt 
an Durain und Fusain. Verkokungsversuche. Mikrosko
pische Untersuchung. Entzündlichkeit. [Iron Coal 
Trades Rev. 109 (1924) Nr. 2956, S. 661/2.]

Fr. Fischer, H. Broche, J. Strauch: U eber  d ie  B e 
s ta n d te ile  des S te in k o h len b itu m e n s  und d ie  R o lle  
der e in ze ln e n  für d as B a ck en  und B lä h en  der  
S te in k o h len . (Vorläufige Mitteilung.) Durch Druck
extraktion der Steinkohle mittels Benzol wurde der 
ölige Bitumenanteil als Träger des Backvermögens und 
der feste Bitumenanteil als Träger des Blähvermögens 
erkannt. [Brennstoff-Chemie 5 (1924) Nr. 19, S. 299/301.] 

Wassergas und Mischgas. Fr. G. Hoffmann: Zur 
B en en n u n g  der bren n b aren  te ch n isc h e n  Gase. 
Ueberflüssige Bezeichnungen (Siemensgas, Dowsongas, 
Halbwassergas). Zweideutige, daher falsche Bezeich
nungen (Luftgas und Mischgas). Generatorgas. Leucht
gas. Sprachliche Neubildungen. [Gas Wasserfach 67 
(1924) Nr. 42, S. 629/31.]

Verkoken und Verschwelen.
Allgemeines. Bamag-Meguin-Aktiengesellschaft, Ber

lin, Butzbach/Hessen: K o h lev ered lu n g  und B ren n
s to ff-A u sn u tz u n g . (Mit zahlr. Abb.) o. O. u. J. [1924.] 
<85 S.) 4». ■  B S

W ich tig e  F o rsch u n g serg eb n isse  zur F rage  
d e r  V erk oku ng  und H alb verk ok u n g . [Archiv 
Wärmewirtsch. 5 (1924) Nr. 11, S. 222.]

E. C. Evans: Schm alk am m erige  K oksöfen.*  
Vorzüge des Schmalkammerofens: 1. kürzere Garungs
zeiten, 2. größerer Durchsatz je Ofen, 3. größere Gleich
mäßigkeit des Kokses, 4. leichtere Verbrennlichkeit und 
5. höhere Ausbeute an Nebenerzeugnissen. Beschreibung 
bestehender Anlagen in Amerika, England und Deutsch
land. [Fuel Econ. Rev. 1924 W. 4, S. 12; nach Glückauf 60 
(1924) Nr. 43, S. 978/81.]

Koks. M. Dolch, /St.-Qrtg., Dozent an der Technischen 
Hochschule in Wien: H a lb k o k s, se in e  G ew innung  
und V erw er tu n g sm ö g lic h k e ite n . Mit einem An
hang: D ie  B estim m u n g  des sch e in b a ren  s p e z if i 
sch en  oder V o lu m g e w ic h tes  b e i K ok sp rod u k ten . 
Von 2)r.-^ng. M. Dolch, Dozent an der Technischen Hoch
schule in Wien, und Dr. E. Haschek, Professor an der 
Universität in Wien. Mit 20 Abb. Halle (Saale): Wilhelm 
Knapp 1924. (89 S.) 8°. 4,50 G.-JL geb. 5,40 G.-JL 
(Kohle, Koks, Teer. Abhandlungen zur Praxis der Ge
winnung, Veredelung und Verwertung der Brennstoffe.

Hrsg. von Reg.-Rat $t.»3ng. J. Gwosdz, Charlottenburg.
Bd 2 ) «i B 5

Fr. Fischer und W. Krönig: U eb er  d ie  V erd ich 
tu n g  des H a lb k o k se s  ohn e  D ruckan w endu ng . 
(Vorläufige Mitteilung.) Eingehende Untersuchungen er
gaben, daß aus stark treibender Kohle unter Zusatz von 
Halbkoks bei richtigen physikalischen Versuchsbedingun
gen Mischhalbkoks hergestellt werden kann, der sehr hart, 
von gleichmäßiger Struktur und ohne Abrieb ist. [Brenn
stoff-Chemie 5 (1924) Nr. 19, S. 301.]

J. P. Arendu. J. Wagner: D ie  R e a k tio n s fä h ig k e it  
des K okses.*  Begriffserklärung und Messung der Reak
tionsfähigkeit. Versuchsergebnisse. Einfluß des Her
stellungsverfahrens auf die Reaktionsfähigkeit. Ihre Wir
kung auf den Hochofengang. [Rev. M it. 21 (1924) Nr. 10,
S. 585/99.]

H. M. Chance: H e r s te llu n g  v o n  h ochw ertigem
H o ch o fen k o k s.*  Verf. sieht alle Kokskohlen als Mi
schung von hoch- und niedrigaschenhaltigen Kohlen an 
und empfiehlt Trennung der beiden durch Aufbereitung 
und Flotation und den hochhaltigen Anteil anderweitig 
zu verwenden. [Min. Metallurgy 5 (1924) Nr. 213,
S. 444/5.

Schwelerei. D er s te h e n d e  S chw eiofen .*  (All
gemeines über Tieftemperaturverkokung oder Verschwe
lung. Feststehende und drehende Ofenbauarten. Schwei
ofen der Meguin-A.-G. Seine Bauart, Arbeitsweise und 
Vorzüge. Gewinnung der Nebenerzeugnisse und ihre 
Ausbeute.) [St. u. E. 44 (1924) Nr. 42, S. 1286/90.J 

Hubmann: U eb er  d ie  V e rsch w e lu n g  m it Spül- 
g asen .*  [Brennstoff-Chemie 5 (1924) Nr. 21, S. 333/7.]

C. M. Garland: T ie ftem p era tu rv erk o k u n g .*
Beschrieben wird ein Verfahren, bei dem Koks in liegenden 
Retorten mittels durchströmenden überhitzten Damp
fes verkokt wird. Nach dem Verfahren kann auch durch 
entsprechende Aenderung der Einrichtung nicht verkok
bare Kohle schnell und wirtschaftlich entgast werden zur 
Gewinnung der Nebenprodukte. [Power 60 (1924) Nr. 13,
S. 490/3.]

Conrad Arnemann: V e rsch w e lu n g  und V erga
su n g  v o n  B ra u n k o h le .*  Entwicklung der Braunkohlen- 
Verschwelung (Schweiofen von M egu in , F e lln e r  & Zieg
ler , Grube M esse l, Lurgi-Gesellschaft, A llgem eine  
V e r g a s u n g s - G e s e l l s c h a f t , A r n e m a n n , P in tsch). 
Betriebsergebnisse. [Z. angew. Chem. 37 (1924) Nr. 37, 
S. 713/21.]

A. Thau, Betriebsdirektor, Halle (Saale): Braun- 
k o h len sch w e lö fe n . Ihre geschichtliche Entwick
lung und kritische Betrachtung. Mit 32 Abb. auf 
12 Taf. Halle (Saale): Wilhelm Knapp 1924. (44 S.) 8 “. 
4,30 G.-Ji, geb. 5,20 G.-JL (Kohle, Koks, Teer. Ab

handlungen zur Praxis der Gewinnung, Veredelung und 
Verwertung der Brennstoffe. Hrsg. von Reg.-Rat 
J. Gwosdz, Charlottenburg. Bd. 4.) 5 B —

Nebenerzeugnisse. W. Grosse, ^ipLQ ng.: D ie v o lk s
w ir tsc h a f t lic h e  B e d e u tu n g  der sä c h s isch -th ü r in 
g isc h e n  B r a u n k o h le n te e r -  und M ontanw ach s
in d u str ie . Halle (Saale): Wilhelm Knapp 1923. (2 Bl., 
46 S.) 4». 2,70 G.-JL =  B =

H. Mallison, Dr., Prokurist der Rütgerswerke, Aktien
gesellschaft, Berlin: T ee r und Pe c h. Definition, Herkunft 
und Merkmale der wichtigsten asphaltartigen (bitumi
nösen) Stoffe. Halle (Saale): Wilhelm Knapp 1924. 
(31 S.) 8 °. 0,90 G.-JL S  B =

W. Grosse: D er h e u t ig e  S ta n d  der T orfteer
und B r a u n k o h le n te e r in d u s tr ie , u n ter  beson
d erer B e r ü c k s ic h t ig u n g  der G en era to r-N eb en 
e rz eu g n isse . Braunkohlenteer, Schwelteer, Urteer, 
Generatorteer, Paraffinöl als W'aschöl, Torfteerindustrie, 
Torfschwelung, Torfgeneratoren. [Gas Wasserfach 67 
(1924) Nr. 42, S. 627/29.]

Sonstiges. C. H. S. Tupholme: T r o c k e n e  K oksküh
lun g m it in e r te n  G asen.* Nachteile der nassen und Vor
teile der trockenen Kokskühlung. Beschreibung von beste
henden Sulzer-Anlagen in verschiedenen Gaswerken sowie 
auf einer französischen Kokerei mit 930 t täglichem Koks

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 129 bis 132.
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ausbringen; dort 2200 t jährliche Kohlenersparnis durch 
Abhitze-Dampferzeugung. [Chem. Met. Engg 31 (1924) 
Nr. 15,_S. 574/5.]

Brennstoffvergasung.!
Gaserzeuger. Herrn. Becker: M it rh e in isch en  

B r a u n k o h le n b r ik e tts  b e sc h ic k te  D r e h r o s tg a s 
e rzeu g er-A n la g en .*  Allgemeines über das rheinische 
Braunkohlenbrikett und die Drehrostgaserzeuger. Be
sprechung der Windhauben und anderer Teile der Dreh
rostgaserzeuger. Betriebsweise. Teergewinnung und Gas
reinigung. Betriebsergebnisse. [Feuerungstechnik 12
(1924) H. 24, S. 203/10.]

K. Huessener: D er A b st ic h g a se r z e u g e r  in  S ta h l
werken.* Geschichtliche Entwicklung. Beschreibung 
und Betriebsweise des Gaserzeugers. Brennstoffe und 
Zusätze. Abstichgaserzeuger als Hochofen. Wirtschaft
lichkeit. [Ironand SteelEngineer 1 (1924)Nr. 9, S. 457/64.]

Hubert Hermanns, beratender Ingenieur, Berlin 
SWr 48: G a sg e n e ra to r en  un d  G a sfeu eru n g en . Ein 
Hilfsbuch für den Bau und Betrieb von Gaserzeugern und 
gasgeheizten industriellen Oefen. Mit 370 Abb. im Text 
und vielen Zahlentaf. 2., verb., ergänzte u. erweit. Aufl. 
(des Buches: Vergasung und Gaserzeuger). Halle (Saale): 
Wilhelm Knapp 1924. (VIII, 352 S.) 8°. 13,50 G.-JL, 
geh 15.20 G .-Jl. — Stoffeinteilung und Gedankengang 
im allgemeinen wie bei der 1. Aufl. [vgl. St. u. E. 43
(1923), S. 389], Anpassung des Inhaltes an die neuesten 
Fortschritte des behandelten Fachgebietes. Neubearbei
tung der Ausführungen über Gasreinigung und Werk
stoffgewinnung, Erweiterung der Angaben über Generator
gasverwendung (Gasfeuerungen). S B S

Gaserzeugerbetrieb. Herrn. Koschmieder: D ie  G en e
ra to rv erg a su n g  der B r en n sto ffe .*  Leistungen von 
Gaserzeugern. Vergasungsvorgänge. Betriebsergebnisse 
bei einem Rom bach-Gaserzeuger. TJrteergewinnung. 
[Brennstoff- u. Wärme Wirtschaft 6 (1924) Nr. 9, S. 196/201.]

H. Strache: U eb er  den  G en era to rb etr ieb . Richt
linien zur Erreichung eines guten Gaserzeugerbetriebes. 
[Sparwirtschaft, Gesellschaft für Wärmewirtschaft 2
(1924) H. 13/14, S. 61/4.]

A. Korevaar, Dr., Ir., Private Lecturer in industrial 
chemistry at the University of Leiden (Holland): Com- 
b u stion  in  th e  g a s p ro d u cer  a n d t h e b la s t f u r n a c e .  
A new theory. (With 24 fig.) London (E. C. 4, Ludgate 
Hill): Crosby Lockwood and Son 1924. (XII, 177 p.) 8°. 
Geb. 15 S. S B 5

Nab ¡nerzaugniss ’.'Gurwitsch u. Kaminer: U eb er  d ie  
D e s t i l la t io n  v o n  E r d ö l m it in e r te n  G asen. Ersatz 
des überhitzten Wasserdampfes durch heißes Oelgas ergab 
Erzeugnisse von höherem Flammpunkt, spezifischem Ge
wicht und Viskosität. [Brennstoff-Chemie 5 (1924) Nr. 20, 
S. 322/3.]

feu er fe s te  Stoffe.
Prüfung und Untersuchung. W. J. Rees: S ilik a -  

M in eralien  in  fe u e r fe s te n  S te in e n . Auszug a. e. Vor
trag. Löslichkeitsversuche in Flußsäure ergaben als Rück
stand Mullit (3 Al20 3 -2  SiO.,). Der Rückstand nahm 
zu mit der Brenntemperatur. [Engg. 118 (1924) Nr. 3066, 
S. 481.]

W. Hugill u. W. J. Rees: E in e  S c h n e llm e th o d e  
zur B estim m u n g  d es w a h ren  s p e z if is c h e n  G e
w ich tes. Bestimmung an Steinpulver. Meßflüssigkeit 
Xylen. Genauigkeit +  0,01. [Engg. 118 (1924) Nr. 3066, 
S. 482.]

W. J. Rees: D a s w ahre s p e z if is c h e  G ew ich t und  
das N a c h w a ch se n  v o n  k a lk g eb u n d en en  S i l ik a 
ste in en . Bei Steinen mit 1—3 %  CaO besteht eine 
praktisch genaue Beziehung zwischen wahrem spezifischem 
Gewicht und Umwandlungsgrad, bei fein- und mittel- 
körnigen Steinen eine Beziehung zwischen spezifischem 
Gewicht und Nachwachsen. Einfluß der Rohstoffzerklei
nerung auf die Umwandlungsgeschwindigkeit. [Engg. 118 
(1924) Nr. 3066, S. 482.]

E. Steinhoff: U n te r su c h u n g e n ü b e r  S ilik a s te in e .*  
Gang der Untersuchungen in der Versuchsanstalt der Dort

munder Union. Durchführung von drei Beispielen. Ein
fluß der mehr oder weniger vollständigen Umwandlungen 
nach dem Brennen auf die Standfestigkeit im Ofen. An
regungen für weitere Arbeiten über Silikasteine. [St. u. 
E. 44 (1924) Nr. 42, S. 1277 83.]

A. V. Henry: D er e le k tr is c h e  W id e r s ta n d  v o n  
O fen b a u sto ffen .*  Werte für Schamotte, Magnesite, 
Sillimanit, Silika u. a. bei Temperaturen bis 1500°. Ver
suchsofen mit Stickstoffatmosphäre. Mit zunehmender 
Temperatur wird die Abnahme des Widerstands geringer 
(Ausnahme Magnesit). Einfluß des Porenraums und der 
Verunreinigungen. [J. Am. Ceram. Soc. 7 (1924) Nr. 10, 
S. 764/82.]

Hobart M. Kraner: D ie  B ild u n g  v o n  S il l im a n it  
in  e in ig e n  ty p is c h e n  T onen.*  Theoretische Erörterun
gen über die Bildung beim Brennen. Einfluß der Kristall
struktur im Gegensatz zur amorphen auf die Feuerfestig
keit. Rasche Bildung zwischen 900 und 1100°. [J . Am. 
Ceram. Soc. 7 (1924) Nr. 10, S. 726/34.]

Verhalten im Betrieb. E. Steinhoff: B e itr a g  zur  
F ra g e  d es fe u e r fe s te n  M auerw erks b e i der K o h le n 
sta u b fe u e ru n g .*  Mitteilungen über Zerstörungen von 
Silikasteinen in einem Kohlenstaubofen. Erklärung und 
Vorsichtsmaßregeln. Laboratoriumsversuche. [Mitt. Vers.- 
Anst. Dortmunder Union 1 (1924) Nr. 4, S. 160/5.]

D er E in flu ß  v o n  K o h le n o x y d  a u f fe u e r fe s te  
S to ffe . Notiz des Bureau of Mines. [Min. Metallurgy 5 
(1924) Nr. 214, S. 496.]

Sonstiges. J .L . Stuckey: D ie E n tw ä s s e r u n g s te m -  
p e r a tu r  v o n P y r o p h y l l it  und S er ic it.*  Letzterer ver
hält sich besser. [J. Am. Ceram. Soc. 7 (1924) Nr. 10, 
S. 735/7.]

W. J. Rees: E in ig e  B em erk u n g en  ü b er  d a s L a 
g ern  v o n  S il ik a s te in e n . Auszug a. e. Vortrag. Lage
rung im Freien ohne Wetterschutz schädigt die Festig
keitseigenschaften. [Engg. 118 (1924) Nr. 3066, S. 481/2.] 

W. Hugill u. W. J. Rees: D er E in flu ß  der W it t e 
rung a u f d ie  c h e m isc h e n  und p h y s ik a lis c h e n  E ig e n 
s c h a f te n  e in ig e r  S c h a m o tte s te in e .  Auszug a. e. Vor
trag. Verbesserung durch Entfernung von Verunreini
gungen. Einfluß der Bakterien auf die Sulfidzersetzung. 
[Engg. 118 (1924) Nr. 3066, S. 481.]

H. Schilling: B e itr a g  zur B e w e r tu n g  des K a lk es  
b e i der F a b r ik a t io n  v o n  S il ik a s te in e n . Ein Kal
ziumsilikatgehalt des Quarzits oder des Aetzkalks darf 
nicht auf die zur Bindung notwendige CaO-Menge ange
rechnet werden, langes Lagern des Kalkes ist wegen der 
Kalziumkarbonat-Bildung schädlich. [Chem. -Zg. 48 (19241 
Nr. 130, S. 787.1]

Schlacken.
Allgemeines. F lu x e s  and  SUags in  m e ta l m e lt in g  

and w ork ing . A general discussions held bv The Faradav 
Society and the Institute of Metals with the cooperation 
of the British Non-Ferrous Metals Research Association 
and the Institute of British Foundrvmen, April 1924. 
(With 12 fig.) (London W. C. 1, 90 Great Russell Street: 
The Faradav Societv) 1924. (P. 113/208) 8°. S  7/6 d.
(Reprinted from the Transactions of the Faradav Societv, 
Vol. 20, Part 1, August 1924.1 ' 3  S

Feuerungen.
Allgemeines. Fr. Ebel: W ä rm eerzeu g u n g  un d  

W ä rm eb ila n z  v o n  F e u e r u n g e n , b e so n d e rs  fü r  
m in d e r w e r tig e  B r en n sto ffe .*  [Z. V. d. I. 68 (1824) 
Nr. 42 S. 1106/8 1

Kohlenstaubfeuerung. A. B. Helbig, (DtpUQnq., 
Direktor der Delbag-Druckfeuerung, G. m. b. H., in Berlin: 
B r en n sta u b . Aufbereitung und Verteuerung. Mit 130 
Abb. Halle (Saale): Wilhelm Knapp 1924. (VIII, 160 S.) 
8°. 6,50 G .-Jl, geb. 7,50 G .-Jl. (Kohle, Koks. Teer. Ab 
handlungen zur Praxis der Gewinnung, Veredelung und 
Verwertung der Brennstoffe. Hrsg. von Reg.-Rat ®r.=3nq. 
J. Gwosdz, Charlottenburg. Bd. 1.) S B ™

Rühl, Oberregierungsrat, Berlin-Steglitz: Z e r k le i
n eru n g  v o n  B r e n n s to ffe n . Mit 23 in den Text gedr.

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 12!) bis 132.
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A b b .  H a l l e  ( S a a l e ) :  W i lh e lm  K n a p p  1 9 2 3 . (33

, , V a m i c o “ - K o h l e n s t a u b - M a h l -  u n d F e u e r u n g s -  

a n l a g e n  m i t  R i n g m ü h l e n  S y s t e m  „ R e m a  . ^'rz 1e  
B e s c h r e ib u n g  d e r  v o n  d e r  R h e i n i s c h e n  M a s c h in e n fa b r ik  
A .-G . i n  N e u ß  g e b a u t e n  E i n r i c h t u n g e n .  [ W a r m e  4 7  ( 1 9 - 4 )

N r .  4 5 ,  S . 5 2 6 .]  *
Reinhardt: A -E -G -K o h len sta u b feu er u n g en .

ü e b e r b l i c k  ü b e r  d e n  E n tw i c k lu n g s g a n g  u n d  d e n  h e u t ig e n  
S t a n d  d e r  A - E - G - K o h l e n s t a u b f e u e r u n g e n .  E r z e u g u n g ,  
T r a n s p o r t  u n d  V e r b r e n n u n g  d e s  B r e n n s to f f e s .  B r e n n e r .  
A u s b i ld u n g  d e r  F e u e r r ä u m e .  I h r  E i n f lu ß  a u f  d ie  H a l t b a r 
k e i t  d e s  M a u e rw e rk e s .  V o r te i l e  d e r  K o h le n s ta u b f e u e r u n g  
i n  b e t r i e b l i c h e r  u n d  w i r t s c h a f t l i c h e r  H in s i c h t .  [A -E -U -  
M i t t .  (1 9 2 4 )  N r .  1 0 , S . 3 1 2 /6 .]

D a n n e c k e r :  D i e  B r e n n s t a u b f e u e r u n g  f ü r  D o -
k o m o t i v e n .  [O r g a n  F o r t s c h r .  E i s e n b a h n w e s e n  79  ( I J - 4 )  

N r .  1 3 , S . 2 9 6 /3 0 0 .]
E i n f ü h r u n g  d e r  K o h l e n s t a u b f e u e r u n g .  A l l 

g e m e in e s  ü b e r  K o h le n s ta u b f e u e r u n g .  A n w e n d u n g  b e i  
S c h m e lz -  u .  G lü h ö fe n .  A u s f ü h r l ic h e  B e s c h r e ib u n g  d e r  
t e c h n i s c h e n  E i n r i c h t u n g e n  e in e r  b e s te h e n d e n  A n la g e .  
[ E o u n d r y  5 2  (1 9 2 4 )  N r .  1 7 , S . 6 6 7 /7 0 .]

A . B . H e lb i g :  S t a n d  d e r  K o h l e n s t a u b f e u e r u n g
i n  F r a n k r e i c h  M i t t e  1 9 2 3 . V e r s u c h e  m i t  v e r s c h ie d e n e n  
B r e n n s to f f a r t e n .  B e r e c h n u n g  d e r  B r e n n k a m m e r .  F e u e r 
s ic h e r e  L a g e r u n g  v o n  K o h le n s t a u b .  B e t r ie b s e r g e b n i s s e  
im  K r a f t w e r k  B r u a y .  [ A r c h iv  W ä r m e w ir t s c h .  5  (1 9 2 4 )

N r .  1 1 , S . 2 1 5 /9 . ]  .
Dampfkesselfeuerung. L . W . H e l le r :  B e t r i e b s 

e r g e b n i s s e  k o h l e n s t a u b g e f e u e r t e r  D a m p f k e s s e l  
i m  B r u n o t  I s l a n d - K r a f t w e r k . *  W ä h r e n d  d e r  B e 
t r i e b s z e i t  v o n  22  M o n a te n  g r o ß e  G le i c h m ä ß ig k e i t  d e s  W i r 
k u n g s g r a d e s  v o n  a n n ä h e r n d  8 0 % .  U e b e r le g e n h e i t  ü b e r  
r o s tg e f e u e r t e  K e s s e l  u m  e t w a  5  % .  E in f lu ß  v e r s c h i e d e n e r  
Z u g f ü h r u n g .  [P o w e r  6 0  (1 9 2 4 )  N r .  1 6 , S . 6 0 0 /3 .]

D . J .  H u d l e r :  H o c h d r u c k d a m p f  u n d  K e s s e l 
f e u e r u n g  u n t e r  b e s o n d e r e r  B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e r  
n a s s e n  B r e n n s t o f f e . *  H o c h d r u c k d a m p f  b e a n s p r u c h t  
h ö h e r e  F e u e r t e m p e r a t u r e n .  D a h e r  e r h ö h t e  B e d e u tu n g  d e r  
A b g a s w ä r m e v e r w e r tu n g .  F ü r  n a s s e  B r e n n s to f f e  i s t  b e i  
g le ic h z e i t i g e r  E r r e i c h u n g  h ö c h s t e r  S tu n d e n le i s tu n g e n  d ie  
V e r w e r tu n g  d e r  R a u c h g a s e  z u r  B r e n n s to f f v o r t r o c k n u n g  
a m  g ü n s t ig s t e n .  B e r e c h n u n g e n  h i e r ü b e r  f ü r  B r a u n k o h le  
u n d  T o r f .  S c h lu ß f o lg e r u n g e n .  [ F e u e r u n g s te c h n .  13  (1 9 2 4 )  

N r .  2 , S . 9 /1 4 .]
Schornsteine. D ö r in g :  M e s s u n g e n  u n d  B e o b 

a c h t u n g e n  ü b e r  d e n  E i n f l u ß  v o n  W i n d  u n d  
W ä r m e  a u f  E i s e n b e t o n s c h o r n s t e i n e . *  V e r s u c h e  
a n  e in e m  1 00  m  h o h e n  B e t o n s c h o m s te i n  im  W e rk  O p p a u  
d e r  B a d i s c h e n  A n i l in -  u n d  S o d a f a b r ik .  N o tw e n d ig k e i t  d e r  
B e r ü c k s i c h t ig u n g  d e r  a u f t r e t e n d e n  T e m p e r a t u r d i f f e r e n 
z e n . B e w e h ru n g  m ö g l ic h s t  w e i t  n a c h  a u ß e n  le g e n . L u f t 
i s o l i e r s c h ic h te n .  P o rö s e  F u t t e r .  [ B a u in g .  5 (1 9 2 4 ) N r .  17, 

S . 5 4 7 /5 0 .]

Wärm-^und Glühöfen.
Allgemeines. F .  H .  N o r to n :  K o n s t r u k t i o n  v o n

O e f e n  u n d  H e r d e n  n a c h  M o d e l l v e r s u c h e n . *  D ie  
M o d e lle  g e b e n  A u s k u n f t  ü b e r  D r u c k ,  G e s c h w in d ig k e i t  d e r  
G a s e ,  T e m p e r a t u r v e r t e i l u n g ,  W ä r m e v e r l u s t e ,  B r e n n s to f f 
v e r b r a u c h  u n d  W ä r m z e i te n .  [ J .  A m . C e ra m . S o c . 7 (1 9 2 4 )  
N r .  10 , S . 7 8 3 /9 4 .]

W . E .  R ic e  u .  R a l p h  A . S h e r m a n :  B e s t i m m u n g
d e r  W ä r m e  V e r t e i l u n g  i n  O e f e n  f ü r  f e u e r g e b r a n n t e  
T o n w a r e n . *  G r u n d la g e n  f ü r  O f e n k o n s t r u k t io n e n .  [ J .A m .  
C e r a m . S o c . 7 (1 9 2 4 )  N r .  1 0 . S . 7 3 8 /6 3 .]

Vergüteöfen. O . F l ig g e :  N e u e r  W a r m b e h a n d 
l u n g s o f e n . *  B e s c h r e ib u n g  d e s  L e y -O f e n s .  V e r e in ig t  
e in e  A n z a h l  M u f f e ln  m i t  v e r s c h i e d e n e m  T e m p e r ä t u r b e d a r f  
i n  e in e m  O fe n b lo c k . [ C e n t r a lb l .  H ü t t e n  W a lz w . 2 8  (1 9 2 4 )  
N r .  2 3 , S . 9 7 /8 .]

Kohlenstaub-Wärmöfen. J o h n  G le w : V e r w e n d u n g  
v o n K o h l e n s t a u b f e u e r u n g e n i n B l e c h w a l z  w e r k e n . *  
V o r te i l e  k o n t i n u i e r l i c h e r  O e fe n . V o l ls tä n d ig e  V e r b r e n n u n g  
in  d e r  V o r v e r b r e n n u n g s k a m m e r  u n d  g e r in g e  G a s g e s c h w in 

d ig k e i t e n ,  d a m i t  d ie  A s c h e  n i c h t  a u f  d a s  G lü h m a te r ia l i  
ü b e r t r a g e n  w i r d .  [ I r o n  a n d  S t e e l  E n g .  1 (1 9 2 4 )  N r .  10,

S  5 5 3 /4 . ]
Elektrische Glühöfen. C . F .  C o n e :  E l e k t r i s c h e

O e f e n  f ü r  m i t t l e r e  T e m p e r a t u r e n . *  B e s c h re ib u n g  
e in ig e r  A u s f ü h r u n g e n  v o n  D r a h t -  u n d  B le c h g lü h ö f e n .  \  o r 
te i l e .  S t r o m v e r b r a u c h .  W ä r m e w ir k u n g s g r a d .  [F o rg . 
S t a m p .  H e a t  T r e a t .  10  (1 9 2 4 )  N r .  1 0 , S . 3 7 5 /9 .]

W . R o h n :  E l e k t r i s c h e  B l a n k g l ü h ö f e n . *  A n 
f o r d e r u n g e n  a n  G lü h ö f e n  f ü r  m e ta l l v e r a r b e i t e n d e  B e t r ie b e .  
B r e n n s to f f g e h e iz t e  G lü h ö f e n ,  i h r e  t h e r m is c h e n  W i r k u n g s 
g r a d e ;  G lü h to p f v e r s c h l e iß .  B e t r i e b s t e c h n i s c h e  u n d  w i r t 
s c h a f t l i c h e  N a c h t e i l e  d e r  B e iz e r e i .  W i r k u n g s g r a d e  u n d  
R e n t a b i l i t ä t  e l e k t r i s c h e r  G lü h ö f e n ,  V o r te i l e  v o l lk o m m e n e r  
B la n k g lü h u n g .  K o n s t r u k t i o n s g r u n d s a t z  u n d  A u f h a u  e le k 
t r i s c h e r  B la n k g lü h ö f e n .  S c h u tz a tm o s p h ä r e .  E le k t r i s c h e  
E i g e n s c h a f t e n ;  L e i s tu n g s h e d a r f  u n d  s e in e  B e re c h n u n g . 
W i r k u n g s g r a d ,  Z a h le n b e i s p i e le .  A b m e s s u n g e n  ü b l ic h e r  
u n d  a u s g e f ü h r t e r  M u ffe l-  u n d  S c h a c h tö f e n .  [Z . V . d . I .  68  

(1 9 2 4 )  N r .  4 2 ,  S . 1 1 0 1 /4 . ]  . -  ,  .
T e m p e r a t u r r e g l e r  f ü r  e l e k t r i s c h e  O e f e n .*  

K o n s t r u k t i o n  d e r  C a m b r id g e  J n s t .  C o .,  L o n d o n .  D a s  M illi
a m p e r e m e te r  d e s  T h e r m o e le m e n t s  w i r k t  a u f  e in  D ro ss e l-  
R e la i s .  [ E n g g .  1 1 8  (1 9 2 4 )  N r .  3 0 6 5 , S . 4 5 1 .]

'^ärmewirtschaft.
Allgemeines. K .  R u m m e l  u .  G . N e u m a n n :  D e r  A u s 

g l e i c h  i n  d e n  S c h w a n k u n g e n  z w i s c h e n  d e r  G a s 
e r z e u g u n g  d e s  H o c h o f e n s  u n d  d e m  E n e r g i e b e d a r f  
b e i  g e m i s c h t e n  E i s e n h ü t t e n w e r k e n . *  H e r a n z ie h u n g  
v o n  W i n d e r h i t z e r n  z u r  S p e ic h e r u n g .  N o tw e n d ig k e i t  d e r  
R e g e lu n g  v o n  H a n d .  V e r g le i c h  z w is c h e n  G a s o m e te r  u n d  
D a m p f s p e i c h e r .  B e d i n g u n g  f ü r  G a s o m e t e r :  L a d u n g  m e h r  
a l s  e i n m a l  i n  24  s t .  S p e i s e r a u m s p e ic h e r ,  g e e ig n e t  f ü r  k le in e  
M e n g e n . G e f ä l l e s p e ic h e r .  B e i  V e r w e n d u n g  m e h r e r e r  v e r 
s c h ie d e n w e r t ig e r  G a s e  S p e ic h e r u n g  d u r c h  G a s o m e te r  f ü r  
d a s  h ö c h s tw e r t i g e  G a s .  [ B e r .  W ä r m e s t e l l e  V . d . E is e n h . 

N r .  6 6  (1 9 2 4 ) .]  .
W ä r m e  w i r t s c h a f t l i c h e  B e s t r e b u n g e n  i n  d e r  

K a l k i n d u s t r i e .  [ S p a r w i r t s c h a f t ,  G e s e l l s c h a f t  f .  W ä rm e 

w i r t s c h a f t  2  (1 9 2 4 )  N r .  1 9 /2 0 ,  S . 9 6 /7 . ]
M a rc e l  S te f f e s :  R e g u l i e r v e r s u c h e  a n  d e n  H o c h 

o f e n g a s v e r b r a u c h e r n .  W i n d e r h i t z e r ,  G a s m a s c h i 
n e n  u n d  K e s s e l .  N o tw e n d ig k e i t  d e r  R e g u l ie rv e r s u c h e .  
Z u s a m m e n s te l lu n g  d e r  H a u p te r g e b n i s s e  d e r  a u s g e fü h r te n  
V e r s u c h e  d u r c h  D ia g r a m m e  u n d  Z a h le n t a f e ln .  L u f tü b e r 
s c h u ß  u n d  g ü n s t ig s t e  V e r b r e n n u n g .  C h a r a k te r i s t i k e n  des 
V e r b r e n n u n g s v o r g a n g e s .  V o r s c h lä g e  u n d  W in k e  f ü r  d en  
B e t r i e b s m a n n .  [ W ä r m e  4 7  (1 9 2 4 )  N r .  4 3 .  S . 5 0 3 /6 .]

Wärmetheorie. W . N e r n s t ,  a .  ö . P r o f e s s o r  u . D ir e k to r  
d e s  p h y s ik a l i s c h e n  I n s t i t u t s  a n  d e r  U n i v e r s i t ä t  B e r l in :  
D i e  t h e o r e t i s c h e n  u n d  e x p e r i m e n t e l l e n  G r u n d 
l a g e n  d e s  n e u e n  W ä r m e s a t z e s .  2 . A u f l .  (M a n u ld ru c k .)  
( M it  F ig .)  H a l l e  ( S a a l e ) :  W i lh e lm  K n a p p  1 9 2 4 . ( V I I I .  
2 3 2  S .) 8 ° .  12  G .-Jl, g e b . 1 3 ,5 0  G.-.M. — I m  w e s e n tl ic h e n  
u n v e r ä n d e r t e r  A b d r u c k  d e r  e r s t e n  A u f la g e  [ v g l .  S t .  u .  E . 
■10 (1 9 2 0 ) ,  S . 4 6 0 ] ;  s e l b s t  d a s  L i t e r a t u r v e r z e i c h n i s  is t  
ü b e r  d a s  J a h r  1 9 1 6  h in a u s  n i c h t  e r w e i t e r t  w o rd e n .  D ie 
n e u e r e n  F o r t s c h r i t t e  b e r ü c k s i c  h t i g t  e i n  A n h a n g  ( S . 2 1 7 /2 9 ) , 
b e i  d e m  a u f  d ie  z u g e h ö r ig e n  S e i t e n  d e s  H a u p tw e r k e s  
v e r w ie s e n  w ir d .  “  B “

Krafterzeugung und -Verteilung.
Allgemeines. P .  L ü t h :  D e r  S p e i c h e r u n g s g r u n d 

s a t z  i m  S t e i n k o h l e n b e r g b a u  u n t e r  b e s o n d e r e r  
B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e r  G e f ä ß f ö r d e r u n g  u n d  i h r e s  
E i n f l u s s e s  a u f  d i e  K r a f t w i r t s c h a f t .  A llg e m e in e  V o r
t e i l e  d e r  S p e ic h e r u n g .  D ie  M a te r ia l s p e i c h e r u n g .  D ie  E n e r 
g ie s p e ic h e r u n g .  [ G lü c k a u f  6 0  (1 9 2 4 )  N r .  4 1 ,  S . 9 1 9 /2 5 .]  

Kraftwerke. W i n d e l :  H ö c h s t p r e i s e  f ü r  S t r o m 
l i e f e r u n g . *  K o s t e n v e r g l e i c h  v o n  S te in k o h le n - ,  B r a u n 
k o h le n - ,  D ie s e lm o to r e n -  u n d  N ie d e r d r u c k - W a s s e r k r a . t -
w e r k e n  v o n  1 0  0 0 0  k W  in s t a l l .  L e i s tu n g .  [E .  T  Z . 45 
(1 9 2 4 )  N r .  3 9 ,  S . 1 0 2 7 /3 2  ( S c h lu ß . ) ]

K u r t  R u m m e l :  B e s t r e b u n g e n  z u r  V e r b e s s e 
r u n g  d e s  W i r k u n g s g r a d e s  v o n  D a m p f-K ra ft
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werken.* Kreisprozesse der Zwischenüberhitzung und 
Anzapfung, ihre Wirtschaftlichkeit auf Grund von rech
nerischen Unterlagen. Ersparnismöglichkeit von viel
leicht 15%. Brünner Bauart 10% Ersparnis, etwa 25% 
Gesamtersparnis. Technische Angaben über Kohlenstaub
feuerung, Hochleistungskessel, Lufterhitzer, die Queck
silberturbine; der Aufbau einer 50 000-kW-Parsons-Tur- 
bine. Die Betriebsüberwachung moderner Kesselhäuser. 
Vergleich zwischen den heutigen Gasmaschinen- und den 
neuesten Dampfturbinenanlagen. [Wärmestelle (1924) 
Nr. 64, Ausgabe 1.]

H. P. Eddy: A n la g e k o s te n  V erte ilu n g  b e i dem  
S a g in a w -K ra ftw erk . Gesamtanlagekosten 71 $ für 
das installierte kW. Aufstellung über die anteiligen Kosten 
der einzelnen Einrichtungen. [Power 60 (1924) Nr. 16, 
S. 615/6.]

Ohlmüller: S p e z if is c h e  F lä c h e n - und R a u m 
b e d a r fsz a h le n v e r sc h ie d e n e r  K ra ftw erk e . [E. T. Z. 
45 (1924) Nr. 42, S. 1105.]

S to p fb u c h se n -A b d ic h tu n g , A n z a p f-E in r ic h 
tu n g en  und a n d ere  N e u e r u n g e n  des W e stp o r t-  
K raftw erk es. [Power 60 (1924) Nr. 16, S. 605/8.]

Bente: U eb er  d ie  W ah l d es D a m p f-A n fa n g s
zu sta n d es b e i K r a fta n la g e n  m it  A b w ä rm ev erw er 
tung.* Theoretische Ueberlegungen, ausgehend von dem 
vorgeschriebenen Abdampfzustand. Anwendungsbeispiele. 
[Siemens-Z. 4 (1924) Nr. 10, S. 340/4.]

Dampfkessel. T e m p e ra tu rm e ssu n g  in  W asser- 
K am m erkesseln .*  Geringe Temperaturunterschiede 
an den verschiedenen Kesselstellen. [Power 60 (1924) 
Nr. 16, S. 603.]

Charles E. Colhurn: B e la s tu n g  v o n  D am p f k e sse ln  
für h ö c h s te  W ir t s c h a f t l ic h k e it .  Lastverteilung in 
Kesselhäusern mit Rücksicht auf den Gesamt Wirkungsgrad. 
[Power 60 (1924) Nr. 17, S. 642/3.]

Jacques F. Overwyn: V ersu ch e  zur E rzeu g u n g
von D am p f ü b er  dem  k r it is c h e n  P unk t.*  Kurze 
Mitteilung aus amerikanischen Versuchen vor den Ver
suchen von Benson. Skizze des Versuchskessels. [Power 
60 (1924) Nr. 18, S. 693/4.]

Sickel: D ie  D a m p fk e s se le x p lo s io n e n  w äh ren d  
des J a h res 1923. Sechs Explosionen, von denen zwei 
durch unzulässig hohen Dampfdruck und je eine durch 
Wassermangel, örtliche Ueberhitzung und mangelhafte 
Beschaffenheit der Wandung verursacht wurden, während 
in einem Falle die Veranlassung nicht ermittelt ist. Eine 
Explosion des Jahres 1922 ist nachgetragen. Bei dem 
Materialschaden handelt es sich um einen Lokomobil- 
kessel aus dem Jahre 1874, der in England aus schweiß- 
eisernen Blechen erbaut ist. [Wärme 47 (1924) Nr. 45, 
S. 525/6.]

D ie  D a m p fk e s se le x p lo s io n e n  des J a h r e s  1923. 
Zusammenstellung der Dampfkesselexplosionen seit dem 
Jahre 1877. [Statistik des Deutschen Reiches 33 (1924) 
Nr. 2, S. 88/91.]

Wilh. Deinlein: B e r ic h t  ü b er  d ie  P rü fu n g  v o n
W a sser -U m la u fa p p a ra ten . Ein Nutzen der Wasser- 
Umlaufapparate hat sich bei den untersuchten 2 Bauarten 
nicht ergeben. [Z. Bayer. Rev.-V. 28 (1924) Nr. 19, S. 1778.

Speisewasserreinigung und -entölung. G. Just: D ie  
G ew innung v o n  Z u sa tz w a sse r  fü r  d ie  D a m p f
k e ss e lsp e isu n g in  o r t s f e s t  e n D a m p f k r a ftb e tr ie b e n
durch D e s t i l la t io n .  [Mitt. V. El.-Werke 23 (1924) 
Nr. 371, S. 435/7.]

Dampfmaschinen. D a m p fv e r b r a u c h s-  und L e i 
s tu n g sv er su c h e  an  K o lb e n d a m p fm a sc h in e n  und  
D a m p ftu rb in en  im  J a h r e  1923. [Z. Bayer. Rev.-V. 28 
(1924) Nr. 19, S. 175/7.]

Dampfturbinen. Charles A. Pardons: D ie  D a m p f
turb ine. Die Anwendung thermo dynamischer Erkennt
nisse auf die praktische Fortbildung der Dampfturbine. 
[Engg. 118 (1924) Nr. 3065, S. 469/70.]

G. Zerkowitz: D a s  G e g e n d ru ck v er fa h r en  un d
seine A n w en d u n g  b e i der D a m p ftu rb in e .*  Die 
wärmetechnischen Grundgleichungen des Arbeitsverfah
rens mit Anzapfdampf-Vorwärmung für eine und für meh

rere Anzapfstellen werden entwickelt. Bei unendlich vielen 
Anzapfstellen wird bei anfänglich trocknem Dampf der 
Wirkungsgrad des Carnot-Prozesses erreicht. Zum Schluß 
wird auf einige neueren Anlagen hingewiesen, bei denen 
die Anzapfdampf-Vorwärmung verwirklicht ist. [Z. V. 
d. I. 68 (1924) Nr. 42, S. 1093/6.]

N. L. Johnson: B e stim m u n g  des T u r b in e n w ir 
k u n g sg ra d es  du rch  M essun g des D am p f zu s t  and  es.* 
Anwendung des Thoma3-Messers zur Bestimmung der 
Dampfqualität. [Power 60 (1924) Nr. 18, S. 691/2.]

Kondensationen. Gramberg: K o n str u k tio n  und  
V erw en d u n g  der W a sser a b le ite r . [Wärme 47 (1924) 
Nr. 44, S. 522/3.]

Gasmaschinen. W. Laudahn: D er S tillm o to r .  
[Brennstoff und Wärme Wirtschaft 6 (1924) Nr. 10, S. 215/9. ] 

Diesel- und sonstige Oelmaschinen. V. Heidelberg: 
E in sp r itz -  und V e rb ren n u n g sv o rg ä n g e  in  k o m 
p r e sso r lo se n  D ie se lm o to r en .*  Betriebseigenschaften 
kompressorloser stehender Motoren mit unmittelharer 
Einspritzung. Einfluß des Düsendruckes, der Zünd- und 
Verdichtungsdrücke, der Gestalt des Verbrennungsraumes, 
der Düsen- und Nadelausbildung im Verpuffungs- und 
Gleichdruckverfahren. Wärmetheoretischer Vergleich mit 
Luftdieselmaschinen. (Z. V. d. I. 68 (1924) Nr. 40, S. 
1047/52.]

Elektrische Leitungen und Sehalteinrichtungen. Carl 
Meyer: N eu ere  S c h a lta n la g e n  au f S c h iffe n  m it  
S ic h e r h e its s c h a ltu n g , S y stem  Carl M eyer, D.R.P. 
Die Schaltung bezweckt bei parallel geschalteten Kraft
werken die Ueberlastung der Zentralen bei Ausfall einer 
Maschineneinheit durch selektive Ausschaltung von Ver 
teilungsstromkreisen. .Anwendbarkeit für Landanlagen. 
[Siemens-Z. 4 (1924) Nr. 10, S. 350/8.]

von der Heyden u. Tvpke: T r a n sfo rm a to ren ö le . 
Wesen, Behandlung und Prüfung der Transformatorenöle. 
[Z. angew. Chem. 37 (1924), S. 853/5.]

Otto Edelmann: V on der U n te r su c h u n g s s te lle  
für Iso lie r m a te r ia lie n .*  Untersuchungen an Schal
tern. Beschreibung einer Versuchsmaschine für die Be
tätigung von Hebelschaltern. [E. T. Z 45 (1924) Nr. 43, 
S. 1148/9.]

Sonstige elektrische Einrichtungen. Alfred Marschall: 
D er C a lv e r le v -H ig h f ie ld -U m f orm er.* Kommuta
torsatz zur Umformung von Wechsel- und Mehrphasen
strom in Wechselstrom mit anderer Frequenz oder Gleich
strom beliebiger Spannung, msbesondere hochgespannter 
Gleichstrom, z. B. 100 000 V. [Z. V. d. I. 68 (1924) Nr. 40, 
S. 1061/2.]

Gleitlager. H. Munter: D a s A u sg ieß en  v o n
L o k o m o tiv la g e r n  m it den  du rch  Z u sa tz  von  
E r d k a li-M e ta lle n  g e h ä r te te n  B le ile g ie r u n g e n  
K a lz iu m  und L urgi.*  [Glaser 95 (1924) Nr. 7, 
S. 155/9.]

Schmierung. Richard von Dallwitz-Wegner: U eber  
d ie  M essun g der „ S c h m ie r fä h ig k e it '“ v o n  S ch m ier
ölen .* Entwicklung des die „ B e n e tz u n g sk r a ft“ be
nutzenden Verfahrens. Prüfeinrichtung. Verhalten bei 
verschiedenen W erk sto ffen . Zahlenwerte für verschie
dene Oele. [Z. Techn. Phys. 5 (1924) Nr. 9, S. 378/84.]

Beck: O e lr e in ig u n g sz en tr ifu g e n .*  [Engg. 118 
(1924) Nr. 3060, S. 274.]

Spettmann: D ie  E rh ö h u n g  der W ir t s c h a f t 
l ic h k e it  du rch  V erw en d u n g  z w e c k e n ts p r e c h e n 
der S c h m ie r m itte l . [Wärme 47 (1924) Nr. 42, S. 
491/3.]

E in ig e  p r a k tisc h e  W ink e fü r  d ie  E r z ie lu n g  
e in er  g u te n  D a m p fm a sc h in e n z y lin d e r -  und L a
g ersch m ieru n g . [Anzeig. Berg-, Hütten- u. Maschinen- 
wes. (1924) Nr. 115, S. 3/4.]

Hilliger: N eu ere  E r g eb n isse  b e i der Z y lin d e r 
sch m ieru n g  m it E m u lsio n sö l.*  (Bericht der Rcichs- 
bahndirektion Halle über Emulsionsöl der Deutschen 
Petroleum-A.-G., Berlin.) [Tägl. Ber. üb. d. Petroleum- 
industr. 18 (1924) Nr. 228, S. 2/3.]

Keller: E r sp a r n isse  in  der S c h m ie r m it te l 
w ir tsc h a ft .*  VII: Organisation der Schmiermittelwirtr Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 129 bis 132.
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schaft, Wahl der geeignetsten Oele, Schmiermitteler- 
sparnisse. [Tägl. Ber. üb. d. Petroieumindustr. 18 (1924) 
Nr. 239, S. 3/5.]

Bühle: D ie  Z en tr ifu g e  und ihre V erw en d u n g , 
O ele zu  b eh a n d e ln  und zu trock n en .*  [Mitt. V. 
El.-Werke 370, S. 411/2.]

Prank: B e o b a c h tu n g en  üb er d ie  U rsach en
der V erä n d eru n g  der S ch m ier- und I s o lie r o ie  
im  G ebrauch . (Vortragsauszug.) A-W-F-Mitt. 6 (1924) 
Heft 24—26, S. 1011/2, und Braunkohle 23 (1924) Nr. 29,
S. 537/42.]

Allgemeine Arbeitsmaschinen.
Werkzeuge. H. J . Stoewer: D ie  r i c h t ig e  A u s b il 

d u n g  d e r  M e iß e ls c h n e id e  u n d  ih r  w i r t s c h a f t l i c h e r  
E in f lu ß  a u f  d ie  A r b e i t  in  e in e m  z e i tg e m ä ß  e in 
g e r ic h te t e n  H ü t te n w e rk .*  Anwendung und Vorteile 
der Klopstock-Schneide in  den Radsatz-W erkstätten der 
Linke-Hofmann-Lauchhammer-A.-G. in Gröditz. [Werkst.
Techn. 1924, Nr. 18, S. 484/6.]

Materialbewegung.
f® Allgemeines. J a h rb u cn  aer  H a fe n b a n te c h n i

sch en  G ese llsc h a ft . Bd. 5 und 6, 1922/23. (Mit zahlr. 
Textabb. u. Kartenbeil.) Hamburg: Verlag der Hafen
bautechnischen Gesellschaft, e. V. (für den Buch- 
handel) Boysen & Maasch 1924. (VI, 353 S.) 4°. — 
In gewohnter Gesamtanordnung [vgl. St. u. E. 43
(1923), S. 614], neben geschäftlichen Mitteilungen der 
Hafenbautechnischen Gesellschaft über die Jahre 1922 
und 1923, Wiedergabe der Vorträge vor der 4. und 5. Haupt
versammlung und Beschreibung der dabei besichtigten 
Anlagen, u. a.: Die technischen Einrichtungen und die 
wirtschaftliche Stellung der H a fen b a h n en , von Baurat 
Waeser; das Stettiner Werk der V u lca n -W erk e , von 
$t.«3ng. E. Probst; die maschinelle Ausrüstung des N eu en  
H a fen s A sch a ffen b u r g  (insbes. V erlad ean lagen^ , 
von K. Günther. S B S

Eisenbahnwagen. Flügel: D ie  E in fü h ru n g  der
G roß güterw agen .*  Bedingungen für die Einführung 
der Großgüterwagen sowohl für den Pendel- als vor allem 
auch für den freizügigen Verkehr hinsichtlich Wagengestal
tung, Raddruck, Ladegewicht, Brücken- und Oberbau
belastung. Vorschläge für weitere Großgüterwagentypen, 
darunter auch einen gedeckten mit Selbstentladung. Die 
Frage der selbsttätigen Kupplung. Lade- und Entlade
anlagen, insbesondere die Bunkeranlagen in Freiladehöfen 
für den freizügigen Verkehr und deren Wirtschaftlichkeit. 
[Z. V. d. I. 68 (1924) Nr. 38, S. 977/85.]

Karl Scharfenberg: E in h e itsa c h s la g e r  der D e u t 
sch en  R eich sb ah n .*  [Glaser 48 (1924) H. 6, S. 120/2.] 

Speer: D ie  E in h e itsp er so n en w a g en  der D e u t 
sch en  R eich sb ah n .*  Gründe für Neuentwurf der Per
sonenwagen der Deutschen Reichsbahn. Gestaltung und 
Ausführung der eisernen D-Zug- und Personenzugwagen. 
Versuche mit einem neuartigen Drehgestell. [Z. V. d. I. 68 
(1924) Nr. 37, S. 957/64.]

Sonstiges. Karl Eduard Schmidt, Sr.-gtig., Oberregie
rungsrat und Mitglied des Reichspatentamtes, W ürtt. 
Regierungsbaumeister des Bauingenieurfachs: D ie  E n t 
w ick lu n g  der G le isrü ck m a sch in en  und das m a 
sc h in e lle  G le isrü ck en . Mit 125 Abb. Stuttgart: 
Konrad Wittwer 1925. (VIII, 87 S.) 4°. 5 G.-Ji, geh. 
6,50 G . - A L . =  B S

Werksfceschreibungen. S. Goosh: D ie  e le k tr is c h e n  
E in r ic h tu n g e n  des T a ta -W erk es in J a m sh ed p u r, 
In d ien .*  [Iron and Steel Eng. 1 (1924) Nr. 10, S. 545/52.]

Roheisenerzeugung.
Allgemeines. Z. S. Beyl: D as H o ch o ten w erk  in 

N ie d e r lä n d isc h -O s t-In d ie n . In dem Aufsatz wird 
Stellung genommen gegen die beabsichtigte Errichtung 
eines Hochofenwerkes in Borneo einmal wegen der großen 
Schwierigkeit in der Koksbeschaffung. Dann wird vor 
allem die Rentabilität in Frage gestellt wegen Fehlens eines 
aufnahmefähigen Absatzgebietes, was im einzelnen dar
getan wird. [De Ingenieur 39 (1924) Nr. 40, S. 788/90.]

Hochofenprozeß. A. Korevaar, Dr., Ir., Private 
Lecturer in industrial chemistry at the University of 
Leiden (Holland): C o m b u stio n  in  th e  gas producer  
and th e  b la s t  fu rn a ce . A new theory. (With 24 fig.) 
London (E. C. 4, Ludgate Hill): Crosby Lockwood and 
Son 1924. (X II. 177 p.) 8°. Geb. 15 S. S B I

Hochoienanlagen. H. E. Mussey: H o ch o fen b e 
tr ie b  in  A labam a.* Beschreibung mit Abmessungen 
der Hochöfen. Beschickungseinrichtungen. Rohstoffe, 
Schlacke und Eisen. Gasreinigung. Gießhalleneinrich- 
tung mit Kranmasselformmaschine. Zusammenfassung. 
[Iron Coal Trades Rev. 109 (1924) Nr. 2957, S. 706/8.]

Hochofenbegichtung. Jon. Strudthoff: F o r tsc h r itte  
au f dem  G eb ie te  der H o c h o fe n -B e sc h ic k u n g s
an lagen .*  Allgemeines über die Entwicklung der Hoch
ofenaufzüge. Schrägaufzüge mit Leonard-Schaltung. 
Ausführliche Beschreibung der umgebauten Begichtungs
anlage der Georgs-Marien-Hütte unter besonderer Be
rücksichtigung der Schaltanlage. [Siemens-Z. 4 (1924) 
Nr. 9, S. 285/96.1

Winderhitzurg. H. Pinsl: Zur reg istr ieren d en  
M essun g der Z u sa m m en se tzu n g  von  Cow per
abgasen .*  Zweideutigkeit der Kohlensäureanzeige. Be
ziehungen zwischen Gas und Abgas bei unvollständiger 
Verbrennung. Der Doppel-Keramik-Mono-Apparat. Bei
spiele aus der Praxis. [Feuerungstechn. 13 (1924) Nr. 1,
S. 1/2; Nr. 2, S. 14/6.]

Illies: V ersu ch e  an e in em  W in d erh itzer .*  Be
schreibung der Anlage. Untereffekt des V inderhitzers. 
Temperaturverteilung. Leistungsfähigkeit eines Abhitze
kessels. [Feuerungstechn. 13 (1924) Nr. 1, S. 2/5; nach 
Chal. et. Ind. Nr. 39 (1923), S. 407/10.|

Girhtgasreinigurg und -Verwertung. £ r . A ] n n .  M .  

Loewenberg: D ie  e le k tr is c h e n  G a sr e in ig u n g sv e r 
fahren . Allgemeines. Geschichtliches. Grundzüge der 
Elektrofiltrierung. Aufbau des Elektrofilters. Ladeelek- 
troden. Abscheideelektroden. Elektrodenreinigung. Aus
geführte Anlagen und ihre Leistungen. [Centralbl. Hütten 
u. Walzwerke'28 (1924) Nr. 23, S. 93/4; Nr. 24, S. 105/8.] 

Rummel: D ie  H o c h o fe n g a sw ir tsc h a ft  auf
E ise n h ü tten w e rk en .*  (Erweiterter Vortrag zur Welt- 
Kraftkonferenz London 1924.) Der Hochofen als Gas
erzeuger. Wärme- und Energieverteilung von gemischten 
Eisenhüttenwerken. Verteilung der Hochofengase. Die 
wirtschaftlichste Verwendung der Gase. Gasmaschinen- 
und Dampfturbinenkraftwerke für Gas und Kohle. Ver
teilung und Speicherung des Gases; Ausgleich der 
Schwankungen. Abstichgaserzeuger. Dampfspeicher. Meß
häuschen, Wärmeschafttafeln. [Z. V. d. I. 68 (1924) Nr. 44, 
S. 1137/44.]

Steifes: R e g u lie r v e r su c h e  an den  H o ch o fen 
g a sv e r b r a u c h e rn : W in d e r h itz e r , G asm aschinen  
und K esse l.*  Wärme 47 (1924) Nr. 43, S. 503/6.]

H .Fiesel: E le k tr is c h e  S ta u b b ek ä m p fu n g .»  Be
deutung der Niederschlagung gerade des allerfeinsten Stau
bes vom gewerbehygienischen Standpunkt. Lösung dieses 
Problems durch das elektrische Gasreinigungsverfahren 
„Cottrel-Möller“ . [Zentr.-Bl. Gewerbehygiene 1 (1924) 
Nr. 4, S. 58/9.

Sonstiges. J. A. Barr u. Th. Swann: F erro-P hos-  
phor. Herstellung eines handelsüblichen Ferrophosphors 
von 18 bis 22 °/0 P sowohl im Hochofenprozeß als auch 
im Elektroofen. [Iron Coal Trades Rev. 109 (1924) 
Nr. 2957, S. 703.]

D. Perietzeano: V ersu ch e  z u r  V erw en du ng von  
N a p h th a rü ck stä n d en  im H o ch o fen .*  Auf Veran
lassung der rumänischen Regierung wurde versucht, pul
verisierte Naphtharückstände (von 10500 WE) zum teil
weisen Ersatz von Holzkohlen oder Koks in den Hochofen 
einzublasen. Die Versuche an einem kleinen Hochofen 
sind grundsätzlich gelungen, wobei sich 1 kg Rückstände 
1,5 kg Holzkohle gleichwertig erwies. (Rev. Möt. 21 (1924) 
Nr. 10, S. 624/7.]

St. Reiner u. W. Feldmann: B e itr a g  zur Frage  
der R e d u k tio n  v o n  E ise n e r z e n  du rch  Gase.* Ver- 
suchsanordnung. Bestimmungsmethoden von Eisen, Eisen

| Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seile 129 bis 132.
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oxydul und Eisenoxyd nebeneinander. Reduktionsgrad 
verschiedener Erze. Einfluß von Gasgeschwindigkeit und 
Temperatur auf die Reduktion. Bestätigung der Osann 
sehen Verschlackungstheorie; die Reduzierbarkeit der Erze 
durch Wasserstoff hängt ab a) von der Menge und Art der 
Gangart, b) von dem Gehalt an FeO. [Mitt. Vers.-Anst. 
Dortmunder Union 1 (1924) Nr. 4, S. 122/31.]

E isen- und Stahlgießerei.
Gießereianlagen. [G. L. Lacher: S t u d e b a k e i ,

größte  G ra u g u ß g ieß ere i.*  Rohstofflagerung ganz 
unter Dach und abgeschlossen. Besondere Sandspeicher 
und Aufbereitungsanlagen. Vorbildliche Raumanordnung. 
Bemerkenswerte Einrichtungen für Beleuchtung, Heizung 
und Lüftung. [Iron Age 114 (1924) Nr. 14, S. 835/42.] 

Gießereitetrieb. H. Cohen: D er n a ch  oben  g e 
r ic h te te  D ru ck  v o n  K ern  und O berk ästen .*  
Graphische Ermittelung des Auftriebes von Kern und 
Oberkästen und Zugrundelegung bestimmter spezieller 
Gewichte für Sandform, Kerne und Metall. [Iron Age 114 
(19241 Nr. 14, S. 819/20. |

J. Shaw: H e r s te llu n g  e in e s  sch w eren  T u r
b in en geh äu ses.*  Ausführliche Beschreibung der Eorm- 
methoden für das Gehäuse einer 15 000-kW-Turbine in 
einer großen englischen Gießerei. [Foundrv 52 (1924) 
Nr. 19, S. 776/8. ]

Gattieren. A. Ilz: Zur B erech n u n g  der K u p p e l-  
ofen -G attieru ng.*  Zeichnerische Berechnung der Gat
tierung aus drei Roheisensorten von bekanntem Silizium - 
und Mangangehalt. [St. u. E. 44 (1924) Nr. 40, S. 1209.] 

Formstoffe und Aufbereitung. P. Aulicb: D as W esen  
des F o rm sa n d es und se in e  B e d e u tu n g  fü r  d ie  
G ieß ereitech n ik . Hauptbestandteile des Formsandes 
tmd seine chemische und physikalische Zusammensetzung. 
Seine Untersuchung durch „Gesamtanalyse“ oder „ratio 
nelle Analyse“ sowie durch physikalische und mikro
skopische Verfahren. Vortrag v. d. (54.) Hauptvers. Ver.
D. Eiseng., Gießereiverhand. [St. u. E. 44 (1924) Nr. 40, 
S. 1213/4.]

A. Gesser jun.: D ie  V e rd ich tu n g  des F o rm 
sandes.* Untersuchung und Beurteilung in bezug auf 
Festigkeit und Gasdurchlässigkeit von Formsand durch 
Schüttproben unter Berücksichtigung des entstehenden 
Böschungswinkels. [St. u. E. 44 (1924) Nr. 44, S. 1371/2.] 

E. Piwowarsky: N eu e  W ege zur F o rm sa n d u n 
tersuchung.*  Bedeutung der geologisch-morphologi
schen Beurteilung. Mikroskopische Untersuchung mit dem 
Stereomikroskop nach Schneiderhöhn, Beobachtung der 
Oberflächenbeschaffenheit der Quarzkömer, der Tonver
teilung und der Begleitelemente. Ermittelung der Korn
größe mit dem Netzmikrometer. [Gieß. 11 (1924) Nr. 44, 
S. 721/2.]

Formerei und Formmaschinen. U. Lohse: D ie  
Be a rd sley  -P ip er - S c h le u d er !  orm m  a sch in e .*  We
sen und Entwicklung des Sandschleuderverfahrens. Be
schreibung und Wirtschaftlichkeit der Sandschleuderform- 
masehine. Vortrag v. d. (54.) Hauptvers. Ver. D. Eiseng., 
Gießerei verband. [St. u. E. 44 (1924) Nr. 44, S. 1374/7.)

Schmelzen. Joh. Mehrtens, berat. Ingenieur: L e it 
sätze  für d ie  W a rtu n g  der G ie ß e r e isc h a c h tö fe n  
(K upolöfen). Berlin (W 30, Martin-Luther-Straße 19): 
Selbstverlag des Verfassers 1924. (1 Bl.) 48 X 31 % cm. (Vgl. 
S. 1555 dieses Heftes.) 5 B 5

E. Piwowarsky u. N. Broglio: V e rg le ic h e n d e
S ch m elzv ersu ch e  an e in em  N o rm a l-K u p p e l- und  
einem  S eh ü rm a n n o fen  g le ic h e r  H a u p ta b m essu n -  
gen.*1) Kritische Zuschrift zu obigem Aufsatz von Fr. 
Braun. [Gieß. 11 (1924) Nr. 45, S. 741/3.] Zuschrift von 
Carl Rein zu obiger Arbeit: Nachteile des Schürmannofens. 
[Gieß.-Zg. 21 (1924) Nr. 20, S. 446/7.] Erwiderung der 
Verfasser auf Zuschrift Rein. [Gieß. - Zg. 21 (1924)
Nr. 22, S. 4 8 4 . ]

E. Öiepschlag: D ie  w ä r m e te c h n isc h e n  G ru n d 
lagen des K u p p e lo fe n s .*  Wirtschaftlichkeit der Aus

nutzung der Abgaswärme im Kuppelofenbetrieb. Ihre Ab
hängigkeit von den erzielten Verhrennungs- und Flammen- 
temperaturen. Vortrag v. d. (54.) Hauptvers. Ver. d. 
Eiseng., Gießereiverhand. [Gieß. 11 (1924), Nr. 46, 
S. 750/3 -  Vgl. St. u. E. 44 (1924) Nr. 40, S. 1214.]

B. Osann: D ie  M enge des a b g e sc h m o lz e n e n  
K u p o lo fe n fu tte r s . Ermittlung der Menge indirekt 
durch CaO-Bestimmung in der Schlacke und der Koks
asche. Gang der Berechnung. Einfluß der chemischen Zu
sammensetzung und der physikalischen Beschaffenheit auf 
die Haltbarkeit. [Gieß. 11 (1924) Nr. 43, S. 703/5.]

W. Schuen: S ta m p fm a sse  oder S c h a m o tte 
s te in e ?  Bei Kupolöfen hat Stampfmasse vor Schamotte
steinen bei gleicher Feuerfestigkeit den Vorzug der Billig
keit. Tonerdereiche Masse ist der sauren vorzuziehen, 
wenn mit chemisch-metallurgischen Reaktionen und 
größerer Schlackenmenge zu rechnen ist. [Gieß. 11 (1924)- 
Nr. 43. S. 405/6.]

Temperguß. Paul Oberhoff er u. Em st Zingg: U eb er  
d ie  S c h a le n b ild u n g  beim  T em perp rozeß .*  Die Be
deutung der Gasphase auf die Reduktions- und Oxydations
vorgänge im Tempertopf. Erneute Bestätigung durch 
Versuche im praktischen Betrieb. Wesen von Haut und 
Schale. Versuche zur Ermittelung der Störungsursachen 
durch Beobachtung aller wesentlichen Faktoren. Ein. 
zweckmäßiges gegenseitiges Verhältnis der Oxvdstufen. 
des Eisens im Tempermittel als Grundlage eines störungs
freien Betriebes. [St. u. E. 44 (1924) Nr. 40, S. 1197/1200.]| 

Hartguß. B. Osann u. A. Merz: F e h le r g e b n isse  im  
H a rtg u ß  in fo lg e  zu hoh en  S c h w e fe lg e h a lte s .  
Durch die Untersuchung ist einwandfrei erwiesen, daß 
der Schwefel im Gegensatz zu Silizium die Graphitaus
scheidung verhindert, insofern aber eine Graphitbildung, 
auftritt, als das Lösungsvermögen für Kohlenstoff herab
gesetzt wird. [Gieß. 11 (1924) Nr. 42, S. 686/8.)

Emil Rüker: D a s m oderne H a r tg u ß -G r iff in -  
rad. Vergleich in bezug auf Herstellung, Betriebssicher
heit und Wirtschaftlichkeit des in Amerika fast aus
schließlich verwendeten reifenlosen Vollscheiben-Hartguß- 
rades mit dem in Europa vorwiegend üblichen Bandagen- 
Stahlrad. Vortrag v. d. (54.) Hauptvers. Ver. D. Eiseng., 
Gießereiverhand. [St. u. E. 44 (1924), Nr. 44, S. 1377.] 

Stahlformguß. J. H. Hall: B em essu n g  un d  E n t 
fern u n g  v o n  S c h ru m p fk ö p fen  (hei Stahlguß). Be
deutung der richtigen Bemessung und Anordnung der 
Steiger. Konische Köpfe und ihre Vorteile. Zu große 
Köpfe und ihr Einfluß auf die Kosten. [Iron Age 114 
(1924) Nr. 14, S. 822/3.]

Sonderguß. E. F. Cowe: H o c h h a lt ig e r  M angan- 
s ta h l  fü r  L o k o m o tiv b a u . Seine Eigenschaften hei 
der Verwendung in Stahlgußrahmen und Kreuzköpfen. 
Zusammensetzung und Wärmebehandlung. [Iren Age 114 
(1924) Nr. 14, S. 824/5.]

J. Cury: H e r s te llu n g  v o n  H a lb s ta h lg u ß 
s tü c k e n  in  F ra n k reich . Angaben über die Zusammen
setzung der Gattierung und der fertigen Gußstücke. 
Prüfungsmethoden. [Iron Trade Rev. 75 (1924) Nr. 15, 
S. 949/50.]

J. E. Hurst: M itte ilu n g e n  üb er p e r li t is c h e s  
G uß eisen .*  Begriffsbestimmung. Das Patent Diefen- 
thaler. Eigenschaften des Perlitgusses. Leitfähigkeit. 
Chemische Zusammensetzung. Bildung von Perlit. Korn
größe. Abkühlungsgeschwindigkeit. Zusammenfassung. 
[Foundry Trade J. 30 (1924) Nr. 426, S. 329/32.]

Vulcan: H a lb s ta h l. Halbstahl — ein gutes Guß
eisen. Einfluß des Stahlzusatzes auf die Korngröße. 
Hauptvorteile des Halbstahls und die Schwierigkeiten 
seiner Herstellung. Dickflüssigkeit und Gefahr für U n
gleichmäßigkeit. Einfluß von Phosphor und Schwefel. 
[Metal Ind. 25 (1924) Nr. 17, S. 403/5.]

B. Wollmann: D ie  S p r itz g u ß fe r t ig u n g  u n te r  
B e r ü c k s ic h t ig u n g  der n e u e s te n  E r g e b n isse  a u f  
dem  G eb ie te  d es A lu m in iu m sp r itz g u sse s .*  Das 
Wesen und die Vorteile des Spritzgusses. Beschreibung 
verschiedener Verfahren und Maschinen des In- und Aus-

*) Vgl. St. u.TE. 44 (1924), S. 1061. landes. [Werkst.-Techn. (1924) Nr. 21, S. 620/5.]
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Weichglühen. W. Bolten: W ärm eb eh an d lu n g
von  grauem  G ußeisen .* Aufhebung von Spannungen 
und Enthärtung durch Glühen. Einfluß Abkuhlens 
und Schwindens. Verschiedene Sonderhehandlungen.
Tlron Age 114 (1924) Nr. 14, S. 820/2.]

Wertberechnung. H. Resow: W ie kom m en wi 
e in er  e in h e it l ic h e n  A k k o rd b estim m u n g  in  de 
G ießerei?* Der Akkordvorbereiter benutzt zur Lrm 
lung der einzelnen Arbeitsvorgänge Zeitstudien, Autna - 
men auf graphischem Wege und Schätzungen, erw cn u b 
einheitlicher geeigneter Karteivordrucke. [bt. u. r..
(1924) Nr. 44, S. 1363/70.]

Howell B. May: A b te ilu n g sk o s te n  in
G ießerei. Hinweis auf die Unrichtigkeit der Rechnung. 
Gesamtkosten je t Erzeugung. Einteilung der Gießerei
unkosten in Ausgaben für Schmelzen, Formen Form- 
maschinen, Sand, Formkästen, Modelle, Kerne, Glühen 
und Putzen. Allgemeine Unkosten. [Foundry Trade J. 30 
(1924) Nr. 426, S. 333/5.]

Joh. Schumacher: D ie  G rundzuge der K a lk u 
la t io n  in  der E ise n g ieß er e i. Grundgedanken der 
Kalkulation in der Eisengießerei. Praktische Vorschläge 
zur Durchführung. Schlußfolgerungen. (Gieß.-Zg.
(1924) Nr. 20, S. 437/41.] .

Organisation. Charles W. Heywood: O rg a n isa tio n  
und A r b e itsv er fa h r e n  in  der P u tz e r e i e in er  
S ta h lg ie ß e re i. Das „Abteilungssystem und ,,kchntt- 
machersystem“. Anlage und Einrichtung. Zweckmäßige 
Reihenfolge der einzelnen Arbeiten. Aufsicht und - u - 
Sichtspersonen. Löhne und Unkosten. [Foundry Trade J. 
30 (1924) Nr. 426, S. 339/41). .

W. H. Rademacher: W ie sin d  G ieß ereien  zu 
b e leu ch ten ?  Wesentliche Unterschiede zwischen der 
Beleuchtung aufs Geratewohl und der nach Wissen
schaftlichen Grundsätzen. Praktische Beispiele für die 
Vorteile in bezug auf erhöhte Erzeugung und Betriebs
sicherheit. [Iron Trade Rev. 75 (1924) Nr. 12, S. 741/5.] 

Sonstiges. P ra k tisch e  W ärm ew irtsch af t in  
der E ise n g ieß er e i.*  Mittig, d. Gießerei-Wärmestelle 
Fried. Krupp, Grusonwerk, Magdeburg. Meßgeräte. Der 
Schürmannofen im Schmelzbetrieb. Unterwindfeuerung 
für Trockenkammern. [Archiv Wärmewirtsch. 5 (1924) 
Nr. 11, S. 212/4.]

Erzeugung des*schmiedbaren Eisens.
Metallurgisches. E. Diepschlag: U eher  d ie  E n t 

s te h u n g sb e d in g u n g en  und d ie  V erw en d u n g s
m ö g lic h k e it  des E isen k a rh o n y ls . [St. u. E. 44 
(1924) Nr. 41, S. 1250.]

Ol. Schwartzkopff: U eber  ze ich n e r isc h e  E r m it
te lu n g  ch em isch er  G le ich g ew ich te .*  Exakte Durch
führung aller Operationen ohne Rechnung auf Grund 
empirisch gezeichneter Kurven der Ausgangswerte. Mög
lichkeit der Fehlerdarstellung. [Z. anorg. Chem. 138 
(1924) H. 3, S. 233/48.]

Siemens-Martin-Verfahren. G. Bulle: W irk u n g s
grade im  B e tr ieb e  des S iem en s-M artin -O fen s.*  
[Ber. Nr. 80 Stahlw.-Aussch. V. d. E. — St. u. E. 44 (1924) 
Nr. 43, S. 1324/30.]

Sidney Cornell: E in ig e  B e tra c h tu n g e n  über die  
N o tw e n d ig k e it  der A u sw a h l fe u e r fe s te r  S te in e  
für den s lem en s-M a rtin -O fen . Erörterung der Art, 
Qualität und Mengen der für die Oefen der Eisenindustrie 
(Koks-, Hoch-, Siemens-Martin- und sonstige Oefen) ge
brauchten feuerfesten Steine und der Faktoren, die die 
Lebensdauer der Steine in Siemens-Martin-Oefen beein
flussen. Wirtschaftliche Betrachtungen. [J. Am. Ceram. 
Soc. 7 (1924) Nr. 9, S. 670/81.]

Clyde E. Williams: B e tr ie b sv e r h ä ltn is se  im
S iem en s-M a rtin -O fen  r ü c k s ic h t lic h  der fe u e r 
fe s te n  S to ffe .*  Haltbarkeitshedingungen von Herd, 
Wänden, Gewölbe, Köpfen. Abschmelzen und Verschlak- 
ken. Kammern und Schlackentaschen. [J. Am. Ceram. 
Soc. 7 (1924) Nr. 9, S. 681/6.]

M. C. Booze: S c h a m o tte s te in e  für den S ie 
m en s-M a rtin -O fen . Anforderungen an Schamotte

steine im Martinbetrieb. Laboratoriumsversuche zeigten, 
daß Steine mit hohem Tonerdegehalt den Schlackenein- 
sohlüssen besser widerstehen als Steine mit höherem Kiesel
säuregehalt. r J- Am. Ceram. Soc. 7 (1924) Nr. 9, S. 686/90.] 

Raymond E. Griffith: C hrom erz für S iem ens- 
M a rtin -O efen . Bemerkungen über Chromerz und die 
verschiedenen Formen, in denen es in Siemens-Martin- 
Oefen gebraucht wird. Erörterung der Entwicklung der 
Chromsteine. Enthält auch Angaben über Bilanzen. Aus
zug aus einem Vortrag v. d. Atlantic City Meeting, Februar 
1924. [J- Am. Ceram. Soc. 7 (1924) Nr. 9, S. 690/8.]

H. C. Harrison: G ew ö lb e s te in e  für den S ie 
m en s-M a rtin -O fen . Beanspruchung der Gewölbesteine 
im Betriebe. Mittel zur Verbesserung der Steine. Ver
schiedene Baustoffe. [J. Am. Ceram. Soc. 7 (1924) Nr. 9,
S. 698/705.]

Elektrostahlerzeugung. E in  6 -t-In d u k tio n so fe n  
h ei der A lle g h e n y  S te e l  Co. Kurze Angaben über 
diesen Ofen in Brackenridge Pa., der mit Einphasenstrom 
von 2200 V betrieben wird. Die Auskleidung besteht aus 

F u r n ite “, einer geglühten und elektrisch geschmolzenen 
Magnesia. [Iron Age 114 (1924) Nr. 8, S. 450.]

Assar Grönwall u. Fel. Horschitz: D er E lek tro- 
S ta h lo fe n , S y s tem  „ E le k tr o m e ta ll“ .* Kurze Be
schreibung des Ofens nebst elektrischer Ausrüstung. (Berg
u. Hütte 1 (1924) 2. Folge, S. 33/5.]

Andreas Johansson: E le k tr is c h e  M eta llsch m elz 
ö fen  * (Forts.) Beschreibung des Widerstand-Licht-bogen-
ofens der General Electric Co., des A jax-W yatt-O fens  
und des A jax-N orth ru p-O fen s. [Tek. Tidskrift 54 
(1924), Bergsvetenskap 10, S. 75/8.]

Sonstiges. H. Kinder: K o lo n n e n e x p lo s io n e n  bei 
der S a u er sto ffg e w in n u n g . [St. u. E. 44 (1924) Nr. 41,
S. 1251.j , , . ,

Henry D. Hibbard: H a lb ru h ig e  un leg ierte
S tä h le . II . (Schluß.) Weitere Bemerkungen über die 
Herstellungsart der verschiedenen Stahlsorten. Ablehnung 
von Normungsvorschriften für das Stahlwerk. [Iron Age
114 (1924) Nr. 11, S. 631/3.]

Verarbeitung des schmiedbaren Eisens.
Walzen. W. Tafel: E in ig e s  üb er den  W alzvor- 

g a n g , in sb eso n d er e  d ie  W alz  a r b e it  und den 
F ließ d ru ck .*  Erörterung der von L. Weiß in der Be
sprechung des Buches „Walzen und Walzenkalibrieren 
erhobenen Bedenken gegen die Ausführungen von W. Tafel. 
Definition der „Staukraft“ . Abhängigkeit der Breitung 
vom Halbmesser. Voreilung. Kraftbedarf und Deforma
tionsarbeit. Quetschgrenze. (Z. Metallk. 16 (1924), Nr. 10,
S. 391/5.] , , «

W. Tafel u. H. Weiß: F ü llu n g  der W alzkaliber. 
Rückblick auf frühere Versuche, die Abweichung errech- 
neter und wirklicher Füllungen von Kalibern infolge 
Breitung und ungleicher Anfangshöhe durch Korrekturen 
im Längungsdiagramm auszugleichen. Mitteilung von 
zwei neuen Verfahren, welche dieses Ziel nahezu erreichen 
lassen. [St. u. E. 44 (1924) Nr. 41, S. 1243/5.]

Waizwerksantrieb. A u ssp ra ch e  über e lek tr isch  
b e tr ie b e n e  U m k eh rw a lzw erk e. [Iron and Steel Eng. 1
(1924) Nr. 10, S. 555/60.]

Knüppelwalzwerke. E r w e ite ru n g  der Am erican  
T ub e & S ta m p in g  Co.* Aufstellung einer Streifern 
straße mit Walzendurchmessern von 225 bis 300 mm, 
vorgesehene Leistung 196 t im Tag, und einer kontinuier
lichen 550er-Knüppelstraße mit sechs Gerüsten. Einord
nung der Neubauten in die bisherige Anlage. [Iron Trade 
Rev. 75 (1924) Nr. 11, S. 672/5.]

Drahtwalzwerke. Ant. Schöpf: K o n tin u ier lich e
W a lzw erk e  in A m erika.*  [St. u. E. 44 (1924) Nr. 4-, 
S. 1290/1.] . . ,

Rohrwalzwerk. W. C. Chancellor: A m erikanische  
V erfa h ren  zur H e r s te llu n g  n a h tlo se r  Rohre. 
Kurze Beschreibung der Arbeitsweise der Ellwood Ci y  
Works der National Tube Company. Erörterung der Loch- 
verfahren Mannesmann und Stiefel, des Auswalzens im 
Kaliberwalzwerk, des Aufwalzwerkes. Rohrziehen, “nn-
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fluß der Rohrverarbeitung auf die Materialeigenschaften. 
Bedeutung des Ausglühens. [Iron Coal Trades Rev 109 
(1924) Nr. 2952, S. 510/2.]

Schmieden. John H. Nelson: D as S ch m ied en  von  
A u to m o b il-K u r b e lw e lle n .*  Allgemeines über M a te 
r ia la n fo r d e ru n g e n , S c h m ie d e a r te n , Verlauf der 
F aser und ihr Einfluß auf die Eigenschaften. W ärm e
behan d lun g. [Forg. Stamp. Heat Treat. 10 (1924) Nr 9 
S. 312/7.]

Sonstiges. M. E. Poncelet: B e tr ieb sfü h r u n g  in  
W alzw erken. Gleichmäßige Durchbildung der eigent
lichen Maschinen und der Zubehöranlagen. Richtige 
Dispositionen und Verteilung und Anleitung der Arbeiter. 
[Rev. Met. 21 (1924) Nr. 5, S. 255/9.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.
Ziehen. George F. Comstock: D a s D r a h tz ieh en  

und d ie  E ig e n sc h a f te n  d es S ta h ls .*  Eigenschafts
änderungen bei progressivem Drahtziehen. Wiedergabe 
der Einzeldaten. Gefügebeobachtungen in verschiedenen 
Ziehstadien, Verhalten der verschiedenen S c h la c k e n 
e in sch lü sse . [Don Age 114 (1924) Nr. 11, S. 621/4- 
Nr. 12, S. 705/7.

E n g lisc h e  D r a h tz ie h -  und V e r a r b e itu n g s 
m aschinen.* Maschine zur Herstellung von Stachel
draht. Gesamtwerkseinrichtungen. Herstellung von Draht
geflechten. [Eng. 138 (1924) Nr. 3583, S. 234/6; Nr. 3584, 
S. 258/61; Nr. 3586, S. 317/9; Nr. 3588, S. 375/7.]

Sonstiges. G roßer V erb ra u ch  v o n  S ta h l in  
kleinen  G eg en stä n d en .*  Brillenränder. [Don Trade 
Rev. 75 (1924) Nr. 12, S. 740.]

Wärmebehandlung d. schm iedbaren Eisens.
Allgemeines. Charles Fulton, Hugh M. Henton u, 

James H. Knapp: W ä rm eb eh a n d lu n g  — Ih re G rund
lagen und A n w en d u n gen . K a p ite l  V I: H ä rten  
und A n lassen .*  IX. Elektrische Oefen. (Forts.) [Iron 
Trade Rev. 74 (1924) Nr. 16, S. 1049/52; 75 (1924) 
Nr. 11, S. 673/5; 75 (1924), Nr. 13, S. 807/09.]J

G. F. Hinkens: W ä rm eb eh a n d lu n g  v o n  E isen  
und S tah l. Allgemeines über ihre Bedeutung. [Forg. 
Stamp. Heat Treat. 10 (1924) Nr. 10, S. 372.]

P. E. McKinney: P ro b lem e  der W ä rm eb eh a n d 
lung und ihre  B e e in f lu s su n g  du rch  d ie  V o r g e 
sch ich te  des W erk sto ffes . Von C. F. Comstock. Dis
kussion zu obigem Aufsatz von P. E. McKinney. [Trans. 
Am. Soc. Steel Treat. 6 (1924) Nr. 4, S. 525/6.]

Härten und Anlassen. W. Ritter: D er E in flu ß  
des A n la ssen s  und A b sc h r ec k e n s au f d ie  L ö s 
lic h k e it  v e r sc h ie d e n e r  W erk ze u g s ta h la r te n . Be
handelt die Untersuchungen von Heyn und Bauer. 
[Techn. Bl. 14 (1924) Nr. 38, S. 289/90.]

H. J. French u. O. Z. Klopsch: A b sc h r e c k d ia 
gram m e von  K o h le n s to f f s tä h le n  in  B ez ieh u n g  
zu e in ig en  A b sc h r e c k u n g sm itte ln  für W ärm e
behandlung.*  Untersuchungen an Stählen mit 0,25 
bis 1,25 % C, Aufstellung von Diagrammen, die die Lage 
der Umwandlungspunkte, das Gefüge und die „Rockwell“- 
Härte in Abhängigkeit von der Abkühlungsgeschwindig
keit bei 720° wiedergeben, Einfluß des Kohlenstoffes 
auf die kritische Abkühlungsgeschwindigkeit, die Lage 
von Ar" und die bei Anwendung der kritischen Abküh
lungsgeschwindigkeit erzielte Härte, Einfluß verschiedener 
Abschreckungsbäder auf die Abkühlungsgeschwindigkeit 
bei 720°, Einfluß der Wassertemperatur auf die Härte 
über den Querschnitt der Proben. [Trans. Am. Soc. Steel 
Treat. 6 (1924) Nr. 3, S. 251/94.]

Einfluß auf die Eigenschaften. G. C. Davis: W ärm e
behandlung v o n  G esen k en  aus S c h n e lld r e h 
stah l.*  [Forg. Stamp. Heat Treat. 10 (1924) Nr. 9,
S. 360/2.]

Schneiden und Schw eißen.
Allgemeines. D as S c h w eiß e n  v o n  M a n g a n sta h l. 

Versuche des „Bureau of welding“ nach Anweisungen zur 
Erzielung einer guten Schweißung. [Schmelzschweißung 3 
(1924) Nr. 10, S. 127.]

Schmelzschweißen. J. H. Calbeck: D a s S tu m p f
sc h w eiß e n  von  R oh ren  du rch  T h erm it verfah ren .*  
Skizze der Ausführung. [Chem. Met. Engg. 31 (1924) Nr. 10, 
S. 377/82.]

Achenbach: L ic h tb o g e n sc h w e iß u n g  von  G u ß 
stü ck en .*  Einfluß von Si, Mn, C, P, S und O auf die 
Schweißung. Wärmeverhältnisse. Gefüge Veränderungen. 
Art der Beschädigungen an zu schweißenden Gußstücken. 
Die verschiedenen Schweißmethoden. [Wärme 47 (1924) 
Nr. 43, S. 507/12; Gieß.-Zg. 21 (1924) Nr. 19, S. 417 23.] 

Sonstiges. A. S. Kinsey: S ta h l in  der S a u e r s to ff -  
A z e ty le n -F la m m e .*  Vorteile der Azetylenflamme für 
Schmelz-, Anlaß- und Kohlungszwecke. Reinheit des 
verwendeten Sauerstoffs. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 6 
(1924) Nr. 4, S. 515/24.]

V. Schoeller: F e s t ig k e i t s -  und G e fü g e u n te r 
su ch u n g en  an e le k tr is c h e n  P ro b esch w e iß u n g e n  
v o n  G rauguß m it G ra u g u ß e lek tro d en .*  (Forts.) 
Metallographische Untersuchung. [Schmelzschweißung 3 
(1924) Nr. 10, S. 123/7.]

Oberflächenbehandlung und Rostschutz.
Allgemeines. N eu e  F o r t s c h r it t e  beim  G a lv a n i

sieren . Bericht über die Sitzung der Am. Electrochem. 
Soc. Vernickeln und Verzinken. Verhalten der Nickel
anoden. Einfluß auf das Gefüge. Neue Verzinkung: 
Anoden mit 2 % Hg, soll in allen Korrosionsproben über
legen sein; Elektrolyt: 37,5 g/1 Zinkzyanid, 22,5 g NaCN, 
30 g NaOH. Verzinkungsprüfung. [Chem. Met. Engg. 30 
(1924) Nr. 19, S. 753/5.]

Verzinken. SherardCowper-Coles: D a s g a lv a n isc h e  
V erz in k e n  v o n  B lech en .*  Vergleich mit Heißverzin
kung. Einrichtungen. [Metal Ind. 25 (1924) Nr 17 
S. 393/4.] '

Heinz Bablik: G u ß eisen v erz in k u n g .*  Schwierig
keiten. Schutz der Verzinkungskessel gegen Anfressung 
durch eine Schamotteauskleidung, die unten in Blei taucht 
[Gieß.-Zg. 21 (1924) Nr. 20, S. 447/8.

Heinz Bablik: D ie  H ö h e  der Z in k a u fn a h m e  beim  
F eu e r v e r z in k e n . Zinkaufnahme für Erzeugungskosten 
von Verzinkereien maßgebend. Versuche über Einfluß 
der Tauchdauer, der Temperatm des Zinkbades, der Stärke 
des Bleches, der chemischen Zusammensetzung des Zink- 
bades und der Art des zu verzinkenden Eisens auf die 
Zinkaufnahme. [St. u. E. 44 (1924) Nr. 44, S. 1370/1.] 

Beizen. Victor S. Polansky: D a s B e iz e n  v o n  E ise n  
und S ta h l;  e in e  B ib lio g r a p h ie . (Forts.) [Forg. 
Stamp. Heat Treat. 10 (1924) Nr. 9, S. 350/4.]

Sonstiges. Homer F. Staley: A n reg u n g en  fü r  d ie  
E n tw ic k lu n g  der E m a illie r u n g s -T e c h n o lo g ie .  
Schmelzgewichte, Wärmedehnungswerte, Festigkeit und 
Zusammensetzung der Emaillen. [J. Am. Ceram. Soc 7 
(1924) Nr. 10, S. 719/25.]

Metalle.
Lagermetalle. Th. Goldschmidt, A.-G., Essen: D a s  

Uni v e r s a l-L a g e r m e ta ll  M arke „ T h e r m it“ . (Mit 
Fig.) [Selbstverlag 1924.] (43 S.) 8 °. 5 B 5

Sonstiges. Wilhelm Borchers, Geh. Reg.-Rat,
3)r.»Qng. e., Dr. ph., Professor und Vorstand des Instituts 
für Metallhüttenwesen und Elektrometallurgie an der 
Techn. Hochschule Aachen, M. d. H.: Z in n , W ism u t,  
A n tim o n . Mit 113 Abh. im Text. Halle (Saale): W il
helm Knapp 1924. (3 Bl., 188 S.) 4°. 12,50 G.-Ji, geb. 
14,20 G.-Ji. (Metallhüttenbetriebe. Die Vorgänge und 
Erzeugnisse der Metallhüttenbetriebe vom Standpunkte 
der neuesten Forschungsergebnisse. Bd. 4.) S  B S

Ferrolegierungen.
Allgemeines. Walter M. Mitchell: C hrom  — se in e  

A n w en d u n g  und se in e  L e g ie ru n g e n . V. Hitzebe
ständige Legierungen. Chromieren. [Forg. Stamp. Heat 
Treat. 10 (1924) Nr. 10, S. 373/4.]

Eigenschaften des Eisens und ihre Prüfung.
Prüfmaschinen.* P r ü fm a sc h in e n  a u f der B r i 

t is c h e n  R e ic h s  a u sste llu n g .*  S ä g e n p r ü fm a sc h in e  
und W e r k z e u g s ta h lp r ü fm a sc h in e  von E. G. Herbert 
Ltd., Manchester. [Engg. 118 (1924) Nr. 3065, S. 445 ’8.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 129 bis 132.
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B r it isc h e  R e ic h sa u s s te llu n g . A llg em e in es  In- 
e en ie u r w e se n . Enthält die Beschreibung des grollen 
L a b o r a to r iu m s von Vickers im Palace of Engineering 
sowie einiger dort gezeigter Prüfvorrichtungen. (Diamant- 
h ä r tep rü fer .) [Eng. 138 (1924) N r .  3 6 8 5 ,  S. ¿ 8 3 , 8 . J 

Festigkeitseigenschaften. G. Masing: Ue er
V o lu m en ä n d eru n g  e in e s  e la s t is c h  b ea n sp ru ch ten  
K örpers.* Verteilung der äußeren Kräfte und der elasti
schen Volumenänderung eines Körpers. Lurc jl®fn 
Spannungen wird das Volumen nicht verändert. LZ. tecnn. 
Phys. 5 (1924) Nr. 10, ¡8.430/3.] .

W. Geiss: L a s  F lie ß e n  v o n  E in k r is ta l le  .
Fließgeschwindigkeit von Einkristallen ist eine Exponen
tialfunktion der Zeit und der Belastung; sie ist Null bei 
der Elastizitätsgrenze und konstant bei der Streckgrenze. 
[Z. Phys. 29 (1924) H. 1, S. 78/80.]

Z.rrtlßbianspruchung. Douglas H. Ingall: D ie  B e 
z ieh u n g  z w isc h e n  der Z e r r e iß fe s t ig k e it ,  T em pe- 
r a tu r  und K a ltb e a r b e itu n g  in  e in ig e n  re in en  
M eta lle n  un d  e in fa c h e n  fe s te n  L ösu n gen . zu- 
sammenfassung der Ergebnisse auf Grund der Methode, 
mit konstanter Last, aber steigender Temperatur zu arbei
ten. Erörterung. [Metal Ind. 25 (1924) Nr. 16, S. ¿wi/b.J 

Härte. U n te r su c h u n g  v o n  G eg en stä n d en  durch  
d ie B r in e llp r o b e . Anwendung in der Autoindustrie. 
Prüfung von Ventilteilen. Verwendung von Kegel- statt 
Kugeieindrücken. Llron Trade Rev. 75 1924) Nr. 11, 
S. 666,7.] , ,

R. C. Gale: E in e  sc h n e lle  A u srech n u n g  der 
B r in e llh ä r te . Uebersichtliche Tabelle, bei der die Härte 
aus dem Eindruckdurchmesser für jedes Verhältnis (Ein
druckdurchmesser : Kugeldurchmesser bei feststehendem 
Verhältnis Druck : Quadrat des Kugeldurchmessers) ab
gelesen wird. [Engg. 118 (1924) Nr. 3066, S. 486.]

S. C. Spalding; V e rg le ic h  d e r B r in e ll-  u n d R o ck -  
w e ll-H ä r te  v o n  g e h ä r te te n  S c h n e lla r b e it s s tä h 
len.* Härten nach verschiedenen Anlaßtemperaturen. 
S ek u n d ä rh ä rte . [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 6 (1924)
Nr. 4. S. 499/504.]

E. G. Herbert: B e a r b e itu n g sh ä r te  v o n  g e h ä r 
t e te n  S tä h le n . Zuschrift zu dem Aufsatz von Hultgren. 
[Eng. 138 (1924) Nr. 3591, S. 473.]

N o ch  e in m a l d ie  H ä rtep rü fu n g . Leitartikel über 
Brinell-, Rockwell- und Pendelhärte. [Eng. 138 (1924) 
Nr. 3590, S. 439.]

F. Sauerwald und K. Knehans: U eber  d ie  T em p e
r a tu r a b h ä n g ig k e it  der H ä r te , d ie  a ls sp e z if is c h e  
V erd rä n g u n g sa r b e it  d e f in ie r t  i s t ,  bei M etallen .*  
Apparatur. Fallhärteversuche mit Cu, Al, Sb, Sn, Pb, 
ferner mit Zn, Te, Ni bis zum Schmelzpunkt. Rückschlüsse 
auf die elastischen Eigenschaften des Kristallisations
vermögens sowie die Fortpflanzung der Deformation im 
Innern. [Z. anorg. Chem. 140 (1924) H. 1 u. 2, S. 227/42.]

J. M. Lessells: B em erk u n g en  zur H ärtep rü fu n g . 
Zuschrift. Verhältnis der Brinell- und Pendel-Zeithärte. 
[Mech. Engg. 46 (1924) Nr. 10, S. 639.]

E. Cardullo: D ie  H ä rte  der M eta lle  und d ie  
H ä rtep rü fu n g .*  Zuschrift. Einfluß der Starrheit 
zweier Stoffe, die ineinander gedrückt werden. [Mech. 
Engg. 46 (1924) Nr. 10, S. 638/9.]

Dauerbeanspruchung. F. C. Lea u. H. P. Budgen: 
D er E in flu ß  h oh er T em p era tu r  auf d ie  H öhe von  
D a u er b e a n sp r u c h u n g e n  v o n  Stah l.*  Auszug au3 
dem Vortrag v. d. Eng. Seet. Brit. Ass. Beschreibung der 
Versuchseinrichtung. Ergebnisse. Gefügebilder. [Engg. 
118 (1924) Nr. 3066, S. 500; Nr. 3067, S. 532/4.]

C. F. Jenkin: A r b e ite n  des E rm ü d u n g sa u s
sc h u sse s  des A e r o n a u tisc h e n  U n te r su c h u n g sa u s 
sc h u sses . Klärung von Definitionsfragen. S c h n e ll
m eth o d e  nach G ough. Dauer: Proportionalitätsgrenze. 
Einfluß von K ra tzern . Anomales Verhalten von W e ic h 
e is e n , bei dem die Ermüdungsgrenze über der Fluß
grenze liegt. Einfluß der Beanspruchungsgeschwindigkeit. 
Thermodynamische und mechanische T h eo r ien . Ein
fluß der F a se r r ic h tu n g  auf die Ermüdung von F ed ern . 
[Engg. 118 (1924) Nr. 3059, S. 245.]

W Hort: E r m ü d u n g s fe s t ig k e it  b e i hoh en  B e 
a n sp ru ch  u ng s f r e q u e n z e n.* Beschrei bung einer neuen 
Vers uousmetnode und Mitteilung von Zahlenergebmssen 
an einem ötatil mit 0,0a %  G und 4%  Ni. [Z. techn. 
Phys. 5 (1924) Nr. 10, ¡8. 433/6.J . . . .

H  F  M o o re  u n d  X . M . J a s p e r :  B ew e ise  f ü r  d a s  
V o r h a n d e n s e i n  v o n  L r m u u u n g s g r e n z e n . *  Y er- 
s c n ie d e n e  B r u lm a s c ü in e n .  ( F o r t s .  l o i g t . )  |> n g g .  118 

( 1 9 2 4 ) i n t .  JO o u , B. o ö d /z . J
.aagnjiiscne Eigenscnailtn. W. Jenge und H. Buch

holz- u e r  l i in l lu ß  der VV a r m eb eü a n u iu n g  au l die  
m a g n e t isc h e n  B .g e n so h a r te n  v o n  c ü ro n is la iil.*  
Einiluß vurscmedener Uluü- und Murtetewperaiur und 
des Ausgangsgetuges der geüarteten Droben aul die magne
tischen Eigeusenalten. (Mitt. Vers.-Anst. Dortmunder 
Union 1 (1924) Nr. 4, i8. 152/OU.J

J. Würschmidt: D ie  B e w e r tu n g  der G üte von  
D a u e r m a g n e te n *  „Leistung" und „Uütezilier" von 
Dauermagneten. Das BroMürt MS X 4/ als Funktion von 
ü  oder -d. Eine Symmetrieeigenschaft der Magneti- 
sierungskurven von Dauermagneten. Mathematische 
Fassung derselben. Einfacne .Bestimmung der Uuteziller. 
Näherungsweise Darstellung der Magnetisierungskurve 
durch eine Ellipse. [Z. Phys. 29 (1924) 11. 3 ,4 , 8. 175/85.] 

D a s w e ite  F e ld  der m a g n e t isc h e n  P rü fu n g *  
Abbildungen von Prüfeinrichtungen. Verwendungsmög
lichkeiten. [fron Trade Rev. 75 (1924) Nr. 11, 8. bü3/5.] 

E lm tr iscn e  E igenschaften. K. Daeves: D er E in 
flu ß  der K o rn g rö ß e  a u f d ie  V e r lu s tz if fe r n  von  
D y n a m o - und T r a n sfo r m a to re n b lec h e n . Abhängig
keit der Korngröße und Verlustzifler von YYalzformat und 
Laue im Biecn. Wirkung der Verunreinigungen. Be- 
deuounu der Rekristallisation. Art des kohlenstoff
haltigen Bestandteils. L8t. u. E. 44 (1924) N r.42, 8.1283/6.] 

Einiluß von Beim engungen. E n g lisc h e  E rgeb n isse  
m it S tä h le n  m it t le r e n  K o h le n s to f fg e h a lte s  und 
1 bis 5 % Mn. Referat nach dem Bericht Nr. 6 des Research 
Department of Woolwich. Empfehlung eines Stahls mit 
0,35—0,4 % C, 1,8— 2 % Mn, ölgehärtet und angelassen 
8500/650°. Anlaßsprödigkeit. [Iron Age 114 (1924) 
Nr. 11, S. 620.]

Sonderuntersuchungen. Paul Heymanns, G. R. 
Brophy und A. L. Kimball: D ie  p h o to e la s t is c h e  Me
th o d e  für d ie  B e st im m u n g  der ß ru ch u rsa ch en -  
von  M e ta llte ile n .*  Buntaufnahmen über dM Span
nungsverteilung in Zahnrädern. Technologische Dauer^ 
p rüf ung für Zahnräder. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 6
(1924) Nr. 4, S. 505/14.]

Wilmer H. Souder u. Peter Hidnert: W arm eaus- 
d eh n u n g  v o n  N ic k e l,  M o n e l-M eta ll, S t e l l i t ,  r o s t 
fre iem  S ta h l und A lu m in iu m .*  Für rostfreien Stahl 
sind die Werte niedriger als für gewöhnlichen Stahl. 
Stellit zeigt Unregelmäßigkeiten zwischen 300 und 600 . 
[Scient. Papers Bur. Standards (1922) Nr. 426.]

U eb er  d as c h e m isch e  V e rh a lten  von  E isen- 
K o h le n s to ff -L e g ie r u n g e n  im g e r e in ig te n  S tic k 
s to ffs tr o m  bei 1100 bis 1300". Zuschriftenwechsel. 
[St. u. E. 44 (1924) Nr. 38, S. 1145/8.]

A. Werner: T h e r m isch e  A u sd eh n u n g  v o n  woi- 
chem  und g e h ä r te te m  S ta h l. Ausdehnungskoeffi
zienten für 21 Stahlstäbe. Im Mittel für weiche Stahle 
bei -  193° 6 ,3 . 10", bei 20° 1 1 ,2 .1 0  ", bei +  150 
12,9 . 10-". Mit steigendem Mn-Gehalt nimmt der Aus- 
dehnungskoeffizient zu. [Z. Instrumentenk. 44 
Nr. 7, S. 315 20;nach Phys. Ber.ö (1924) H. 20, S. 11/0.]

Gußeisen. „Vulcan“ : M e c h a n i s c h e  P rü f u n g e n v o n
G u ß eisen . (Schluß.) [M etalInd.25( 1924 )Nr. i4 , S.331/2.J

Anson Hayes und W. J. Diederichs: D ie  M öglich
k e ite n  der E rzeu g u n g  v o n  sch m ied b a rem  Guß und 
w e r tv o lle n  Z w isc h e n p r o d u k te n  in  k u rzen  Glu 
p er io d en .* ' Laboratoriumsversuche über 31 st un 
weniger. Beziehungen zwischen Wärmebehandlung, e 
fü g e  und E ig e n sc h a fte n . [Trans. Am. Soc. fee 
Treat 6 (1924) Nr. 4, S. 491/8.] . .

J. E. Hurst: B em erk u n g en  ü b er  p e r lit isc n e s  
Gu ßeisen.fFoundrv Trade J. 30 (19241 Nr.426, S. 327/.
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J. A. Bolton: S e ig e r u n g e n  in  grauem  G uß eisen .*  
Gefügebilder. Einfluß der Zusammensetzung [Iron 
Age 114 (1924) Nr. 12, S. 1185/9.]

Stahlguß. E ie  H e r s te llu n g  v o n  H a lb s ta h lg u ß  
in F ra n k re ich . Referat über den Vortrag von J. Cury 
nebst Erörterung. LFoundry 52 (1924) Nr.Di8 , S. 735/ü.] 

Sonderlegierungen. C. W. Drescher: S t e l l i t  und 
s t e l l i tä h n lic h e  L eg ieru n g en .*  Ergänzung des Vor
trages von '.Dr.<>nQ. E. H. Schulz. Erlahrungen der Sie- 
mens-Schuckert-Werke mit Akrit. Versuche an S.-M.- 

, Stahl und an Grauguß über Herstellung und Formen von 
Akrit. Meinungsaustausch. Der stellitähniiohe V\ erkstoff 
Caedit der Giookenstahlwerke, das Sehneidmetaii Bereit 
der Fried. Krupp a .-G. E ie stellitahniiche Schneid- 
legierung Celsit der Gebr. Böhler, Düsseldorf. [Z. Metailk. 
lö (1924) H. 10, S. 38Z/9U.]

Sonderstähle.
Allgemeines. N e u e ru n g e n  in  der M eta llu rg i  

der S p e z ia ls tä h le . Allgemeine Betrachtungen über die 
Verarbeitung von Stahl, märten und Anlassen von Stahl. 
Zusammensetzung, Dehnung, Torsion, Ermüdung und 
Härte, neue Stanllegierungen. Eimluß des JVloly bdäns. 
Widerstand gegen Aetzung. Magnetstähle, Dauerhaftig
keit der Stähle. Eigenschaften und V erhalten des Stahles 
vom Standpunkt des Konstrukteurs aus. Ermüdung und 
Messung'smethoden derselben. Aussehen der Bruch- 
flachen. [Engg. Brod. 7 (1924) Nr. 143, S. 234/37; nach 
Techn. Zs. 9 (1924) Nr. 18, S. 9.]

Mehrstoffstahle. E. C. Bain u. M. A. Grossmann: 
D ie N a tu r  der W irk un g d es C hrom s in  S c h n e l l 
a r b e its s tä h le n .*  Einfluß der Wärmebehandlung auf 
H ärte , S c h la g fe s t ig k e it  und V o lu m ä n d eru n g en  
für vior Schneliarbeitsstähle, die sich nur im Cr-Gehalt 
(0 bis 4 %) unterscheiden. G efü g eb ild e r . [Trans. Am. 
Soc. Steel Treat. 6 (1924) Nr. 4, S. 430/42.J

Rostfreie Stähle. C. Griff: V era rb e i tu n g  v on r o s t 
freiem  S ta h l. Auszug a. e. Vortrag. Wärmebehandlung, 
Härte. Einstellung der Werkzeuge. 15—25%  Mehr
arbeit gegenüber gewöhnlichem Stahl. [Iron Coal Trade 
Rev. 109 (1924) Nr. 2951, S. 480.J

W. H. Hatfield: R o s t fr e ie  C h ro m stä h le . Zu
sammenstellung der Eigenschaften. Tabelle der Chemi
kalien, gegen die rostfreier Stahl immun und nicht immun 
ist. [Chem. Met. Engg. 31 (1924) Nr. 14, S. 544/6.]

aß: R o s t fr e ie  S tä h le  und ih re  p r a k t is c h e  B e 
handlung. Behandlungsvorschrifen. [Metal Ind. 25 
(1924) Nr. 16, S. 379,81.]

Magnetstähle. B e e in f lu ß t  e in  G lü h en  v o r  dem  
H ärten  d ie  m a g n e t is c h e n  E ig e n s c h a f te n  von  
Chrom- und W o lfr a m -M a g n e ts ta h l und w as is t  
die U rsa c h e ?  Erörterung ohne schlüssige Folgerung. 
[Trans. Am. Soc. Steel Treat. 6 (1924) Nr. 4, S. 528.] 

Werkzeugstähle. Georg Hannack: U eb er  M a g n e t
sta h l u n ter  b eso n d erer  B e r ü c k s ic h t ig u n g  der B e 
ziehu ngen  z w isc h e n  K o h le n s to f f  und den m a g n e 
tisch en  E ig e n sc h a fte n .*  Wolfram- und Chromstahl. 
Geschichtliches. Einfluß der Verarbeitung. Verarbeitungs- 
temperatur. Härtetemperatur. Kohlenstoffgehalt. Ko- 
baltmagnetstahl. [St. u. E. 44 (1924) Nr. 41, S. 1237/43.] 

Stähle für Sonderzwecke. E. R. Frost: S tä h le  für  
S ch m ied em a sch in en -G esen k e .*  Ursachen der Zer
störung. Lebensdauer in Abhängigkeit vom Druck. An
forderungen. Festigkeit in der Wärme. [Forg. Stamp. 
Heat Treat. 10 (1924) Nr. 10, S. 368/71.]

J. B. Rhodes: D ie  H e r s te llu n g  von  G e s c h ü tz 
stah l. Einfluß der Wärmebehandlung. Spannungsrisse 
und Einschlüsse. Schlackenanalysen. Braktischc Regeln 
für die Erschmelzung. [Forg. Stamp. Heat Treat. 10 (1924) 
Nr. 10, S. 380/3.]

Metallographie.
Allgemeines. H. C. Knerr: W ä rm eb eh a n d lu n g  und  

M eta llo g ra p h ie  von  S ta h l.*  Kursus der Grundzüge 
physikalischer Metallurgie. Gemeinverständliche Anlei
tung. [Forg. Stamp. Heat Treat. 10 (1924) Nr. 9, S. 319; 
Nr. 10, S. 385.]

V. O. Homerberg: D ie  m a k ro sk o p isch e  P rü fu n g  
von  S ta h l.*  Erörterung über Seigerungen und ähnliche 
Erscheinungen im Stahl. Vorbereitung der Proben, Aetz- 
mittel und ihre Anwendung. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 
6 (1924) Nr. 3, S. 295/314.]

Apparate und Einrichtungen. P. A. Thiessen: L e i t 
fä h ig k e itsm e ssu n g e n  m it W ech se ls tro m  u n ter  
A n w en d u n g  e in e s  e m p fin d lic h e n  G le ich str o m 
n u llin s tr u m e n te s . [Z. Eiektrochem. 30 (1924) Nr. 10, 
S. 473/4.]

W. U. Behrens und C. Drucker: E in e  n eu e  M eth ode  
zur B estim m u n g  der s p e z if is c h e n  W ärm e von  M e
ta lle n .*  Ein dünner Metalldraht, wird im Vakuum auf 
konstante Temperatur erhitzt und die durch Zuführung 
weiterer Energie entstehende Temperaturerhöhung durch 
Messung des Widerstandes bestimmt. Für Zn zeigen harte 
und weiche Drähte keine Differenz. [Z. Phys. Chem. 113 
(1924) H. 1/2, S. 79/110.]

W. Fehse: W olf ram roh rofen  für seh r  hohe T em 
peraturen .*  Beschreibung eines in längerem Betrieb 
praktisch bewährten Wolframrohrofens (konstruiert nach 
Angaben von M. Pirani und F. Skaupy) für Temperaturen 
bis 3000 °. [Z. techn. Phys. 5 (1924) Nr. 10, S. 473/5.}

V erlä n g eru n g  der L eb en sd a u er  v o n  S c h m ie d e 
g esen k en .*  Anwärmen der Gesenke auf 150—250° durch 
Gasflammen. Anwendungsbeispiel. Vorteile. [Werkst.- 
Techn. 18 (1924) H. 20, S. 590/1.]

Aetzmittel. Paul Oberhoffer und Mia Toussaint: 
U eber e in  V erfah ren  zur E n tw ic k lu n g  der H a rt-  
m a n n sch en  L in ien  (K ra ftw ir k u n g slin ien ).*  Ge
schichtliches. Elektrolytische Aetzung auf Fließlinien. 
Variation der Elektrolytlösung, des Kathodenmaterials, 
der Badtemperatur, der Stromstärke bei der Elektrolyse. 
Nachbehandlung der Probe. Vorzüge des elektrolytischen 
Aetzverfahrens. [St. u. E. 44 (1924) Nr. 43, S. 1330/2.] 

P i/s iia lise h  - chemische Gleichgewichte. Georges 
Chaudron u. Hubert Forestier: D ie  A llo tr o p ie  der  
S e sq u io x y d e  v o n  E ise n , Chrom  und A lu m in iu m . 
Dilatations-Kurven für Fe20 3, F e30 4, Cr2Os, A120 3. 
[Comptes rendus 179 (1924) Nr. 16, S. 763/6.]

Feinbau. G. Tammann: U eb er  d ie  A to m v e r te i-  
lung in  M isch k r is ta llr e ih e n . Argumente gegen die 
Arbeit vonBorelius. [Ann. Phys. 75 (1924) Nr. 18, S. 212/6.] 

Röntgenographie. V e rb esse r te  T ech n ik  der R ö n t 
g e n stra h len .*  Anwendung bei Stahlguß. [Iron Trade 
Rev. 75 (1924) Nr. 11, S. 669/71.]

Gefügearten. Francis W. Rowe: D ie  N a tu r  d es
P h o sp h id e u te k tik u m s.*  Zuschrift zur Arbeit von 
R og ers: Gefügebilder von binärem und ternärem P-Eutek- 
tikum. [Foundry Trade J. 30 (1924) Nr. 423, S. 261/3.]

O. V. Greene: D ie  S tr u k tu r  v o n  T r o o s t it  und  
Sorb it.*  A e tz v e r fa h r e n  mit 1% Pikrinsäure und Ab
wischen des C-Niederschlags. Zahlreiche gute G efü g e 
b ild er  in JOOOfacher Vergrößerung. Ergebnisse der 
Röntgenanalyse. [Iron Age 114 (1924) NV. 11, S. 615/7 
und 670.]

Kaltbearbeitung. Kotaro Honda: D er E in flu ß  von  
K o h le n s to ff  und V e r fe s t ig u n g  au f d ie  sp e z if is c h e  
W ärm e v o n  K o h le n s to ffs tä h le n . Alle Spannungen 
erhöhen die spez. W ärme von Gußeisen und Stählen. Koh
lenstoffreihe. Einfluß des Glühens. [Science Rep. Tohoku 
Imp. Univ. 12 (1924) Nr. 4, S. 347/58.]

G. Masing: A uf r e iß en  v o n  M essin g  du rch  in n ere  
S p a n n u n gen .*  Das zunächst rein praktische Problem 
führt über die inneren S p a n n u n g en  zur Theorie der K a lt 
reck u n g  und V e r fe s tig u n g . Die Gefahr des Aufreißens 
ist bei den mittleren Reckungsgraden am größten. [Natur
wissenschaften 12 (1924) H. 41, S. 837/43.]

A. Nadai: U eber d ie  u n ter  e in er  B e la s tu n g  s ich  
b ild e n d en  G le it f lä c h e n  der f e s te n  K örper.* Zahl
reiche Versuche unter Verwendung der Schlierenmethode 
und der F ry sch en  A e tzu n g  an Körpern verschiedener 
Form. Probenausbildung und Belastung. Deutung der 
Linien. [Z. Techn. Phys. 5 (1924) Nr. 9, S. 369/78.] 

R3kristallisation. R. Glocker u. E. Kaupp: B e o b 
a c h tu n g e n  des R e k r is ta l lis a t io n s v o r g a n g e s  m it 
t e ls  R ö n tg e n str a h le n .*  Rekristallisationsversuche
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an stark  gewalzten SUberblechen. Auftreten einer kn- 
stallographisch ausgezeichneten Art von NristaUitlage- 
rune beim Rekristallisationsvorgang bei relativ niedrigen 
Glühtemperaturen. Bei hohen Glühtem peraturen rege - 
lose Verteilung der Kristallite. Verfolgung des Ueberganges 
der W alzstruktur in die Rekristallisationsstruktur.
Metallk. 16 (1924) H. 10, S. 377/9.] .

Kritische Punkte. W ie ä n d ert sich  der e u te k t is e
K o h l e n s t o f f  g e h a lt  i m C h rom stah l m it dem  C hrom 
geh a lt? *  Zuschriftenwechsel zwischen N. H. AaU una 
B eugt K jerrm an  über frühere Arbeiten der Verfasser 
über diese Frage. [Tek. Tidskrift 54 (1924), Bergsvetenskap

10’ A 7Goetz: D as th e r m o e le k tr isc h e jV e r h a lte n
des rein en  E ise n s  a n s e i n e n  U m w a n d lu n g sp u n k ten .
Bei ß /v  - Umwandlung Abfall von dE/dT, bei y/S-Umwand
lung Zunahme. Raumzentriertes Gitter ist positiv gegen
über flächenzentriertem. Zusammenhang mit der magneti
schen Suszeptibilität. [Z. angew. Chem. 37 (1924) Nr. 41,

Einfluß von Beimengungen. Tokajiro Ishiwara: Der 
E in flu ß  v o n  V eru n rein ig u n g en  auf d ie  D e n d r ite n 
stru k tu r  in K o h le n s to ffs tä h le n  und ihre D iffu s io n
b e ih o h en T em p era tu ren .*  Rasche Abkühlung, weniger 
der C-Gehalt begünstigt die Ausbildung der Dendriten. 
Mn zieht den C an sich, Si und P stoßen ihn ab Mn, Si 
und P diffundieren unter 1400» sehr langsam. Diffusions
geschwindigkeit von C. Erklärung der Kohlenstoffvertei- 
lung durch Ferritabscheidung an den Dendritengrenzen. 
[Science Rep. Tohoku Univ. 12 (1924) Nr. 4, S. 309/32.] 

Diffusion. R. Perrin: D ie  D iffu s io n  von  B ronze  
in  S ta h l bei hoher T em peratur.*  Diffusionsversuche 
in Stahlzylindem. Starker Einfluß eines N i-G e h a lts  im 
Stahl. Bronzeauflagen auf Stahl. Gefügebilder. [Rev. 
M6t. 21 (1924) Nr. 9, S. 531/8.]

Theorien. J. Frenkel: B e itr a g  zur T heorie  der
M etalle . Die Elektronenbewegung in Metallen, die elek
trische und Wärmeleitfähigkeit, die Kohäsionskräfte und 
die Kompressibilität der Metalle. [Z. Phys. 29 (1924) 
H. 3/4, S. 214/40.] . .

Sonstiges. L. Poitrinal: D er te ig ig e  Z ustand .
Untersuchungen an Kupfer. [Techn. mod. 16 (1924) 
Nr. 20, S. 685/6.]

Eugen Spitalsky: S tu d ien  über die e le k tr o 
ch em isch e  P o la r isa t io n  und  über E le k tr o d e n v o r 
gänge.* [Z. Elektrochem. 30 (1924) Nr. 10, S. 491/3.]

C. Marie und G. Lejeune: E in flu ß  von  K o llo id e n  
auf d ie  k a th o d isc h e  U eb ersp a n n u n g  des W a sser
s to ffs  und der M eta lle . Fortsetzung früherer Versuche. 
Die Gegenwart von Kolloiden erhöht die zur Lösung der 
Metalle erforderliche Energie. Die Versuche erscheinen 
vor allem für die Frage der Spar b e izen  von Bedeutung. 
[Comptes rendus 179 (1924) Nr. 15, S. 679/82.]

F. Farup, W. Fleischer und E. Holtan: D ie  e le k 
tr isch e  L e it fä h ig k e it  v o n  g esch m o lzen en  Schlak- 
ken. Untersuchung binärer (S i0 2 u. CaO) und ternärer 
Silikate (S i0 2, CaO u. A120 8), Leitfähigkeit steigt mit der 
Temperatur, besonders in der Nähe des Schmelzpunktes. 
Bei den ternären Verbindungen steigt die Leitfähigkeit 
kontinuierlich mit der Temperatur, während die binären 
ein ausgesprochenes Anwachsen in der Nähe des Schmelz
punktes zeigen, besonders die kalkreichen. Diese Silikate 
zeigen alle starke Unterkühlungen. Leitfähigkeit nimmt 
ab mit steigendem Gehalt an Si oder Al, Zunahme der 
Viskosität. [Chimie et Industrie 12, S. 11/5; nach Chem. 
Zentralbl. 95 (1924) Nr. 13, Bd. II, S. 1663.]

W. Ewald u. M. Polanyi: P la s t iz i t ä t  und F e s t ig 
k e it  v o n  S te in sa lz  u n ter  W asser.* Entgegenge
setzte Ansicht gegenüber der Erklärung Joffes: Das
Wasser beseitigt in der Oberfläche sitzende Hindernisse 
und setzt die Elastizitätsgrenze herab. Dadurch verhält 
sich das Salz schon bei kleinen Spannungen plastisch und 
ist, wenn die normale Bruchspannung erreicht wird, durch 
die vorangegangene Reckung schon verfestigt. Spannung 
und Verfestigung können nun weiter gesteigert werden, 
und es ergibt sich das Bild des Joffe-Effektes. [Z. Phys. 28 
(1924) H. 1, S. 29/50.]

Fehler und Bruchursachen.
Korrosion. St. Reiner: V e rg le ic h e n d e  K orro

s io n sv e r su c h e  m it sp r itz v e r z in k te n  und fe u e rv e r 
z in k te n  E ise n p la tte n .*  Spritzverzmkung ist gegen 
Einwirkung von Wasserdampf bei wechselnden Tempera
turen sehr widerstandsfähig. Die zu schützenden Gegen
stände müssen mit Sandstrahlgeblase und nicht mit 
Salzsäure odereiner Drahtbürste gereinigt werden. Ueber- 
legenheit der Spritzverzinkung gegenüber Feuerverzinkung. 
[Mitt. Vers.-Anst. Dortm. Union 1 (1924) Nr. 4, S. 166/9.] 

K o rro sio n  v o n  S ta h l in  E ise n b e to n  und die  
V erh ü tu n g . Die Eisen müssen mindestens 500 mm von 
der Betonoberfläche eingebaut sein. [Iron Age 114 (1924)
Nr. 13, S. 754.] .

I n d u s tr ie lle  F ra g en  der K o rro sio n  und e le k 
tr is c h e n  E rh itzu n g .*  Zusammenfassung über die Ta
gung der Elektrochemiker. Starker günstiger Einfluß 
eines Natriumsilikatgehalts in heißem Wasser. Kolloid- 
wirkungen. Mikrochemie der Korrosion. R o stfre ie  
S tä h le . W ä r m e le it fä h ig k e it  von K arborundum . 
Künstlicher Sillimanit. [Chem. Met. Engg. 31 (1924) Nr. 16,
S. 583/8.]

¿Chemische Prüfung.

Allgemeines. E. Wilke-Dörfurt und Eug. Locher: 
U eb er  d ie  V erw en d u n g  v o n  P a p ier b r e i b e i a n a ly 
t is c h e n  F iltr a tio n e n . Untersuchungen über die Ver
wendung von Papierbrei bei der Filtration von Eisen
oder Aluminiumhydroxyd. [Z. anal. Chem. 64 (1924)
H. 11, S. 436/41.]

L Moser u. Wl. Maxymowicz: E rfa h ru n gen  über 
d ie  V erw en d b a rk e it  der G la s f il te r t ie g e l  in der 
G ew ic h tsa n a ly se . Untersuchungen über Gewichts
konstanz, Widerstandsfähigkeit gegen chemische Einflüsse, 
Entfernung des Niederschlages. Empfehlenswerte Be
stimmungen. [Chem.-Zg. 48 (1924) Nr. 117, S. 693.]

Th Döring: F o r ts c h r it te  auf dem  G eb iete  der 
M eta lla n a ly se  im  J a h re  1923. Auszügliche Literatur
zusammenstellung betreffend Bestimmung von Zmk, Kad
mium, Quecksilber, Antimon, Nickel und Kobalt, Platin 
und Platinmetalle. [Chem.-Zg. 48 (1924) Nr. 102, S. 589/90; 
Nr. 115, S. 677/8; Nr. 130, S. 786/7.]

Brennstoffe. H. Bahr und W. v. d. Heide: S c h n e ll
b estim m u n g  v o n  S c h w e fe l, b eso n d ers  in  K ohlen. 
Die pulverförmige Kohle wird mit Aluminiumgrieß und 
Bariumsuperoxyd brikettiert und das Ganze entzündet. 
Die Schmelze enthält den Schwefel als Sulfid, das durch 
Salzsäure zersetzt wird; der gebildete Schwefelwasserstoff 
wird in üblicher Weise durch Kadmiumazetatlösung ge
leitet und bestimmt. Beleganalysen. [Z. angew. Chem. 37 
(1924) Nr. 43, S. 848/51.]

Kurt Schaefer: E in  a u to m a tisc h e r  W asser
b e st im m u n g sa p p a r a t  für d ie  U n tersu ch u n g  von 
K o h le , T eer und Oel.* Apparat zur Wasserbestimmung 
durch Destillation. [Chem.-Zg. 48 (1924) Nr. 125, S. 761.] 

J. D. Davis: K a lo r im e tr is c h e r  A p parat zur
B estim m u n g  v o n  R e a k tio n sw ä r m en  b ei hohen  
T em p eratu ren .*  Beschreibung eines aus zwei Kalori
metern bestehenden Apparates zur Bestimmung der Re
aktionswärme der Kohle während der Verschwelung. 
[Ind. Engg. Chem. 16 (1924) Nr. 7, S. 726/30.]

Gase. R. Wiggington: S e lb s t tä t ig e  G asanalyse. 
Beschreibung und Arbeitsweise verschiedener Apparate 
zur selbsttätigen Kohlensäurebestimmung. [Fuel 3 (1924) 
Nr. 9, S. 336/41.]

W. Gollmer: B e i t r a g  zur B en zo lb estim m u n g  im
L e u c h tg a s  m it t e ls  a k t iv e r  K oh le.*  Vorsichtsmaß
regeln zur Erzielung zuverlässiger Werte beim Abtreiben 
aus beladener aktiver Kohle. [Z. angew. Chem. 37 ( )
Nr. 40, S. 773/5.]

R. v. Walther u. W. Bielenberg: Zur U n tersu ch ung  
von  G ru b e n w e tter n  un d  G ru benb ran d gasen . e 
Schreibung und Abänderung des Untersuchungsverfa. rens
von L. W ein . [Braunkohlenarchiv 1923, H. 7, S. 17/21.J
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Schmiermittel. B e stim m u n g  der V e r te e r u n g s
zahl. Kritik mehrerer Verfahren zur Bestimmung der 
Verteerungszahl bei Mineralölen. [Mitt. Materialprüf 41
(1923) H. 7/8, S. 94.]

Oel. H. W. Klever: S c h n e llv isk o s im e te r .*  Der 
einfache Apparat besteht aus einem Heizbad (Becherglas), 
Oelbehälter (Reagenzglas) und einer Meßpipette. Arbeits
weise. Vergleich mit dem Englerschen Viskosimeter. 
(Z. angew. Chem. 37 (1924) Nr. 36, S. 696/7.]

H. W. Klever, R. Bilfinger und K. Mauch: U eber  
die B ez ieh u n g  z w isc h e n  den  A u sf lu ß z e ite n  des  
K lev ersch en  S c h n e llv is k o s im e te r s  und des E n g 
lerschen  V isk o s im ete rs . Vergleichsversuche zeigten, 
daß Gesetzmäßigkeiten in den Ergebnissen beider Viskosi
meter nicht bestehen. [Z. angew. Chem. 37 (1924) Nr 36 
S. 693/5.]

Wasser. Jul. Zink u. Fr. Hollandt: B e itr ä g e  zur  
W a ssera n a ly se . Härtebestimmung nach Blacher. Ver
änderung des Wassers beim Stehen. Bestimmung des 
Magnesiumchlorids. [Z. angew. Chem. 37 (1924) Nr 35 
S. 672/4.]

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

Kohlenstoff. Dr. Koch: Zur S ta b la n a ly se . Berück, 
sichtigung des Schwefel- und Stickstoffgehaltes bei der 
Kohlenstoffbestimmung durch direkte Verbrennung. [Z. 
aneew. Chem. 37 (1924) Nr. 33, S. 623/4.]

P o rzella n ro h re  zur K o h le n sto ffb e st im m u n g .  
Vergleichsuntersuchungen zeigten, daß bei glasierten und 
unglasierten Rohren die gleichen Werte erhalten wurden. 
[Mitt. Materialprüf. 41 (1923) H. 7/8, S. 89.]

Sauerstoff. M. Persoz: S a u e r sto ffb e s t im m u n g  
im S ta h l au f der H ü tte  in  K n e u ttin g e n .*  Be
stimmung des an Eisenoxydul gebundenen Sauerstoffs 
durch Glühen der Stahlprobe im Wasserstoff ström bei 
1000°. [Rev. Ind. min. (1924) Nr. 90, S. 466/8.]

Vanadin. Kinichi Someya: B e stim m u n g  v o n  V a 
nadin in  G eg en w a rt v o n  E isen . Titration des Vana
dins mit Ferrosulfat und Rücktitration mit Kaliumbichro- 
mat unter Verwendung von Diphenylamin als Indikator. 
[Z. anorg. Chem. 139 (1924) H. 1, 2 u. 3, S. 237/45.]

Blei. Em. Stelling: D ie  g e w ic h ts a n a ly t is c h e  
B estim m u n g  v o n  B le i in  G eg en w a rt v o n  Z inn  
und A n tim on . Trennung des Bleis von Zinn- und Anti
monoxyden, die in konzentrierter schwefeliger Säure und 
Salzsäure gelöst werden. [Ind. Engg. Chem. 16 (1924) 
Nr. 7, S. 748.]

Fluor. Wilf. Wr. Scott: D ie  m a ß a n a ly t isc h e  B e 
stim m un g v o n  F lu or. Beschreibung von drei Arbeits 
weisen: 1. Bestimmung des Kalziums und äquivalentei 
Fluors, 2. Bestimmung des Fluors nach dem Kalzium, 
azetatverfahren, 3.. Bestimmung des Fluors in Alkali
fluoriden. [Ind. Engg. Chem. 16 (1924) Nr. 7, S. 703/7.]

W ärm em essungen und Meßgeräte.

Temperaturmessung. F. Henning u. W. Hyuse: 
Ueber e in  M ik ro p y ro m eter  m it sp e k tr a le r  Z er
legu ng und d ie  o p t is c h  b e o b a c h te te n  S c h m e lz 
punkte e in ig e r  P la t in m e ta lle .*  Allgemeine Betrach
tungen über die Strahlungseigenschaften von Metallen. 
Mikropyrometer mit spektraler Zerlegung nebst dem 
zugehörigen Eichungsverfahren. Beobachtungen, die mit 
diesem Instrument ausgeführt wurden. [Z. Phys. 29 (1924)
H. 3/4, S. 157/74.]

Ad. Fry: O p tisch e  T e m p e ra tu rm e ssu n g  in
der P raxis.*  Aufgaben der Temperaturmessung in der 
Praxis. Ueber optische Pyrometer. Die Grundlagen der 
optischen Temperaturmessung. Korrektur optischer Tem
peraturmessungen. Prüfende Messungen. Richtlinien für 
die praktische Ausführung von optischen Temperatur
messungen mit dem Holbom-Kurlbaum-Pyrometer. [St.
u. E. 44 (1924) Nr. 45, S. 1398/1405.]

W. Redenbacher: U eb er  den G eb rau ch  von  
T h erm o elem en ten .*  Thermoelemente mit Nacheilung 
und falscher Anzeige. Ausbildung eines Thermoelementes, 
bei welchem der Einfluß der Wärmeableitung auf ein 
Mindestmaß zurückgeführt ist. Praktisches Verfahren zur 
Anzeige von Störungen im Thermoelement und Umrech
nung der Galvanometer-Anzeige bei Thermoelementen 
von verschiedener Länge. [Archiv Wärmewirtsch. 5 (1924) 
Nr. 11, S. 209/11.]

M. Moeller: U eber  d ie  T em p era tu rb estim m u n g  
in M eta llsch m elzen .*  Durch Schutzrohre wird die 
Einstellgeschwindigkeit eines Thermoelements auf bis zu 
8 min verlängert. Neues Eintauchpyrometer von Siemens
u. Halske. [Gieß.-Zg. 21 (1924) Nr.‘20, S. 442/3.]

Wärmebilanz. A. Schack: N eu ere  E r k e n n tn isse  
auf dem  G eb ie te  der W ä rm estrah lu n g .*  Notwen
digkeit eingehender Messungen der Strahlungszahlen von 
technischen Oberflächen bei verschiedenen Temperaturen. 
Strahlung von Gasen, die Kohlensäure und Wasserdampf 
enthalten, abhängig von der Schichtdicke und der Tem
peratur. Bei technischen Oefen Ueberwiegen der Gas- 
strahlung. [Z. V. d. I. 68 (1924) Nr. 39, S. 1017/20.]

H. Lent und K. Thomas: V ersu ch e  über d ie  
E ig e n str a h lu n g  der Gase.* Brauchbarkeit der Schack- 
schen Rechnungen. Die Stefan Boltzmannsche Strahlungs
zahl der Steine beim Strahlungsaustausch von Gas an ff. 
Steine wesentlich kleiner, als bisher angenommen. Versuche 
an einem Martinofen unerwartet hoher Einfluß molekularen 
Kohlenstoffs auf die Wärmeübergangs Verhältnisse. [Mitt. 
Wärmestelle (1924) Nr. 65, S. 208/15.1

Sonstige Meßgeräte und Meßverfahren.
Druckmesser. N euer  e le k tr is c h e r  F ern -D ru ck -  

m esse  r.* Durchbiegungsmesser. Zur Uebertragung dient 
die Veränderlichkeit des elektrischen Widerstandes eines 
Kohlenwiderstandes bei Druckveränderungen. [E. T. Z. 45 
(1924) Nr. 43, S. 1151.]

Flüssigkeitsmesser. D er B a ss le r -F lü s s ig k e it s -  
m esser.* Kurze Beschreibung des Kolbenmessers, der 
mit einer Genauigkeit von mehr als 0,1 % arbeiten soll. 
[Engg. 118 (1924) Nr. 3066, S. 497/8.]

Darstellungsverfahren. Joseph Nemcsek: D er G e
b ra u ch  v o n  N o m ogram m en  zur F lä c h e n - und  
M a ssen b erech n u n g . [Organ Fortsehr. Eisenbahnwesen 
79(1924) Nr. 13, S. 294/6.]

Maschinentechniscbe Untersuchungen. W. Pauer: 
R e g e ln  fü r  L e is tu n g sv e r su c h e  an D a m p fa n la g en . 
Die neuen deutschen und amerikanischen Regeln für 
Leistungsversuche an Dampferzeugeranlagen werden ver
gleichend besprochen, und dabei wird besonders die Frage 
angeschnitten, ob Versuche im Betriebs- oder im Be- 
harrungszustand durchgeführt werden sollen. [Archiv 
Wärmewirtsch. 5 (1924) Nr. 11, S. 205/7.]

Angewandte Mathematik und Mechanik.
Festigkeitslehre. Louis N. G. Filon: D ie  S p a n 

n u n gen  in  e in em  K re isrin g .*  [Institution Civil 
Engineers (1924) Nr. 12.]

Sonstiges. Ernst Kreissig: B ie g u n g s -, Zug- und  
D ru ck fed ern  in  b ezu g  au f F a h rzeu g a b fed eru n g .*  
[Glaser 48 (1924) H. 6, S. 114/20.]

A. Wiehert: T h eo r ie  der S c h ü tte lsc h w in g u n g e n  
und U n ter su ch u n g  der S c h ü tte le r sc h e in u n g e n  
v o n  e le k tr is c h e n  L o k o m o tiv e n  m it P a r a l le l 
k u rb e lg e tr ieb en . (Mit 138 Abb.) Berlin (SW 19):
V.-D.-I.-Verlag, G. m. b. H., 1924. (120 S.) 4°. 12 G.-M. 
(Forschungsarbeiten auf dem Gebiete des Ingenieur
wesens. H. 266.) S B 5

Eisen und sonstige Baustoffe.
Allgemeines. A u to m o b ils tra ß en b a u . Gründung 

und Organisation der Studiengesellschaft für Automobil
straßenbau am 21. Oktober 1924 in Berlin. U. a. Arbeits
ausschuß für Konstruktion und Baustoffe. [[Tonind.Zg. 48 
(1924) Nr. 87, S. 1007/10. J
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Eisenbeton. H er ste llu n g  von  E ise n b e to n 
röhren  im G roß b etrieb . (Referat nach Engg/ News- 
Record, 1924, 22. Mai.) [Gas Wasserfach 67 (1924) Nr. 43,
S. 650.1

Zement. 0 . Schmidt: W as is t  A lit?  Kritische 
Zuschrift auf den entsprechenden Aufsatz von W. ItycK«*- 
hoff in Zement 13 (1924) Nr. 38. S. 455/7; Nr. 39, S. 467/70. 
[Zement 13 (1924) Nr. 44, S. 543/4.]

Sonstiges. A. Bürklin: S ta h la lu m in iu m se ile .
Versuchsergebnisse der vom Staatl. Materialprüfungsamt 
Dahlem der Allgemeinen Elektricitätsgescllschaft und der 
Siemens-Schuckertwerke vorgenommenen Versuche. Be
stimmung der Bruchlast und Elastizitätszahlen von Stahl
aluminiumseilen. Wärmedehnungszahlen. Berechnung des 
Durchhangs und der Zugspannung für Stahlalumimum- 
seile. [E. T. Z. 45 (1924) Nr. 43, S. 1143/6.]

Betriebswirtschaft und Industrieforschung.
Allgemeines. In d u str ie  - O rgan isa tion . Der  

z w e ite  K ongreß  der O rg a n isa tio n  der F orschung. 
Bericht über die Vorträge. Arbeitsmethoden, Magazin
fragen, Organisation von Verkauf, Finanzen und Transport. 
[Techn. mod. 16 (1924) Nr. 14, S. 482/4.]

A. R. Page: Z u sa m m en a rb eit zw isch en  B e 
tr ieb  und V e rsu c h sa n sta lt . Auszug a. e. Vortrag. 
Allgemeines. [Iron Coal Trades Rev. 109 (1924) Nr. 2951, 
S. 480.]

I n t e r n a t i o n a l e  G e m e i n s c h a f t s f o r s c h u n g ,  u m  
D o p p e la r b e i t  z u  v e r m e id e n ,  m u ß  e in e  e n g e re  V e rb in d u n g  
d e r  F o r s c h u n g s i n s t i t u t e  u n d  -V e re in ig u n g e n  a l le r  L ä n d e r  
e in s e tz e n .  [ M e ta l  I n d .  25 (1924) N r .  14, S. 335.]

K. Daeves: E rfah ru n g  und F orsch ung. Ent
stehung und Wert der Erfahrung. Zahlenmäßige Er
fassung durch die G roß zah lforsch u n g . [Umschau 28 
(1924) H. 43, S. 825/8.]

F orsch ung. Leitartikel über die Arten der wissen
schaftlichen und In d u str ie fo rsch u n g . [Engg. 118 
(1924) Nr. 3068, S. 551/2.]

In d u str ie fo rsch u n g . Leitartikel. [Eng. 138 (1924) 
Nr. 3589, S. 411.1

W isse n sc h a ft lic h e  und In d u str ie -F o rsch u n g . 
Jahresbericht des Comittee of the Pnvv Council for 
Scientific and Industrial Research. [Iron Coal Trades Rev. 
109 (1924) Nr. 2953, S. 552/3-1

I. M. Witte, Berlin: T a y lo r , G ilb reth , Ford. 
Gegenwartsfragen der amerikanischen und europäischen 
Arbeitswissenschaft. München und Berlin: R. Oldenbourg 
1924.' (78 S.) 8°. 1.80 G,-Jl. S B 5

Karl Daeves.Dt.'^up.: G roß zah lforschu ng. Grund
lagen und Anwendungen eines neuen Arbeitsverfahrens 
für die Industrieforschung mit zahlreichen praktischen 
Beispielen. Mit 19 Zahlentaf. u. 40 Abb. Sonderheft der 
Fachausschüsse des Vereins deutscher Eisenhüttenleute: 
Werkstoffausschuß, Bericht Nr. 43. Düsseldorf: Verlag 
Stahleisen m. b. H. 1924. (29 S.) 4°. 2,50 G.-M. =  B =

Em st Hvmans n. M. Hedel: B e tr ieb so r g a n isa tio n  
a l3 W issen sch a ft.*  Der Verfasser sucht nachzuweisen, 
daß die Betriebsorganisation als Ingonieurwisscnschaft 
aufzufassen und dementsprechend auszuhauen Ist. Zu 
diesem Zwecke werden Beispiele aus der Betriebspraxis, 
wie Arbeitsplantafeln, Arbeitszerlegungen, Auswirkung 
der Organisationsmaßnahmen auf die Buchhaltung, Ver
wendung von Formularen usw., vorgeführt. [Masch.-B. 6 
(1924) Nr. 26, S. 985'9.1

In d u str ie fo rsch u n g . Kurzer Geschäftsbericht über 
die verschiedenen in England tätigen Forschungsaus- 
sohüsse. TEng. 138 (19241 Nr. 3588, S. 384/5.]

Betrie^sführung. Willi Kloth: U eber  d ie E ign u n g  
von  B e d ien u n g se le m en ten  zu E in s te llb e w e g u n 
gen.* Die Maschinenbedienungselemente und ihre Tätig
keit. Anordnung und Meßvorrichtung einer Untersuchung. 
Einstellgenauigkeit, Kraftempfindlichkeit, Einstellzeiten 
und Ermüdung bei verschiedenen Grifftypen, Griffgrößen, 
Grifflagen und Drehmomenten. [Industrielle Psvchotech- 
nik 1 (1924) Nr. 5/6, S. 171/98.]

T r a n sp o r t-O r g a n isa tio n . Wesen wissenschaft
licher Betriebsführung. Uebemabme amerikanischer Ar
beitsverfahren. Verwendung elektrischer Transportwagen. 
Einrichtung einer Transportzentrale. Fahrplanmäßige 
Regelung der Transporte. [Betriebswirtschaft!. Rundsch. 1 
(1924) Nr. 6, S. 139/40; Nr. 7, S. 164/6.1

Herrn. Reisberg: M oderne L ag erfü h ru n g  und  
-roch nun g und d ie  E in h e it l ic h k e it  der V or
drucke.* Zugrunde gelegt, ist eine moderne Lagerführung 
als selbständige Verrechnungsstelle mit Verantwortlich
keit für die Materialaufgabe, -Verwaltung und -Verrech
nung. Sämtliche, Materialwerte werden dem Matenal- 
konto der Lagerführung in der Hauptbuchhaltung be
lastet. Der Verbrauch der Werte muß der Buchhaltung 
nachgewiesen werden. Einheitliche Vordrucke in der 
Lagerführung. Wesen und Grundzüge der Lagerführung, 
[Masch.-B. 6 (1924) Nr. 26, S. 989/96.1

Psychotechnik. Franciska Baumgarten. Dr.: A r
b e it sw is s e n sc h a f t  und P s y c h o te c h n ik  in R u ß 
land. Mit 9 Abb. im Text. München u. Berlin: R. Olden
bourg 1924. (147 S.) 8°. 3,60 G.-M. ■■ B *

L. Gomberg: D ie  E ig n u n g sp rü fu n g  m it dem  
R a d io d ia g n o sk o p  v o n  Dr. B issk y . Es handelt sich 
um einen Magnetisierungsapparat, mit dem der Zustand 
der verschiedenen Nervenzentren festgestellt werden kann, 
woraus eindeutige Schlüsse auf die Veranlagung der unter
suchten Personen gezogen werden können. [Betriebswirt
schaft!. Rundsch. 1 (1924) Nr. 7, S. 161/4.]

Selbstkostenberechnung. Kresta: D ie  S e lb stk o ste n  
und ihre  E rfa ssu n g . [Sparwirtschaft, Anssehuß f. 
wirtsoh. Betriehsführg. 1 (1924) Nr. 19/20. S. 97/100] 

Herbert Peiser: I n d u s tr ie lle  K o ste n e n tw ic k 
lun g  b ei w ech se ln d em  B e sc h ä ft ig u n g sg ra d . [Be
triebswirtschaft!. Rundsch. 1 (1924) Nr. 6, S. 121/5.]

Wirtschaftliches.
Allgemeines. 'Ernst Kahn und Fritz'Naphtali: Wie 

l ie s t  m an df>n H a n d e ls te il  e in er  T a g esze itu n g ?  
Neue Bearbeitung. 81. —90. Tausend. Frankfurt a. M.: 
Frankfurter Societäts-Druckerei, G. m b. H., Abt. Puch
verlag, 1924. (294 S.) 8°. 2,50 G.-M. »  B «

van nevs: W e lt-K ra ft . Die Denkschriften, welche 
der Welt-Kraftkonferenz in London von den auf ihr ver
tretenen Ländern vorgelegt wurden, ermöglichen eine 
zahlenmäßige Zusammenstellung aller Kraftuuellen der 
Welt. [Terhn. Wirtsch. 17 (1924) Nr. 10, S. 229/40.]

J. W. Reichert: D e u ts c h la n d s  E ise n w ir tsc h a ft  
und der V erein  D e u tsc h e r  E ise n -  und Stah l- 
in d n str ie lle r . Kriegsleistungen. Weltstellung. Aus
ländischer Wettbewerb. Freihandel und Schutzzoll. 
Kartelle. EisenbahntarifpolitV. Steuerpolitik. Di» künf
tige Zoll- und Handelspolitik. Arbeiter und Arbeitsbedin
gungen. Folgen des Vertrags von Versailles. [St. u. E. 44 
(1924) Nr. 44. S. 1356/63.1

Fr. Rosenbache": D i“ T ech n ik  der K r ie g se n t
sch ä d ig u n g  nach 1870/71. [Wirtsehaftsdienst 9 (1924) 
Nr. 37, S. 1224/0: Nr. 38. S. 1259/60.1

H. Simon: S e lb s tk o s te n  und R e n ta b il itä t  in 
d u s tr ie l le r  B e tr ie b e  in A b h ä n g ig k e it  vom B e
sc h ä ftig u n g sg r a d .*  Da der Anteil der vom Beschäfti
gungsgrad unabhängigen Faktoren an den Selbstkosten 
im Großbetrieb bedeutend höher ist als im Kleinbetrieb, 
werden die Selbstkosten größerer Betriebe von sinken
dem Beschäftigungsgrad ungünstiger beeinflußt als sonst 
unter gleichen Verhältnissen im Kleinbetrieb. [Techn. 
Wirtsch. 17 (1924) Nr. 8, S. 180/4.1

D ie  hoh en  S e lb s tk o s te n  der o b e r sc h le s i
sch en  E ise n in d u str ie . Die hohen Selbstkosten be
ruhen auf dem Mangel an heimischen Erzen und brauch
barem Koks sowie auf der zu kurzen Arbeitszeit und den 
hohen Löhnen. [Z. Oberschles. Borg-Hüttenm. V. 63 
(1924) Nr. 6, S. 148/51.1

Karl Hildebrand: E r w e r b sw ir tsc h a ft lic h e , g e 
n o s s e n s c h a ft l ic h e  und g e m e in n ü tz ig e  U n ter 
n eh m u n gen . Die wesentlichen Unterschiede der Unter
nehmungen und die Tatsachen, die sich aus den Ver-

| Zeit-Schriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 12'J bis 132.
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schiedenhoiten des Unternehmungszwecks ergeben. [Z. 
Betriebswirtschaft 1 (1924) Nr. 4, S. 342/00.]

Friedensvertrag. W. Mautner: „The R e p a r a tio n  
P lan“ . Eine amerikanische Kritik (Harold G. Moulton) 
des Sachverständigengutachtens in dem Sinne, daß sich 
der vorgeschlagene Plan bei Anwendung der leitenden und 
vom Ausschuß niedergelegten Grundsätze zu einpr mög
lichst vollständigen Lösung entwickeln kann. [Wirtschafts
dienst 9 (1924) Nr. 43, S. 1445/9.]

R en ten m a rk , W ir ts c h a f ts k r is is ,  D a w es-B e-  
richt. Schlußworte der Professoren Brauer und Harms 
zu ihren unterschiedlichen Ausführungen im „Wirtschafts
dienst“. [Wirtschaftsdienst 9 (1924) Nr. 45, S. 1530/7.]

G. Cassel: D er D a w es-P la n . Ein endgültiges Urteil 
ist noch nicht möglich. Der Plan ist ein Kompromiß. 
Wichtige Fragen, z. B. nach der Gesamtsumme, die Deutsch
land zahlen kann, sind unbeantwortet geblieben; ebenso 
hat die Frage nach der Möglichkeit der Ueberführungen 
keine Lösung gefunden. [Wirtschaftsdienst 9 (1924) Nr. 45, 
S. 1525/7.1

Wirtschaftsgebiete. H. van Lowick: D ie  fr a n z ö s i
sche S c h w er in d u str ie  un d  F ra n k r e ich s  S ic h e r 
heit. (Mit 1 Uebersiehtskarte u. d. T .: Die Verbindungen 
(Wirtschaftsverflechtung) der französischen Schwer
industrie.) Berlin: Verlag der Deutschen Rundschau 1924. 
(16 S.) 8». 2 G.-.Ä. =  B S

D ie S c h w er in d u str ie  F ra n k reich s.*  Entwick
lung 1913 — 1924, 1. Halbjahr. [Wirtsch.-Stat. 4 (1924) 
Nr. 20, S. 625/8.]

Handels- und Zollpolitik. Oskar Scholz: H a n d e ls 
kam m ern und  A u ß en h a n d e l. Bisherige bescheidene 
Rolle der Handelskammern bei Deutschlands weltwirt
schaftlichen Beziehungen. Aenderung möglich durch die 
Verordnung vom 1. April 1924, wonach Zusammenschluß 
der Kammern möglich ist, also dem „Deutschen In 
dustrie- und Handelstag“ , der heute ein Verein des 
bürgerlichen Rechts ohne öffentlich-rechtliche Stellung ist, 
die erforderliche Stellung und Funktion gegeben werden 
kann. [Wirtschaftsdienst 9 (1924) Nr. 38, S. 1254/8.]

D ie  h a n d e lsv e r tr a g lic h e  R e g e lu n g  der sa a r 
lä n d isch -d e u tsc h e n  W i r t s c h a f t s b e z i e h u n g e n  
nach dem  10. J a n u a r  1925. Denkschrift der Handels
kammer zu Saarbrücken. Allgemeines. Die wirtschaft
liche Abhängigkeit des Saargebiels von Deutschland. 
Stellungnahme der französischen Industrie. Forderungen 
des Saargebiets. Sonstige Forderungen. [Saar-Wirt- 
schafts-Zg. 29 (1924) Nr. 39, S. 534'9.]

Briy Nasain: D er A n fa n g  der S c h u tz z o l lp o li t ik  
in In d ien . Der Schutzzoll für die Eisenindustrie. [Wirt
schaftsdienst 9 (1924) Nr. 45, S. 1529/30.]

N orm un g und L ie fe r u n g sv o r sc h r if te n . Vor
schriften für die Einfuhr von Eisen- und Stahlwaren 
nach Italien. Erlasse der italienischen Regierung, welche 
die Einfuhr von Blöcken, Knüppeln und Stäben über
wachen sollen. [Metallurgia ital. 16 (1924) Nr. 7, S. 293/4.] 

Außenhandel. H. E. Böker: D er A u ß en h a n d e l der  
V ere in ig ten  S ta a te n  v o n  A m erik a  (U. S. A.) e in 
sc h ließ lic h  des E d e lm e ta llv e r k e b r s  in  den  J a h 
ren 1910 b is 1923.* Die Entwicklung des Außenhandels 
1910 —1923 zeigt als wesentlichstes Kennzeichen den Rück
gang des Ausfuhrüberschusses, die Zunahme der Roh
stoffeinfuhr und die stark verminderte Bedeutung Euro
pas. Der Edelmetall verkehr nimmt gegenüber der Vor
kriegszeit eine sehr viel wichtigere Stellung ein und hat 
starke Veränderungen erfahren. [Techn. Wirtseh. 17 
(1924) Nr. 10. S. 241/7.1

KartellfraT“. D ie  Zu k u n f t d e s  R h e in is c h -  W e s t 
fä l is c h e n  K oh 1 c n s y n d ik a t s .  Durch die zwangs
weise Verlängerung des Syndikats sind die inneren Gegen
sätze nicht beseitigt. Das Syndikat muß die neue fünf
jährige Vertragsdauer benutzen, um durch Reformen die 
Verfallsgefahr zu beseitigen oder doch zu verringern. 
[Wirtschaftsdienst 9 (1924) Nr. 42, S 1416/9.1

J. Kirchner: P a te n tg e m e in s c h a f te n  im M a sc h i
nenbau. Die Entwicklung der Patentgemeinschaften im 
Auslande und Inlande wird unter Hinweis auf die vor

handene Literatur kurz dargestellt. [Masch.-B. 6 (1924) 
Nr. 26, S. 999/1000.]

Verkehr.
Luftverkehr, jl . Dürr, Dr.'flrta. e. h„ Direktor im 

Luftschiffbau Zeppelin, G. m. b. H ., Friedrichshafen: 
F ü n fu n d zw a n z ig  J ah re  Z e p p e lin -L u ftsc h iffb a u .  
Mit 186 Textabb. n. 1 Taf. Berlin (SW 19): V.-D.-T.-Ver
lag, G. m. b. H., 1924. (2 Bl., 83 S.) 4 ». 8 G.-M. =  B S  

Eisenbahn. Zur E ise n b a h n -T a r if-  und -V e r 
k eh rsla g e . [St. u. E. 44 (1924), Nr. 41, S. 1272/4; 
Nr. 44, S. 1393/5.]

Soziales.
Allgemeines. C. Menck: Zur F ra g e  der A r b e it s 

g e m e in sc h a ft. Die Mithilfe des Staates ist abzulehnen, 
Arbeitgeber- und -nehmerverbände müssen allein mit sich 
fertig werden, wenn sie zur wahren Arbeitsgemeinschaft 
kommen wollen. [Arbeitgeber 14 (1924) Nr. 19, S. 386/7.]

G. Brost: G e s in n u n g sg e m e in sc h a ft  — A r b e it s 
g e m e in sc h a ft  — V o lk sg e m e in sc h a ft . Der an führen
der Stelle der christlichen Angestelltenbewegung stehende 
Verfasser erklärt seine Bereitschaft, an dem Versuch einer 
Neugestaltung des Gedankens der Arbeitsgemeinschaft 
mit dem Endziel einer wahren Volksgemeinschaft mitzu
arbeiten. [Arbeitgeber 14 (1924) Nr. 17, S. 337/9.]

A. Erkelenz: D er W eg zum  W ir tsc h a fts fr ie d e n .  
Der Wiederaufbau der deutschen Wirtschaft ist weder 
ganz noch zu einem erheblichen Teil auf dem Wege der 
sozialen Reaktion zu erreichen, wohl aber durch technisch
wirtschaftliehen Fortschritt in Verbindung mit einer 
Festigung der sozialen Verhältnisse. [Arbeitgeber 14
(1924) Nr. 17, S. 329/32.]

H.Meissinger: „ S o z ia lp o li t is c b e R e a k t io n  ?“ Die 
Frage wird nach verschiedenen Seiten — Anerkennung 
der Gewerkschaften, Mitwirkung und Mitbestimmung der 
Arbeiterschaft, Lohn- und Arbeitszeitfrage. Tarifvertrag 
— untersucht und verneint. [Arbeitgeber 14 (1924) Nr. 17,
S. 332/7.]

W. Zimmermann: W a n d lu n gen  der s o z i a lp o l i t i 
sch en  E r k e n n tn is . Der bisherige Rahmen der Sozial
politik hat sich als für die veränderten Verhältnisse zu 
eng erwiesen. Die Sozialpolitik muß sieh immer mehr zu 
einer sozialen Politik ausweiten mit der Aufgabe, wirt
schaftlich genügend gesicherte und sittlich wertvolle 
Menschengemeinschaften heranzubilden. [Arbeitgeber 14
(1924) Nr. 21, S. 409/13.]

H. E. v. Siemens: P ro d u k tio n  und L e b e n s 
h a ltu n g . Um die Lebenshaltung des deutschen Volkes 
auf entsprechender Stufe zu halten, muß die Arbeits
intensität aufs höchste entwickelt werden. [Arbeitgeber 14
(1924) Nr. 18, S. 357/60.1

Arbeitszeit. L. Brentano: R ed e  ü b er  den  A c h t 
stu n d en ta g . Ausführungen auf dem Internationalen 
Kongreß für Sozialpolitik in Prag am 2. Oktober 1924. 
[Reiehsarb. 1924, Nr. 22, niohtamtl. Teil, S. 520/2.] 

L ujo  B r en ta n o  üb er se in e  S te llu n g  zum  A c h t 
s tu n d e n ta g . Weitere Ausführungen Brentanos zu seiner 
Prager Rede. Bosch-Stuttgart und Neumark-Brünn haben 
gezeigt, daß das von ihnen angewandte Entlohnungs
system Ursache der Mehrleistung ist, während der Acht
stundentag sie nur ermöglicht hat. Daher muß der Zu
sammenhang zwischen Lo’ nsystem und Arbeitsleistung 
untersucht werden. [ Roz Prax. 33 (19241 Nr. 44. S. 923'5.] 

L. Dudev: Zur R e g e lu n g  der W eeh se lseh ich t. in  
k o n tin u ie r lic h e n  B e tr ieb en . Ablehnung des Dommel- 
dineer Svstems aus religiösen, sittlichen, familiären und 
sozialen Gründen. Für die Hochofenarbeiter kommt nur 
das Dreisehiehten-System in Frage. [Soz. Prax. 33 (1924) 
Nr. 43, S. 906/10.]

H. Levy: I n te r n a t io n a lis ie r u n g  d es A r b e it s 
ta g e s  ? Die Internationalisierung setzt gleichartige 
Verhältnisse in den einzelnen Staaten voraus. Das Aus
land hat mit dem Schlagwort von der Intemationali- 
siernng des Arbeitstages ein Mittel zu finden gehofft, den 
deutschen Wettbewerb zu lähmen. [Arbeitgeber 14 (1924) 
Nr. 21, S. 415/6.]

Zeitschlif'enverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 129 bis 132.
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A r b e itsz e it  und Lohn. Sammeltitel nachfolgender 
Aufsätze: E. v. Borsig, Arbeitsgemeinschaft und Arbeits
zeit; F. Tänzler, Der internationale Achtstundentag; 
M. Klöiine, Wirtschaft; Fr. Eichberg, Lohn und Währung;
H. Meissinger, Aktive Lohnpolitik. [Arbeitgeber 14 (1924) 
Nr. 21, Beilage. | _ .

Arbeiterfrage. D ie  A rb e iter  V erte ilu ng  in  der  
d e u tsch en  In d u str ie  E nde 1921. Ergänzungskarte 
Nr. 5: Das mitteldeutsche Braunkohlen-, Kali- und 
Zuckergebiet. Die Industriegruppen insgesamt. Er- 
gänzungskarte Nr. 6: Wichtigere Industriezweige. Er- 
gänzungskarte Nr. 7: Das Rhein-Ruhrgebiet. Die In
dustriegruppen insgesamt. Ergänzungskarte Nr. 8. 
Das Rhein-Ruhrgebiet. Wichtigere Industriezweige. 
[Reichsarb. (1924) Nr. 18, Beilage; Nr. 20, Beilage; Nr. 22, 
Beilage, und Nr. 24, Beilage.]

Unfallverhütung. K. A. Tramm: D ie  V erh ütu ng  
der U n fä lle  du rch  Propaganda. Industrielle Psycho- 
technik 1 (1924) Nr. 5/6, S. 148/56.]

Gesetz und Recht. Dr. Dannenberg: D ie G rün
d u n g , V erfa ssu n g  und A u flö su n g  der U n te r 
neh m u n gsform en . Die wesentlichsten gesetzlichen 
Bestimmungen über die Gründung, Verfassung und Auf
lösung der Unternehmungsformen sind in einer Tafel 
zusammengestellt, die der Text kurz ergänzt. [Techn. 
Wirtsch. 17 (1924) Nr. 10, S. 247/53.]

Max Wellenstein: D ie  G old b ilanz . Entstehung 
und Zweck der Goldbilanzverordnung vom 28. Dezember
1923. Subjektive Verpflichtung zur Goldbilanzierung. 
Stichtag. Bewertungsvorschriften. Umstellung: a) Ein
zelunternehmen und Personalgesellschaften, b) Kapital
gesellschaften. Steuerrechtliche Vorschriften. Gebühren. 
[St. u. E. 44 (1924) Nr. 41, S. 1245/9.]

Industriebelastungsgesetze. Max Witte: D as P r o 
blem  der g le ic h w e r tig e n  B esteu eru n g . Unter
suchung der Schwierigkeiten, einen Vergleich der Steuer
belastung in den verschiedenen Staaten durchzuführen. 
[Wirtschaftsdienst 9 (1924) Nr. 37, S. 1218/20.]

H. Herzfeld: D as neue ru ss isch e  P a ten tg ese tz .  
rE. T. Z. 45 (1924) Nr. 45, S. 1212/3.]

Bildung und Unterricht.
John Lyle Harrington: D er In g e n ie u r  — se in e  

E ig n u n g  und se in e  ö f fe n t lic h e n  V erp flich tu n g en . 
Der Ingenieur wird in der Regierung, Erziehung, im Wirt
schafts- und Verkehrswesen, im Geschäfts- und politischen 
Leben dringend gebraucht. Er muß sich aber auch zur 
Verfügung stellen. [Meeh. Engg. 46 (1924) Nr. 1, S. 31/4.] 

D ie E rzieh u n g  und A u sb ild u n g  des In g en ieu rs. 
Vertiefung der wissenschaftlichen*Ausbildung gegenüber 
Spezialistentum. Die Gefahren der rein theoretischen 
Ausbildung. Wichtigkeit praktischer Arbeit. [Engg. 138 
f 1924) Nr. 3586, S. 325/6.1

Höhere Schulen. D as h ö h ere  S ch u lw esen . Stim
men gegen die Neuordnung des p r e u ß isc h e n  höheren 
Schulwesens nach der Denkschrift des preußischen Mi
nisteriums für Wissenschaft, Kunst und Volksbildung. 
Berlin (SW 19): V.-D.-I.-Verlag 1924. (48 S.) 8°. 0,90 
G M . -  Vgl. St. u. E. 44 (1924), S. 1085/6. =  B =

Hochschulen. F e s ts c h r if t  der D e u tsch en  T e ch 
n isch en  H o ch sc h u le  in  B rünn  zur F eier  ihres 
fü n fu n d s ie b z ig jä h r ig e n  B e s ta n d e s  im Mai 1924. 
Hrsg. vom Professorenkollegium. (Mit zahlr. Abb. u. 
T af) Briinn: Verlag der Deutschen Technischen Hoch
schule 1924. (278 S.) 4°. — Geschichte der Hochschule 
(von Prof. Dr. techn. Alfred Haußner); die Gebäude der 
Hochschule (beschrieben von Prof. Dr. techn. Ferd. 
Hrach); verschiedene wissenschaftliche Beiträge von 
Lehrern der Hochschule. “  B ™

Ausstellungen und Museen.
D ie M eta llu rg ie  au f der B r it isc h e n  R e ic h s 

a u s s te llu n g  VII.* [Engg. 118 (1924) Nr. 3065, S. 438/9.]

Sonstiges.
B estim m u n g en  überTdie E in r e ise  in das A us

land. Mit einem Anhang: Verzeichnis der a u s lä n d isc h e n  
K o n su la te  in Deutschland. Hrsg. im Aufträge der In
dustrie- und Handelskammer für den Wuppertaler In- 
dustriebezirk (Elberfeld-Barmen) von Dr. Hermann 
van Jindelt. 3. Aufl. Leipzig: Franckon & Lang, <L m. b.
H. (1924). (64 S.) 8°. 1 G.-M. “  ® “

O Herrmann: D ie  S c h le ifs c h e ib e n  und ihre 
H erste llu n g .*  [Tonind.-Zg. 48 (1924) Nr. 73, S. 795/7-1

J a h r e ss itz u n g  der A m erican  S o c ie ty  for 
T e stin g  M ater ia ls. Ausführlicher Bericht über die 
Jahresversammlung mit kurzer Inhaltsangabe der Vor
träge, Erörterungen und Sitzungen. [Iron Age 114 (1924) 
Nr. 1, S. 11/5 u. 55/7.] .

A. Hauenschild: D er V erb ren n u n g sp ro zeß  im 
S c h a c h to fe n  b ei e in g ep re ß te m  B r en n sto ff . Bren
nen von Kalk mit Zuschlägen von Koks und von Holz in 
Form von Sägemehl. Versuche am Schachtofen. Korn
größe des Brennstoffs. Verbrennungsvorgang. Ofen 
leistung. Zusammenfassung. [Zement 13 (1924) Nr. 41,
S. 495/9.]
w Sprengstoffe. Paul Günther, Dr., Assistent am Physi
kalisch-Chemischen Institut der Universität Berlin: 
L a b o ra to r iu m sb u ch  fü r  d ie  S p re n g s to ffin d u str ie .
(Mit 23 Abb.) Halle (Saale): Wilhelm Knapp 1923. 
(VII, 51 S.) 8°. 1,90 G .-Jl, geb. 2,80 G.-M. (Labora
toriumsbücher für die chemische und v e r w a n d t e  Industrien. 
Hrsg. von Patentanwalt L. Max Wo'nlgemuth. Bd. 24J

Statistisches.
Die Saarkohlenförderung im September 1924.

Nach der Statistik der französischen Bergwerksver
waltung betrug die K o h len fö rd eru n g  des Saargebietes 
im September 1924 insgesamt 1 168 370 t; davon ent
fallen auf die s ta a t l ic h e n  Gruben 1 137 912 t und auf 
die Grube F ra n k e n h o lz  30 458 t. Die durchschnittliche 
T a g e s le is tu n g  betrug bei 25,48 Arbeitstagen 45 861 t. 
Von der Kohlenförderung wurden 77 040 t in den eigenen 
Werken verbraucht, 42 434 t an die Bergarbeiter geliefert, 
28 967 t den Kokereien zugeführt und 1 019 064 t zum 
Verkauf und Versand gebracht. Die H a ld en b e stä n d e  
vermehrten sich um 865 t. Insgesamt waren am Ende 
des Berichtsmonats 124 692 t Kohle ’ und’1326 t Koks auf 
Halde gestürzt. In den eigenen angegliederten Betrieben 
wurden im September 1924 22 874 t  K ok s hergestellt. 
Die B e le g sc h a f t  betrug einschließlich der Beamten 
77 780 Mann. Die durchschnittliche Tagesleistung 
der Arbeiter unter und über Tage belief sich auf 
709 kg.

Polens Bergbau und Eisenhüttenindustrie im Jahre 1923.
Die S te in k o h len fö rd er u n g  Polens weist im Jahre 

1923 gegenüber dem Vorjahr kaum eine Steigerung auf, 
was sich aus den ständigen Lohnbewegungen und Streiks 
infolge des fortgesetzten Sinkens der polnischen Mark 
erklärt1). Die Zunahme um 12 166 344 t beruht lediglich 
darauf, daß für 1922 die Förderung Ostoberschlesiens nur 
für die letzten 7 Monate berücksichtigt worden ist. Sämt
liche am 1. Januar 1924 zu Polen gehörenden Zechen 
förderten 1922 34 999 471 t Steinkohlen, so daß sich für 
1923 eine Zunahme von nur 3.3 % ergibt. Gefördert wurden:

Jah r
Dombrowa

t

K rakau

t

Tcsohen

t

O stober
schlesien

t

Insgesam t

t

1913
1919
1920
1921
1922
1923

6 819 209 
4613710
4 873 709
5 761 767
7 054 968 
7 418 575

1 970 790 
1 348 642 
1 385 416 
1 672 512
1 985 525
2 049 269

184 203 
121 334 
152 620 
147 859 
167 366 
165 109

14 738 696a) 
26 479 946

8 974 202 
6 083 688
6 411 745
7 582 138 

23 946 555 
36112 899

1) Comité des Forges, Bulletin Nr. 3821, 7. Okt. 1924.
2) Förderung seit dem 17. Juni 1923.
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Ostoberschlesiens Förderung allein betrug:
* t

1913 31 937 475 1921 22 393 807
1919 19 198 261 1922 25 791 612
1920 24 789 835 1923 26 479 946

Von den zwölf polnisch gewordenen Kokereien waren 
neun während des Jahres 1923 in Betrieb, die 1 376 194 t 
Koks herstellten. Die gegenwärtig polnischen Kokereien 
erzeugten:

1 t
1913 1 178 600 1922 1 331 042
1919 1 050 000 1923 1 376 194
1921 1 290 000

Die Förderung von B r a u n k o h le n  ist nur unbedeu
tend, wie nachfolgende Zahlen beweisen.

Jahr Dombrowa
t

Stanislowow
t

Posen
t

Insgesamt
t

1913 155 082 192 489
1920 238 017 10 460 248 4771921 227 189 7 750 21 202 256 141
1922 182 889 4 458 32 102 219 449
1923 149 833 3 917 17 331 171081

B r ik e ttfa b r ik e n  gab es 1923 drei, die 308 499 t 
Briketts herstellten.

Die polnische Kohle fand 1923 infolge der Lahm
legung des Ruhrgebietes nach Ostdeutschland und den 
angrenzenden Staaten Mitteleuropas leichten Absatz, ob
wohl die tschechoslowakische Kohle ihr auf diesen Märkten 
erheblichen Wettbewerb machte, was Polen zu Preis
senkungen veranlaßte, um sich nicht aus der Kundschaft, 
namentlich der österreichischen, verdrängen zu lassen! 
Der Wettbewerb innerhalb Polens zwischen der oberschle
sischen Kohle und der des alten Königreichs trat infolge 
der schlechten Verkehrsverbindungen nicht sehr stark 
hervor. Altpolen hatte bei seiner Kohlenförderung in
sofern erhebliche \  erluste, als seine Förderkosten von 
11,04 Gold-Fr. im Jahre 1913 auf 17,04 Gold-Fr. im März 
1924 stiegen, während der durchschnittliche Verkaufspreis 
sich in derselben Zeit nur von 15,64 auf 17,54 Gold-Fr. hob.

An der Steigerung der Förderkosten waren insbeson
dere die erhöhten Lohnaufwendungen beteiligt. Die Ar
beiterzahl stieg um 86 % (23 552 Arbeiter 1913 und 43 813 
1923), wogegen die tägliche Förderleistung je Arbeiter von 
1,07 t auf 0,55 t sank.

Die Kohlensteuer betrug im Becken von Dombrowa 
und in Ostoberschlesien seit Oktober 1922 20 %; sie wurde 
am l. Februar 1923 auf 25 % erhöht. Die Kohlensteuer 
im Krakauer Becken wurde zur gleichen Zeit von 12 % 
auf 15 % gesteigert. Weitere Erhöhungen wurden im 
Oktober 1923 vorgenommen, und zwar auf 30 % für die 
Giuben Kongreßpolens und 35 % für die Ostoberschlesiens. 
Im Dezember 1923 fand dann eine Ermäßigung statt auf 
25 % für ostoberschlesische Kohle, 22 % für Dombrowa- 
Kohle und 12 bis 16 %, je nach der Bedeutung der Gruben, 
für die Krakauer Kohle. Anfang März 1924 hob sich die 
Steuer um 15 % für schlesische Kohle, um 12,5 % für 
Dombrowa-Kohle und um 3 bis 8 % für die Krakauer 
Kohle; für die Gruben minderer Bedeutung wurde sie 
herabgesetzt.

Die Umsatzsteuer, der jede Verkaufshandlung unter
lag, betrug zu Anfang 1924 20 %.

Ueber die Ein- und Ausfuhr von S te in k o h le  unter
richtet nachstehende Zusammenstellung.

Herkunfts- oder 

Bestimmungsland

Einfuhr
t

Ausfuhr
t

1922 I 1923 1922 % I 1923 %

Oesterreich . . . 
Großbritannien . 
Tschechoslowakei 
Deutschland . . 
Uebrige Länder . ;

33 269

2 138 596
10 760

42 118

82 182 
9 707

1 552 191

107 521
3 493 808 

169 089

29.2

1,9
65,7
3.2

2 739 619

695 181 
8366 508 

756 227

21,9

5,5
66,6
6

Insgesamt |’ 182 625 134 007||5 322 609j 100 | 12 557 535 100 |

Von den Ausfuhrmengen stammten 1923: 
aus Ostoberschlesien 11 985 445 t =  95,42 %
„ Dombrowa . . 533 812 t =  4,25 %
„ Krakau . . . .  41 038 t =  0,3 3 %

12 560 295 t =100,00 % 
An K ok s wurden ein- und ausgeführt :

Deutschland . . 
Tschechoslowakei 
Oesterreich . . 
Uebrige Länder

Einfuhr
1922 

t
156 415 
95 471

12 225

Ausfuhr
1923 1922 1923

t t t.
62 298 92 325 147 607
53 478 . .

18 318 57 197
4 691 5 879 27 619

Insgesamt 264 111 120 467 116 522 232 423
W’ährend demnach die Einfuhr gegenüber dem Jahre 

1922 um 54,3 % zurückging, hob sich die Ausfuhr um 99,4 %.
An B ra u n k o h le  betrugen die Ausfuhrmengen 

74 455 t; an B r ik e t t s  wurden 1923 12 254 t (davon 
12 235 t aus Deutschland) eingeführt und 122 832 t aus
geführt.

Die E ise n e rz fö rd er u n g  des heutigen Polens belief 
sich 1923 auf 449 466 t gegen 395 217 t in 1922, was eine 
Zunahme um 54 249 t =  13,73 % bedeutet. In den letzten 
Jahren wurden cefördert in:

Oberscbleslen
t Kongreßpolen£ Zusammen

1913 . . 104 739 311 218 415 957
1919 . . . 60 915 92 724 153 639
1920 . . . 62 342 120 324 182 666
1921 . . 62 407 241 406 303 813
1922 . . . 78 230 316 987 395 217
1923 . . 52 779 396 687 449 466
Das geringe Erzvorkommen im eigenen Lande macht 

Polen im Erzbezug ganz vom Auslande abhängig. Die 
Lagerstätten Ostoberschlesiens sind sozusagen erschöpft 
und die Kongreßpolens sind meist wenig bedeutsam, sehr 
ausgedehnt und zerstreut. Verschiedene Versuche, ins
besondere der Gesellschaft Slaska Ruda, die heimischen 
Erzvorkommen stärker zur Bedarfsdeckung heranzuziehen, 
sind ohne Erfolg geblieben.

An Eisenerzen wurden ein- und ausgeführt:
Ausfuhr 

1922 1923
Einfuhr 

1922 1923

Deutschland . . 
Uebrige Länder

. 209 192 

. 30 703
625 005 
43 469

52 025 
215

13 792 
1 495

239 895 668 474 52 240 15 287
Die Einfuhr hat demnach.gegenüber 1922 um 178,6 % 

zugenommen und die Ausfuhr sich um 241,6 % vermindert, 
eine Auswirkung, die auf dem LTebergang eines Teiles von 
Oberschlesien auf Polen beruht1).

Die E ise n - und S ta h lin d u s tr ie  Polens konnte 
wahrend des ganzen Jahres 1923 aus dem infolge der 
Ruhrbesetzung fehlenden Wettbewerb Deutschlands in 
Polen selbst und den benachbarten Ländern Nutzen ziehen. 
An R o h e ise n  wurden erzeugt:

1922 1923
t  t

Ostoberschlesien . . 401 071 408 366
Kongreßpolen . . . 79 412 111 847

Insgesamt 480 483 520 213
Die Zunahme betrug somit 39 730 t  =  8,27 %.

x) Ostoberschlesien bezog 1923 folgende Mengen:
Herkunftsland t

O stoberschlesien.......................... 45 806
85 612 

262 226 
201 670 

10 218 
6 612 
5 629

XLVIII..

Polen
Sk and in avien .................
Deutschland .................
S ü d s la w ien ......................
Britisch-Indien (Mangan)
Kaukasus (Mangan) . . . .
S p a n i e n ..................................  3 338
Südrußland..............................
Sonstige^Länder...................... 4 470 0,71

Insgesamt 625 581 100,00
Der Verbrauch der ostoberschlesischen Hochofenwerke 
betrug 1913 749 000 t Eisenerz.

195

%
7,32

13,68
41,92
32,24

1.64
1,06
0,90
0,53
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Nach Sorten verteilte sich die Erzeugung Ostober 
Schlesiens 1923 folgendermaßen: t

Gießereiroheisen . . .  lo J /4  
Thomasroheisen . . .1 7 0  669 
Stahl- u. Spiegeleisen . 214 749 
Puddeleisen . . ■ ■ ■ 5 974

Insgesamt 408 366 
Von 21 in Ostoberschlesien vorhandenen oc o en 

waren im letzten Jahresviertel 1923 13 in Betneb; be- 
schäftig™ wurden Ende März 4179, 4226 Ende Jum und
4211 Ende September. T l<m  auf

Die Erzeugung an Stahl belief sieh im a 
1 120 860 t gegen 986 795 t im Jahre 19zz. Q~«ton

Auf die einzelnen Erzeugungsgebiete und Sorten

Ostoberschlesien1) Kongreßpolen Insgesamt

1922 1 
t  !

1923
t

1922
t

1923
t

1922
t

1923

ThomasMöcke 
M a'tinblöC"e 
Eltktrostabl- 

blö *ke . . 
IStalilform suß

153 835 It
631 628 1 Vs6 i 089

18 759 1 
11 8162)! a)10 310

1 170 787 219 431 986 795 1 120 860

Insgpsamt|816 C08 871 429 170 787 249 4311986 795 1 120 860

Insgesam t 1718 521 696 5171 140 2951 192 869) 858 816)889 386

1923

Die Entwicklung des A u ß e n h a n d e ls  in Eisen und 
Stahl zeigt nachstehende Zahlentafel:

1922
E infuhr 

t
R o h e is e n  insgesamt 58476  

davon aus oder nach
Deutschland . . 39 428 
Tschechoslowakei 11 660

O stoberschlesicn K ongreßpolen Zusam men

1922 1 1923 1942 1 1923 1922 1923

t t t

H albzeug . . 
L isenbahn- 

oberbau- 
zeug . . • 

G robbleche . 
F einbleche . 
Sonstiges 

! W al/./cug

114 969*)

61 620 
53 523 

113 577

374 832

103 655

80 937 
47 155 

103 066

361 004

140 29:

16 735 

,176 611 •858 816 889 386

A asfahr E in fahr A asfahr

t t t
2 595 93 867 487

2 507 69 226 404
_ 13 446 —

H a n d e ls e is e n  ins
gesamt ................. 71 994

davon aus oder nach
Deutschland . • 68 386 
Tschechoslowakei 8 785 

S c h ie n e n  insgesamt 
davon aus oder nach 

Deutschland . . 
Tschechoslowakei 

E e in b le c h e  insges. . 
davon aus oder nach 

Deutschland . . 
Tschechoslowakei 

S p e z ia le is e n  insges. 
davon aus oder nach 

Deutschland . . 
Tschechoslowakei

Die Stahlwerke des irunereu u u u g i« .1 V „nri
sich allmählich von den Verlusten die sie d u r c h  Kneg und 
Revolution erlitten haben. Man kann seit 1919 wo die 
Erzeugung kaum 16 000 t betrug für jedes Jahr Fort, 
schritte feststellen; so wurden hergestellt. 1920 337 /0 
der Erzeugung des Vorjahrs. 1921 72 56 /0> 1922 39, /0
und 1923 46 %. Trotzdem betrug die Erzeugung Kongre 
polens nur 41,55 % der des Jahres 1913 (600 258 t).

Die Stahlwerke Ostoberschlesiens haben wegen der 
Versorgung mit Schrott und Stahlspänen die gleichen 
Schwierigkeiten zu überwinden wie die Hochofenwerke 
hinsichtlich der Eisenerze. Ihr Bedarf, der 1923 576 49 
gegen 546 681 t im Jahre 1922 ausmachte, konnte nur zum 
geringen Teil im Inlande gedeckt werden; im übrigen 
stammte die Einfuhr aus Deutschland. Im Genfer Ueber- 
einkommen vom Juni 1922 sind Polen auf die Dauer von 
fünf Jahren 235 000 t  deutschen Schrotts jährlich zu
gesichert worden.

An H alb - und W alzzeu g  wurden 1923 erzeugt
889 386 t. Davon entfielen auf:

4 141

2 135 
1 605 
9 046

1 459
5 247 
9 900

4 575 
4 431

insgesamt Fertig
erzeugnisse . . .  95 081 

davon aus oder nach
Deutschland . . 66 555 
Tschechoslowakei 20 068

Die Eisen- und Stahlerzeugung Luxemburgs 
Im Oktober 1924.

91 190 42 909 196 633

88 487 29 135 190 820
_ 9 754 —

8097 [15 296 14 942

7;901 6 237 14 234
_ 2 956 —

8 864 9 030 4 180

7 496 1 841 3 636
572 3 462 133

37 460 8 753 [105 164

35 224 2 870 94 449
— 4 954 —

145 611 75 988 320 919

139 108 40 083 303 139
; 572 21 126 133

J an u a r  . . . 
F eb ru ar . , 
MHrz . . . ■ 
April . . . 
Mai . . . 
.lunl . . . 
Ju li . . . 
A ugust . . 
Septem ber 
O ktober ■

Roheisenerzeugung

165 148 
182 918 
179 511 
177 397 
167 782 
173 54.

338C
5662
5790
7 :3 '
7088

162 217 
165 165 31' 
495 186 793 
450 185 623

Stahlerzeugung

175 301 6066 
172 258 6932 
186 027 301-

1120
220

184 307 
175 03P 
180 628 
181 367 
179 265 
189 o72

28 2 
2775 
2990
,236.

§ 8(3
t

147 599 
: 52 778
153 373 
1 9014 
142 158
154 633 ¡2229
154 165 1753
155 994 1841 
166 107 137 3 718

491
488
505
432
526
476
366
4-8

146 578
150 952 
156 041 
15 i 868
151 106 
143 573 

1157 338 
¡156 284 
154 243 

1168 158

Belgiens Bergwerks- und Hüttenindustrie 
Im Oktober 1924.

Für das ganze Jahr 1922, obwohl dies Gebiet erst 
im Juni an Polen fiel.

2) Davon 6 133 t 1 aus den eigentlichen Stahlform- 
31 „ 9 736 t /  gießereien.
*) Für den Verkauf bestimmt.

Oktober
1924

September
1924

K o h 'e n fö rie ru n g   ..............................1
K o k s e rz e u g u n g ...................................... *
B rik e tth e rs te llu n g .................................. *
H ochöfen Im B e t r i e b ..........................
E rzeugung a n :

  *
Rohstuhl  ..............................[
G ußw aren l. -ch m elzu n g  . . . t
F e r tig e rz e u g n isse n ..........................
S ehw eißetsen  ..................... t

1 975 620 
331 6 .0  
180 840 

47

246 240 
248 910 

7 470 
215 090 

17 54j

1 569 O'O 
360 410 
171 1.70 

48

233 750 
237 930 

6 790 
193 970 

13 010

W irtschaftliche Rundschau.
Angebliche Bedrohung des Weltmarktes durch die deutsche Wirtschaff.

In der Ta jes- und Fachpresse des feindlichen sowohl als 
auch des neutralen Auslandes findet man immer wiedor 
Ausführungen, die sich mit dem angeblichen kräftigen 
Erstarken der deutschen Wirtschaft beschäftigen und sich 
nicht genug tun können in Warnungen vor der deutschen 
Industrie und ihrem Wettbewerb auf dem Weltmarkt. 
Im allgemeinen erweist man derartigen Aufsätzen zuviel

Ehre, wenn man sich ernstlich mit ihnen beschäftig , 
es sich bei ihnen stets nur um ein mehr oder weniger ge 
schicktes Jonglieren mit Zahlen handelt, und im u rlS 
die Lage Deutschlands so geschildert wird, als 0 
keinen verlorenen Weltkrieg und keine Revolution i 
sich habe, und als ob der Versailler Friede, er * , 
Plan nur Ammenmärchen seien. Wir sind daher au s
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Ergüsse feindlicher oder neutraler Ausländer — wir denken 
z. B. an die bekannten Veröffentlichungen des „Nieuwen 
Rotterdamschen Courant“ im Sommer 1924 niemals 
eingegangen, zumal da sie gewöhnlich ohne Verfassernamen 
erschienen. Nun hat sich aber auch der Vorsitzende des 
Vereins italienischer Metallindustrieller, G. E. F a lck  
in die Reihe der von uns gekennzeichneten Persönlich
keiten gestellt. In der italienischen Zeitung II Secolo“ 
hat er unter der Ueberschrift: „ D ie  ita lie n is c h e n  
B elan ge  g e g en ü b e r  D e u ts c h la n d “ einen Aufsatz 
verfaßt, der allerdings schon am 31. Juli 1924 erschienen 
aber bedauerlicherweise erst jetzt zu unserer Kenntnis’ 
gelangt ist. Wenn wir trotz der inzwischen verstrichenen 
langen Frist noch auf diesen Aufsatz antworten, so ge
schieht es sicherlich nicht der Bedeutsamkeit seines Inhalts 
wegen; vielmehr unterscheidet er sich in seiner Oberfläch 
lichkeit durchaus nicht von ähnlichen schriftstellerischen 
Leistungen. Aber der Verfasser spielt in der italienischen 
Industrie eine recht angesehene Rolle, und zudem haben 
sich italienische und französische Zeitschriften beeilt, die 
Gedanken des Aufsatzes, dessen Zweck im übrigen durch
sichtig genug ist, wiederzugeben. Aus diesen Gründen 
würden wir es für bedenklich halten, eine Reihe von Be
hauptungen und Zahlenangaben des Aufsatzes, die teils 
ungenau sind, teils der Begründung und Darstellung des 
wirtschaftlichen Zusammenhangs entraten und somit ein 
falsches Bild der wirtschaftlichen Lage Deutschlands 
geben, unwidersprochen zu lassen.

Falck entwirft fast ausschließlich ein Bild der überaus 
günstigen Wirtschaftslage Deutschlands, wie sie nur von 
denen als schlecht beschrieben werde, die unter diesem 
Elend den Willen, nicht zu zahlen, verbergen wollten. 
An Italien sei es, wachsam zu sein, damit nicht seine ge
rechten Belange hinsichtlich der Reparationszahlungen 
und Sachlieferungen geopfert würden, besonders da 
Deutschland nach dem Vertrage von Versailles mit dem
1. Januar 1925 seine wirtschaftliche Freiheit wieder er
lange. Denn ein industriell mächtiges und geldlich wieder 
hergestelltes Deutschland soll nach dem Verfasser I t a l i e n  
noch mehr bedrohen als die anderen Staaten, da Italien 
weniger stark sei. Es dürfte zutreffen, daß zunehmende 
deutsche Wirtschaftskraft auf dem italienischen Markt 
von Einfluß sein wird. Aber Italien wird dadurch auch ein 
kräftigerer Käufer und Kunde namentlich für seine land
wirtschaftlichen Erzeugnisse erstehen, wie dies auch vor 
dem Kriege der Fall gewesen ist. Den befürchteten Schä 
digungen stehen also anderseits mindestens ebenso große 
Vorteile gegenüber. A uch ist die dem Verfasser besonder? 
nahestehende italienische Eisenindustrie durch so hohe, 
vielfach geradezu prohibitiv wirkende Zollsätze geschützt, 
daß eine Ueberflutung mit deutschen Erzeugnissen ausge
schlossen ist. (Eisen und Stahl in Stäben z. B. unter- 
liegt Zollsätzen von 112 bis 230 Goldlire d. t, gewöhnliche 
Bleche von 136 bis 225 Goldlire, Draht von 176 bis 1170 
Goldlire d. t, usw.)

Die Wohlhabenheit Deutschlands soll u. a. durch 
eine Feststellung von französischer Seite erwiesen werden, 
wonach Deutschland im ersten Vierteljahr 1924 für £00 
Mill. Fr. (doch wohl Papieriranken) an W ein, Automobilen 
und sonstigen Luxusgegenständen bezogen habe. Es läßt 
sich nicht nachprüfen, ob diese Angabe richtig is t; Deutsch
land hatte aber überhaupt keine Möglichkeit, diese Einfuhr, 
die durch den unterwertigen Frankenkurs gefördert wurde, 
zu verhindern, da sie durch das Loch im Westen 
in das besetzte Gebiet hereinströmte, in dem Deutschland 
keine Staatsoberhoheit ausübte. Ob diese Waren auch 
sämtlich verkauft und nur von deutschen Käufern er
worben wurden, mag dahingestellt bleiben.

„Italien habe 100 Milliarden L. innere Schuld, Frank
reich 200 Milliarden Fr., Deutschland dagegen nur 1,9 Mil
liarden G.-.ft.“ Die deutsche Schuld betrug jedoch nicht 
1,9, sondern am 31. März 1924 2,53 und am 30. September 
-,3 l Milliarden G.-„ft. Die Schuld des Deutschen Reiches 
ist allerdings infolge der ungeheuren Entwertung der Mark 
zusammengeschrumpft. Auf der anderen Seite ist dagegen 
der Hauptträger dieser Schuld, das deutsche Volk, um

ebensoviel ärmer geworden; und dies trifft nicht nur für 
die Staats-, sondern auch für die Gemeinde- und Privat
schulden zu. Im übrigen schrumpfen auch die gewaltigen 
Schuldsummen von 100 bzw. 200 Milliarden Papier bei 
Umrechnung in Gold auf 18 bzw. 44 Milliarden G.-M 
zusammen.

Die Behauptung, „die ,Besiegten1 zahlten nur geringe 
Steuern, die , Sieger1 dagegen seien erdrückt vom Gewichte 
der Steuern und Schulden“, ist Behauptung ohne Beweis. 
Tatsächlich sind die Steuern und Abgaben, die auf der 
deutschen Wirtschaft lasten, nahezu unerträglich. Fest
stellungen haben ergeben, daß z. B. in der Maschinen
industrie die Steuern bis zum 13fachen der Vorkriegsbeträge 
und bis zum 18fachen der früheren Umsatzbelastung gehen. 
In der Eisen verarbeitenden Industrie betrug im ersten 
Halbjahr 1924 die Steuerbelastung durchschnittlich zwi
schen dem 8,8fachen und dem 18fachen der früheren; 
dabei ist der Umsatz gegenüber der Friedenszeit um 30 bis I 
40%  geringer. In der Werkzeugindustrie wurden auf 
Grund einer Rundfrage in den ersten acht Monaten 1924 
Steuern und Abgaben in durchschnittlich folgender Höhe 
erhoben; 1. Umsatzsteuer 2,5 % des Gesamtumsatzes,
2. Einkommensteuer 1,5 % , 3. Gewerbesteuer 1,125 %,
4. Lohnsummensteuer 0,375 %, 5. Grund- und Gebäude
steuer 0,142 %, 6. Hauszinssteuer 0,215 % , 7. Ausfuhr
abgaben 3,0 %, 8. Handelskammerbeiträge 0,150 %,
9. Krankenkassenbeiträge, Invalidenversicherung, Er
werbslosenfürsorge, Berufsgenossenschaft 1,5 %. Dazu 
kommen noch die Steuern der Länder und Gemeinden. 
So muß im Ruhrbergbau zurzeit das Siebenfaohe des 
Friedenssatzes an Gemeindegewerbesteuer bezahlt werden. 
Im ganzen dürfte die Belastung durch Steuern und Abgaben 
das Drei- bis Fünffache des im Auslande üblichen erreichen. 
Die Vereinigung der deutschen Arbeitgeberverbände er
rechnet als Ausgaben für soziale Lasten jährlich etwa 
2 Milliarden Al,, d. i. 900 Millionen G.-Jl mehr als in der 
Vorkriegszeit. Im Ruhrbergbau betrug die soziale Be
lastung im August 1924 16,13 Mill. Al, d. i. in % der Lohn- 
Eumme 25,07 % gegen 6,92 Mill. Al im Monatsdurchschnitt 
1913.

Als Zeichen eines ununterbrochenen wirtschaftlichen 
Aufstiegs seit Januar 1924 wird auch die Abnahme der 
Arbeitslosen bis April, die 3 Mill. betragen haben soll, 
gewertet. Die angeführten Ziffern scheinen der vom 
Statistischen Reichsamte herausgegebenen Zeitschrift 
„Wirtschaft und Statistik“ entlehnt zu sein, stimmen 
jedoch nicht. Diese amtliche Statistik, die sechs Gruppen 
von Facharbeiterverbänden behandelt, gibt folgende Ent
wickelung des Arbeitsmarktes:

Erfaßte
Mitglieder

Voll
Arbeitslose

Kurz
arbeiter Zusammen

¿1. 12. 23  
30. 4. 24

3 028,3  
2 388 ,0

873.9
288 .9

1 010,2  
135,2

1 881,1 j
424,1 |

Danach hat die Zahl der Arbeitslosen und Kurzarbeiter 
in dem Zeitraum Januar bis April nicht um 3, sondern 
nur um rd. 1,5 Mill., also die Hälfte der behaupteten Zahl, 
abgenommen. Es wird dabei jedoch vollständig außer acht 
gelassen, daß die Wiedereinstellung der meisten Arbeits
losen nicht etwa auf einen innerhalb der kurzen Zeit von 
vier Monaten sich anbahnenden wirtschaftlichen Auf
schwung zurückzuführen ist, sondern hauptsächlich darauf, 
daß nach dem völligen Stillstand der Industrie in dem für 
die deutsche Wirtschaft hoch bedeutsamen Rhein-Ruhr- 
Gebiet infolge des passiven Widerstandes bis Dezember 
1923 die Betriebe von Januar an allmählich wieder in 
Gang gebracht wurden _und_zahlreiche_Arbeitslose auf- 
nahmen.

Die Angabe einer von Monat zu Monat sich steigern
den Verbesserung der deutschen Handelsbilanz darf eben
falls nur mit allem Vorbehalt aufgenommen werden. In 
Wirklichkeit umfassen die von der Reichsstatistik ver
öffentlichten Ziffern nicht den gesamten Außenhandel 
Deutschlands, da die im besetzten Gebiet eingeführten 
und von dort ausgeführten Waren infolge der Ausschaltung
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d e r  d e u t s c h e n  V e r w a l tu n g  d u r c h  d ie  R u h r h e s e t z u n g  v o n  
d e u t s c h e r  S e i te  z u m  g r ö ß te n  T e i l  h a n d e i s s t a t i s t i s c h l n i c h t  
e r f a ß t  w e r d e n  k o n n te n .  D a s  L o c h  u n  W e s te n  h a t  
s ic h e r l ic h  n i c h t  z u r  A k t i v i t ä t  d e r  d e u t s c h e n  H a n d e l s b i la n z  
b e ig e t r a g e n .  E r s t  n a c h  U e b e r n a h m e  d e r  ^ o U s te l le n  
d e u t s c h e  V e r w a l tu n g ,  a ls o  v o m  M o n a t  N o v e m b e r  1924. ,
w ird  m a n  w ie d e r  e in  g e n a u e r e s  B i ld  d e r  d e u t s c h e n  H a n d e ls -  

b i l a n z  e r w a r t e n  k ö n n e n .
N a c h  e in e r  V e r ö f f e n t l ic h u n g  d e r  M ic u m  s o l l  d ie  F ö r d e 

r u n g  d e s  R u h r b e c k e n s  1 15  %  d e r  v o n  1 9 2 2  e r r e i c h .h a b e n  
9 6 %  d e r  v o n  1 9 1 3  b e t r a g e n ,  d ie  v o n  19 12  ü b e r s c h r i t t e n  
h a b e n  u n d  v o n  M o n a t  z u  M o n a t  m i t  „ ü b e r r a s c h e n d e r  

S c h n e l l ig k e i t“  z u n e h m e n .  N a c h  d e n  F.e s t®t ®11™ ^  t s . 
V e re in s  f ü r  d ie  b e r g b a u l ic h e n  I n t e r e s s e n  im  O b e rb e rg  
b e z i r k  D o r t m u n d  b e t r u g  d ie  R u h r k o h le n f ö r d e r u n g

insgesamt

in

im Monats
durch
schnitt

Millionen Ton

in %
gegenüber

1913

nen

1 913
192 2

1 9 1 4  J a n .  — S e p t .

1 1 4 ,5  
9 7 ,3  

j 6 4 ,2

9 ,5
8 ,1
7 ,1

1 00
8 5 ,3
7 4 ,7

S e tz t  m a n  m i t  R ü c k s i c h t  d a r a u f ,  d a ß  d a s  z w e i te  
V ie r t e i l  a h r  1 9 2 4  d u r c h  d e n  B e r g a r b e i te r s t r e ik  im  M ai 
b e e i n t r ä c h t i g t  w u r d e ,  d ie  e r s te n  v ie r  M o n a te  1 924  e in ,  
so  e r g i b t  s ic h  e in e  F ö r d e r u n g  v o n  

1 9 2 4  J a n .  -  A p r i l  | . 2 9 ,7  | 7 ,4  | 7 7 .9

E ü r  d a s  J a h r  1 9 2 4  s in d  a l le r d in g s  d ie  d r e i  R e g ie z e c h e n  
n i c h t  e in b e g r i f f e n ,  s ie  k ö n n e n  a b e r  d a s  B i ld  n i c h t  w e s e n t-  
l i e b  ä n d e rn .  D e r  H in w e is  a u f  1 912  i s t  b e la n g lo s ,  d a  d ie  
F ö r d e r u n g  d ie s e s  J a h r e s  u m  r d .  14  M ill . t  g e r in g e r  i s t  a ls  
d ie  d e s  l e t z t e n  F r ie d e n s j a h r e s  19 1 3 . J e d e n f a l l s  b l e ib t  d ie  
a u c h  in  d e m  A u f s a tz e  n i c h t  b e s t r i t t e n e  T a ts a c h e  b e s te h e n ,  
d a ß  d ie  h e u t ig e  S te in k o h le n g e w in n u n g  d ie  F r ie d e n s f ö r d e ,  
r u n g  b e i  w e i te m  n o c h  n i c h t  e r r e i c h t ;  v o n  e in e r  v o n  M o n a t  
z u  M o n a t  m i t  „ ü b e r r a s c h e n d e r  S c h n e l l ig k e i t“  w a c h s e n d e n  
F ö r d e r u n g  k a n n  e r s t  r e c h t  k e in e  R e d e  s e in , w ie  d ie  e i n 
z e ln e n  m o n a t l i c h e n  F ö r d e r u n g s z i f f e m  d e s  R u h r g e b ie te s

im  l a u f e n d e n  J a h r e  z e ig e n :

(Millionen Tonnen)

J a n u a r . . . 6 ,2 J u n i  . . . 7 ,3

F e b r u a r  . . 7 ,2 J u l i .  . . . 8 ,8

M ä rz  . ■ . 8 ,2 A u g u s t  . . 8 ,3

A p r i l  . . . 8 ,1 S e p te m b e r 8 ,8

M a i . . . . 1. 3

D ie  L a g e  d e s  R u h r k o h le n b e r g b a u e s  h a t  s ic h  im  G e g e n te i l  
i n  l e t z t e r  Z e i t  s e h r  v e r s c h l e c h te r t ;  d ie  A b s a tz m ö g l ic h k e i t  
i s t  a u f  55  %  in  S te in k o h le n  u n d  4 0  %  in  K o k s  b e s c h r ä n k t ,  
so  d a ß  B e t r ie b s e in s c h r ä n k u n g e n  u n d  -S til le g u n g e n  v o n  
Z e c h e n  e r fo lg e n  m u ß t e n .  D ie  H a ld e n b e s t ä n d e  w a r e n  E n d e  
O k to b e r  1 9 2 4  a u f  2  M ill . t  S te in k o h le n ,  a u f  1 ,2 5  M ill . 
K o k s  u n d  0 ,9  M ill . t  B r ik e t t s  a n g e w a c h s e n .

D a ß  d ie  d e u t s c h e n  G e s te h u n g s k o s te n  n ie d r ig e r  s e ie n  
a ls  d ie  je d e s  a n d e r e n  W e t tb e w e r b s la n d e s ,  s o l l  u . a . e in e  
G e g e n ü b e r s te l lu n g  v o n  E is e n p r e i s e n  d e r  v e r s c h ie d e n e n  
L ä n d e r  in  G o ld m a r k  a m  3 0 . J u n i  1 9 2 4  so w ie  e in e  d e u t s c h e  
L o h n s t a t i s t i k  b e w e is e n .  T a t s ä c h l i c h  s t e l l t e n  s ic h  d a m a ls  
d ie  f r a n z ö s is c h e n  I n la n d s p r e i s e  n i c h t  o d e r  n i c h t  w e s e n tl ic h  
h ö h e r  a ls  d ie  d e u t s c h e n ,  u n d  ä h n l ic h e s  g i l t  v o n  d e n  b e lg i 
s c h e n  P r e is e n .  F ü r  d e n  T ie f s ta n d  d e r  d e u t s c h e n  E i s e n 
p re i s e  im  L a u f e  d ie s e s  J a h r e s  s in d  in d e s  b e s o n d e re  U r 
s a c h e n  m a ß g e b e n d  g e w e s e n . I n f o lg e  d e r  a l lg e m e in  h e r r -  
s p h e n d e n  K r e d i t n o t  u n d  a n g e s i c h ts  d e r  u n g e k l ä r te n  a u ß e n -  
p o l i t i s c h e n  L a g e  w a r  d ie  N a c h f r a g e  n a c h  W a lz e r z e u g n is s e n  
s e h r  g e r in g  u n d  d ie  F o lg e  d a v o n  e in  s ta r k e s  N a c h g e b e n  
d e r  P r e is e .  M i tb e s t im m e n d  f ü r  d e n  P r e is r ü c k g a n g  w a r  
f e r n e r  d e r  U m s ta n d ,  d a ß  b e s o n d e r s  d ie  lo t h r in g is c h e n  
W e rk e ,  d ie  d e n  V o rz u g  d e r  z o l lf r e ie n  E i n f u h r  in  D e u t s c h 
l a n d  g e n ie ß e n ,  a m  d e u t s c h e n  M a r k te  m i t  P r e i s u n t e r 
b i e tu n g e n  a u f t r a t e n ,  d e n e n  d ie  d e u t s c h e n  W e rk e  fo lg e n  
m u ß t e n .  S o g a r  K o n s ig n a t io n s l a g e r  g r o ß e r  M e n g e n  v o n  
W a lz e i s e n  w u r d e n  v o n  d e n  lo th r in g i s c h e n  W e rk e n  m i t  
R ü c k s i c h t  a u f  d e n  b e v o r s te h e n d e n  A b la u f  d e r  z o l lf r e ie n

E i n f u h r  in  S ü d d e u t s c h l a n d  e i n g e r ic h t e t .  N ic h t  w e il  s ie  
g e r in g e re  G e s te h u n g s k o s te n  h a t t e n ,  n o t i e r t e n  d ie  d e u t -  
s e h e n  W e rk e  n ie d r ig e r e  P r e i s e ,  s o n d e r n  u n t e r  d e m  Z w an g e  
d e s  w i r t s c h a f t l i c h e n  u n d  p o l i t i s c h e n  D r u c k e s  m u ß t e n  sie  
z u  u n d  u n t e r  d e n  G e s te h u n g s k o s te n  v e r k a u f e n ,  w o llte n  
s ie  n i c h t  z u  g ro ß e n  B e t r ie b s e i n s c h r ä n k u n g e n  u n d  S t i l l 
l e g u n g e n  ü b e r g e h e n ,  w a s  b e i  d e m  v e r t i k a l e n  A u fb au i d e s  
H ü t t e n b e t r i e b e s  v o m  H o c h o f e n  b is  z u r  W a lz e n s t r a ß e  d o c h  
n u r  e in e  ,u l t i m a  r a t i o “  s e in  k a n n .  D ie  a u ß e ro r d e n t l i c h e n  
B e m ü h u n g e n  d e r  V e r t r e t e r  d e r  E i s e n in d u s t r i e  u m  e in e n  
Z u s a m m e n s c h lu ß  h a t t e n  l e t z t e n  E n d e s  d e n  Z w e c k , d ie  
u n h a l t b a r e n  Z u s tä n d e  a m  E i s e n m a r k t e  w e n n  n i c h t  g e ra d e  
g a n z  a u s z u s c h a l te n ,  s o  d o c h  z u  m i ld e r n .  D ie s e  B e s t r e b u n -  
g e n  h a b e n  in z w is c h e n  a u c h  e in e  g e w is s e  B e le b u n g  d es  
G e s c h ä f te s  u n d  P r e i s a u f b e s s e r u n g e n  z u r  F o lg e  g e h a b t  

W a s  d ie  a u s  d e r  R e i c h s s t a t i s t i k  e n tn o m m e n e n  L o h n e  
f ü r  M ä rz  b e t r i f f t ,  d ie  v ie l  n ie d r ig e r  s e in  s o l le n  a ls  d ie  e n g 
li s c h e n ,  f r a n z ö s is c h e n ,  b e lg is c h e n  u n d  i t a l i e n is c h e n  so 
w ir d  n i c h t  a n g e g e b e n ,  o b  d ie s e  d e n  N o m m a llo h n ,  d  h . 
d e n  w i r k l i c h  b e z a h l t e n  L o h n  d a r s t e l l e n ,  o d e r  d e n  R e a llo h n , 
d e r  b e r e c h n e t  i s t  a u f  G r u n d  d e r  d u r c h s c h n i t t l i c h e n  
R e ic h s in d e x z i f f e r  f ü r  d ie  L e b e n s h a l tu n g s k o s te n  in  d e r  
V e r b r a u c h s z e i t  u n d  n ie d r ig e r  i s t  a l s  d e r  N o m m a llo h n . 
T a t s ä c h l i c h  s in d  d ie  a u f g e f ü h r t e n  L o h n e  R e a llo h n e . 
N o m in a l -  u n d  R e a l lö h n e  s in d  in z w is c h e n  g e s t i e g e n ;  so 
b e t r u g  d e r  N o m in a lw o c h e n lo h n  f ü r  g e l e r n te  
im  M ä rz  1 9 2 4  3 3 ,7 8 M  ( R e a l lo h n  3 1 ,5 0  . f t ) ,  i m J u l i  3 9 ,9 0 ,fl 
( R e a l lo h n  3 4 ,0 2  M ),  d e r  f ü r  M e ta l l a r b e i t e r  im  M a rz  30 ,901 .ff, 
( R e a l lo h n  2 8 ,9 1  M), im  J u l i  3 4 ,9 1  J i  ( R e a l lo h n  3 0 ,2 3  . f t ) ,  
ä h n l ic h  v e r h ä l t  e s  s ic h  m i t  d e n  ü b r ig e n  g e l e r n te n  A r b e i t e r 
g r u p p e n  u n d  d e n  U n g e le r n t e n .  E i n  V e rg le ic h  s o lc h e r  
D u r c h s c h n i t t s l ö h n e  m i t  d e n e n  a n d e r e r  L ä n d e r  i s t  ü b e r 
h a u p t  k a u m  a n g ä n g ig ,  d a  s o w o h l  d ie  A r t  d e r  E r m i t t e lu n g  
v o n  D u r c h s c h n i t t s l ö h n e n  i n  d e n  e in z e ln e n  L a n d e r n  v o n 
e i n a n d e r  a b w e ic h t ,  a l s  a u c h  b e s o n d e r s  b e im  R e a l lo h n  d ie  
B e r e c h n u n g  d e r  I n d e x z i f f e r n  a u f  v e r s c h i e d e n e r  G ru n d la g e  
e r f o lg t .  D ie  L o h n a u f s t e l l u n g e n  d e r  d e u t s c h e n  R e ic h s 
s t a t i s t i k  b e r u h e n  a u f  d e m  E r g e b n is s e  d e s  g a n z e n  R e ic h e s ; 
in  d e m  v o n  d e m  V e r f a s s e r  d e s  A u f s a tz e s  b e s o n d e r s  h e r v o r 
g e h o b e n e n  r h e in is c h - w e s t f ä l i s c h e n  I n d u s t r i e b e z i r k  s m d  d ie  
D u r c h s c h n i t t s l ö h n e  j e d e n f a l l s  e r h e b l i c h  h ö h e r  a ls  m  d e n  

ü b r ig e n  d e u t s c h e n  B e z i r k e n .
I n  e in e m  A u f s a tz  „ A r b e i t s z e i t -  u n d  L o h n f r a g e n  im  

a u s lä n d is c h e n  S te in k o h le n b e r g b a u “  v o n  D r .  J u n g s t  ) w ir  
n a c h g e w ie s e n ,  d a ß  d ie  B e r g a r b e i t e r lö h n e  in  B e lg ie n ,  i r a n k -  
r e i c h  u n d  H o l l a n d  im  F r i e d e n  n ie d r ig e r  w a r e n  a h  d ie  
d e u t s c h e n ,  u n d  d a ß  h e u t e  in  B e lg ie n  d e r  L o h n  d e s  K u h r-  
b e r g m a n n e s  n u r  g e r a d e  e r r e i c h t  w ir d ,  w ä h r e n d  d ie  f r a n 
z ö s is c h e n  u n d  h o l l ä n d is c h e n  B e r g a r b e i te r lö h n e  im m e r  n o ch  
h i n t e r  d e n  R u h r lö h n e n  Z u rü c k b le ib e n .  A u c h  h ie r  a lso  is 
d e r  B e w e is  f ü r  d ie  B e h a u p t u n g  n i c h t  e r b r a c h t .

Z u r  B e u r t e i l u n g  d e r  w i r k l i c h e n  L a g e  D e u ts c h la n d s  
g e g e n ü b e r  d e r  V o r k r ie g s z e i t  u n d  s e in e r  Z u k u n f t s a u s s ic h te n  
i s t  e s  n o tw e n d ig ,  w ie d e r  e i n m a l  e in ig e  T a t s a c h e n ,  d ie  g e 
f l i s s e n t l i c h  v e r g e s s e n  z u  w e r d e n  s c h e in e n ,  a u fz u fn s c h e n . 
D e u t s c h l a n d  h a t  d u r c h  d a s  F r i e d e n s d i k t a t  v o n  V ersa il le s  
13  %  s e in e r  F l ä c h e  u n d  10  %  s e in e r  B e v ö lk e r u n g  v e r lo re n , 
1 5 ,7  %  s e in e r  A n b a u f lä c h e  f ü r  G e t r e id e  u n d  18  %  der ru r  
K a r to f f e l n ,  7 5  %  s e in e r  E r z f ö r d e r u n g ,  6 8  %  s e in e r  Z rnk- 
f ö r d e r u n g ,  2 6  %  s e in e r  S t e i n k o h le n f ö r d e r u n g ,  r d .  2b /„ 
s e in e r  H o c h ö f e n ,  89  %  s e in e r  H a n d e l s f l o t t e ,  s e in e n  g a n z e n  
K o lo n ia lb e s i t z  u s w . D e r  D a w e s p la n  l e g t  d e m  R e ich e  
fo lg e n d e  J a h r e s z a h l u n g e n  a u f : 1 9 2 4 /2 5  — 1 ,0 0  M illd . , 
1 9 2 5 /2 6  =  1 ,2 2  M il ld . ,  1 9 2 6 /2 7  =  1 ,2 0  M illd .,  1 927 /28  
=  1 ,7 5  M illd . u n d  v o m  1. S e p te m b e r  1 928  a n  2 ,5 0  M ill . 
G .- ,f t  j ä h r l i c h .  A u f  G r u n d  d e s  D a w e s p la n e s  m u ß  d ie  I n 
d u s t r i e  5  M illd . G.-Ji O b l ig a t io n e n  u n d  d e r e n  V e rz in su n g  
u n d  T i lg u n g  ü b e r n e h m e n ,  a u f  d ie  d e u t s c h e n  B a h n e n  ^ver 
d e n  11 M illd . G .-Ji a l s  e r s t e  H y p o t h e k  e in g e t r a g e n ,  d ie  
E i n n a h m e n  d e s  R e ic h e s  a u s  Z ö l le n ,  A lk o h o l ,  T a b a  u n  
Z u c k e r  u n d  g e g e b e n e n f a l ls  w e i t e r e  i n d i r e k t e  S te u e rn  aus  
d e m  R e i c h s h a u s h a l t  w e r d e n  v e r p f ä n d e t .

A n g e s ic h t s  s o lc h e r  T a t s a c h e n  f ä l l t  d ie  in  d e m  A u  sa  z 
e n t h a l t e n e  L e g e n d e ,  „ D e u t s c h l a n d  w e r d e  b e i  4 n n ® f 1® 
d e s  D a w e s p la n s  in  k u r z e r  Z e i t  e in e s  d e r  b lü h e n  s 
L ä n d e r  s e in  k ö n n e n “ , i n  s ic h  z u s a m m e n .

l ) Vgl. Deutsche Bergwerks-Zeitung (1924) Nr. 273.



27. November 1924. 7Firtscluiftlichc Rundschau. Stahl und Eisen. 1553

Roheisenverband, G. m. b. H., Essen-Ruhr.   Der
Verband hat den Preis für Luxemburger Gießereiroheisen 
von 67,50 Jl je t  auf 70,50 Jl je t ab Sierck und von 69,50 
auf 72,50 J l je t  ab Wintersdorf erh öht, im  Roheisen
absatz ist seit einiger Zeit in Verbindung mit der leichten 
Besserung, die sich auf dem Eisenmarkt im "allgemeinen 
zeigt, eine gewisse Belebung zu verzeichnen. Die Gieße
reien scheinen sich wieder etwas stärker einzudecken, da 
auch ihr Absatz sich etwas gehoben hat.

Der Roheisenverband hat den Verkauf für den Monat 
D ezem ber zu u n v er ä n d er te n  Grundpreisen aufge
nommen. Lediglich in S ü d d e u tsc h la n d , wo der Ver
band infolge des ausländischen Wettbewerbes in letzter 
Zeit besonders niedrige Ausnahmepreise einräumen mußte 
wurden die Preise um 4 J l  je t h e r a u fg e se tz t , da einer
seits das Angebot aus dem Auslande nicht mehr so dringend 
war, anderseits auch die Rheinfrachten eine erhebliche 
Steigerung erfuhren. Mit dem Aufhören der Regie fällt 
die bisherige Preisstellung „ab Grenzübergangsstation 
(besetztes/unbesetztes Gebiet)“ fort. Die Preise für von 
an der E lb e /O d er  gelegenen Umschlagsstationen 
lieferbares Roheisen wurden den gestiegenen Flußfrachten 
angepaßt.

Der Preisabbau und seine Voraussetzungen. — D er
R e ich sv erb a n d  der D e u ts c h e n  In d u str ie  und die 
V erein igu n g  der D e u ts c h e n  A r b e itg e b e r v e r 
bände beurteilen die wirtschaftliche Lage Deutschlands, 
ihre Ursachen und die Möglichkeit ihrer Besserung wie 
folgt:

Zu einer richtigen Beurteilung der gegenwärtigen 
Wirtschaftslage kommt man nur dann, wenn man sich 
immer wieder vergegenwärtigt, daß Deutschland durch 
die Kriegs- und Nachkriegszeit durch die Erschöpfung 
aller Kräfte in der Verteidigung des Vaterlandes, durch 
die Maßnahmen übermächtiger Sieger sowie durch den 
Zerfall seiner Währung e in  v e r a r m te s  L and geworden 
ist. Dies sind die Ursachen der gegenwärtigen wirtschaft
lichen, sozialen und kulturellen Not des deutschen Volkes, 
dies die Gründe für den Druck auf unsere Lebenshaltung. 
Diese Ursachen werden vermehrt durch eine fortschreitende 
Wirtschaftskrisis als Folge falscher Innenpolitik.

Eine fehlerhafte Steuergesetzgebung, eine alle Kreise 
der Bevölkerung schwer belastende Höhe der Verkehrs
tarife unterbinden eine merkbare Senkung des heute zum 
Teil noch über den Weltmarktpreisen liegenden Standes 
unserer Warenpreise. Es ist deshalb zunächst festzu- 
stellen, daß die jetzt veröffentlichten Steuermilderungen 
die im Reichsverband der Deutschen Industrie zusammen
gefaßten weiten Kreise der Wirtschaft tief enttäuscht 
haben. Die Industrie erwartet eine

v ie l  u m fa n g re ich er e  S teu errefo rm .

Die Steuersätze müssen der Lage der Wirtschaft ent
sprechend vielmehr ermäßigt, die Steuergesetze und die 
Finanzverwaltung wesentlich vereinfacht werden. Die 
„brutalen“ Steuernotgesetze vom Dezember 1923 müssen 
baldigst beseitigt werden. Im einzelnen wird folgendes 
verlangt:

Die U m s a tz s te u e r  muß noch viel mehr ermäßigt, 
die Ausfuhr viel mehr begünstigt werden. Die L u x u s 
steuer  und ähnliche Steuerarten, wie z. B. die A n z e ig e n 
steuer  u. dgl.,müssen noch viel weiter abgebaut werden.

Die E in k o m m en - u n d  K ö r p e r sc h a fts s te u e r  
muß nach Ablauf des Jahres 1924 richtig veranlagt werden. 
Im Jahre 1925 dürfen die Vorauszahlungen nicht mehr 
in der bisherigen Art erhoben werden. Die V e r m ö g e n s
steuer muß nach ganz anderen Bewertungsgrundsätzen 
gestaltet werden. Die G em e in d e g ew er b e ste u e rn  
sind unter allen Umständen zu ermäßigen.

Der F in a n z a u s g le ic h  zwischen Reich, Staaten 
und Gemeinden bedarf einer gründlichen Aenderung. 
Jede Thesaurierungspolitik muß dabei unterbunden 
werden.

E ise n b a h n g ü te r ta r ife .
Bei den Eisenbahngütertarifen ist eine alsbaldige 

w eitere  E r m ä ß ig u n g  um  m in d e s te n s  15 % d r in 

g en d  e r fo rd er lich . Die derzeitige Tariflage ist für die 
Wirtschaft auf die Dauer untragbar.

D ie  E r fü llu n g  d ie se r  F o rd er u n g en  is t  e in e  
der e r s te n  V o r a u sse tz u n g e n  für d ie  P re is se n k u n g .

Die deutsche Industrie stimmt mit der Regierung 
durchaus überein, daß ein Preisabbau notwendig und 
durch eine Verbilligung von Produktion und Verteilung 
vor allem der Export zu fördern ist.

Aber auch bei schnellen und weitgehende» Maß
nahmen auf den erwähnten Gebieten würde ein Versuch, 
die Preise herabzusetzen, ergebnislos bleiben müssen, 
wenn auf der anderen Seite durch eine schematische Ver
kürzung der Arbeitszeit oder durch ein die Notwendig
keiten der deutschen Wirtschaft verkennendes H in a u f-  
tr e ib e n  der L öh n e die Produktion verteuert würde. 
Deshalb kann auch in te r n a t io n a le n  B in d u n g e n  nicht 
zugestimmt werden, wenn dadurch die Beibehaltung der 
Vorkriegsarbeitszeit unmöglich gemacht und obendrein 
eine internationale Kontrolle der deutschen Arbeitsver- 
bältnisse zugelassen würde.

Die im Reichsverband der Deutschen Industrie und in 
der Vereinigung der Deutschen Arbeitgeberverbände zu- 
sammengefaßte Unternehmerschaft richtet an das gesamte 
deutsche Volk die dringende Mahnung, sich stets dieser 
Zusammenhänge bewußt zu bleiben und sich n ic h t  
d u rch  S c h la g w o r te  ü b er  d ie  w ahre L age h in w e g 
tä u sc h e n  zu la sse n . Die deutsche Regierung kann der 
Unterstützung der Unternehmerschaft bei der Aktion zum 
Abbau der Preise sicher sein. Sie muß sich aber bewußt 
bleiben, daß die Ursachen für den geringen Erfolg ihrer 
bisherigen Maßnahmen nicht in mangelndem guten Willen, 
sondern in der U n z u lä n g lic h k e it  d ie se r  M aßregeln  
s e lb s t  la g en .

Aus der südwestlichen Eisenindustrie. — Die inzwi
schen eingetretene Befestigung des südwestlichen Eisen
marktes scheint sich zu behaupten; die Nachfrage der aus
ländischen Abnehmer nach Roheisen ist etwas stärker. 
Auf dem fr a n z ö s isc h e n  Inlandsmarkte ist dagegen eine 
Aenderung der Marktlage bisher nicht zu verspüren. Der 
Preis für phosphorhaltiges Gießereiroheisen III schwankt 
zwischen 295,— und 305,— Fr. ab Werk. Für die Ausfuhr 
werden ungefähr die gleichen Preise gefordert und erzielt. 
Auch das Geschäft in Walzzeug hat sich etwas belebt. 
In der Hauptsache scheint die größere Nachfrage auf das 
Anziehen des englischen /-Kurses zurückzuführen zu sein. 
Dazu kommt, daß auch der englische Markt eine Befesti
gung erfahren hat, weshalb auch dort die Preise etwas 
anziehen konnten. Ferner haben die französischen Werke 
dadurch eine erhöhte Beschäftigung zu verzeichnen, daß 
man bestrebt ist, im Hinblick auf die am 10. Januar 1925 
eintretende Zollsperre zwischen Frankreich und Deutsch
land, größere Mengen Walzeisen auf Händlerlager in Süd
deutschland zu legen.

Der lu x e m b u r g isc h e  bzw. b e lg is c h e  M arkt 
zeigt ebenfalls eine stärkere Belebung. Die Werke haben 
nicht nur für Roheisen, sondern auch für Walzzeug ihre 
Preise heraufsetzen können. Die Ansichten, ob sich die 
augenblickliche stärkere Nachfrage und damit die Preis
heraufsetzungen behaupten werden, gehen sehr ausein
ander. Während von der einen Seite von einer künst
lichen Aufwärtsbewegung der Marktlage gesprochen wird, 
die in der Hauptsache auf die Zurückhaltung der Werke 
bei Preisanfragen sowie auf die nunmehr von Händlerseite 
herauskommenden zahlreichen Anfragen zurückzuführen 
ist, glauben die optimistisch denkenden Kreise, daß die 
Erholung des Marktes von Bestand sein wird, weil die 
bisherigen Preise unter den Vorkriegsnotierungen lagen 
und daher nicht länger ertragen werden konnten. Man 
nimmt an, daß die in letzter Zeit stärker betonte Auf
fassung, einen europäischen Stahlverband zu gründen, das 
Geschäft belebt halten wird, obgleich noch nicht einmal 
die Vorarbeiten für die Vereinigung der Werke in den ein
zelnen Ländern, abgesehen von Deutschland, aufgenom
men worden sind. Für Stabeisen werden Preise bis zu 
5,15,— £  fob notiert, für Träger 530,— fr. Fr. fob. Es 
werden auch bereits höhere Preise genannt.



D ie  N a c h f r a g e  b e i  deD  s a a r l ä n d i s c h e n  W e rk e n  
h ä l t  e b e n fa l ls  a n .  D ie  P r e is e  h a b e n  a u c h  h ie r  e tw a s  a n 
g e z o g e n . D ie  S a a r w e r k e  h a b e n  z u r z e i t  g rö ß e re  A u f t r ä g e  
f ü r  D e u ts c h l a n d  a u s z u f ü h r e n ,  d ie  b e s o n d e r s  f ü r  d ie  H ä n d 
le r la g e r  b e s t i m m t  s in d  u n d  v o r  d e m  10. J a n u a r  1 9 2 5 , d e m  
v o l lk o m m e n e n  A n s c h lu ß  d e s  S a a r g e b ie te s  a n  d a s  f r a n z ö 
s is c h e  Z o l lg e b ie t ,  a u s g e f ü h r t  s e in  m ü s s e n . W e n n  d a m i t  
a u c h  d ie  W e rk e  f ü r  d ie  n ä c h s t e n  M o n a te  ü b e r  g e n ü g e n d e  
B e s c h ä f t ig u n g  v e r f ü g e n ,  so  b e z w e i f e l t  m a n ,  a n g e s i c h ts  
d e r  n o c h  im m e r  s e h r  h o h e n  K o h le n p r e i s e  u n d  h o h e n  
A rb e i t s lö h n e ,  d a ß  s ie  m i t  G e w in n  a r b e i te n  w e rd e n .  D ie  
R ö c h i in g s c h e n  E is e n -  u n d  S ta h lw e r k e ,  V ö lk l in g e n ,  h a b e n  
in  d e r  Z w is c h e n z e i t  ih r e n  B e t r ie b  in  b e s c h r ä n k te m  M a ß e  
w ie d e r  a u fg e n o m m e n . D e m g e g e n ü b e r  s o ll  d a s  N e u n k i r c h e r  
E is e n w e rk  v o rm . S tu m m  d ie  A b s i c h t  h a b e n ,  e in e  g r ö ß e r e  
A n z a h l  A r b e i t e r  z u  e n t la s s e n  o d e r  in  d e n  R u h e s t a n d  z u  
ü b e r f ü h r e n ,  w e il d a s  W e rk  in  l e t z t e r  Z e i t  m i t  g r ö ß e r e n  
V e r lu s tb e t r ä g e n  g e a r b e i t e t  h a t .  A u c h  d ie  D il l in g e r  H ü t t e n 
w e r k e  h a b e n ,  w ie  k ü r z l ic h  b e r i c h t e t ,  d a s  v e r g a n g e n e  J a h r  
o h n e  G e w in n a u s te i l  a b g e s c h lo s s e n .

O e ste rre ic h isc h -tsch e c h isch e  L ise n k o n v e n tio n .
s e h e n  d e n  ö s te r r e i c h i s c h e n  u n d  ts c h e c h is c h e n  E i s e n 
w e r k e n  i s t  in  P r a g  a m  8 . F e b r u a r  1 9 2 4  e in  K a r t e l l v e r t r a g  
a b g e s c h lo s s e n  w o rd e n ,  d e r  u . a . fo lg e n d e  B e s t im m u n g e n  
e n t h ä l t :  D a s  L e b e r e in k o m m e n  i s t  b is  z u m  3 1 . D e z e m b e r  
1927 r e c h t s v e r b in d l i c h ,  w e n n  e s  n i c h t  b is  z u m  30 . J u n i  1926 
v o n  e in e r  S e i te  g e k ü n d i g t  w ir d .  S e in  Z w e c k  i s t  d ie  F ö r d e 
r u n g  a l l e r  g e m e in s a m e n  B e la n g e ,  w o z u  n e b s t  a n d e re n  d ie  
n a c h s t e h e n d e n  M a ß re g e ln  z u  m e n e n  h a b e n :  a )  E r z ie lu n g  
b i l l ig s te r  E r z e u g u n g s k o s t e n ,  z u m  B e is p ie l  d u r c h  m ö g l ic h s te  
V e re in !  a c h u n g  d e r  W a lz p r o g r a m m e ;  b )  A u s n u t z u n g  d e r  
g e o g r a p h i s c h e n  L a g e  d e r  e r z e u g e n d e n  W e r k e  z u  d e n  V e r 
b r a u c h s s t e l l e n ;  c) Z u s a m m e n f a s s u n g  d e r  V e r k a u f s t ä t i g k e i t  
z u r  V e r b i l l ig u n g  d e r  V e r k a u f s s p e s e n ;  d )  G e w ä h r le i s tu n g  
g le ic h e r  D u r c h s c h n i t t s e r lö s e  a b  W a g g o n  W e r k s t a t i o n  b e 
z ie h u n g s w e is e  t s c h e c h o s lo w a k is c h - ö s te r r e ic h is c h e r  G r e n z 
s t a t i o n  f ü r  d ie  e in z e ln e n  M a te r ia l -  b z w . G r u n d p r e i s s o r te n .  
D ie  i n  § 2 d e s  V e r t r a g s  g e r e g e l te  g e m e in s a m e  V e r k a u f s -  
t ä t i g k e i t  e r s t r e c k t  s ic h  a u f  d ie  G e b ie te  d e r  R e p u b l ik e n  
O e s te r r e i c h  u n d  T s c h e c h o s lo w a k e i  u n d  u m f a ß t  f o lg e n d e  
E r z e u g n is s e  d e r  B e t e i l ig te n :

I .  R o h e i s e n  a l l e r  A r t ,  w ie :  F r is c h e r e i - R o h e is e n  ( T h o 
m a s - ,  B e s s e m e r - ,  M a r t in - ,  P u d d e l - ,  H o lz k o h le n r o h e is e n ,  
S p ie g e l r o h e i s e n  m i t  m a x .  9  %  M n  u s w . ;  G ie ß e re i r o h 
e is e n  ( K o k s - ,  G ie ß e re i r o h e i s e n  u n d  H o lz k o h le n - G ie ß e r e i -  
r o h e i s e n  u n d  H ä m a t i t ) ;  S p e z i a l r o h e i s e n ;  F e r r o le g ie r u n g e n  

a l l e r  A r t e n .
I I .  H a lb z e u g  g e g o s s e n  u n d  g e w a lz t  a l l e r  A r t ,  w ie :  

I n g o t s ,  R o h s c h ie n e n ,  Z a g g e l ,  B r a m m e n ,  P l a t i n e n ,  R o h r 
b a n d e is e n  o d e r  e in  a n d e r e s  d a s s e lb e  e r s e t z e n d e s ,  f ü r  d ie  
H e r s t e l l u n g  g e w a lz te r  o d e r  g e z o g e n e r  R o h r e  u n d  H o h l  
k ö r p e r  m i t  A u s n a h m e  v o n  G e s c h o s s e n  b e s t i m m t e s  VValz- 
e i s e n  ( R u n d z a g g e l) .

I I I .  a )  S ta b -  u n d  F a s s o n e i s e n  e in s c h l ie ß l ic h  S c h ie n e n  
b is  e in s c h l ie ß l ic h  13 k g  M e te rg e w ic h t .

b )  W a lz d r a h t .
D ie  G r u p p e  I I I  a  u m f a ß t  W a lz e i s e n  a l l e r  A r t ,  w ie  

a u c h  g e s c h m ie d e t e s  u n d  ü b e r s c h m ie d e t e s  ( p la n ie r te s )  
S ta b e i s e n ,  in s o w e i t  s o lc h e s  W a lz e i s e n  n i c h t  in  a n d e r e n  
P u n k t e n  d e s  v o r l i e g e n d e n  U e b e r e in k o m m e n s  b e s o n d e r s

b e h a n d e l t  w i r d .
U n t e r  W a l z d r a h t ,  G r u p p e  I I I  b ,  w i r d  v e r s t a n d e n :  

R u n d e s ,  q u a d r a t i s c h e s  u n d  f a s s o n ie r t e s  M a te r ia l  v o n  
5  b i s  2 0  m m  S t ä r k e  i n  R in g e n  g e w ic k e l t .

I V .  T r ä g e r  u n d  U - E is e n ,  b e id e  v o n  6 0  m m  S te g h ö h e  
u n d  d a r ü b e r ,  B e la g -  (Z o re s - )  E i s e n  u n d  Q u a d r a te i s e n .

V . S c h ie n e n  f ü r  E i s e n b a h n e n  a l l e r  A r t  ( g le ic h g ü l t ig  
v o n  w e lc h e r  m o t o r i s c h e n  K r a f t  d ie s e  b e t r i e b e n  w e rd e n )  
m i t  m e h r  a ls  13 k g  M e te r g e w ic h t .

VI. E i s e r n e  S c h w e l le n  a l l e r  A r t  ( E i s e n b a h n s c h w e l le n ,
Grubenschienenschwellen usw.).

V I I .  G e w a lz te s  a n g e a r b e i t e t e s  K le in z e u g  f ü r  E i s e n 
b a h n -  u n d  G r u b e n s c h ie n e n  ( S c h ie n e n v e r b in d u n g s m i t te l ,  
w ie  L a s c h e n ,  R to ß f a n g s c h ie n e n ,  U n t e r l a g s p l a t t e n ,  Q u e r 
v e r b i n d u n g e n  f ü r  R i l l e n s c h ie n e n - O b e r b a u  u s w .) .

VIII. G r o b b le c h e ,  d . s. a l le  B le c h e  v o n  m e h r  a ls  2 m m  
S tä r k e ,  je d o c h  m i t  A u s n a h m e  d e r  in  d ie  A b te i lu n g  F e in -
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b le c h e  f a l l e n d e n  s o g e n a n n t e n  N u m m e r n -  o d e r  B u s c h s n -  
b ie c h e  ( S c h lo ß - ,  D a c h - ,  R o h r - ,  R in n e n b le c h e )  u n d  m i t  
A u s n a h m e  d e r  g a r n i tu r w e i s e  z u m  V e r k a u f  g e la n g e n d e n  
K a s s e n b le c h e ,  w e n n  l e t z t e r e  a u c h  m e h r  a l s  2  m m  s t a r k  

s in d .
I X .  A u s s c h u ß  w a r e n  u n d  A b f ä l l e ,  d ie  s ic h  b e i  E r z e u 

g u n g  d e r  u n t e r  P u n k t  I I  b is  V I I I  a n g e f ü h r t e n  M a te n a l -  
k a t e g o r i e n  e r g e b e n ,  s o w e i t  s ie  n i c h t  f ü r  S c h m e lz -  o d e r  
P a k e t ie r z w e c k e  v e r w e n d e t  w e r d e n .  D ie  B e w e is la s t  f ü r  
d ie s e  A r t  d e r  V e r w e n d u n g  o b l i e g t  d e m  v e r k a u f e n d e n  

W e rk e .
A u s g e n o m m e n  v o n  d e r  g e m e in s a m e n  V e r k a u f s t ä t i g 

k e i t  s in d :
1. E i s e n -  u n d  S t a h l  f a b r i k a t e  e ig e n e r  E r z e u g u n g , 

w e lc h e  d e m  V e r b r a u c h e  d e r  e ig e n e n  U n te r n e h m u n g e n  d e r  
B e t e i l i g t e n  i n  O e s te r r e i c h  u n d  d e r  T s c h e c h o s lo w a k e i  
d ie n e n .  H ie r b e i  i s t  e s  g le ic h g ü l t ig ,  o b  d ie  f ü r  e ig e n e n  B e
d a r f  b e s t i m m t e n  M a te r ia l i e n  d ie s e m  Z w e c k e  u n m i t te lb a r  
z u g e f ü h r t  o d e r  a n  D r i t t e  g e l ie f e r t  u n d  v o n  ih n e n  z u  G e g e n 
s t ä n d e n  v e r a r b e i t e t  w e r d e n ,  d ie  in  d e n  A n la g e n  d e s  b e 
t r e f f e n d e n  B e t e i l ig te n  z u m  E ig e n g e b r a u c h e  d e s s e lb e n  V e r

w e n d u n g  f in d e n .
B e z ü g l ic h  d e r  a n  D r i t t e  z u  l i e f e r n d e n  M a te r ia l i e n  fü r  

E i g e n b e d a r f  w i r d  je d o c h  b e s t i m m t ,  d a ß  d ie s e  im  W eg e  
d e r  V e r k a u f s s te l l e n  a n z u f o r d e r n  s in d ,  u n d  w e n n  d e re n  
A b g a b e  n i c h t  k o s te n lo s  e r f o lg t ,  a u c h  d u r c h  s ie  zu  f a k t u 
r i e r e n  s in d .  D e r a r t i g e r  B e d a r f  m u ß  g le ic h  b e i B e s te llu n g  
a l s  „ f ü r  E ig e n b e d a r f  d e s  W e r k e s “  b e z e ic h n e t  w e rd e n ,  d a  
e r  s o n s t  d e r  M e n g e n v e r r e c h n u n g  u n d  D u r c h s c h n i t t s e r lö s -  
E r m i t t l u n g  u n te r z o g e n  w ir d .

2 . a )  L o h n w a lz u n g e n .
b )  L o h n v e r z in k u n g ,  L o h n v e r z in n u n g  u n d  L o h n v e r 

b le iu n g  d e r  d e n  G e g e n s t a n d  d ie s e s  U e b e re in k o m m e n s  
b i l d e n d e n  B le c h e  s in d  v e r b o t e n .

3 . D e r  B e d a r f  d e r  e ig e n e n  E i s e n  v e r a r b e i te n d e n  
b z w . E i s e n  v e r b r a u c h e n d e n  B e t r i e b e  d e r  a n g e s c h lo s s e n e n  
U n te r n e h m u n g e n ,  s o f e r n  d a s  M a te r i a l  n i c h t  i n  o r ig in ä re r  
F o r m  z u m  V e r k a u f  g e l a n g t .

4 .  P a n z e r p l a t t e n ,  d a s  s in d  a u s  S p e z i a l s ta h l  h e rg e 
s t e l l t e  P l a t t e n  v o n  m i n d e s t e n s  4 0  m m  S tä r k e ,  d ie  je d o c h  
d e r  M e n g e  n a c h  a l s  G r o b b le c h e  v e r r e c h n e t  w e rd e n .

D e r  § 5  ü b e r  d ie  V e r k a u f s s te l l e n  u n d  d a s  E v id e n z b ü r o  
b e s t i m m t ,  d a ß  g e m e in s a m e  V e r k a u f s s t e l l e n  i n  P r a g  u n d  
i n  W ie n  e r r i c h t e t  w e r d e n .  H in s i c h t l i c h  d e r  B e te i l ig u n g  is t  
b e s t i m m t ,  d a ß  a n  d e m  G e s a m t a b s a t z  d e r  V e rk a u f s s te l l e n  
d ie  ö s te r r e i c h i s c h e n  b e z ie h u n g s w e is e  ts c h e c h o s lo w a k is c h e n  
W e rk e  w ie  f o lg t  b e t e i l i g t  s in d :  1. b e i  F r is c h e re i r o h e is e n  
d ie  ö s t e r r e i c h i s c h e n  W e r k e  i n  O e s t e r r e i c h  m i t  100  % , a b 
z ü g l ic h  d e r  v o n  d e n  t s c h e c h o s lo w a k is c h e n  W e r k e n  n a c h  
O e s te r r e i c h  z u r  L ie f e r u n g  ü b e r n o m m e n e n  M e n g e n  v o n  
H o lz k o h l e n r o h e i s e n  i n  d e r  T s c h e c h o s lo w a k e i  m i t  e in em  
V o r r e c h t s a n t e i l  v o n  2 5 0  M e te r z e n tn e r n ,  d ie  ts c h e c h o s lo w a 
k i s c h e n  W e rk e  i n  O e s te r r e i c h  ü b e r h a u p t  n ic h t ,  in  d e r 
T s c h e c h o s lo w a k e i  m i t  1 0 0 %  a b z ü g l ic h  d e r  v o n  d e n  ö s te r 
r e ic h is c h e n  W e r k e n  a u f  d e n  e r w ä h n te n  V o r r e c h ts a n te i l  
ü b e r n o m m e n e n  M e n g e .

A n  d e n  ü b r ig e n  E r z e u g n is s e n  s in d  d ie  ö s te r r e ic h is c h e n  
u n d  t s c h e c h is c h e n  W e r k e  n a c h  e in e m  b e s t i m m t e n ,  s e h r  
a u s f ü h r l i c h  g e h a l t e n e n  S c h lü s s e l  b e t e i l i g t ,  d e r  d ie  I  e r 
k a u f  Stätigkeit in  d e n  e in z e ln e n  E r z e u g n is s e n  f ü r  O e s te r 
r e i c h  u n d  d ie  T s c h e c h o s lo w a k e i  g e n a u e s t e n s  u m s c h re ib t .

I n  d e m  V e r t r a g e  i s t  w e i t e r  f e s tg e s e t z t ,  d a ß  n u r  1 8 %  
d e s  ö s te r r e i c h is c h e n  I n la n d s b e d a r f e s  v o n  d e n  ts c h e c h is c h e n  
W e rk e n  in  O e s te r r e i c h  g e d e c k t  w e r d e n  d ü r f e n ,  h a u p t 
s ä c h l ic h  W a lz e i s e n .  V o n  d e r  L ie f e r u n g  g e w is s e r  E rz e u g 
n is s e ,  z . B . S c h ie n e n ,  i s t  d ie  T s c h e c h o s lo w a k e i  in  O e s te r 
r e i c h  g a n z  a u s g e s c h lo s s e n .  F e r n e r  h a t  O e s te r r e ic h  e in en  
V o r r e c h t s a n t e i l  b e i  S t a h l r o h e i s e n  n a c h  d e r  T s c h e c h o 
s lo w a k e i  im  A u s m a ß e  v o n  2 5 0 0  W a p sro n s . D ie  g e sa m te  
B e s te l lu n g  u n d  L ie f e r u n g  v o n  t s c h e c h is c h e r  W a re ,  d ie  
n a c h  O e s te r r e i c h  g e l ie f e r t  w ir d ,  w ir d  d u r c h  d ie  A lp in e  in  
W ie n  b e a r b e i t e t  u n d  d a d u r c h  k o n t r o l l i e r t .  D a s  L ieb er
e in k o m m e n  e n t h ä l t  s c h l i e ß l i c h  a u c h  B e s t im m u n g e n , “ u r ®. 
d ie  g e w is s e  S ic h e r u n g e n  f ü r  L ie f e r u n g e n  n a c h  a u s lä n d i
s c h e n  S t a a t e n  g e t r o f f e n  w e r d e n .
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Guteholfnungshütte, Aktienverein für Bergbau und 
Hüttenbeuieb zu Nümbeig. —  iidolge der politischen Ver
hältnisse legt die Gesellschaft erst jetzt den Bericht für 
das Geschäftsjahr 1922/23 vor. Die Gewinn- und Verlust- 
recbnung schließt mit einem U eb ersch u ß  von 1,120 Milli
arden Pap.-Jt ab, der auf neue Rechnung vorgetragen 
worden ist. An eine geordnete Betriebsführung war infolge 
der Ruhrbesetzung nicht zu denken. Anfang Januar 1923 
wurde der S itz  des Unternehmens von Oberhausen nach 
N ürnberg verlegt.

Nach dem gleichzeitig erschienenen Bericht über das 
Geschäftsjahr 1923/24 wurden am 1. Juli 1923 die im 
neubesetzten Gebiet liegenden Grundstücke und Betriebs
anlagen der Gesellschaft auf die mit einem Kapital von 
80 Mill. Pap.-Jt gegründete G u te h o ffn u n g sh ü tte  
O berhausen , Aktiengesellschaft, übertragen, so daß die 
Nürnberger Gesellschaft zu einer reinen Dachgesellschaft 
geworden ist, die Betriebe nicht mehr führt und deren 
Anlagenwerte in der Hauptsache aus Beteiligungen be
stehen. Die Werke im besetzten Gebiet lagen in den ersten 
Monaten des Geschäftsjahres im wesentlichen still. Die 
Arbeiter wurden mit Notstandsarbeiten beschäftigt. Nach 
Abschluß der Micumverträge kamen allmählich die Be
triebe wieder in Gang. Es bedurfte bei den im besetzten 
Gebiet gelegenen Unternehmungen der allergrößten Spar
samkeit, um während der Dauer der Micumverträge 
durchhalten zu können. Die Werke mußten sich zur Ein
schränkung ihres Personals entschließen. Alle Beschaf
fungen für Betriebszwecke mußten auf das Aeußerste ein
geschränkt werden. Die Gestaltung der Preise nach Sta
bilisierung der Mark brachte allen Unternehmungen eine 
Erschwerung ihrer Lage. Die Preise sanken auf der ganzen 
Linie. Reich, Staat und Gemeinden berücksichtigten die 
trostlose Lage der Industrie in ihrer Steuerpolitik nicht. 
Obwohl die Industrie im allgemeinen ohne jeden Ertrag 
zum Teil mit großen Verlusten arbeitete, wurde sie um ein 
Vielfaches gegenüber der Friedenszeit zu Steuern heran
gezogen. An der früher dem Bayerischen Lloyd gehörenden 
Donau werft in Deggendorf hat die Gesellschaft sich maß
gebend beteiligt. Die Werft führt den Namen „Deggen- 
dorfer Werft und Eisenbaugesellschaft m. b. H .“ — Der 
sich aus dem Geschäftsjahre 1923/24 ergebende rech
nungsmäßige U eb ersch u ß  im Betrage von 128 395,11 
BilL .K ist als Ausgleichsposten unter Verbindlichkeiten 
eingesetzt worden.

Buchbesprechungen.
Mehrtens, Joh., berat. Ingenieur: L e it s ä tz e  für die W ar

tung der G ie ß e r e isc h a c h tö fe n  (K u p o lö fe n ).  
Berlin (W 30, Martin-Luther-Straße 19): Selbstverlag 
des Verfassers 1924. (1 Tafel) 48 X 311/ 2 cm.

Der Herausgeber stellt in seinen 20 Leitsätzen Maß
nahmen auf, die eigentlich jedem für den Schmelz betrieb 
verantwortlichen Gießereimann geläufig sein sollten. 
Renn man indessen Gelegenheit hat, in einer größeren 
Anzahl Gießereien herumzukommen, so muß man sich 
eigentlich wundem, welch geringes Maß an Erkenntnis 
da vielfach besteht, wie verschieden z. B. die Koksver
brauchszahlen lauten, wie zuweilen ganz besonderer Wert 
auf die Gichtgas-Analyse gelegt wird, und wie man im 
Gegensatz hierzu nur sehr selten über die erforderliche 
und die tatsächlich angesaugte Windmenge Auskunft be
kommen kann. Anderseits aber soll der Kuppelofen ver
schieden schnell schmelzendes Roheisen, sogar Stahl in 
kleineren oder größeren Mengen verdauen, wobei aber 
jeder heißes, gut durchgeschmolzenes Eisen sowie dichten, 
gut bearbeitbaren, festen und zähen Guß usw. verlangt. 
Unter Berücksichtigung dieser Tatsachen wäre es wün
schenswert, wenn die Mehrtensschen Leitsätze die v e r 
b r e ite ts te  Beachtung fänden. Allerdings hätte Mehrtens 
noch weit mehr Nachdruck auf die Notwendigkeit der 
Rindmengenmessung legen sollen, denn diese stellt m. E. 
das erste Gebot für den wirtschaftlichen und zuverlässigen 
Kuppelofenbetrieb dar. Bei weitem nicht so wichtig Ist 
die in Leitsatz 14 verlangte Untersuchung der Gichtgase 
so'vie die Messung der Badtemperatur. Diese letzte dürfte 
sogar entbehrt werden können. Laut Leitsatz 12 verlangt 
Mehrtens das Messen oder W7iegen der für jeden Satz

bestimmten Eisen- und Koksmengen, auch der Kalk
steine nebst Flußspat und sonstiger Zuschläge. Hierzu 
ist zu sagen, daß grundsätzlich gegen das Messen außer 
demjenigen des Eisens nichts einzuwenden ist; sämtliche 
Eisenmengen, also Roh- und Brucheisen sowie Stahl
abfälle, müssen unter allen Umständen gewogen werden, 
und zwar nicht nur in erster Lime aus gattierungstechni
scher Notwendigkeit, sondern auch um die Mengen der 
verschiedenen verbrauchten Eisensorten genau nach
zuweisen. Auch den zweiten Teil des Leitsatzes 17 kann 
man nicht unwidersprochen lassen; denn erstens wird man 
eine Pfanne von 10 bis 20 t Inhalt kaum umrühren können, 
und zweitens sollte überhaupt jedes Umrühren grund
sätzlich untersagt werden, weil dadurch die Badtempera
tur unnütz herabgedrüekt wird. Zum Schlüsse vermißt 
man in den Leitsätzen noch die Betonung der Vorzüge der 
zentralen Begichtung, ohne die keine Neuanlage errichtet 
werden sollte, es sei denn, daß bei kleineren Oefen Hand
begichtung vorgesehen wäre. K arl Emmel.

Rosendorff, Richard, Dr., Rechtsanwalt und Notar zu 
Berlin: Die G old m ark b ilan z. Kommentar zur V e r 
ordnung über G old b ila n zen  vom 28. 12. 1923 und zu 
den D u rch fü h ru n g sb estim m u n g en  vom 5. 2. und 
28. 3. 1924 unter besonderer Berücksichtigung der wirt
schaftlichen Bedürfnisse und aktienrechtiichen Fragen 
im Aufträge der Industrie- und Handelskammer zu 
Berlin. Mit einem Vorw. von Franz v. M en delssohn . 
Berlin: Otto Stollberg & Co., Verlag f. Poütik und 
Wirtschaft, 1924. (411 S.) 8°. Geb. 8 G.-Ji.

Byk, Rudolf, Dr., Rechtsanwalt und Notar in Berlin: 
K o m m en ta r  zu den D u rc h fü h r u n g sb e st im m u n 
gen  zur G old b ilan zen  - V erordnung vom 28. März
1924. Nebst einem Anhang: 28 Muster für General
versammlungsbeschlüsse, Aufsichtsratsbeschlüsse und 
Anmeldungen zum Handelsregister sowie die p r e u ß i
sch en  A u sfü h ru n g sb estim m u n g en  und die D u rch 
fü h ru n g sb e stim m u n g e n  über G o ld b ila n z en  und 
In v e n ta r e  zu S teu erzw eck en . Für die Praxis des 
Juristen- und Handelsstandes bearb. Berlin: Otto 
Liebmann 1924. (XX1I1, 227 S.) 8°. 7,50 G.-Ji,
geb. 8,50 G.-Ji.

Die Verordnung über Goldbilanzen vom 28. Dezember 
1923 will die Aufgabe lösen, die Wirtschaft aus dem Wust 
der Papiermark-Billionen-Ziffem wieder zurückzuführen 
zu den wahre Werte offenbarenden Zahlen der Goldmark
rechnung. Kein Wunder, daß die Anwendung dieser Ver
ordnung, wenn sie ihren Zweck erreichen will, in der Praxis 
notwendig eine Lösung aller durch dio Inflation überhaupt 
entstandenen Wertzweifel, insbesondere auch eine Neu
bewertung aller Anteilsrechte an den Kapitalgesellschaften, 
zur Voraussetzung hat. Dadurch hat die Verordnung 
dem Kaufmann und dem Juristen eine außerordentlich 
schwierige Aufgabe zugewiesen, deren Erfüllung von aus
schlaggebender Bedeutung für die Gestaltung der Ren
tabilität unserer kaufmännischen Untemehm ungen über
haupt, daneben aber auch für die Regelung einer Fülle 
privater Rechtsverhältnisse an sich und für die Abgrenzung 
dieser Rechtsverhältnisse gegeneinander ist. Jeder, der 
sich in Wahrung eigener oder fremder Belange mit der 
Verordnung vom 28. Dezember 1923, die man mit Recht 
auch „das neue Grundgesetz der Wirtschaft“ genannt hat, 
befassen muß, wird demjenigen darkbar sein, der ihm ein 
verläßlicher Führer durch das Labyrinth der bei ihrer 
Anwendung auftauchenden Zweifel sein kann.

Ein solcher Führer ist sicherlich der im Aufträge der 
Industrie- und Handelskammer Berlin unter Mitwirkung 
namhafter Kenner des Bilanz- und Gesellschaftsrechts 
von Dr. Rieh. R o sen d o r ff  herausgegebene Kommentar. 
In ihm ist die reiche Fülle des Stoffes, nämlich alles, was 
Gegenstand langwieriger Beratungen der mit dem Entwurf 
der Verordnung und ihrer Durchführungsbestimmungen 
betraut gewesenen Sachverständigen gewesen ist, wissen
schaftlich verarbeitet. Man braucht Rosendorff und 
seinen Mitarbeitern nicht immer im Ergebnis ihrer ein
gehenden Erörterungen beizutreten; aber auch dann wird 
der Gebrauch des Buches, das auch in seiner äußeren Form, 
durch übersichtliche Anordnung des Stoffes und anspre
chende buchtechnische Ausstattung, den Bedürfnissen
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der kaufmännischen und juristischen Praxis gerecht wird,
nicht nutzlos sein.

Ein weiteres sehr wertvolles Hilfsmittel für den Kaul- 
mann und Juristen bei der Aufstellung der Goldmark
bilanz und bei der Umstellung des Kapitals auf Goldmark 
ist auch der Bvksche Kommentar. B yk  hat nach Er
scheinen der Durchführungsbestimmungen vom 28. Marz 
1924 einen weiteren Kommentar hierzu folgen lassen. Auch 
seine Arbeit verdient berechtigte Anerkennung. In ihr 
wird ebenfalls das gesamte schwierige Rechtsgebiet ein
gehend durchgearbeitet und dem Leser, soweit es der 
Gegenstand zuläßt, in leicht verständlicher Form dar
gereicht. Besonderen Wert erhält der Bvksche Kommentar 
noch dadurch, daß er eine Reihe brauchbarer Muster für 
die durch die Umstellung erforderlich werdenden Haupt- 
versammlungs- und Aufsichtsratsbeschlüsse der Gesell
schaften sowie für die Anmeldungen zum Handelsregister 
enthält. Dr. M . Weüenslein.

Vereins-Nachrichten.
Verein deutscher Eisenhüttenleute.

Ehrenpromotion.
Dem Mitgliede unseres Vereins, Herrn Hüttendirektor 

Anton S ch ru ff, Duisburg, wurde in Anerkennung seiner 
hervorragenden Verdienste auf dem Gebiete der wissen
schaftlichen Erforschung und technischen Verwendung 
der Hochofenschlacke von der Technischen Hochschule 
zu Aachen die Würde eines $ t.» 3 n g . eh ren h a lb er  ver
liehen.

Eisenhütte Oberschlesien,
Zweigverein des V ereins deutscher E isenhüttenleute.

In der Zeit vom 20. bis 29. Oktober 1924 fanden in 
der Staatlichen Maschinenbau- und Hüttenschule in Glei- 
witz die auf Veranlassung der Eisenhütte Oberschlesien 
veranstalteten diesjährigen a k a d e m isc h e n  F o r t b i l 
d u n g sk u r se  statt. Die Reihe der Vorträge war diesmal 
nicht beschränkt auf die engeren Fachgebiete der Eisenhüt
tenkunde und des Bergbaues; außer den Vertretern dieser 
Fachgebiete an der Technischen Hochschule Breslau 
hatten auch Professoren der chemischen und physikalisch
chemischen Abteilungen genannter Hochschule Vor
lesungen übernommen. Es wurden folgende Vorträge 
gehalten: Professor G ro ß : a) „Kleinbagger über und 
unter Tage“ , b) „Gegenwärtiger Stand der Steinkohlen
aufbereitung“. Professor S tra u s: „Probleme der indu
striellen Rohstoffversorgung Deutschlands“ . Professor 
H of m ann: a) „Probleme der Kohlenforschung“, b) „Von 
der Kohle zum Kautschuk“. Professor R u ff: „Die tem 
peraturbeständigsten Stoffe und ihre Verarbeitung“ . Pro
fessor E u ck en : „Was ist ein Metall?“ . Professor D iep -  
schlag: „Metallurgische Fragen der Eisenhüttenkunde“ . 
Professor T a fe l:  „Energiespeicherung und ihre Bedeu
tung für Oberschlesien“. Dr. Sau erw ald : „Neue Er
kenntnisse über die Grundlagen der Metallverarbeitung“ .

i Die Kurse, die sich mit 24 Vortragsstunden auf sieben 
Nachmittage verteilten, erfreuten sich auch in diesem 
Jahre mit 322 Hörern bei insgesamt 2464 Hörerstunden 
einer regen Beteiligung. Daraus darf wohl geschlossen 
werden, daß sie einem tatsächlich vorhandenen Bedürfnis 
entgegenkommen, und der Vorstand des Zweigvereins 
beabsichtigt daher, sich mit ihrem planmäßigen Ausbau 
im Benehmen mit den Professoren und Dozenten der 
Technischen Hochschule Breslau zu befassen. Hierbei 
dürfte der Gesichtspunkt der unmittelbaren Nutzanwen
dung des Vorgetragenen für die Praxis zwar durchaus zu 
beachten, aber keineswegs allein maßgebend sein; denn 
auch die Erörterung noch nicht gelöster Aufgaben des

Hüttenwesens und die Behandlung naturwissenschaftlich, 
technischer Fragen finden, wie sich gezeigt hat, besondere 
Beachtung. Außerdem werden bei künftiger Wieder 
holung der Vortragskurse die verschiedenen zum Aus
druck gebrachten Wünsche nach Möglichkeit Berücksich
tigung finden, insbesondere das Verlangen, die Vorlesungen 
auf einen längeren Zeitraum zu verteilen, damit den in 
der Praxis stehenden Hörern die Abkömmlichkeit au3 der 
dienstlichen Tätigkeit erleichtert wird.

Die oberschlesischen Hütten- und Grubenverwaltun
gen hatten sich auch diesmal in anerkennenswerter Weise 
bereit erklärt, einen Teil der Kosten für die Kurse auf sich 
zu nehmen, wodurch es möglich wurde, die von den 
Hörern zu entrichtende Gebühr auf ein Mindestmaß zu 
beschränken.

Verein deutscher Stahlformgießereien.
Niederschrift über die fünfte außerordentliche Haupt

versammlung am 13. November 1924 in Nürnberg.
T a g eso rd n u n g :

1. Vortrag von Professor $r.=$ng. F. K o er her, Düsseldorf, 
über den „ E in flu ß  der T em p era tu r  auf die 
m ech a n isch en  E ig e n sc h a fte n  des S ta h lg u sse s“.

2. Aussprache über die Marktlage.
3. Verschiedenes.

Anwesend sind mit den Gästen 55 Herren, die 40 Mit
gliedsfirmen vertreten.

Der Vorsitzende, ®r.*Qtlg. R. K rieg er , begrüßt die 
Mitglieder und Gäste und weist auf die Wichtigkeit der 
Gütevorschriften und der hiermit verbundenen wissen
schaftlichen Untersuchung von Stahlformguß hin, die den 
Anlaß zu dem nachfolgenden Vortrag gegeben habe. Er 
berichtet in diesem Zusammenhänge kurz über den Stand 
der Normung von Stahlguß, die voraussichtlich in einer, 
im nächsten Monat stattfindenden Sitzung des Normen
ausschusses ihren vorläufigen Abschluß finden werde.

Zu Punkt 1 nimmt Professor $T.»Sng. K oerber, der 
Leiter des Eisenforschungsinstituts in Düsseldorf, das 
Wort zu seinem Vortrage über den „Einfluß der Tempe
ratur auf die mechanischen Eigenschaften des Stahl
gusses“, an den sich eine lebhafte Aussprache knüpft. 
Der Vortrag wird demnächst in „Stahl und Eisen ver
öffentlicht werden.

Punkt 2 wird eingeleitet durch einige Ausführungen 
des Geschäftsführers $t.-3ng. F. B a u w en s über Ver
bandsaufgaben, denen sich eine eingehende Aussprache 
über die besonderen Verhältnisse auf dem Stahlformguß
markt anschließt.

Zu Punkt 3 berichtet zunächst der V o r s itz e n d e  über 
den Stand der Arbeiten für die Akkordvorbereitung in 
der Stahlgießerei. Danach hat der von der vorigen Haupt
versammlung für diesen Zweck gewählte Ausschuß in
zwischen ein Schema aufgestellt, anhand dessen gegen
wärtig nach einheitlichen Gesichtspunkten die Her
stellungszeiten für einfache Gußstücke in einer Anzahl 
Gießereien ermittelt werden.

Sodann erstattet Dr. E. B u ch m a n n , der stellvertretende 
Geschäftsführer des Vereins deutscher Eisen- und Stahl- 
industrieller, einen eingehenden Bericht über den der
zeitigen Stand der Neuordnung des deutschen Zolltarifs 
und der handelspolitischen Verhandlungen mit dem Aus
lande. Er begründet die Unmöglichkeit der deutschen 
Industrie, Freihandel zu treiben, solange die ändern Länder 
nicht ein Gleiches tun und betont die außerordentliche 
Wichtigkeit der derzeitigen Zollverhandlungen für eine 
gesunde Weiterentwicklung der deutschen Industrie.

Zum Schlüsse gibt der V o r s i t z e n d e  n o c h  die Absicht 
der Geschäftsführung bekannt, Maßnahmen zu treffen, 
die der Förderung des Verbrauches von Stahlformguß 
dienen sollen.
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